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ABSTRACT  
 
In this study, the aim has been to investigate a production company’s material handling and 
observe how inventory management has been performed in a warehouse. This is with regard to 
being able to answer the question related to the purpose. 
 

-   How are items in a warehouse optimally controlled by a medium-sized company? 
-   How is a storage area optimized for maximum utilization on a medium-sized enterprise? 

 
In order to accomplish this survey, three different data collection methods have been used. This 
case study is being carried out at Mälarplast Ltd, with a directive from the CEO of Mälarplast 
that a move from the third-party logistics Pihls Sweden Ab should take place because Mälarplast 
will terminate its services with them. And that Mälarplast Ab has bought a new warehouse to 
create the possibility to handle all materials. The implementation has been carried out with 
observations on the storage areas and the tasks. Interviews with warehouse personnel and third 
party logistics, warehouse manager to expand knowledge and information about the current 
situation. The third method of data collection is literature studies that have provided the basis for 
the work and been carried out throughout the study process with methods and theories. This case 
study has a foundation on inventory design, material management and ABC classification that 
has built the work during the process. 
 
This implicated a result in identifying a current situation description of how the company's 
material management and inventory management inside a warehouse is designed. By classifying 
the items by categories by the frequency they have for the annual sales volume, to reduce 
unnecessary activity time on activities that do not create any value. By constructing different 
layouts to optimize a warehouse in the most appropriate way according to the company's 
requirements. This is in connection with theories and methods collected from the data collection 
for best results. In conclusion, a layer layout was recommended by utilizing the optimal surface 
to store as much material as possible. At the same time, follow the performed ABC- analysis that 
classifies items by the highest frequency of annual sales volume to reduce unnecessary activities. 
To store items that belong to the C and D category should be stored inside the new warehouse. 
The E layer, and store A and B items in the remaining storage areas where it flows. Inside the 
warehouses, the item placement should be variable but placed in product families because there 
are not enough pallet seats for all items to have a fixed item placement. 
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SAMMANFATTNING 
 
I avhandlingen har syftet varit att undersöka ett produktionsföretags materialhantering och 
observera hur lagerstyrningen utförts på ett lager. Detta med avseende för att kunna besvara på 
frågeställningen med anknytning till syftet.  
 

-   Hur styrs artiklar på ett lager på ett optimalt sätt på ett medelstort företag? 
-   Hur optimeras en lageryta för ett maximal utnyttjande på ett medelstort företag? 

 
För att kunna genomföra denna undersöknings så har tre olika datainsamlingsmetoder använts. 
Denna fallstudie genomförandes på Mälarplast AB, med ett direktiv från Vd:n på Mälarplast AB 
att en flytt från tredjepartslogistiken Pihls Sweden AB ska ske eftersom Mälarplast AB ska 
avsluta sina tjänster hos de. Samt att Mälarplast AB har köpt en ny lagerlokal för att skapa 
möjligheten att hantera allt material. Genomförandet har utförts med observationer på 
lagerytorna och hur arbetsuppgifterna är. Intervjuer med lagerpersonal och tredjepartlogistikerns, 
lageransvarig för att utöka kunskaperna och information om nuläget. Den tredje 
datainsamlingsmetoden är litteraturundersökningar som har gett grunder för arbetet och 
genomförts under hela studie processen med metoder och teorier. Denna fallstudie har en grund 
på lagerdesign, materialhantering och abc-klassificering som har byggt arbetet under processens 
gång. 
 
Detta implicerade ett resultat på att identifiera en nulägesbeskrivning på hur företagets 
materialhantering och lagerstyrning kontrolleras. Med att klassificera artiklarna efter kategorier 
på hur hög frekvens de har för den årliga försäljningsvolym, för att reducera onödig aktivitetstid 
på aktiviteter som inte skapar något värde. Med att konstruera olika layouter för att optimera en 
lagerlokal på lämpligast sätt med avseende på företagens krav. Detta i samband med teorier och 
metoder som har samlats in för att uppnå bäst resultat. Slutningsvis rekommenderades en lager 
layout med att utnyttjandet av optimal ytan för att lagra mycket material som det går. Samtidigt 
att följa den utförda ABC-analysen som klassificerar artiklar efter högst frekvent av årliga 
försäljningsvolymen för att reducera onödiga aktiviteter. Att lagra in artiklar som tillhör C och 
D kategorin inne i det nya lagret, E-lagret och lagra in A och B artiklar i resterande lagerytor där 
det flödar i samband med produktionen. Inne i lager avdelningarna ska artikelplaceringen vara 
rörlig men placeras i produktfamiljer eftersom det inte finns tillräckligt med pallplatser för att 
alla artiklar ska få möjlighet att få en fast artikelplacering. 
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1   INLEDNING 
 
I inledningskapitlet kommer en grundläggande bakgrund beskrivas för studiens ämne och en 
beskrivning om grundproblemet för examensarbetet. I kapitlet kommer en redogörelse på syftet 
och avgränsningar för studien.  
 
1.1   Bakgrund 
Utvecklingen på produktionsmarknaden har förändrats markant under de senaste 20 åren, nya 
teknologier och teorier har utvecklats och förbättrats (Oskarsson Aronsson & Ekdahl, 2013). En 
gemensam prioritering för marknadssegmentet är att kunden ska stå i centrum och är en faktor 
som påverkar verksamhetens utveckling. Värderingar och behov som kunden anser är viktiga är 
ett segment som målsätter utvecklingen (Drotz, 2014; Dukic & Oluic, 2007). Ideologin Lean har 
utvecklat begrepp och teorier som har medfört ett enklare och effektivare sätt att arbeta på, på 
den produktorienterade marknaden (Sörqvist, 2013). Ideologi har medfört att logistiken har blivit 
mer signifikant. (Oskarsson et al., 2013) Logistikens syfte har vidgats enormt, det berör alla delar 
i ett företag från inflödet, utflödet samt genomflödet som arbetar tillsammans att uppnå ett 
arbetssätt som är effektiv och lönsamt för företagets utveckling (Segerstedt, 2009; Liker, 2009). 
 
Försörjningskedjan har en stor betydelse för att företagets process ska kunna flöda och 
lönsamheten är en viktig faktor i kedjan (Dukic & Oluic, 2007). Kedja är koppla till alla delar i 
produktionsföretag och det är vad som styr företag samt har en inverkan i lönsamheten (De 
Koster, Le-Duc & Roodbergen, 2007). Distributionerna, materialförsörjningen, lagernivåer, 
kund- och leveransservicen är delar i kedjan som berörs och som styrs av flödet för produktionen. 
Därför är det viktiga att planera och dela informationen till företagets alla delar om de beslut och 
förändringar som sker för att öka lönsamheten. (Segerstedt, 2009) 
 
Lagerhållning är en nödvändig faktor för att kunna styra ett produktionsföretags hållning. Att 
förvara produkter i arbete och råmaterial kan produktionen uppnå den efterfrågan som inverkas 
av kundens behov samt att mindre störningar i produktionen uppstår. (De Koster et al., 2007; 
Parikh & Meller, 2006) Ett lager kan utnyttjas på flera sätt, man kan lagra in material inne i lagret 
och plocka ut material från lagret. Ordet lager kan tolkas olika på grund av vad för sorts företag 
som har ett lager. När det gäller stora företag skriver Segerstedt (2009) att lager skapar onödiga 
kostnader på grund av hantering, utrymme samt att det binder kapital. Stora företag har 
tillräckligt med arbetskraft för att inte behöva lagra produkter utan det finns möjlighet att leverera 
produkterna direkt till kunden. När det berör mindre och medelstora företaget kan det vara en 
fördel med att implementera ett lager för att exempelvis minimera risken för produktionsstopp. 
Om produktionstopp sker uppnås inte den erlagda efterfrågan från kunden. Beställningar som 
sker i de mindre och medelstora företagen beställs i mindre staser. Med mindre beställningar 
ökar kostanden för att producera produkterna, jämfört med vad försäljningen skulle vara om 
produkterna lagrades. Detta medför att inget försäljningstillfälle kommer att behövs nekas för att 
artikeln inte finns tillverkad. (Olhager, 2013) 
 
1.2   Problemformulering 
Förändringar sker kontinuerligt i verksamheter och det behövs att utvecklas för att 
försörjningskedjan ska fungera, förändringar i lagret (Parikh & Meller, 2006). När en förändring 
sker på lager layouten eller lager designen medför det begräsningar. Detta eftersom flera faktorer 
i företag påverkas av förändringen. Att medföra en förändring i ett lager kan medföra olika 
effekter på materialhanteringen och lagerstyrningen, detta eftersom man försöker sträva efter att 
uppnå kundens efterfrågan samtidigt som de anställda behöver en rättvis arbetsmiljö. (Parikh & 
Meller, 2006) Att lager designen i verksamheten är inte rätt designad och att lagerstyrningen är 
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komplicerad med onödiga aktiviteter ökar sölerier och öka negativa åsikter från kunden och de 
anställda. De flesta produktionsföretagen har någon sorts av lager där råmaterial, produkter i 
arbete (PIA) eller färdigprodukter lagras på. Dessa lager är till för att inte fördröja produktionen 
och leveranserna på produkterna till slutkund eller medföra onödiga stopp i produktionen. Därför 
är lager en viktig faktor i produktionsföretag för att verksamheter ska kunna upprätthålla 
efterfrågan. Att upprätthålla den efterfråga som erfordras från kunden. Det finns särskilda 
aktiviteter eller processer som kunden inte är intresserad att betala för eftersom dessa skapar 
inget värde för produkten. Lagerhanteringen och förändringar i lagerdesignen är aktiviteter som 
inte skapar något värde, detta medför att hanteringen av lager behöver vara effektivt och bidra 
med låga kostnader för företaget. (Gu, Goetschalckx & McGinnis 2007; Dukic & Oluic, 2007) 
Förändringar som att utveckla layouter, lager designen eller automatisera materialhanteringen är 
faktorer som kan medför till en förbättra effektivitet och förbättrad lagerstyrning. Dålig planering 
av lagerstyrningen skapar  mer slöseri och medför till en dåligarbetsmiljö för de anställda.  (Dukic 
& Oluic, 2007) 
 
1.3   Syfte och frågeställningar 
Syftet är att undersöka hur ett lagers materialhantering kan förbättras med att observera och 
kontrollera aktiviteter som utförs i flödet på ett lager. Men även att utforma lagerdesignen på ett 
optimalt sätt för att reducera slöseri och att artikelklassificera för att förbättra arbetsaktiviteterna 
för lagerpersonalen. Detta med att observera nuläget och sedan kartlägga nuläget för att 
åstadkomma med förbättringsförslag. 
 
Forskningsfrågor: 

-   Hur styrs artiklar på ett lager på ett optimalt sätt på ett medelstort företag? 
-   Hur optimeras en lageryta för ett maximal utnyttjande på ett medelstort företag? 

 
1.4   Avgränsningar  
Avhandlingen avgränsas med att arbeta med ett fallstudieföretag som har köpt en lagerlokal som 
inte är ansluten till verksamheten och som behöver designas en optimal lagerlayout på. Med 
tidsbegränsning finns det inte möjlighet att förändra de befintliga lagerlokalernas design. 
Avhandlingen kommer att avgränsa att endast hantera lagerstyrningen för de befintliga 
lagerlokalerna som är anslutna till verksamheten. Studien har inte möjligheten att optimera de 
befintliga lagerytorna eftersom studien ligger mellan intervallet vecka 4 - 23. 
 
Undersökning skapar ingen möjlighet att implementera någon av den aktuella teknologin med 
automatisering. Eftersom flödet inte är tillräckligt omfattande och kunskaperna om dagens 
teknologi i verksamheten är i en låg nivå för att hantera en sådan förändring.  
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2   ANSATS OCH METOD 
 
Detta kapitel kommer beskriva hur studien har genomförts, samt alla tillvägagångsätt som har 
utförts under studiens intervall. Beskrivningen kommer att innehålla både det praktiska arbetat 
och hur validiteten och reliabiliteten är på den data som har samlats in. 
 
2.1   Forskningsmetod 
2.1.1   Kvalitativ	
  och	
  kvantitativa	
  metoder	
  	
  
 
Det finns två vanliga forskningsmetoder som används frekvent, det är de kvalitativa och 
kvantitativa forskningsmetoderna. De kvantitativa metoderna är metoder för att få exakta 
mätvärde eller andra dataunderlag som exempelvis enkäter. (Holme & solvang, 1997) Den 
kvalitativa metod som används i avhandling är en metod som används när tillämplig av beteende 
och andra fenomen som är agerande i olika situationer sker. Forskningsmetoden besvarar frågor 
om vad och varför för att förutse sig med omfångsrik data och är den mest förekommande 
forskningsmetod för problem som behöver hitta lösningar. (Blomkvist & Hallin, 2014) 
 
2.1.2   Fallstudie	
  
 
Avhandlingen utgår efter ett givet fall som har tagits fram av fallstudieföretaget. Alan Bryman 
(2016) beskriver att kunna lösa fenomen behövs en forskningsstrategi implementeras för att öka 
tillförligheten i studien. Genom ett vältänkt genomförande och en tydlig struktur ökar kvalitén i 
arbetet. (Bryman, 2016)  
 
I detta fall valdes det att observera de befintliga lagren som finns på företaget samt att intervjua 
lageransvariga. Sedan behövs en observation ske på hur det nya lagret, E-lagret ser ut för att se 
arbetsytan. Tredje steget ska ett studiebesök på tredjepartslogistiken ske för att observera samt 
intervjua lagerpersonal för att öka kunskaperna om lagerhållning. 
 
2.1.3   Fallstudiebeskrivning	
  
 
Avhandlingen fick sitt direktiv från Vd:n på Mälarplast. Nuläget har Mälarplast AB en 
tredjepartslogistiker, Pihls Sweden AB som lagrar och hanterar ett antal av företagets artiklar. 
Mälarplast AB vill avsluta sina tjänster från tredjepartlogistiker och flytta tillbaka artiklarna som 
är lagrade på Pihls Sweden Ab till Mälarplast AB. För att denna flytt ska utföras har en ny 
lagerlokal fåtts i tillgång som är ansluten i närheten av företaget. Syftet med fenomenet är att 
förbättra lagerhanteringen för materialet som är befintligt. Sedan att implementera samma metod 
för E-lagret och materialet som ska lagras in för att minimera slöseri och förbättra effektiviteten 
i arbetet. 
 
2.2   Datainsamlingsmetoder 
2.2.1   Intervjuer	
  
 
Genomförandet av intervjuerna medförde att relevant data samlades in för att kunna arbeta vidare 
med fenomenet. Kvalitativa intervjuer genomfördes och intervjuerna var både semistrukturerad 
samt ostrukturerad. Kvalitativa intervjuer utfördes för att kunna fördjupa sig inom ämnesområdet 
eftersom problemet har ingen direkt förutsättning. De kvalitativa intervjuerna stödjer 
datainsamlingen för att breda sina kunskaper men ändå avgränsas till ämnesområdet. (Blomkvist 
& Hallin, 2014) 
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De semistrukturerade intervjuerna utfördes med de två lageransvariga som finns i företaget. 
Intervjuaren började med att inleda lite kort om bakgrunden och syftet med utförandet för att ge 
en genomgripande bild om fenomenet. Sedan ställdes öppna frågor som formulerades i förväg 
för att vägleda intervjun. Intervjun skapade möjlighet att samla in relevant för undersökningen. 
Dessa frågor ställdes: 
 

-­‐   Vad är den lageransvarigs arbetsuppgifter för tillfället på det befintliga lagret? 
-­‐   Hur hanteras materialet på det befintliga lagret? 
-­‐   Vad finns det för förbättringsmöjligheter med arbetsrutinerna på det befintliga lagret 

angående materialhanteringen? 
 
Ett utförande på en ostrukturerad intervju med Pihls Sweden Ab, som är tredjepartslogistiken för 
tillfället utfördes. Syftet med intervjun var att samla in information som företaget har om 
logistiska funktioner. Detta för att bredda kunskaperna och implementera kunskaperna för 
problemlösningen.  
 
2.2.2   Observationer	
  
 
Observationer kan genomföras på två varianter, antingen att observationen är direkt eller 
indirekt. Observationen kan även vara strukturerad och ostrukturerad. Direkta observationer är 
när iakttagelser sker runt omkring miljön för att skapa en förståelse om olika perspektiv. De 
direkta observationerna kan kännas påträngande eftersom observationen kan genomföras av flera 
personer samtidigt för att skapa en helhetsbild av miljön runt omkring observationen. Från 
skillnaden till indirekta observationer som utförs när ett specifikt mätdata ska avsökas som 
exempelvis vid inspelningar. Dessa observationer kan återspelas och observationerna medför ett 
detaljerat resultat med exempelvis siffror. Observationer som genomfördes kan utföras 
strukturerat eller ostrukturerat med avseende till utfallet. Ett planerat utfall bör deltagarna 
informeras om syftet samt vad det utvalda utfallet är för den strukturerad observation. Detta för 
att kontrollera den tillsatta miljön för att medge ett förväntat resultatet. Utförandet kan återspelas 
exempelvis på ett laboratorium. Från skillnaden till ostrukturerad observation som utförs när 
utfallet är att samla in all information inom problemformuleringen som går att inhämta, för att 
skapa en uppfattning om situationen. (Olsson & Sörensen, 2011) 
 
I avhandling var observationerna direkt och ostrukturerad. Observationsmetoden är en 
datainsamlingsmetod som tillämpas i största del för att skapa en tydlig vision om hur nuläget ser 
ut och vad som skapar förhinder enligt problembeskrivningen. Observationerna utfördes på de 
olika lagren på företaget med lageransvariga och utan personal från företaget. Observationen 
utgjordes att lagerpersonalens arbetsuppgifter behärskades genom att observera hur arbetarna 
utför sina uppgifter. Lagerpersonalen förklarade även alla steg som personalen utförde för att 
tydliggöra observationen. Observationerna dokumenterades med bilder, videos samt skriftliga 
noteringar. Det genomfördes 12 observationer på de tre befintliga lagren, på ca 30 minuter till 5 
timmar för att säkerhetsställa insamlingen av data. Det utförde även två observationer på det nya 
lagret, E-lagret för att ge en tydlig bild på hur lagret är uppbyggt. Dessa observationer utfördes 
på ca 15 till 30 minuter. Sedan utförde även en till observation på tredjepartlogistikerna på ca 60 
minuter för att skapa en klarhet av lagerlayouten och hanteringen av materialet. Innan 
observationen strukturerades en plan på utfallet och vad som behövdes att uppnås för att avsluta 
observationerna.  
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2.2.3   Litteraturundersökning	
  
 
För att hitta allmän information om problemet utfördes en litteraturundersökning. Det användes 
vissa sökord för att skapa en bred uppfattning, sökord som Lean, logistik, lager och hantering av 
lager. Dessa sökord var väldigt breda och utgav allmän information. Därför behövdes sökningen 
specificeras och avsmalnas ner med sökord som ger relevant information för avhandlingen. 
Litteraturundersökningen baserades på sökningsord som lagerhållning, materialförsörjning, 
lagerdesign, artikelklassificering, materialhantering och lagringsmetoder. Nyckelorden söktes på 
både svenska och engelska för att ge ett större utbud på undersökningen och ett kriterium att 
källorna skulle ligga på en utgivning mellan ett intervall på max 25 år. Detta kriterium var tillsatt 
för att hitta relevant data om den närmaste utveckling för att tillämpa data i studien. När en 
litteraturundersökning utförs sorteras sökningen från den nyaste underlagen som har laddas upp, 
från 2020 och sedan neråt. Detta för att leta efter litteratur som är aktuell i nuläget. För att hitta 
relevant data för studien användes databaser som högskolan rekommenderar som IEEE Xplore, 
Emerald Insight och ProQuest. Databaserna hittade vetenskapliga artiklar och andra studier. I 
studien användes även databasen Google Scholar och Diva. Dessa databaser användes endast för 
att hitta intressanta och relevanta artiklar och använda deras referenser. Denna metod kallas för 
snöbollsurval och är till för att få inspiration av andra arbeten och sedan bygga på med 
referenslistan. 
 
Biblioteket var även en användbar resurs för att öka relevansen och underlätta 
litteraturundersökningen, som gav relevant litteratur som användes i avhandlingen. Kurslitteratur 
från andra studier har även använts i avhandlingen. Personal från företaget var även en användbar 
resurs för att tydliggöra nulägets situation och vad för krav företaget har. 
 
2.3   Analys av data 
För att framhålla relevant data för avhandlingen bör den insamlade data bearbetas med 
metoder. En metod som Kumar(2019) nämner är Tematisering och är en metod som bearbetar 
kvalitativ data med element som är grundläggande. Detta för att på ett enkelt sätt arbeta med 
den insamlade data och identifiera problem, analysera problemen och sedan presentera den 
identifierade data. För att sedan svara på avhandlingens frågeställning. Tematiserings 
analysmetoden bearbetar inte endast den empiriska data men även den teoretiska data för att 
klargöra syftet. Det första steget i utförande av tematiserings analysmetoden är att förbereda 
alla den insamlade data för att kunna påbörja bearbetningen. Kothari (2014) nämner att i 
bearbetnings fasen kodas, sammanställs, redigeras och klassificeras den insamlade data. 
Hanteringen av data utförs manuellt och enligt den kvalitativa innehållsanalysen skapar detta 
möjlighet att identifiera olika teman för informationen som sammanfogas med avhandlingens 
frågeställning (Kumar,2019). 
 
Rennstam och Wästerfors (2015) instämmer med Kumar (2019) och Kothari (2014) eftersom i 
kvalitativa datainsamlingsmetoder används tre steg för att analysera den insamlade data med att: 

1.   Sortera 
2.   Reducera 
3.   Argumentera. (Rennstam & Wästerfors, 2015) 

 
Rennstam och Wästerfors (2015) nämner att när information samlas in ska innehållet struktureras 
upp den information för att skapa en sammansättning på den valda metoden och den insamlad 
data. För att på ett enkelt sätt analysera data med den valda teorin. Sedan behövs det att se över 
den insamlade informationen eftersom alla information är kanske inte nödvändigt för 
avhandlingen, därför bör onödig information sållas bort. Argumentationer skapas med det 
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slutliga resultatet för mest gynnsam inverkan och vad för- och nackdelar det finns med analysen 
mellan datainsamlingen och empirin. (Rennstam & Wästerfors, 2015) 
 
I avhandlingen har data samlats in från intervjuer och observationer som är primära data. Sedan 
har även sekundära data samlat in i avhandlingen från litteraturundersökningar och 
affärssystem. Första steg utfördes med att sålla bort den data som inte är relevant för 
avhandlingens forskningsfrågor. Andra steget var att dela upp den relevanta informationen i 
olika temat, de teman som medförde var Arbetsuppgifter, Lager design, materialhantering, 
Artiklar och åsikter. Sedan har den sammanhängande temat till forskningsfrågan klassificerats. 
Det utvalda temat som har identifierats har skapat grunden för analysen eftersom den empiriska 
data och den teoretiska data har jämförts och skapat en slutsats. 
 
 
2.4   Kvalitetssäkring 
Det finns kriterier som bör uppfyllas för att kunna säkerhetsställa trovärdigheten i studien, det 
vill säga metodens validitet och reliabilitet. För att säkerhetsställa att rätt information har samlat 
in och att den insamlade data är analyserad på rätt sätt. Detta ska skapa en logisk förbindelse 
mellan varandra. (Blomkvist, Hallin & Lindell, 2018) Att tillämpa begreppet validitet bör 
relevant data för forskningsfrågorna tillämpas som medför att kvalitén i trovärdigheten ökar. 
Reliabiliteten ska anvisas om studien repeteras ska resultatet vara lika. Detta skapar ett mått på 
hur hög sannolikheten att detta inträffar när processen utförs ett antal försök. (Olsson & Sörensen, 
2011) 
 
I studien utförs den kvalitativa forskningsmetoden för att observera hur nuläget är på 
arbetsplatsen och intervjua personalen som arbetar på arbetsplatsen för att samla in data från 
olika synvinklar. Saunders, Lewis & Thornhill (2019) nämner med en kvalitativ metod medförs 
det att kvalitetssäkringar bör mätas på ett mildare sätt. Intervjuer som är semi- och ostrukturerade 
har en svaghet med att mätningen av data kan varieras eftersom det finns inga tydliga riktlinjer. 
Eftersom att öppna intervjuer kan rikta sig mot olika synvinklar, nämner Saunders et al. (2019) 
att tolkningen av resultat kan vara oberoende. Exempelvis att tolkningen av fallet förstårs på 
olika versioner. Faktorer som miljö, bekvämlighet och förhållande beskriver Saunders et al. 
(2019) att detta kan påverka att tolkningen blir annorlunda. Forskningsmetoden valdes på grund 
av att den insamlade data ska vara idérik och öppen, för att stärka tillförligheten på avhandlingens 
metodval med kombinationer av intervjuer och litteraturstudie för att öka reliabiliteten av 
resultatet. (Saunders et al., 2019) 
 
Granskning av validiteten i en studie kan utgå från två synvinklar, ett internt och ett externt sätt. 
Från den interna synvinkeln som säkerhetsställer forskningens förhållande med att slutsatsen av 
observationen är rätt tolkade och att inga yttre faktorer har inverkat på slutsatsen. Den andra 
formen av validitet är extern och utformar generaliserings nivån för forskningen. Om metoderna 
som utfördes generaliserades på rätt sätt, ska slutsatserna kunna användas i andra specifika 
kontexter. Detta medförde att de involverade representerna valdes utifrån miljöförhållande och 
kvalifikationer. (Bryman & Bell, 2017) 
 
Avhandlingen kvalitetssäkrar data som samlas in med att utföra datainsamlingsmetoden ett flertal 
gånger. Säkerhetsställa att rätt informationen bekräftas och att ingen data ska uteslutas. Det 
skapar en bredare uppfattning om processen samt att kunskaperna ökar efter varje moment. Detta 
medför att efter nästa tillfälle ökar uppfattningen om processen och medför att nya data kan 
smalas in eller säkerhetsställas. Informationen kan även säkerhetsställas om samma data 
upprepas flertal gånger under insamlingen.  
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2.5   Metod reflektion 
För att på ett strukturellt sätt analysera den valde metoden inleds en beskrivning om hur nuläget 
på produktionsföretaget ser ut och vad för olika arbetsuppgifter som finns. Vd:n beskrev nuläget 
som ett utvecklingsprojekt, i nuläget cirkulerar försörjningskedjan men förändring bör ske för att 
stabilisera arbetet. Avgränsningar finns upplagda för att målsättningen ska vara gemensam. I 
nuläget har Mälarplast AB en omsättning på 35–40 MSEK med sin maskinpark med 
produktutveckling, termoplast, härdplast och efterbearbetning. Vd:n på företaget påpekar att 
omsättningen kan dubbleras med några förändringar och med att stabilisera arbetsuppgifterna. 
Detta för att uppnå de mål som företaget egentligen kan omsätta och för att expandera 
produktionen.  
 
Avhandling påbörjades för att kunna uppnå de kraven som företaget har. Arbetet i dagsläget är 
inte perfekt utan det finns problem som behövs förändra. En ny lageryta har köptes och ska 
utnyttjas. Vd:n visade runt i produktionen och de befintliga lager avdelningarna sedan skedde ett 
besök på det nya lagret, E-lagret. Direktivet som VD förtalde var att lagerstyrningen på företaget 
bör utvecklas och en layout för E-lagret efterfrågas. Utefter dessa direktiv strukturerades en plan 
för studiens genomförande för att kunna besvara på den utvalda frågeställningen. Första steget 
är att observera hur lagerpersonalen arbetar i de olika lager miljöerna. Sedan intervjua personalen 
för att skapa ett större förståelse om arbetsuppgifterna och skapa en helhetsbild av nulägets 
problem. Det finns inget befintligt dokument om hur arbetsuppgifterna är på verksamheten eller 
annan information om hur logistiska funktionerna inverkar som är viktiga aspekter för studien. 
Därför valdes metoderna observationer och intervjuer för att skapa en tydlig bild av 
verksamheten och vad för arbetsuppgifter som finns, för att kunna analysera de utförda 
metoderna med den valda teorin. 
 
Ett besöka på tredjepartlogistikern Pihls Sweden AB behövs utföras för att observera lagret och 
samla information och kunskap om hur de hanterar sitt material samt hur deras lagerytor är 
designade. Detta är en positiv faktor för studien för att kunna illustrera hur företag som säljer 
expertis om material- och lagerhantering styrs upp. 
 
Efter att nuläget har beskrivits i detaljplan behövs relevanta lösningar hjärnstorms och analyseras 
om det finns potential att implementera lösningen. Den mest gynnsamma lösningen ska 
implementeras för bäst resultat. Förbättringsförslag på en förbättrad lagerstyrningen för att öka 
lönsamheten i företaget ska framföras och en optimal lagerlayout på E-lagret. 
 
Utförandet av studien kunde genomföras på andra sätt. I upplägget valdes att skapa en förståelse 
på arbetsplatsen och med de som arbetar dagligen på lagret. Ett annat alternativ kunde varit att 
börja intervjua plats- och produktionschefen samt controller, kvalitet och miljö personalen för 
att skapa sin förståelse av de än att börja på arbetsplatsen. Sedan intervjua och observera 
lagerpersonalen för att se om det finns likheter mellan de två olika intervjuerna. Men detta ansågs 
inte skulle medföra bäst resultat för denna studie.  
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3   TEORETISK REFERENSRAM 
 
I detta kapitel kommer den teoretiska grunden presenteras för det genomförda exmanensarbete. 
Den teoretiska referensramen kommer att presentera begreppen Logistik, Lager, Lagerdesign, 
Materialhantering och sist Artikelklassificering.  
 
3.1   Lagerdesign 
När det ska planera en layout för ett lager finns det ett par faktorer som det måste ta hänsyn åt 
som Huertas, Ramirez & Salazar, (2007) bland annat nämner är avlastningsytor, 
användningsutrymme för lagerpersonalen och personalens rörlighet för förflyttning av artiklar 
(Huertas, Ramirez & Salazar, 2007; Hsieh & Tsai, 2005). När en layout för ett lager ska utformas 
måste detta att kontrollera hur stora produktionsvolymer och hur frekventa artiklarna är som 
tillverkningen använder för att utformningen ska medföra någon utgångpunkt att utgå efter 
(Jonsson & Mattsson, 2017). Med val av hur layout ska utformas på ett lager behöver beslutas i 
ett tidigt stadie av designutformningen (Rouwenhorst, Reuter, Stockrahm, van Houtum, Mantel 
& Zijm, 2000). Planering av uppställningar och placering för artiklarna på lagret bör utföras för 
att på enklas sätt hantera materialet och eliminera att onödiga aktiviteter utförs (Lumsden, 2012). 
Därför bör kraven avgränsas för att underlätta arbetet som exempelvis artikelns frekvent och 
placering, kostnader, omsättningshastigheter, lagerkapaciteten och flexibilitet (Rouwenhorst et 
al., 2000). Jonsson och Mattsson (2017) nämner att ett lager med låga driftkostnader och 
utnyttjande med hög fyllnad är ett lönsamt lager (Jonsson & Mattsson, 2017). Men Jonsson och 
Mattsson (2017) nämner att det börs prioriteras vissa specifika krav som det utgår efter när en 
utformning av en layout ska ske eftersom vissa faktorer kan motsäga varandra. Ett exempel som 
enligt Hsieh och Tsai (2005) är att välja att prioritera faktorn lagerkapacitet kan detta medföra 
att flexibiliteten kommer försämras och kostnaderna för orderplockningen kommer öka 
oavsiktligt. 
 
Att designa en layout deslutas olika av olika organisationer. Jämförelsevis mellan Rouwenhorst 
et al. (2000), Baker och Canessa (2009) och Mohsen & Hassan (2002). Referenserna har de ett 
gemensamt ramverk som de har utgått efter att utforma lagerdesignen. Utformningsprocessen 
ingår beståndsdelarna: 

1.   Fastställa de behov och krav som finns 
2.   Val av lagerlayouts flöde 
3.   Lagerstrategier 
4.   Val av utrustning  

 
Alla dessa beståndsdelar har en koppling till varandra. Varje beslut som bestäms påverkar det 
andra beslutet, därför blir denna process en iterativ process (Gu, Goetschalckx & McGinnis, 
2010). En iterativ process är att ett måste är att ta hänsyn till det tidigare beslutet i processen för 
att koppla alla beståndsdelar (Baker & Canessa, 2009). 
 
3.1.1   Design	
  krav	
  
 
Att fastställa de kraven som lager layouten måste uppfylla behövs specificera vad för sorts av 
lager, volymer och syfte som behövs utgå efter av lagret. Att specificera hanteringsmetoder som 
ska utföras på lagret samt om presumtiva framtidsplaner behöver ske. (Baker . & Canessa, 2009;  
Rouwenhorst et al., 2000; Mohsen & Hassan, 2002) 
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I artikel Warehouse design and control skriver författaren Rouwenhorst, et al. (2000) att det finns 
två typer av lager som definieras och utformas efter, ett produktions lager eller ett 
distributionslager. 
 
Distributionslager är en tjänst produktionsföretag köper in för att lagra och hantera artiklar. 
Produkterna produceras i fabriken sedan skickas iväg till distributionslagret för att de ska skicka 
vidare artikel till kunden. Distributionslagret hanterar alla aktiviteter som behövs utföras för att 
leverera produkten till kunden, det vill säga lagring, paketering, hantering och transport. (Van 
den Berg & Zijm, 1999) Distributionslager lagrar produkter från olika kunder, oftast i mindre 
mängder med låga kundorder. För att vara attraktiv och effektiv strävar distributionslagret efter 
användning av processer som är mindre kostnadseffektiva för aktiviteterna. (Rouwenhorst et al., 
2000) 
 
Den andra lagertypen kallas för produktionslager och används i samband mellan produktionen 
där alla råmaterial, PIA och färdiga produkter förvaras (Van den Berg & Zijm, 1999). 
Råmaterialen lagras i större volyms mängder och längre medför att lagringens perioder ökar 
eftersom företaget köper in mer än vad produktionen producerar i batcher. Detta för att på ett 
kostnadseffektivt sätt hantera materialet och dess design samt priset/kg blir lägre desto större 
batcher köps in. (Rouwenhorst et al., 2000) När ett lager ska designas finns det andra 
specifikationer än hur layouten ska se ut. Olika produkter har olika krav. Dessa krav specificeras 
med anknytning av materialets karaktär och vad för egenskaper materialet har. (Tompkins, White 
, Bozer & Tanchoco, 2010) Att tillgodose den mest gynnsam lagring behöver det kontrollera 
faktorer som fuktighet, belysning och temperatur. Ett krav kan även vara stapling av artiklar, 
detta på grund av hur ömtåligt materialet är för att inga defekter ska ske. (Tompkins et al., 2010) 
 
3.1.2   Lagerlayout	
  	
  
 
Utformning av lager layouter kan utföras på olika sätt, det finns linjär, cirkulärt och U-format 
flöde som är materialflödesstrukturer (Jonsson & Mattsson, 2017; Waters, 2003). Att använda 
en specifik utformning av lager layouten medför att aktiviteter runt om lagerlayouten kan 
fastställas (Mohsen & Hassan, 2002; Tompkins et al., 2010). Linjärt flöde anspela på var 
inleveransen sker från en sida av företaget till vart utleveransen sker. Med ett linjärt flöde som 
oftast användas vid stora företag är när inleveransen ankommer vid ena sidan av fabriken till att 
utleveransen sker på andra sidan av fabriken, det vill säga det motsatta hållet och att materialet 
rör sig genom hela kedjan. (Mohsen & Hassan, 2002; Jonsson & Mattsson, 2017) De tillverkande 
företagen som har ett linjärt flöde på deras materialflödesstruktur är de företaget som förflyttar 
produkterna via hela fabriken (Figur 1). Detta underlättar och tydliggör flödet även för fabriker 
med automatisering av lagerhanteringen. En nackdel som Jonsson och Matsson (2017) och 
Lumsden (2012) nämner är att med ett linjärt flöde ökar kostnaderna för hantering, eftersom mer 
arbete behövs för att transportera materialet (Lumsden, 2012; Jonsson & Mattsson, 2017). 
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Figur 1:Strukturen för ett linjärt flöde (Jonsson & Mattsson, 2017) 

Det U-formade flödet används vid små och medelstora företag och flödet sker från likadan front 
(Figur 2) (Mohsen & Hassan, 2002; Jonsson & Mattsson, 2017). Med hjälp av den U-formade 
flödet blir det enklare att utforma lagringen av artiklarna. Detta medför att mindre lagerhantering 
behövs ske eftersom arbetet blir mer flexibel och strategisk (Huertas et al., 2007; Jonsson & 
Mattsson, 2017). En metod som används vid u-formade flöden är ABC analys där företag 
begränsar potentialen att växa och som är cellulära (Lumsden, 2012). 
 

 
Figur 2: Strukturen för ett U-format flöde (Jonsson och Mattsson, 2017) 

Cirkulärt flöde är det tredje materialflödesstrukturer som Lumsden (2012) nämner är likformat 
med U-format flöde fast i det cirkulära flödet inträffar in- och utleveransen på samma lastplats. 
Detta sparar kostnader och andra utgifter som behövs med att införa två olika portaler för in- och 
utleveransen (Lumsden, 2012). 
 
3.1.2.1   Lagringszoner	
  	
  
När det ska planera att strukturer upp en layout för ett lager finns det fler faktorer som måste 
framhålla med exempelvis vilka lagringszoner ska lagret delas upp på. En av dessa lagringszoner 
kan vara produktfamiljer. Lumsden, (2006) och Jonsson och Mattsson, (2017) nämner att 
användningen av att medföra produktfamiljer i lagringen minskar avståndet för att flytta 
materialet. Enligt Oskarsson et al, (2013) är faktor om att avgöra om fasta eller rörliga placering 
på artiklar en viktig bestämmelse för lagringen. Om lagringen beslutar om att implementera fasta 
positioner på lagret medför detta att alla artiklar behöver har tillräckligt med utrymme och gör 
att lagerutrymmet behöver expandera lagringen (Oskarsson et al., 2013). Oscarsson et al. (2013) 
och Jonsson och Mattsson (2017) nämner båda att vid implementering av fasta artikelplaceringar 
behöver hanteringen utföra First in first out (FIFO) principen för att reducera lagringstiderna. 
Komplikationer med FIFO principen kan medföras under fasta placeringar för artiklar i ett lager. 
Artikelplaceringar som är flytande medför att det inte erfordrar stora lagringsutrymmen och 
lagringen kan utgå efter andra principer än FIFO. En nackdel med flytande artikelplacering på 
ett lager enligt Oskarsson et al. (2013) att de bör använda ett administrativt system för att söka 
efter artikelplaceringarna. Detta kan utstå som opraktiskt och skapa onödiga slöseri. Det finns 
även en lagringszon princip som är vanlig för verksamheter som inte automatiserar lagret som 
kallas för blandsystem och är när verksamheter väljer att verkställa fasta placeringar på ett lager 
men använder att buffertplatserna som flytande i lagret. (Oskarsson et al., 2013) Jonsson och 
Mattsson (2017) skriver att de produktionsföretag som väljer en lagerlayout som är utformat u-
flöde gynnas mest åt att använda olika zondelningar i lagret. Eftersom förflyttningskraften 
reduceras och mindre slöseri sker (Jonsson & Mattsson, 2017). 
 
3.1.3   Lagringstrategier	
  
 
För att en verksamhet ska vara stabil behöver de fastställa vissa strategier för att bedriva 
verksamhet. I ett lager behöver det beslutas om strategier för artikelplaceringen samt 
orderplockningen för att lagerverksamheten ska vara i funktion. (Gu et al., 2010) Dessa strategier 
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som blir utvalda påverkar ingående aktiviteter som sker i lagret som Gu et al. (2010) nämner är 
orderplockningen, in-och utleverans samt lagring. 
 
3.1.3.1   Orderplockning	
  	
  
En aktivitet som är väldigt kostandskrävande och tar väldigt mycket arbetstid är 
orderplockningen (Petersen, 1999). Orderplockningen behövs planeras upp strategisk för att 
effektivisera arbetet på mest gynnsamt sätt. De vanligaste aktiviteterna som uppstår vid 
orderplockningen är plockning, förflyttning, leta artiklar, förbereda arbetet samt övriga delar. 
Dessa aktiviteter som demonstreras i figur 3 tar olika lång tid att utföra för olika förteg men den 
aktiviteten som ger mest tidsåtergång i de flesta företagen är förflyttningen med 50 % av 
återgångstiden på aktiviteterna. (De Koster et al., 2007) Men Bartholdi och Hackman (2014) 
nämner att förflyttning är ingen värdeskapande aktivitet. 
 
 

Figur 3: Aktiviteters tidsåtergång per order (Tompkins et al., 2010) 

Zonplockning, artikelplockning, orderplockning och samplockning är fyra principer som kan 
användas för att plocka ordar på ett företag. Med principen zonplockning innebär att order har 
delats upp i zoner och personalen plockar order på avgränsat område. Principen orderplockning 
innebär att plockaren får en hel order att genomföra i lagret. Den tredje metoden principen är 
artikelplockning och utför på detta sätt att plockarna plockar ordar artikelvis, det vill säga fler 
ordar samtidigt. Den sista principen kallas för samplockning och syftar på att plockaren plockar 
samma artiklar till fler ordar. (Lumsden, 2012) 
 
Alla dessa principer har för- och nackdelar av utnyttjandet, exempelvis för zonplockningen är 
det en extrem fördel att utnyttja eftersom minskning av tid på förflyttning av orderrad. En nackdel 
med denna princip är att sorteringen i lagret bör utökas. Differensen mellan orderplockningens 
egenskaper som är negativa är att en ökning på förflyttningsavståndet medförs för 
orderplocknings principen. Men en fördel med orderplockningen är att mindre fel av plockning 
av ordar sker. Eftersom att olika ordar inte blandas ihop utan det medför fokus åt en order åt 
gången och komplikationer med order upptäcks enklare. En fördel med artikelplockningen är att 
det underlättar plockningen av stora volymer på ordar. Detta medför att orders plocktid minskas 
eftersom fler personer arbetar på samma order. Men denna princip gynnar endast stora företag 
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med flera lagerpersonal och stora ordervolymer. Samplocknings principen medför att 
plockningstiden för stora volymer reduceras per orderrad. (Lumsden, 2012; Petersen, 1999) 
 
3.1.3.2   Artikelplacering	
  	
  
För att på bästa sätt lagra material i laget erfordras att använda en artikelplacerings metod som 
verksamheten ska utgår från. Eftersom artikelplaceringen påverka produktiviteten samt takten 
för att plocka en order och kostande för plockningen. Det finns 3 huvudsakliga metoder att 
placera artiklar på, klassbaserade, slumpmässig och dedikerad placering. (De Koster et al., 2007; 
Petersen & Aase, 2004) 
 
Den först metoden kallas för klassbaserad placering. I denna metod utgår det efter att artiklarna 
placeras i lagret i olika sektioner (De Koster et al., 2007). Med att fördela artiklarna kan det 
använda Paretos principen som bevisar regler som hete 80/20 regeln. Det bevisar att 80 % av 
effekten på försäljningen av artiklarna kommer från 20% av de artiklar som finns. (De Koster et 
al., 2007; Jonsson & Mattsson, 2017) Med Paretos principen kan det förtydliga fördelningen av 
klassificeringen med hjälp av zondelning. Artiklarna delas i zonerna A, B och C zoner och dessa 
klassificeras på hur hög frekvensen är på artiklarna. A zonen är för de artiklar som har högst 
frekvent i lagret och C zonen är de artiklar som är lägst frekvent. Dessa tre zoner är de vanligaste 
klassificeringarna men det går att dela upp artiklarna i fler zoner. (De Koster et al., 2007) 
 
Den andra artikelplacerings metoden som kan använda i ett lager är slumpmässiga 
placeringsmetoden. Med denna metod sker en slumpmässig placering av gods. Den första lediga 
platsen som är närmst placeras godset på. Därför anser De Koster et al. (2007) att implementera 
ett lagersystem som kan kontrollera automatiskt är en nödvändig faktor. När materialhanteringen 
sker manuellt, sker det automatiskt att placera artiklarna på närmast lediga plan på lagringen. 
Detta medför att de lagerytorna som är vid in- och utleveransen är i största del upptagna. Denna 
metod medför en fördel med att utnyttjandegradens är hög men resulterar även att 
förflyttningarna ökar succesivt. (De Koster et al., 2007) 
 
Den tredje metod som kan användas är den dedikerad placerings metoden och är motsatsen till 
den slumpmässiga placeringsmetoden, det vill säga att det finns specifik artikelplacering i ett 
lager (Petersen & Aase, 2004; De Koster et al., 2007). De Koster et al. (2007) Nämner att det är 
en nackdel att använda den dedikerade metoden eftersom då behövs det reservera specifika 
lagerytor för specifika artiklar oavsett om artikeln finns på lagret eller inte. Även att lagerytan 
som den specifika artikel placeras behöver dimensioneras måtten på för att lagernivåerna kan 
tillgodoses. Om ett företag försöker sträva efter att uppnå en hög utnyttjandegrad på ett lager är 
denna metod ej lämplig att implementeras. Fördelen med att dedikerade artikelplatser gör att det 
manuella arbetet hanteras på effektivare sätt. Eftersom plockpersonalen bekantar sig platserna 
för enskild artikel. (De Koster et al, 2007) 
 
3.1.4   Förvaringsmetoder	
  
 
För att lagerdesignen och materialhanteringen ska behandlas på bästa sätt ut ifrån 
förutsättningarna behövs ett förvarningssystem som är anpassat. Anpassning för att öka 
prestandan på lagret eftersom alla lagerutrustningar har en påverkan på investeringskostnaderna. 
(Jonsson & Mattsson, 2017) 
 
Det finns fem olika grundtyper som kan implementeras vid förrådshållning och lagring. Lumsden 
(2012) skriver att förvaringsmetoderna är djuplagringa, ställage, fristapling. 
Specialkonstruktioner och sista är hyllfackslagring, men att det är vanligt att kombinera flera 
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typer av förvaringsmetoder. Den vanligaste förvaringsmetoden som tillämpas vid tillverkande 
företag är ställage lagring (Figur 4). På ställaget, som även benämns till pallställ förvaras 
lastpallarna på hyllorna. Ställage implementeras vid transportgångerna eftersom ställage byggs i 
höga höjder och långa delar. Därför används operatorer som truckar för att lagra in och ut på 
materialet. Lumsden (2012) nämner att med att utnyttja lagring vid transportgångarna kan det på 
lättast sätt hantera FIFO principen och medför ett beroende av transportgångarna för bäst 
anpassning. (Lumsden, 2012) 
 

Figur 4 Ställage lagring med pallplatser (Jonsson & Mattsson, 2017) 

En kombination som normalt sker är djuplagring och fristapling. Innebörden med djuplagringen 
är att lagra lastpallar på golvets djup. Lumsden (2012) nämner att då ställer artiklar över varandra 
på djuplagringen och detta medför att fristaplingen kombineras (Figur 5). Detta medför att 
materialhanteringen inte kan använda FIFO principen i utförandet, utan ett normalt val är att 
använda principen LIFO. Utnyttjandet av LIFO principen är endast det yttersta lagringarna som 
blir åtkomstliga. En annan nackdel med djuplagringen och fristaplingen är att kvalitén på 
lagringen kan bristfälligas för de artiklar som förvaras längst ner i staplingen. (Lumsden, 2012) 
 

Figur 5 Djuplagring kombinerad med fristapling (Jonsson & Mattsson, 2017) 

Den fjärde förvaringsmetoden är hyllfackslagring och implementeras normalt för plockförråd 
som exempelvis på produktions-, reservdels- och verktygsförråd. Nyttjandet av hyllfack är att 
små artiklar förvaras i hyllor, som demonstreras i figur 6. Dessa hyllor kan vara flerkopplade i 
sektioner, i olika storlekar eftersom de konstrueras ut efter vad för material som ska lagras på 
hyllplan. (Lumsden, 2012) 
 

 
Figur 6 Hyllfacklagring med små lådor (Jonsson & Mattsson, 2017) 

Specialkonstruktion förvaringsmetoden är den femte grundtypen och är en tillämpningsmetod 
för lösningar med speciella anpassningskrav. Dessa lösningar tillämpar rullbanor, tätlagring, 
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paternosterlager och karusellager. Detta är metoder som har höga investeringskostnader och är 
anpassade för verksamheter som lagrar med förråd för artiklar som är mindre. (Lumsden, 2012) 
 
3.2   Materialhantering 
Det materialet som är lagrats och levereras inom produktionsföretaget behöver utgå efter en 
metod att hantera materialet på. Företag som hanterar någon sort av material behöver inkludera 
materialhanteringen i deras logistiksystem. Men materialhanteringen är olika för olika företag. 
Materialhanteringen varieras på grund av faktorer som transporter, lagring och material. 
Eftersom materialhanteringen variera kan det påverkas på grund av vilka kunskaper av 
hanteringen som finns i företaget. Mindre kunskaper ger negativ påverkan för kostnaderna och 
leveransservicen för företaget. Materialhanteringen är en icke värdeskapande, när företaget har 
svaga kunskaper uppnår inte kundens efterfrågan. Ledtiderna ökar och otydlig information om 
leveranstider som medför att kundens behov inte uppnås. (Oskarsson et al., 2013) För att detta 
är en icke värdeskapande process behöver utförandet vara effektiv (Ray, 2008). Med en planerad 
och tydlig struktur på lagret och på hur materialet ska hanteras reducerar kostnaderna. En till 
faktor som Sukhota och Peters (2012) beskriver att layouten för produktionsföretaget är en viktig 
faktor för materialhanteringen. Eftersom layouten för företaget påverkar produktionen i samband 
mellan produkterna i arbetar och produktionstiderna från materialet levereras till produkter 
kommer till slutkunden. ( Sukhota & Peters, 2012) 
 
3.3   Artikelklassificering 
Lumsden (2012) nämner att olika sorters av artiklar behöver behandlas på olika sätt eftersom att 
alla artiklar lagras på olika sätt avsevärd informationskapacitet. Därför behövs det en metod för 
att kontrollera hur mycket artiklarna bidrar till verksamheten. (Lumsden, 2012) Verksamheter 
har olika policys som de bör behandla när företagen ska styra materialflödet och hur artiklarna 
ska hanteras. Självklart sker vissa justeringar i styrningen men det är för att justera metoden för 
artiklarnas egenskaper. En viktig faktor i artikelklassificeringen är produkt- och 
kundperspektivet eftersom det kan styra hur uppdelningarna av artiklarna ska ske. (Oskarsson et 
al., 2013) Detta kan vara exempelvis lösningar från olika leverantörer, produkter och kunder för 
att underlätta uppdelningen (Olhager, 2013). Att underlätta uppdelningen gör att 
orderplockningen blir mer effektiv (Coimbra, 2013). Därför är det betydelsefullt att klargöra 
artikelklassificeringen för att förbättra inventeringar, prognostiseringar, sortimentanalyser och 
lagerstyrning (Olhager, 2013). 
 
3.3.1   ABC-­‐‑analys	
  
 
Den vanligaste artikelklassificerings metoden som används för att uppnå förbättrad produktivitet 
i verksamheten använder metoden ABC-klassificering (Teunter, Babai & Syntetos, 2010). Det 
som medför att produktiviteten ökar är att ABC-analysen medför att hanteringen av artiklar i 
olika frekventgrupper tydliggörs och blir lättare att hitta, detta medför att styrningen artiklarna 
blir distinkt (Rudberg, 2007).  För att utföra denna ABC-analys på en verksamhets artiklar 
behövs det avgränsa några kriterier. Kriterium som exempelvis försäljning, volymvärde, vikt 
eller uttagsfrekvens. (Lumsden, 2012) Utförandet av en ABC-analys är att klassificera artiklarna 
i 3 olika grupper, A, B och C grupper. Dessa grupper konstaterar hur stor vikt artikeln har för 
verksamhetens lager. Det vill säga att artiklarna som inkluderas i A gruppen är de artiklar som 
är mest frekventa för verksamheten, B gruppen är den artikelgrupp som har mindre vikt än A 
gruppen och den sista gruppen C är de artiklar som har minst vikt på verksamhetens artiklar från 
skillnad till A- och B-grupperna. (Lumsden, 2012; Rudberg, 2007; Oskarsson et al., 2013) 
Avgränsningarna som specificerade klassificerings grupperna avskiljer sig mellan de tre olika 
grupperna (Oskarsson et al., 2013). Detta i följd med Paretos-principen som tydliggör ABC-
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klassificeringen med 80/20-regeln. 80/20-regeln bevisar att den största delen av försäljningen 
utgörs av den minsta delen av artiklarna, det vill säga att 20% av artiklarna utgör 80% av 
varsamhetens försäljning. 
 

 
 

Tabell 1 ABC-klassificering ( Oskarsson et al., 2013) 

Tabell 2 demonstrerar en uppdelning av en ABC-klassificering med 20/80-rgeln. Där x-axeln 
visar hur stor procentandelartiklarna är och y-axeln visar det procentuella värdet på 
artikelvolymerna. Men dessa värde ser varierande ut från olika varsamheter och dess marknad. 
ABC-analyser kan vara tillämpbart för olika förbättringsområden som exempelvis att förbättra 
lagerlayouter. Tillämpningen medför minskning av arbetsrörelsetiden eftersom detta medför 
modifieringar på artikelplaceringen på lagret som medför en förenkling att lokalisera artiklarna. 
Att förenkla artikelplaceringen medför en positiv fördel för personalen som arbetar på lagret. 
(Richards, 2011) Jonsson och Matsson (2017) nämner att en fördel med att utföra en ABC-
klassificering är att får en tydlig bild om vilka artiklar som medför större värde för 
organisationen. De produkterna borde prioriteras mer för att tillämpa resurserna som finns i 
verksamheten. (Jonsson & Mattsson, 2017) 
 
För att kunna utföra en ABC-klassificering av analysen finns det 7 steg som Oskarsson et.al 
(2013) nämner att de bör följa oavsett hur stor volymvärdet som inkluderas. Dessa 7 steg är: 
 

1.   Välj klassificeringskriterier, dvs. vilket värde som ska användas för artiklarna och 
beräkna värdet för respektive artikel. 

2.   Rangordna artiklarna efter fallande värde. 
3.   Beräkna artiklarnas procentuella andel av värdet. 
4.   Beräkna det ackumulerade procentuella värdet.  
5.   Beräkna varje artikels procentuella andel av totala antalet artiklar. 
6.   Beräkna artiklarnas ackumulerade procentuella andel. 
7.   Bestäm lämpliga klassindelningar av artiklarna. (Oskarsson et al., 2013) 
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4   Empiri 
 
Kapitel empiri kommer att nuläget på företagets lager beskrivas. Denna data har smalast in från 
observationer samt intervjuer som har skett på plats i fallstudieföretaget. Syftet med kapitlet är 
att skapa en förståelse om hur lagerstyrningsprocessen går till och att se för- och nackdelar med 
lagerstyrningen.   
 
4.1   Företagsbeskrivning 
Mälarplast AB är ett företag som tillverkar plastartiklar enligt kundens önskemål samt med 
miljövänliga lösningar. Mälarplast AB:s mål är att implementera korta ledtider på tillverkningen 
av sina produkter och att leverera produkterna säkert och med bra kvalitet som ska överträffa 
kundens behov. En av Mälarplast AB:s samarbetspartner är systerbolaget, August Lundh som 
förvaltar all försäljning, leverans och kvalitetssäkerhet för företagen för att överträffa kundens 
förväntningar.   
 
Mälarplast AB har samarbete med tredjepartslogistiker, Pihls Sweden AB som Mälarplast AB 
köper tjänster för att hantera, lagra och leverera material till kunder. I dagsläget ska Mälarplast 
AB avsluta sina tjänster hos Pihls Sweden AB och hantera alla artiklar på verksamheten istället. 
I nuläget finns det 378 artiklar lagrade hos tredjepartslogistiken och dessa artiklar är lagrade på 
267 pallplatser. 
 
4.2   Nulägesbeskrivning 
4.2.1   Affärssystem	
  
 
Monitor ERP system är ett system som används för att besluta om olika aktiviteter inom ett 
tillverkande företag, det är ett lagerstyrningssystem. Monitor är ett bra system att användas av 
produktionsföretag som är små och medelstora. Affärssystemet kontrollerar alla funktioner som 
behöver kontrolleras i ett tillverkande produktionsföretag. Monitor kontrollerar hur 
produktionskedjan process flödar från inköp av material, ordar, planering av beläggning, 
registrera kunder, hantering av offerter, lagernivåer, registrering av artiklar, inventeringslistor, 
löneunderlag, bokföring för prognoser och budgeten men även anställningsregistrering. 
 
4.2.2   Nuvarande	
  lagerlayout	
  
 
I nuläget finns det tre olika lagerytor som utnyttjas, det är råmateriallagret, produkter i arbete 
lager (PIA) samt färdigmaterial lagret. Det finns två lageransvariga, en lageransvaring för 
råmateriallagret samt PIA lagret och en annan ansvarig för färdigmateriallagret.  
 
Lagerytorna innehåller uppställningar av ställage som lastas på och av pallar på rätt plats. För att 
effektivisera lagringen av artiklar har företaget skapat benämningar på de olika lager platserna. 
Färdigmateriallagret har betäckningen F, Råmateriallagret har betäckningen A och B. 
Lagerområdet som har betäckningen A är de material som är mest frekventa för produktionen 
och de artiklarna som lagras på lager B är de artiklarna som har en låg frekvent. PIA lagret har 
ingen benämning. 
 
Lagerlokalerna har uppställningar av ställage som artiklarna lagras på. Ställaget är uppdelat i 
sektioner och plan som demonstreras i figur 7. Sektioner och plan har olika benämningar med 
sifferkodning. Sektionen börjar från 1 och fortsätter till hur många sektioner som finns 
tillgängligt i lagerytan. På figur 7 visar att sektionerna delas upp på bredden. För varje steg åt 
höger är det en ny sektion. Ställageplan börjar från 0 och sedan fortsätter uppåt på höjde. För 
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varje sektion finns det ett antal pallplatser som går att placera på ställaget. Det är minst 2 
pallplatser på sektionen och maximal 3 pallplatser på sektionen. 
 
Alla ställage har olika antal plan samt höjden på planet är olika höga. Maximala plan som finns 
på de befintliga lagren är 7 plannivåer, samt ett minimum på ett plan. Planplatserna är beroende 
av vad för produkter som i största del lagras på planet. 
 
 

 
Figur 7 Exempel ställage 

 
Lagerytorna är olika stor som medför att ställagens sektionsantal och pallplatser är olika. 
Färdigmaterial lagret har 109 sektioner och 479 pallplatser. Område A på råmateriallagret har 88 
sektioner och 393 pallplatser. Område B har 12 sektioner och 36 pallplatser. PIA lagret har 58 
sektioner och 304 pallplatser.  
 
Ställagen på A- och B- lagret samt F-lagret har en bred på 110 cm och PIA lagret har en bred på 
100 cm. Ställagen är uppdelade i sektioner och beroende på hur lång sektionen är medförs olika 
många pallplatser. I vanligast fall är sektionerna uppdelade i 3 pallplatser. Utsidan av en sektion 
med 3 pallställ på, har ett mått på 2400 mm, det vill säga att en sektion med endast en pallplats 
är 800 mm. Höjde på ställagen är olika på alla lager, det varierar med hur mång pallplatser och 
sektioner som finns i varje ställage. Men höjde på en pallplats ligger på maximal nivå på 720 cm. 
För att kunna träda igenom de olika lagrarna finns det passager med ett avstånd på 203 cm bredd, 
240 cm hög, för att personal med truckar ska få plats med och utan last. 
 
Designen på lagerlayouten som visas på figur 8, har ett flöde som är utformat som ett U. Där 
inleveransen börjar i en ände av företaget, det vill säga att inleveransen är ansluten till 
råmateriallagret. Utleveransen är från andra änden i företaget och är ansluten med 
färdigvarulagret. För att på enklast sätt lagra materialet som kommer in från tillverkningen och 
ska levereras ut från företaget. Produktionen ligger i sammanband mellan anslutningarna på 
råmateriallagret och färdigvarulagret för enklast produktionsflöde. 
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Figur 8: Mälarplast verkstad 

 
4.2.3   Nya	
  lagrets,	
  E-­‐‑lagrets	
  lagerlayout	
  
 
Företaget har köpt en lagerlokal som inte är ansluten till produktionen men ligger precis bredvid 
byggnaden. På figur 9 visas lagerlayouten för det nya lagret, E-lagret. Lagerlokalens yta ska 
utnyttjas för att lagra artiklar och minimera överbelsting på resterande lager. E-lagrets mått är 
inte jämn. Höjden på lagerytan har ett mått på högst 5870 mm och lägst 4634 mm, och en längd 
på 30 083 mm och högsta bredden på 10 380 mm och kortast bredd på 6630 mm (bilaga 1). 
 

 
Figur 9: Nya Lagret, E-lagret 

4.2.4   Artikelplacering	
  	
  
 
På A-, B- och F-lagret placeras de olika artiklarna var som det finns en ledig plats, det finns inget 
mönster på en utvald artikelplacering. Detta beror även på hur bredd och hög planet är. I vissa 
fall placeras artikeln på en specifik plats på grund av vikten eller storlek på artikeln. Om vikten 
är väldigt hög placeras artikeln på ett lågt plan för att minimera sakerisker och om artikel är lång 
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kan den placeras på ett plan som är öppet eller längre. Men annars finns det inte tillräckligt med 
utrymme för att varje artikel ska placeras på samma plats eller att visa artikelgrupper ska placeras 
på samma plan. Lagerlokalerna är överbelastade och det behöver ske en förändring på 
arbetsuppgifterna för att underlätta arbetet nämner lagerpersonalen. Detta är beroende på hur 
frekventa produkterna är. När det inte finns en ledig plats för en specifik artikel placeras artikeln 
på golvet för tillfället, tills det uppstår en ledig pallplats. Men att placera artiklarna på golvet 
medför extra stopp och onödiga förflyttningar som visades i observationerna eftersom att 
lagerpersonalen måste träda igenom arbetsgångarna. Detta visades tydligt i observationerna med 
att personalen uttryckte olika ansiktsuttryck och ljud. 
 
Artikelhanteringen är varierad på de olika lager utrymmena nämner arbetarna. På 
råmateriallagret har inte artiklarna en specifik plats utan det som släpps av på inleveransen läggs 
upp på närmaste ledig plats. Om ett specifikt material är lagrad i ställaget och en leverans sker 
med samma material, flyttas den befintliga pallen ner med materialet och placerar planet med det 
nya materialet från leveransen. Detta medför att de frekventa materialen har en tillfällig plats 
som återplaceras på samma ställe varje gång. Men placeringen är inte inlagd i 
lagerstyrningssystemet och detta anser att lagerpersonalen fungerar för tillfället. Om det finns 
möjlighet placeras materialet över den nya leveransen i ställaget. Detta för att använda det 
material som har lagrats längst först. Det vill säga lagret använder sig av FIFO principen. Det 
finns ett ställage utrymme på råmateriallagret, A-lagret som lagrar sjöplastpallar som är större 
än europapallar. När dessa artiklar placeras på golvet tar de en stor del av arbetsytan och detta 
medför stopp i materialhanteringen. Eftersom personalen måste flytta i första hand på den 
lastpallen som är placerad på arbetsgångarna för att kunna träda igenom. Detta nämner 
lagerpersonalen att det sker onödiga förflyttningar och aktivitetstiden ökar som medför att 
mindre tid kan läggas på andra aktiviteter som kan skapa ett värde för verksamheten. 
 
Lagerpåfyllning av material som har en hållbarhetstid följs av lagervärderingsprincipen first 
expires first out (FEFO). När en inleverans sker med material som har en hållbarhetstid placeras 
det med längst datum underst och de med minst intervall längst upp för att produktionen ska 
bruka det material med minst hållbarhetstid först. FEFO principen gäller inte för artiklar som 
inte har något hållbarhetsdatum. De materialen som inte har något hållbarhetsdatum kör enligt 
FIFO. Detta används på artiklar som ska utlevereras. När en utleverans ska utföras, plockas de 
artiklarna som lagrade första. De artiklarna som blir lagrade är de senaste artiklarna som 
producerades. 
 
Färdigvarorlagrets hantering av artikelplaceringen upplevs av lagerpersonalen som lite mer 
komplex. Detta bekräftades tydligt i observationen som utfördes på lagerpersonalen samt att 
lagerpersonalen uttryckte att det var komplicerat i intervjun. Artiklarna som levereras från 
produktionen placeras på första lediga plats. Först placeras alla artiklar som ska lagras i 
färdigvarulagret på en yta utanför lagret (figur 10). 
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Figur 10: Avlastningsområde utanför F-lagret 

Sedan plockar lagerpersonalen artiklarna och placerar de på första lediga plats. Om det inte finns 
en ledig plats placeras pallen på golvet för tillfället tills en ledig plats blir ledig. Ett annat 
alternativ är när det inte finns en ledig plats att placera nya artiklar på lagret ska det flyttas ner 
de planerade leveranser som ska levereras ut under närmast datum. Ersätta sedan den platsen 
med den ny artikeln. Observationerna bekräftade att majoriteten av lagrets pallplatser är 
upptaget, som skapar svårigheter att lagra nya artiklar ansåg lagerpersonalen. Detta uttalade även 
lagerpersonalen att komplikationer uppstår flitigt när lagring av nya artiklar ska genomföras. 
 
Artiklarna som är placerade i PIA lagret har en obestämd plats, men majoriteten av artiklarna får 
plats i lagret. När produktionen behöver en av artiklarna hämtar de ut den, sedan lägger tillbaka 
artikel på samma plats. Men om det är en artikel som medför ett hinder i arbetsgångarna behöver 
personalen lyfta artikeln och placerar den på en ledig plats. Om det inte finns en ledig plats flyttas 
artikeln och placeras på en annan plats på golvet för att lagerpersonalen ska kunna träda igenom 
och flytta ut artikeln från lagret. 
 
4.2.5   Artiklarna	
  in-­‐‑	
  och	
  utleverans	
  
 
In- och utleveransen har egna slussar. På inleveransterminalen placerar transportören materialet 
och ringer på en klocka som signalerar med ljud och färgkodning (grön färg för nya leverans) att 
en leverans finns i inleveransterminalen (figur 11). När leveransen hanteras kontrollerar 
lagerpersonalen följesedeln att rätt material och rätt antal har levererats till företaget. Sedan 
placeras materialet på rätt plats och rapporteras in artiklarna i lagerstyrningssystemet, Monitor 
på vilken pallplats, hylla och hur stort antal av artiklarna som levererades. Inleverans sker ca 1–
2 gånger dagligen, från måndag till fredag. Leveranserna är olika stora men oftast levereras 1–2 
pallar per leverans. 
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Figur 11: Råmateriallagret, A- & B-lagret 

Från skillnad till utleveransen portalen, placerar lagerpersonalen den färdiga leveransen som ska 
ske under de närmaste dagarna inne i portalen (figur 12). Detta är beroende på hur stor leverans 
volymen är nämner lagerpersonalen. Leveranser sker frekvent och sker 5 dagar i veckan. Det är 
lagerpersonalen från färdigvarulagret som planerar när leveransen ska genomföras och bokar 
transporten. Transporten bokas för utleverans senast 14:00. Detta eftersom lagerpersonalen 
arbetstider är från 6:30-15:00. 
 

 
Figur 12: Färdigvarulagret, F-lagret 

 
4.2.6   Orderplockning	
  
 
Plockning av artiklar sker mellan 6:30-15:00 på F-lagret, där lagerpersonalen hanterar de ordar 
som beräknas med tidigast leveransdatum. Färdigvarulagret har endast en lagerpersonal som 
arbetar. Personalen har även ansvar för alla transporter och inbokningar av leverans. 
Lagerpersonalen jobbar måndag-fredag 6:30-15:00. Det finns 5 olika transportbolag som 
används för tillfället på företaget att transportera artikeln. Det är DHL, Schenker, Jonsons 
Larsons åkeri, TNT och Postnord. Om leverantören vill transportera ordern med ett annat bolag 
tar företaget eget ansvar för transportbokningen. 
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När en inkommande order ska plockas börjar lagerpersonalen med att skriva ut följesedel som 
ska med i leveransen. Personalen går till lagret och läser av vart artikeln är placerade på lagret i 
lagerstyrning systemet. Sedan används trucken om det är en stor leverans med lastpall annars 
sker arbetet manuellt med en plockvagn som verktyg för att plocka ner artiklarna. Vissa avtal 
med leverantörer har olika krav på hur materialet ska levereras. Ibland finns det förpacknings 
beskrivningar som måste följas. När en order är staplad på lastpallen eller vagnen klistrar 
personalen på följesedeln med en plastficka på. Om det är en lastpall som ska levereras, förvaras 
artiklarna med plast. Det finns en plastmaskin som plastar artiklarna på lastpallen. Sedan lägger 
arbetarna beställningen med närmast planerad leveransen längs in i inleverans slussen och 
klistrar på en transportetikett. Leveransen placeras i portalen till transportören plockar ordern. 
 
4.2.7   Utrustning	
  av	
  förflyttningsredskap	
  	
  
 
För att förflytta godset i organisationen behövs det truckar och redskap för att underlätta 
hanteringen. Verksamheten använder olika transportmedel, som ledstaplare, motviktstruck, 
ledlåglyftare och vagnar. Ledstaplaren används främst vid förflyttning av gods i 
lagringsutrymmen och till in- och utleveransportalerna och förflyttningar mellan olika 
avdelningar i verksamheten. Majoriteten av förflyttningarna av godsen i verksamheten sker med 
en ledstaplaren och används i största del när en flytt mellan lastpallarna i ställaget utförs. 
Motviktstruckarna används i största del när godset behövs transporteras utanför verksamheten 
och när arbetarna hjälper att lasta in på transportmedlet vid utleveransen. Motviktstrucken kan 
även användas i vissa fall i förflyttning av gods i verksamheten. Nackdelen med 
motviktstruckarna är att den är större i diameter än ledstaplaren och tar stor plats vid förflyttning. 
Den tredje truck fordonet som används i verksamheten är ledlåglyftaren, och nyttjas inte mycket. 
Ledlåglyftaren nyttjas vid flytt av lätta lastpallar och när det ska flytta godset från en lastpall till 
en annan. Vid mindre beställningar som inte utnyttjar en hel lastpall vid leveranser, plockas med 
hjälp av vagnar. Det finns blåa vagnar som är i två våningar och sedan finns det en röd vagn som 
är endast en våning för att lasta högre packet.  
 
4.3   Abc-analys  
Enligt nulägesbeskrivningen hanteras inte materialet efter någon klassificering, utan alla artiklar 
placeras vart som i lagret. Lumsden (2012) skriver att det behövs en metod för att kontrollera hur 
mycket av artiklarna som bidrar till verksamheten. Med att klassificera artiklarna efter zoner 
kommer skapa mer kontroll av artiklarna som befinner sig i lagret.  
 
4.3.1   Val	
  av	
  kriterium	
  	
  
 
För att kunna utföra en ABC-analys på de artiklar som befinner sig i lagren avdelningarna och 
tredjepartlogistiker, erfordras det att beslutas om ett eller flera kriterier som analysen ska utgå 
efter. Volymvärdet är ett kriterium som har valts efter observationerna och intervjuerna utfördes 
för att kunna skapa en abc-klassificering. Detta medför att klassificeringen på de olika zonerna 
kommer dela upp sig på hur frekvent volymvärdet är på alla artiklar som Lumsden (2012) nämner 
är en av de vanligast kriterier som används. 
 
Volymvärdet som ett kriterium valdes för att det är ett vanligt kriterium som används samt att 
volymvärdet besvaras på syftet att optimera lagerdesignen för att reducera slöseri och förbättra 
servicegraden. Att multiplicera kostanden per artikel med försäljningsvolymen per år för att ta 
fram hur stor procentandel på artiklarna för att klassificera artiklarna i de olika zonerna. 
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4.3.2   Bearbetning	
  av	
  data	
  
 
Innan en klassificering av artiklar på lager avdelningarna och tredjepartslogistiken utförs behöver 
data bearbetas. All data kontrolleras från affärssystemet som används, Monitor där Excel filer 
med alla artiklar med benämning, årsvolym och pris per artikel dokumenteras. En inventering på 
artiklar som ingår i årsförsäljningen behövs ske för de artiklar som har utgått. Detta kontrolleras 
i Excel filerna där pris per artikel kommer att ligga på 0. När bearbetning av data som har smalast 
in, observerades det att det finns fler produkter som har ett volymvärde på 0. Som medför att 
dessa produkter finns med i sortimentet men har inte sålts något för den årliga försäljningen.  
 
4.3.3   ABC-­‐‑klassificering	
  	
  
 
Oskarsson et.al (2013) nämner 7 steg som utföras för en artikelklassificering (Se sida 22). Det 
först steget är redan utfört, eftersom ett kriterium har valts ut och data har bearbetats på Excel 
filerna. När det första steget har utförts bör en uträkning på av vad volymvärdet ger oss, med att 
multiplicera årsvolymen med pris per artikel. Sedan summera alla volymvärden för det valda 
artikelsortimentet för att få fram den totala kostnaden på volymvärdet. När summeringen av det 
totala volymvärdet för vald artikel sortiment har skett, kan den procentuella andelen för varje 
artikel räknas ut. När beräkning har utförts kan klassificeringen av artiklarna i de valda 
kategorierna beslutas. Innan klassificeringen sker på artiklarna i de valda kategorierna behöver 
det specificeras ett värde för varje kategori. Där gränserna mellan kategorierna specificeras. 
Gränserna ligger på A kategorin ca 65 %, B kategorin ligger på ca 25% och C kategorin ligger 
på ca 10 %. Sedan finns det en fjärde kategori som har valts att döpas till D. D kategorin är de 
artiklar som har ett värde på 0 % av den årliga försäljningsvolymen. När kategorierna har 
specificerat ett värde kan klassindelningen av de lämpliga artiklarna enligt kategoriernas värde 
utföras.  
 
 
 



31 (53) 

5   ANALYS 
 
I detta kapitel kommer de teoretiska referensramar och den insamlade empirin att analyseras. 
Med en detaljerad djup kommer problemformuleringen besvaras. 
 
5.1   Lagerdesign 
I tidigare kapitel skriver Lumsden (2012) att en viktig faktor är att planera uppställningarna av 
artiklar på lagret. Detta för att minska arbetstiderna och onödiga slöseri (Lumsden, 2012). I 
nulägesbeskrivningen utmärkas det att fallstudieföretaget har en hög fyllnadsgrad av artiklar på 
de olika lagren. I lager avdelningarna är det alltid upptagna pallplatser och materialet måste 
placeras på golvytan eller vid in- och utleveransterminalerna. Detta medföra hinder för 
personalen när de ska förflyttas mellan gångerna och lagra ut eller in material i lagret. I vissa fall 
behöver personalen flytta pallarna som är placerade på golvet för att de avspärrar en artikel som 
ska förflyttas ut från lagret. Huertas et al. (2007) nämner att avlastningsytor är 
användningsutrymme för lagerpersonalen och personalens rörlighet för att hantera materialet. 
Detta är faktorer som måste planeras när en lager design ska utformas. Detta citerar även Hsieh 
& Tsai (2005), för att minimera stopp och hinder och förenkla arbetet. I nuläget finns det 
avlastningsytor exempelvis framför in- och utleveransterminalerna som pallar kan ställas för 
tillfället om olika artiklar ingår i plockningsordern. Lagerpersonalen påpekade även att ut- och 
inleveransterminalerna används för att lagra färdiga ordar som är färdigpackade och plastade. De 
artiklar som är placerade längs in i terminalen vid utleveransen är de leveransen som är närmast 
i leveranstiden. Från skillnaden till inleverans terminalen, ställer transporten av de artiklar som 
levereras först längst in i terminalen. Detta medför att lagerpersonalens arbete förenklas som 
framställs i intervjuerna med lagerpersonalen. Även att onödiga aktiviteter reduceras som 
Lumsden (2012) nämner. 
 
5.1.1   Design	
  Krav	
  
 
I dagsläget har verksamheten båda typerna av lager modeller, det vill säga både distributionslager 
och produktions lager. Verksamheten ska avsluta sina tjänster hos Phils Sweden AB och hantera 
alla material själva. Enligt de designkrav som verksamheten har för att strukturera den nya 
lagerytan, E-lagret måste designen utgå efter ett produktionslager. Eftersom Van den Berg & 
Zijm (1999) nämner att lagertyper som används vid anslutning av produktionen kallas för 
produktionslager. Med att köpa ett nytt lagerutrymme medför att hanteringen av artiklarna 
förenklas eftersom fler lager platser medförs.  
 
5.1.2   Lagerlayout	
  
 
Enligt observationerna som utfördes måste en förändring ske med lagerdesignen och hur 
artiklarna styrs i lagret. Lagret är designat i ett U-format flöde och har en artikelplacering som är 
rörlig. Enligt Oskarsson et al., (2013) är faktor om att verkställa fasta eller rörliga placering på 
artiklar är en viktig bestämmelse för lagringen. Om lagringen beslutar om att implementera fasta 
positioner på lagret medför detta att artiklar behöver tillräckligt med pallplatser och gör att 
expandering av lagringen behöver implementeras (Oskarsson et al., 2013). Ett U-format flöde är 
det alternativ som gynnar företaget mest enligt de avgränsningar som gavs. För att minimera 
stora onödiga förflyttningar och kostnader av lager byten. Om flödet skulle ändras till ett annat 
lager flöde, skulle hela verksamheten behöv flyttas på sig. Samt en ombyggnation av 
verksamheten skulle behöva ske för att bygga exempelvis nya ytor för ut- och 
inleveransterminalerna. En bidragande faktor är att verksamheten inte är strukturerat byggt för 
att använda en annan lagerlayouts typ exempelvis linjärt flöde. Det finns inget utrymme på 
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utsidan att transporten ska kunna träda igenom på ett annat sätt att plocka upp leveranser eller 
släppa av leveranser till verksamheten. I linjära flöden transporteras artiklarna genom hela 
verksamheten och Mohsen & Hassan (2002) och Jonsson och Mattsson (2017) nämner att linjära 
flöden används i största del av stora företag. För att leveranserna sker på olika sidor på 
verksamheten (Mohsen & Hassan, 2002; Jonsson & Mattsson, 2017). Fallstudieföretaget har i 
dagsläget inte tillräckligt med stora leveranser eller lagerhållning för att företaget ska behöva 
ändra lagerlayout. Ett U-format flöde effektiviserar hanteringen av material och medför 
flexibilitet i arbete (Huertas et al., 2007; Jonsson & Mattsson, 2017). Om några problem eller 
hinder uppstår vid leveranserna kan lagerpersonalen på ett effektivt sätt hantera leveranserna vid 
ett u-flöde.  
 
5.1.3   Lagringzoner	
  
 
Faktorer som påverkar lagerdesignen och arbetsbelastningen är artikelplaceringen, när den blir 
tillvald att införas som fast eller rörlig. Lagerpersonalen nämner i intervjuerna att all 
lagerplacering i verksamheten är flytande eftersom det inte finns tillräckligt med platser för 
artiklar. Lastpallar ställs på golvet och inne i terminalerna för att belastningen i lagren är hög. 
Oskarsson et al. (2013) nämner även om verksamheten väljer att införa fasta positioner för 
artiklarna på lagret behöver det finnas tillräckligt med utrymme och plaster i lagret för att alla 
artiklar ska få plats. Oskarsson et al. (2013) nämner att lagringsytorna bör expanders. I 
fallstudiebeskrivningen nämns det att produktionsföretaget har köpt en ny lagerlokal, E-lagret 
som lagret benämns med för att expandera till fler pallplatser. Eftersom företaget har valt att 
avbryta sina tjänster hos tredjepartlogistikern Pihls Sweden Ab och hämta tillbaka alla artiklar 
som är lagrade där, behövs det att expandera lagerutrymmet. Det är 378 artiklar som ska flyttas 
över från tredjepartslogistiker och dessa artiklar tar upp 267 pallplatser som personalen från Pihls 
Sweden AB antyder. Lagerpersonalen på verksamheten är oroliga eftersom i dagsläget är 
lagerytorna överbelastade och samtidigt ska verksamheten få in fler artiklar att hantera. Även 
med en ny lagerlokal erfordras det inte att verkställa fast artikelplacering i lagren. Eftersom 
tillräckligt med utrymme kommer inte att skapas. Lagerpersonalen anser att fortsätta utnyttja 
flytande placeringar på lagret men att hitta en alternativ metod som kan kombineras med den 
flytande principen. Lumsden (2012) och Jonsson & Mattsson (2017) nämner att användningen 
av att implementera produktfamiljer i lagringen, minskar avståndet för att flytta material. Att 
kombinera flytande placeringar i produktfamiljerna medför att artiklar som är i liknande 
specifikationer placeras i samma zon i lagret. Detta medför att slöseri reduceras och förenkling 
av arbetsuppgifterna uppstår. Jonsson & Mattsson (2017) skriver även att de produktionsföretag 
som väljer att implementera en lagerlayout som har ett utformad U-flöde gynnas mest åt att 
implementera olika zondelningar i lagret. Eftersom förflyttningskraften reduceras och mindre 
slöseri sker (Jonsson & Mattsson, 2017). 
 
5.2   Lagringstrategier 
För att förbättra artikelplaceringen på lagerytorna behövs det implementera en tydlig strategi för 
artikelplaceringen. Enligt Jonsson & Mattsson (2017) är produktionsföretag som väljer att 
implementera en lagerlayout som är utformad till ett u-flöde gynnas mest åt att använda olika 
zondelningar i lagret. Eftersom förflyttningstiden reduceras och mindre slöseri sker (Jonsson & 
Mattsson, 2017). I nuläget är strukturen på flödet format efter ett U och därför är det gynnsamt 
att artikelplacera de enligt zondelningar. Enligt intervjuerna som skedda påpekade 
lagerpersonalen att artiklarna är placerade vart som, de har ingen zondelning av något sorts av 
kriterium. Att fortsätta med flytande artikelplacering och dela upp zonerna i produktfamiljer 
strukturerar upp placeringen av artiklar och underlättar arbetet. Lagerpersonalen vill att 
arbetsuppgifterna ska förenklas och underlättas för att minimera onödiga aktiviteter. Dessa 
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aktiviteter som genomförs tar olika lång tid för olika förteg men den aktivitet som har mest 
tidsåtergång i majoriteten av företagen är förflyttning (De Koster et al., 2007).  
 
En faktor som även kan påverka uppbygganden av lagringstrategier är vilken metod som väljs 
för att plocka en order. Lumsden (2012) nämner att det finns 4 olika sätt att plocka en order. 
Begränsningarna som verksamheten har är att det endast finns en lagerpersonal tillgänglig i 
färdigvarulagret och en lagerpersonal som jobbar på råmateriallagret. Enligt observationerna som 
utfördes valde lagerpersonalen den tidigaste order som måste plockas och sedan utför arbetaren 
hela ordern själv på plats. Lumsden (2012) förklara att principen orderplockning innebär att 
plockaren får en hel order att genomföra i lagret. De ordar som beställs har olika sorters varians 
på storleken, vissa leveranser kan innehålla en kartong och vissa leveranser innehåller det flera 
lastpallar säger lagerpersonalen. Detta medför att resterande metoder som zonplockning, 
artikelplockning och samplocknings principerna kommer inte gynna verksamheten. Detta 
eftersom verksamheten inte är ett stort företag och lagringsutrymme finns inte, order storleken 
varierar och begränsat antal personal (Lumsden, 2012; Petersen, 1999).  
 
Det finns olika sätt att artikelplacera på ett lager för att underlätta aktiviteterna. Med hjälp av 
metoden klassbaserad artikelplacering, utgår det att artiklarna placeras i lagret i olika sektioner 
(De Koster et al., 2007). Delningen av artiklar kan utföras med en abc-analys där artiklarna 
klassificeras i A, B, C zoner som utförs på hur hög frekvens artiklarna har (De Koster et al., 
2007). Detta underlättas när orderplockningen sker. Med att kombinera att dela upp artiklarna i 
zoner ut efter artiklarnas frekvens samt att dela klassificeringsgrupperna i produktfamilj kommer 
orderplockningen aktivitetstid att reduceras men även förenkla arbete för lagerpersonalen 
eftersom det blir enklare att hitta artiklarna. I nuläget använder verksamheten sig av slumpmässig 
artikelplacerings metod. Vid användning av slumpmässig artikelplacering anses det enligt De 
Koster et al. (2007) att implementera ett lagersystem som är automatiskt kontrollerad en viktig 
faktor. I denna metod placeras artiklarna i närmaste lediga plats, detta medför att artiklarna kan 
placeras vart som i lagret. Att implementera denna metod kan användning av automtiska 
hjälpmedel vara nyttjande för att hitta artiklarna. Med de begränsningar som finns för tillfället 
på lagret ger ingen möjlighet att implementera en automatisk förändring. Den tredje 
artikelplacerings metoden, dedikerad placering skapar ingen möjlighet att implementeras på 
verksamheten. Den dedikerade artikelplacerings metoden används vid lager som har en styrning 
att alla artiklar kan få sig egna plats på lagret. I nuläget finns det ingen möjlighet att dedikera alla 
artiklar på lagerytorna, det finns inte tillräckligt med pallplatser eller utrymme att medföra nya 
pallplatser.  
 
Fallstudien undersöker ett produktionsföretag som har ett lager där allt material lagras, det är 
från PIA, Råvaror och färdigt material. Lumsden (2012) nämner att ställage lagring är den 
vanligast typen av förvaringsmetod som används vid produktionsföretag och används även i detta 
fall. Eftersom produkter i olika storlekar och volymer lagras i lastpall och sedan i ställaget. Detta 
underlättar förflyttning av materialet mellan lagerlokalerna, i produktionen och till transporten. 
De andra nämnda förvarningssystem kan inte implementeras i lagret. Kombinationen med 
djuplagring och fristapling kommer att medföras att artiklarna behövs placeras över varandra. I 
detta fall har alla artiklar olika kriterium och kommer ej kunna lagras över varandra. Alla artiklar 
är olika stora och väger olika. Lumsden (2012) nämner även att en nackdel med djuplagringen 
och fristaplingen är att kvalitén på lagringen kan bristfälligas för de artiklar som förvaras längst 
ner i staplingen. Verksamheten strävar efter att framställa en säker och bra kvalité på lagringen 
och transport och att implementera djuplagring och fristapling medför ej att verksamhetens krav 
uppnås. Användning av hyllfacklagring är inget som skulle kunna implementeras i hela 
lagerutrymmet. Detta eftersom vi har en stor varians på storlekar på artiklarna i verksamheten. 
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Lumsden (2012) nämner att nyttjandet av hyllfack är att små artiklar förvaras i hyllor. Detta 
gäller även för förvaringsmetoder som är specialkonstruerade eftersom Lumsden (2012) skriver 
att detta är metoder som har höga investeringskostnader och är anpassade för verksamheter som 
lagrar med förråd för artiklar som är mindre. Därför är dessa förvaringsmetoder inte gynnsamma 
i nuläget. 
 
5.3   Materialhantering 
Sukhota och Peters (2012) beskriver om att verksamheter inte vet hur de ska hantera materialet 
på rätt sätt och hur en tydlig struktur på hur materialet ska hanteras, detta medför negativ 
påverkan på verksamhetskostnaderna. Eftersom att hantera material är en icke värdeskapande 
process som Ray (2008) nämner och alla delar som ingår i materialhantering måste vara effektiv 
och väl strukturerad för att minimera risker för hinder. I detta fall är förflyttningen av artiklar 
väldigt tidskrävande. Enligt observationerna som utfördes visades det att onödiga förflyttningar 
av artiklar utfördes. Det vill säga att artiklar stod på golvet som gjorde att lagerpersonalen 
behövde köra långsamt för att få plats på gångarna. Samt att artiklarna som var lagrade på 
golvytan behövds flyttas för att lagerpersonalen skulle lagra av eller på artiklar från ställagen. 
Detta medförde att förflyttningstiden ökade. Detta nämndes även ett antal gånger under 
intervjuerna att det tar väldigt lång tid att flytta artiklarna ut eller in till lagret. På intervjun 
nämndes det även att de var väldigt rörligt med artikelplaceringen eftersom de artiklar som är 
frekventa kan vara placerade långt ifrån ut- eller inleveransterminalerna samt plastmaskinen. Det 
tar längre tid att utföra en order än vad som måste genomföras. Detta utmärktes även på 
observationerna att hinder uppstod och flertal små stopp, även att ansiktsuttryck på personalen 
och uttryck av ljud som suckande var ett uttal som var negativ under observationerna. Abc-
analysen medförde att artikelplaceringen kunde klassificeras efter zondelningen på A, B och C 
zoner som är uppdelade på hur hög artiklarnas frekvens är för den årliga försäljningsvolymen. 
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6   DISKUSSION OCH FÖRBÄTTRINGSFRSLAG 
 
I detta sista kapitel kommer diskussioner krig studiens syfte och frågeställning. Detta avsnitt 
kommer även diskutera analysen och rekommendera förbättringsförslag för studiens 
problemformulering. Avslutningsvis presenteras en slutsats som studien har åstadkommit. 
 
6.1   Förbättringsförslag på lagerlayout i E-lagret 
Första steget för att optimera lagerdesignen i E-lagret är att bestämma vad för sorts 
förvaringsmetoder som ska implementeras. Som nämnts i analysen, är det mest lämpliga 
alternativet att implementera ställage som en förvaringsmetod på E-lagret. Detta eftersom allt 
material som ska lagras har blandad varians mellan storlekar och vikter. Detta ger enorma risker 
att stapla artiklar över varandra som kan medföra defekter på artiklarna. Detta medför att det 
enda beslutet är att välja ställage som lagringsmetod på lagret och för att denna förvaringsmetod 
används redan på de resterande lagren som finns i verksamheten som underlättar beslutet. När 
beslutet om vilken förvaringsmetod som ska implementeras är nästa steg att rita upp olika 
layouter för att bedöma vilken layout som medför mest optimal lagerdesign. Ett krav som 
handledaren från företaget nämnde på projektpresentationen är att lagringen på E-lagret 
efterfrågas att maximer utnyttjandet. Detta eftersom ett stort antal med artiklar ska flyttas från ve 
tredjepartslogistikens verksamhet till fallstudieföretaget. För att kunna konstruera hur pallställen 
ska placeras på lagret behövs mått för beräkningarna av konstruktionen. Mått på hur stor yta 
lagerpersonalen erfordrar att arbeta på. När observationer skedde på fallstudieföretaget noterades 
det att en passage existerade under ställagen på de befintliga lagerlokalerna. Dessa passager 
implementerades för att utnyttja ytorna maximalt och för att personalen ska kunna förflyttas 
igenom med truckarna. För att konstruera lagerlayouterna behövdes mått för specificeringarna, 
det vill säga mått på ställagen, arbetsgångarna och passagen. Med dessa tre mått kan 
lagerlayouten konstrueras upp med ställage. Det utformades 8 layouter som är lämpliga med de 
måtten som presenterades (figur 13 – 20).   
 
Dessa 8 layouter är konstruerade på olika sätt, layouter 1–4 är simpla lagerlayout modeller (Figur 
13–16). Något som framhävdes på de befintliga lagren är att det är trånga arbetsytor. De var 
väldigt svårt att lagra in och ut artiklar på den befintliga lagren och detta var väldigt besvärligt 
nämnde lagerpersonalen och gjorde att aktivitetstiden ökade. Med layout 1–4 är utformade med 
öppna och lättillgängliga ytor för att lagra in och ut artiklar i lagret. En nackdel med dessa 
layouter är att lagerytorna inte uppfyller det viktigaste kravet med utformningen på lagerytan. 
Kravet som presenterades från handledaren var att lagerytorna ska vara maximalt utnyttjande. 
Därför är dessa layouter inte ett lämpligt alternativ att implementera som den valda 
lagerdesignen. 

 
Figur 13: Layoutförslag 1 
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Figur 14: Layoutförslag 2 

 
Figur 15: Layoutförslag 3 

 
Figur 16: Layoutförslag 4 

 
Lagerlayout 5 och 6 har en likartad uppbyggnad. Layouterna som demonstreras på figur 17 och 
18, blandades det både vertikala och horisontella vinklar på ställage placeringar. Med att 
implementera olika vinklar på ställagen skapar vissa öppna ytor som medför en bra rörelse på 
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arbetsytorna. I detta fall fyller kraven högre på layout 5 där dubbellagring i både de horisontella 
och vertikala vinklarna har implementerats. Utnyttjandet på lagringen är högre på layout 5 på 
figur 17, från skillnaden till layout 6 som endast har dubbleringar på den horisontella sidan och 
ensidig lagring på den vertikal sidan som visas på figur 18.  
 

 
Figur 17: Layoutförslag 5 

 
Figur 18: Layoutförslag 6 

 
Lagerdesignen på layout 7 och 8 placeras ställagen på den horisontella sidan. Dessa layouter har 
en passage för att kunna transporter sig igenom hela lagrytan. På layout 7 är det flera små 
passager eftersom det inte är en rak vägg och det finns en betongyta som tar en plats som visas 
på figur 19, den gråa kvadraten. 
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Figur 19: Layoutförslag 7 

 
Från skillnaden till layout 8 som konstruerade en lång passage eftersom att passage är placerad 
bredvid en rak vägg som inte har några hinder. 

 
Figur 20: Layoutförslag 8 

 
Layout 8 som visas på figur 20, har en enklare och smidigare design från skillnad på layout 7 
som visas på figur 19. Därför att passage på layout 7 kan medföra att aktivitetstiden för 
transporten kan ökas eftersom den är lite oformlig att förflytta sig igenom. Detta kan skapa flera 
stopp under förflyttningen eftersom vinkeln på ledstapel bör rättas till efter varje passage för att 
kunna träda igenom. Ett av kraven är att reducera slöseri och inte skapa fler stopp. Att underlätta 
arbetsuppgifterna och reducera slöseri som sker under materialhanteringen medför layout 8 det 
lämpligas alternativ. Med en rak passage kommer lagerpersonalen lättåtkomligt mellan de olika 
sektionerna. Inga stopp erfordras för att träda igenom passagen utan passagen ligger i samma 
vinkelnivå hela vägen.  
 
Slutligen kvarstår det 2 av 8 layouter som är mest lämpligbara för att implementeras på E-lagret, 
layout 5 (Figur 17) och layout 8 (figur 20). För att överväga vilken av dessa två layouter som är 
mest lämpliga att implementera, erfordras att överväga vilken layout som har besvarat den 
efterfrågan som handledaren från fallstudieföretaget hade definierats. Som är nämnt tidigare i 
studie strävar handledare från företaget att optimera det maximala utnyttjandet på lagret. Därför 
bör en jämförelse ske på beräkningen på hur många pallplatser dessa två olika lagerlayouter kan 
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uppnå. Att mäta lagerytan och mäta hur ett ställage med 3 pallaplaster och 1 pallplats mått är kan 
detta ge en ungefärlig beräkning på hur många pallplatser som finns. När denna beräkning 
medfördes noterades att layout 8 är den lagerlayouten som ger lite fler platser med 284 pallplatser 
än layout 5 med 235 pallplatser och detta medför att layout 8 är den mest lämpligast lösning för 
en optimal lagerdesign (Bilaga 7–8). Med att implementera layout 8 i E-lagret medför att dessa 
artiklar som placerades 267 pallplatser på tredjepartlogistikern Pihls Sweden kommer att få de 
platserna på Mälarplast. 
 
6.2   Förbättringsförslag på artikelplacering  
Artikelplaceringen i lagerytorna bör följa abc-klassificerings listan som utfördes baserat på 
kriterier på volymvärdet. Listan sorterades efter en fallande numrering med en indelning på 4 
kategorier, A, B, C och D zonen. Där artiklarna delas in A, B, C och D zoner där A zonen tillhör 
de artiklar som har hög frekvent och står för 80% av verksamheten försäljning (Richards, 2011). 
Samt att de artiklar som tillhör C zonen kommer att vara de artiklar som tillför minst procentandel 
till försäljningen och D zonen för de artiklar som inte medfört något till volymvärdet för den 
årliga försäljningen. De produkter som tillhör i D kategorin är inte utgående artiklar. Innan abc-
analysen utfördes sållades de artiklarna bort som var utgående från listorna för att reducera 
onödigt arbete. När verksamheten ska producera en specifik produkt får de först en förfrågan om 
att lägga en beställning på exempelvis 500 muggar. Att producera endast 500 muggar i 
verksamheten kommer skapa enorma slöseri och kostnader. Istället för att gå efter begäran som 
efterfrågad 500 muggar, vet produktionen att dessa muggar har en hög frekvent för försäljning i 
företaget och producerar ca 2000 muggar istället. Eftersom varje gång en ny produkt ska 
tillverkas ingår många aktiviteter som exempelvis ställa om maskinen, städa, lagra in och ut 
råmaterial samt produkter som ska in i arbete. Men även att mycket aktivitets tid tas upp för att 
byta till en ny process i tillverkningen. Därför gynnas företaget att skapa större batcher av 
produkterna än vad kunden efterfrågar eftersom fallstudieföretaget tjänar finansiellt på detta 
långsiktigt. Det kan även ske någon vecka efter leveransen att samma kunde vill köpa 100 extra 
muggar eftersom beställningen inte var tillräckligt. Därför gynnas företaget att producera extra 
artiklar. Ibland kan någon artikels frekvens sjunka och medför att artikeln lagras i lagret i flera 
år. Detta medför både fördelar och nackdelar, eftersom att lagra artiklar i flera år skapar onödiga 
kostnader för företaget. För att dessa material måste hanteras och detta är aktiviteter som inte 
skapar något värde för företag. 
 
För att skapa en bra förutsättning för abc-analysen behöver denna uppdelningen ske separat för 
alla 3 olika lagertyper som finns, råmateriallagret, PIA lagret och färdigvarulagret. Detta för att 
alla lagerlokaler har olika förutsättningar. En abc-analys bör även ske på artiklarna som befinner 
sig för tillfället hos tredjepartlogistikern. I råmateriallagret sker verksamhetens inleverans, i 
största innehåller leveranserna råmaterial åt tillverkningen. Inleveranser kan även innehålla andra 
beställningar som exempelvis PIA artiklar. För att optimera artikelplaceringen i råmateriallagret 
bör de artiklar som tillhör A zonen placeras närmast utgången av produktionen. För att reducera 
aktivitetstiden för flytt måste de artiklar som har högst frekvens enligt abc-analysen placeras 
närmast utgången till produktionen. Artiklarna som lagras i råmateriallagret hanteras inte vidare 
utan skickas direkt till produktion och detta medför att lämpligast placering sker vid utgång till 
tillverkningen.  
 
För PIA lagret uppstår det inte många beställningar av nya produkter. Dessa artiklar som är 
lagrade i PIA lagret används endast under produktionstiden. När en ny maskin köps in eller när 
artiklarnas livslängd har förkortats placeras nytt material eller byts ut mot gammalt material. 
Därför bör artikelplaceringen i PIA lagret även genomföra att placera de produkter som har högst 
frekvent placeras närmast ingången till tillverkningen. 
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I färdigvarulagret genomförs utleveranser av artiklar till kunder. Lagerpersonalen som arbetar på 
färdigvarulagret är den personal som har ansvarsområdet att ta emot beställningar från kunder, 
boka transport samt förbereda beställningen för utleverans. När en beställnings efterfrågas av 
exempelvis 655 artiklar av assietter, kontrolleras detta i första steg i affärssystemet Monitor. Att 
kontrollera saldot på artiklarna är tillräckliga för att kunden ska kunna beställa in de summan av 
artiklar. Om det inte finns tillräckligt med artiklar inne i lagret skickar personalen en offert på 
hur mycket artiklar som det finns i saldot och kunden måste bekräfta att beställningen. Om 
beställningens efterfrågan från kunden finns i saldot skriver personalen ut etiketter och 
leveransbekräftelse och bokar transport till artiklarna enligt kundens önskemål. Sedan packar 
personalen beställningen och plastar in beställningen. Om leveransen sker snarast ställs 
beställningen i utleveransterminalen. För att artikelplacera på mest lämpligast sätt efter 
klassificeringen av abc-analysen bör artiklarna som tillför A kategorin placeras närmast 
plastmaskinen. För tillfället är plastmaskinen placerad vid utgången till produktionen (Bilaga 5).  
 
Artiklarna behöver alltid plastats in innan transporten. För att reducera aktiviteten på förflyttning 
borde en designförändring på färdigvarulagret ske. För att gynnas lämpligast anses det att flytta 
plastmaskinen närmast utleverans terminalen. På bilaga 5 demonstrerar den gråa rutan som är 
bredvid terminalen, ett arbetsbord som lagerpersonalen använder. Arbetsbordet är till för att 
stödja andra resurser på som exempelvis tejp, pennor, papper och med flera. Plastmaskinen som 
symboliserar den svarta rutan, datorn som symboliserar den lila cirkel och arbetsbänken är tre 
viktiga komponenter som används vid lagring och förberedning för leveranser. De röda 
rektanglarna är ställagen och för att förbättra lagerdesignen och reducera slöseri anses ställaget 
som är till vänster om terminalen, närmast utgången till produktionen bör förkortas. Istället bör 
plastmaskinen och datorn placeras på den sidan för att minimera onödiga förflyt i lagerytan. Detta 
medföra att ställagen som är placerade bredvid datorn och plastmaskinen ska förlängas för att 
utnyttja utrymmet. Det finns redan en passage på ställaget som är mitt emot terminalen. Därför 
bör ställaget byggas ut ända fram till den kortsidiga väggen till vänster, den som är närmast 
utgången till produktionen (Se bilaga 6). Att medföra denna förändring kommer att skapa flera 
pallplatser, det vill säga att fler artiklar kommer att kunna lagras på lagret. Ett av problemen var 
att artikelbelastningen var hög och artiklarna fick inte plast på lagerytorna. Med att skapa fler 
pallplatser kommer detta även ske reducering av aktivitetstid med att flytta plastmaskinen, datorn 
och arbetsbänken bredvid varandra. Om denna omredigera sker anses att artikelplaceringen bör 
förändras. Alla artiklar som tillhör A kategorin borde i första hand placeras närmast 
utleveransterminalen för att reducera aktivitetstid. 
 
 
6.3   Förbättringsförslag på materialhanteringen i Nya lagret, E-lagret 
Den valda konstruktionen på lagerdesignen i E-lagret har beslutats och en ungefärligt beräkning 
på hur många pallplatser har konstaterats och en klassificering på alla artiklar i verksamheten har 
utförts. Nästa steg är att kontrollera flödet i verksamheten. I nuläget har verksamheten ett U-
flöde med att ut- och in leveranser sker på samma sida på verksamheten för att underlätta 
lagerhanteringen. Men med att börja lagra artiklar i E-lagret uppstår ett problem med flödet. 
Detta eftersom E-lagret inte ligger i anknytning till resterande av verksamheten, utan E-lagret är 
placerad bredvid byggnaden. Ett förbättringsförslag är att lagra alla material som tillhör D och C 
kategorin från abc-analysen inne i E-lagret. Detta eftersom E-lagret ligger en sträcka ifrån 
produktionen. Resterande lager är anslutna med flödet och ligger i samma byggnad därför är den 
lämpligaste anpassningen att lagrar in material som inte är hög frekventa inne i E-lagret. Det 
artiklar som lagras i flera månader eller år anses istället att placeras inne i E-lagret för att frigöra 
yta för de artiklar som är frekventa och medför mer till försäljningsvolymen. Med att lagra alla 
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artiklar som tillhör D och C kategorin kommer frigöra mycket yta. Från studien perspektiv anses 
i första hand att frigör ytor på färdigmaterial lagret, F-lagret eftersom det är mest överbelastat 
och sker mest aktivitet i F-lagret. Att frigöra pallplatser kommer att underlätta lagerpersonalen 
arbetsaktiviteter och slöseri kommer att reduceras. Detta kommer medföra att de färdiga pallarna 
som brukas placeras på golvet istället för ställaget för att pallplatserna är fulla kommer det finnas 
lediga pallplatser. Arbetsytan frigörs och aktivitetstiden för lagerpersonal kommer att sjunka och 
lagerpersonal kommer frigöra tid till fler leveranser eller andra aktiviteter som skapar mer värde 
för produktionen. Mälarplast har en målsättning att dubblera sin nuvarande omsättning, detta 
eftersom att möjligheten finns med den tillgängliga maskinparken och lokalytan som finns. Det 
kan möjliggöra några förändringar som hjälper verksamheten att uppnå målsättningen 
kontrollerat och lönsamt. I nuläget ligger omsättningen på 35–40 MSEK men kan möjligtvis 
dubblas med 70–80 MSEK med de möjligheter som finns i verksamheten i nuläget.  
 
 
6.4   Vidare rekommendationer av förbättringar 
För att företaget ska undvika onödiga aktiviteter, bör det byggas en passage mellan byggnaderna. 
När en beställning innehåller en produkt som tillhör D eller C kategori, kommer lagersperonalen 
i god tid behöva planera att plocka artiklarna för leveransen. Detta eftersom personalen måste 
köra ut med trucken från inleverans terminalen och kör till E-lagret. Den utrustning som finns 
för att flytta redskapen är inga truckar som borde köras utomhus med. Att köra utomhus med 
dessa befintliga truckar kommer förkorta livslängden och skapa onödiga höga kostnader för 
verksamheten. Därför finns det två alternativ som verksamheten kan införa. Första alternativet 
är som är nämnt tidigare att bygga en passage mellan byggnaderna. Denna passage kommer att 
behövas byggas mellan A-lagret till E-lagret. Den sträckan är den kortaste och enklaste sträckan 
mellan byggnaderna. Det behövs köpas till en extra truck till E-lagret och extra personal kommer 
behövas anställas för att underhålla och kontrollera hanteringen av logistiken. Detta eftersom 
verksamheten strävar varje dag efter att öka omsättningen och snarast uppnå målsättningen med 
att dubbla omsättningen. Detta kommer att öka belastningarna i lagaren som finns i verksamheten 
eftersom produktionen ökar. Därför behövs extra personal att anställas för att hantera materialet. 
Alternativet att bygga en passage mellan A-lagret till E-lagret kan påverkas på val av layouten. 
Om layout 5 som visas på figur 17, skulle implanteras skulle det vara väldigt tätt genom passagen 
och ingången. Eftersom ställagen är placerade precis på utkanten av ingången. Om layout 5 
implanteras bör ställagen som är placerade vid ingången tas bort eller förkorta ställagen för att 
skapa ett utrymme mellan ingången till E-lagret och passagen mellan A-lagret till E-lagret. 
Alternativ att implementera det valda förslaget, layout 8 som visas på figur 20 kommer inte att 
passagen mellan A-lagret och E-lagret påverka utformningen av lagerlayouten. Eftersom det 
finns tillräckligt med utrymme mellan passagen och ingången till E-lagret. Detta underlättar att 
förflyttningstiden reduceras istället för att åka runt verksamheten från utleveransterminalen till 
E-lagret, att åka igenom med passagen mellan lagerytorna. 
 
Det andra alternativet blir att köpa en ny truck som har förutsättningen att köra ute. En truck som 
har förutsättningar att köra ute har en kostnad på ca 249 000 koronor om man köper trucken från 
Borås truckservice AB. Detta är gaffeltruckar som klara av att köra på tärreng. Lagerpersonalen 
kommer köra från inleveransterminalen till E-lagret. Därför behövs det att anställas fler 
lagerpersonal som kan hantera materialet i E-lagret. Nackdelen med detta alternativ att 
aktivitetstiden på förflyttningar kommer att vara högre än alternativ 2. Eftersom lagerpersonalen 
kommer behöva hämta upp trucken för att transporteras genom A-lagret för att sedan köra ut på 
inleveransterminalen och sedan åka runt byggnaden för att komma fram till E-lagrets port. Men 
även kostnaderna för en nya truck som kan kör på terräng har högre kostnad än vad en ledstapel 
som finns i verksamheten just nu. En ledstapel som finns på företag idag kostar på ca 55 000kr 
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om man väljer att köpa från Borås truckservice AB. Detta är en stor kostnadsskillnad och detta 
skiljer att en passage mellan A-lagret till E-lagret för att underlätta förflyttningstiden och 
minimera kostande för en ny truck. Med att investera på en passage mellan A-lagret och E-lagret 
kommer medföra att aktivitetstiden reduceras och truck kostnaden blir lägre. Självklart kommer 
transporttiden öka för att det är ett extra lagerutrymme som måste hanteras, men för att 
effektivisera arbetsrutiner anses passagen vara det mest lämpliga alternativet. Vilket alternativ 
som väljs så behövs en extra truck beställas in, kostnaderna för vilken truck är vad som varieras. 
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7   SLUTSATS 
 
Slutningen resulterades det att optimera designen på ett lager för att reducera slöseri på aktiviteter 
som inte skapar något värde och medföra att arbetet förenklas för lagerpersonalen. Detta 
anpassades efter teorier i samband med datainsamlingen. Sammanfattningsvis besvarades 
frågeställningen hur styrs artiklar på ett lager på ett optimalt sätt på ett medelstort företag genom 
att utföra en abc-analys som kategoriserar artiklarna i frekvent ordning. Även att artikelplacera 
utefter produktfamiljer för att reducera förflyttiden i sammanband med artikelklassificeringen 
medför en förbättrad lagerstyrning och förbättrad kvalité på hanteringen av materialet.  
 
När materialhanteringen stabiliseras behövs en optimal design på det nya lagret, E-lagret. Att 
konstruera flera layouter genomfördes efter de erlagda kraven från verksamheten. Att layout 8 
är den mest lämplig konstruktionen för lagret. Maximal utnyttjande och lätt tillgänglighet var 
krav som beslutades för den lämpliga lager layouten.  
 
Hur styrs artiklar på ett lager på ett optimalt sätt på ett medelstort företag? 
 

Att lagerstyrningen i ett medelstort företag ska vara flexibelt och effektivt för att minimera 
onödiga aktiviteter är en viktig faktor att planera hur materialet ska hanteras och lagras i ett 
lager. För att styra artiklarna i lagret bör det beslutas om artikelplaceringen ska införas fast 
eller rörlig. Om det finns tillräckligt med pallplatser bör det beslutas om fast artikelplacering. 
Om det inte finns tillräckligt med platser på ställagen bör verksamheten införa rörlig 
artikelplacering. Att strukturera lagerplaceringar efter produktfamiljer reducerar 
flyttavståndet och det blir enklare att hitta artiklar i lagret. För att optimera lagerstyrningen 
bör det implementeras en klassbaserad placering på artiklarna i lagret. För att kategorisera 
artiklarna efter olika zoner, för hur hög frekvens artiklarna har. Detta reducerar flytt tiden 
och förenklar arbetsuppgifterna. Med att använda ABC-klassificering kontrolleras artiklarnas 
omsättning till företaget och hur frekventa produkterna är. Att artikelplacera efter 
klassificeringen kommer att inverka att aktiviteter som inte skapar något värde kommer att 
reduceras och artiklarna kommer att styras på ett optimalt sätt på ett medelstort företag. 

 
Hur optimeras en lageryta för ett maximal utnyttjande på ett medelstort företag? 
 

Att utforma en lagerlokal som ska vara maximal utnyttjad är det viktigast att strukturera upp 
lagerdesignen. Med att fastställa de behov och krav som strukturerna på lager designen 
behöver uppfylla för att uppnå målsättningen. När målsättningen är uppfylld finns det 
riktlinjer hur strukturen på flödet ska flöda genom verksamheten. Om lager optimeringen 
sker på ett medelstort företag är ett U- format flöde ett lämpligt alternativ för att förbättra 
hanteringen va materialet. Med det U-formade flödet är lagerhanteringen flexibel och lätt 
hanterbar och gynnsam för företag som inte automatiserar sina lagerytor. Nästa steg efter 
flödet har bestämts för lagerlayouten, behövs lagerstrategier för hur en order bör plockas på 
ett effektivt sätt specificeras. Eftersom orderplockningen är en aktivitet som har hög 
tidsåtergång behöver denna planeras upp strategiska för att uppnå bäst resultat. I ett 
medelstort förtag är lageromsättningen inte tillräckligt hög att införa flera lagerpersonal som 
ska arbeta samtidigt med leveranser eller materialhanteringen. Metoden orderplockning 
gynnas när det endast finns en lagerpersonal tillgänglig för att hantera materialet. Eftersom 
denna princip är anpassad för medelstora företag med normala volymmängder. Fördelen med 
orderplockningen processen att mindre fler sker under materialhanteringen och detta uppfylla 
kundens behov. Orderplockningen är den metod som är mest anpassningsbar för då behövs 
inte sorteringen i lagret ökas och ta upp onödiga ytor. Därför är orderplockningen mest 
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anpassningsbar för att optimera lagerytor med maximal utnyttjande på ett medelstort företag. 
Det sista steget är att planera val av utrustningen som behövs i lagerytorna. Om lagringen ska 
lagras i lastpallar är ställage lagringen det mest gynnsamma alternativet och är den vanligaste 
typen i tillverkande företag. På ett enkelt, effektiv och säkert sätt kan artiklarna lagras in och 
ut med truckar. Dessa material som har olika volymer och väger olika mycket är det även 
gynnsamt att lagra med ställage för att minimera sak risker. Därför uteslutas i största del 
djuplagring med kombination med fristapling eftersom kvalitén på produkterna kan 
försämras. Att implantera hyllfacklagring i ett medelstort företag kan medföra varierande 
åsikter som är fördelaktiga eller negativt. Detta beroende på vad för produkttyper som ska 
lagras och varför. Vid lagring av små produkter av reservdelars eller verktyg som behöver 
ett plockförråd kan det vara gynnsamt att implementera hyllfacklagring. Men att utnyttja ett 
helt lagerutrymme för hyllfacklagring är inte mest lämpligt och skapa onödiga kostnader som 
inte medför något värde för verksamheten.  
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



45 (53) 

KÄLLFÖRTECKNING
Baker P. & Canessa, M. (2009), "Warehouse design - a structured approach". European 
Journal of Operational Research, vol 193, no 2, pp. 425-436. 
 
Bartholdi, J. J, & Hackman, S. T. (2014). Warehouse & Distribution Science. 1st ed, Atlanta : 
Supply Chain and Logistics Institute. 
 
Blomkvist, P & Hallin, A. (2014),  Metoder för teknologer. 1uppl. Lund: Studentlitteratur AB. 
 
Blomkvist, P.,Hallin, A., & Lindell. E., (2018). Metoder för ekonomer. 1 uppl. Lund: 
Studentlittertur. 
 
Bryman, A & Bell, E. (2017),  Företagsekonomiska forskningsmetoder. 3 uppl. Oxford: Oxford 
University Press. 
 
Bryman, A. (2016), Samhällsvetenskapliga metoder. 3 uppl. Malmö: Liber. 
 
Coimbra, E. (2013), Kaizen in logistics & supply chains. 1st ed. New York: McGraw Hill 
Professionals. 
 
De Koster, R., Le-Duc, T., & Roodbergen, K. J., (2007).” Design and control of warehouse 
order picking: A literature review”. European Journal of Operational Research, vol 182, no 2, 
pp. 481 - 501. 
 
Drotz, E (2014). Lean in the Public Sector: Possibilities and Limitations. 1st ed. Lic.-avh. 
Linköping : Linköpings universitet. 
 
Dukic, G. &. Oluic. C. (2007), “Order-picking methods - improving order-picking efficiency”. 
International Journal of Logistics Systems and Management, vol 3, no 4, pp. 451-460. 
 
Gu, J. Goetschalckx, M. &. McGinnis, F. L. (2007), “Research on warehouse operation - A 
comprehensive review”. European Journal of Operation Research, vol 177, no 1, pp. 1-21. 
 
Gu, J. Goetschalckx, M. &. McGinnis, F. L. (2010). “Research on warehouse design and 
performance evaluation - A comprehensive review”. European Journal of Operational 
Research, vol 203, no 3, pp. 530-539. 
 
Holme, I. M. & Solvang B. K. (1997),  Forskningsmetodik. 2:13 uppl. Lund: Studentlitteratur 
AB. 
 
Hsieh, L. F., & Tsai, L. (2005). “The optimum design of a warehouse system on order picking 
efficiency”. The International Journal of Advanced Manufacturing Technology, vol 28, no 4, 
pp. 620-638. 
 
Huertas, J. I. , Ramirez, J. D., & Salazar, F. T. (2007). “Layout Evaluation of Large Capacity 
Warehouses”. Facilities. Vol 25, no 8, pp. 259-270. 
 
Jonsson P. & Mattsson S. A.(2017). Logistik - Läran om effektiva materilflöden. 3:2 uppl. 
Lund: Studentlitteratur AB 
 



46 (53) 

Kothari, C. (2014). Research methodology : Methods and techniques. New Delhi: New Age 
International P Limited. 
 
Kumar, R. (2019). Research Methodology: a step-by-step guide for beginners. London: SAGE 
Publications Ltd. 
 
Liker, J. K. (2009). The Toyota Way: Lean För Världsklass. 1 uppl. Malmö: Liber. 
 
Lumsden, K. (2012). Logistikens grunder. 3 uppl Lund: Studentlitteratur AB. 
 
Mohsen & Hassan, M. D., (2002). “A framework for the design of warehouse layout”. 
Facilities, vol 20, no 14, pp. 432-440. 
 
Olhager, J., (2013). Produktionsekonomi – Principer och metoder för utformning, styrning och 
utveckling av industriell produktion. 1 uppl. Lund: Studentlitteratur AB. 
 
Olsson, H., & Sörensen, S., (2011). Forskningsprocessen. 3 uppl. Graphycems: Liber AB. 
 
Oskarsson, B. , Aronsson, H. & Ekdahl, B. (2013),  Moder Logistik - för en ökad lönsmahet. 4 
uppl. Malmö: Liber AB. 
 
Parikh, J. P. &. Meller, D. R., (2006). ”Selecting between batch and zone order picking 
strategies in a distribution center”. Transportation Research Part E, vol 49, no 1, pp. 696-719. 
 
Petersen, C. G., (1999). “The impact of routing and storage policies on warehouse efficiency”. 
International Journal of Operations & Production Management, vol 19, no 10, pp. 1053-1064. 
 
Petersen, D. G. & Aase, G. (2004), "A comparison of picking, storage, and routing policies in 
manual order picking ". International Journal of Production Economics, vol 92, no 1, pp. 11-
19. 
 
Ray, S., (2008). Introduction to Materials Handling. 1 uppl. Lund: Studentlitteratur. 
 
Rennstam, J. &. Wästerfors, D., (2015). Från stoff till studie - om analysarbete i kvalitativ 
forskning. 1 uppl. Lund: Studentlitteratur. 
 
Richards, G., (2011). Warehouse Management: A complete guide to improving efficiency and 
minimizing costs in the modern warehouse. 1st ed. London: Kongan Page. 
 
Rouwenhorst, B., Reuter, B., Stockrahm, V., van Houtum, G. J., Mantel, R. J., & Zijm, W. H. 
(2000), "Warehouse design and control - Framework and literature review", European Journal 
of Operational Research, vol 122, no 3, pp. 515-533. 
 
Rudberg, M., (2007). ”Artikelklassificering”. Produktionsstrategi, vol 3, no 2, pp. 4-5. 
 
Saunders, M., Lewis P., & Thornhill A., (2019). Research methods for business students. 8th 
ed. UK: Pitman Publishing . 
 
Segerstedt, A., (2009). Logistik med fokus på Material- och Produktionsstyrning. 2 uppl. Lund: 
Studentlittertur. 



47 (53) 

 
Sukhota, V., & Peters, B. A., (2012). “Modelling of material handling systems for facility 
design in manufacturing environments with job- specific routing”. International Journal of 
Production Research , vol 50, no 24, pp. 7285-7302. 
 
Sörqvist, L., (2013). Lean, process utveckling med fokus på kundvärde och effektiva flöden. 1 
uppl. Lund: Eurographic Danmark. 
 
Teunter, R. H., Babai, M. Z., & Syntetos, A. A., (2010). “ABC Classification: Service Levels 
and Inventory Costs”. Production and Operations Management, vol 19, no 3, pp. 343-352. 

Tompkins, J. A, White, J. A, Bozer, Y. A & Tanchoco, J. M. A. (2010). Facilities Planning. 4th 
ed. New York: John Wiley & Sons . 

Van den Berg, J. P. & Zijm, W. H. (1999). ”Models for warehouse management: Classification 
and examples”. International Journal of Production Economic, vol 59, no 1-3, pp. 519-528.  

Waters, D., (2003). Logistics - An Introduction to Supply Chain Management. 1st ed. New 
york: Palgrave Macmillan. 
 
 



48 (53) 

8   BILAGOR 
 
Bilaga 1 E-lagret med mått 

 
 
Bilaga 2 E-lagrets höjder 
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Bilaga 3 F-lagrets höjder 
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Bilaga 4 Mått 
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Bilaga 5 F-lagret med ställage, dator, plastmaskin och arbetsbänk 

 
 
Bilaga 6 Förbättringsförslag på F-lagret med förändrad lagerdesign 
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Bilaga 7 Nya lagret, E-lagret med antal pallplatser layout 5 
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Bilaga 8 Nya lagret, E-lagret med antal pallplatser layout 8 
 

 


