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Sammanfattning 

Sågverket Moelven Valåsen AB kommer inom en 5 års period att utöka produktionen från 

375 000 𝑚3  till ca 500 000 𝑚3 per år genom att bygga en ny såglinje. Detta har mer fört att

företaget har gått upp från 2 skift till 3 skift för att kunna möta denna efterfrågan. Det har lett 

till att färdigvarulagret innan kund har blivit fullt, och resultera i att företaget har behövt stått 

stilla. För att undersöka detta har detta examensarbete undersökt hur flödet på färdigvarulagret 

ser ut med hjälp av en del verktyg för att analysera flödet men samtidigt ta fram problematiken 

som kan tänkas ligga till grund till detta problem med att lagret blir fullt.  Det som har kommit 

fram till är att det finns många olika utmaningar för att lösa detta problem. Detta examensarbete 

har gett en överblick vart problematiken kan tänkas ligga i flödet och vad det beror på. Det som 

också har tagits fram är en del förbättringsförslag som skulle kunna gynna företaget och 

utvecklas till att kapaciteten på lagret kan öka och effektiviseras.    

Nyckelord: 5S,  Flödesschema,  Ishikawadiagram,  Lager 



Abstract 

The Moelven Valåsen AB sawmill will within a 5-year period increase production from 375,000 

𝑚3to approximately 500,000 𝑚3per year by building a new saw line. This has more led to the

company going up from 2 shifts to 3 shifts to be able to meet this demand. This has led to the 

finished goods inventory before the customer has become full, and as a result the company has 

had to stand still. To investigate this, this thesis has investigated what the flow of the finished 

goods inventory looks like with the help of some tools to analyze the flow but at the same time 

develop the problems that may be the basis for this problem of the inventory becoming full. 

What has been concluded is that there are many different challenges to solving this problem. 

This thesis has provided an overview of where the problem may be in the flow and what it is 

due to. What has also been developed are some improvement proposals that could benefit the 

company and be developed so that the capacity of the warehouse can increase and become more 

efficient.  
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SUMMERING AV VIKTIGA BEGREPP 

Ställ: Ett ställ är 3 avsågade stockar som ligger på marken där virkespaketen ställs på. För att 

inte stå direkt på marken och ta upp fukt.   

Paket: Paket är virkespaket som är klara för att lastas ut till kund. 

Dimension: Virket har olika bredd och tjocklekar. Dessa mätts i mm och skrivs som exempel 

47x150. Där 47 är tjockleken och 150 är bredden på virket 

Justerverket: Justerverket är fabriken där virket mätts upp till rätt längd och kapas där efter och 

sorteras utefter kvalité på virket.    

SiPal: Paket logistikprogram som truckarna använder sig av för att hitta paket. Utvecklad av 

Datapolarna [3] 

Strön: Strön är mellan lägg i virkespaket som ligger mellan de olika trälagerna. Detta för att se 

till att bitarna håller sig raka och ger stabilitet i paketet så det inte blir ostadigt.  

Mellanlagret: Mellanlagret är där virkespaket står innan de ska in till justerverket och kapas 

upp till rätt längd och sorteras till rätt kvalité på virket.   

BILAGOR 

A: Gantt schema 



 B: Mätutrustning  

 C: Datainsamling Inflöde lager  

       D: Datainsamling utflöde lager 

       E: Lathund hur mycket lastbilar rymmer                        
       F: Orderpapper                       

       G: Fysiskt lager v17                                                         
       H: Ritning Uttag höger                                                     
        I: Ritning Uttag vänster                                                    
        J: Ritning Långa plan                                                     

       K: Ritning Magasin 1                                                   
       L: Ritning Mellan magasin                                               

       M: Ritning Magasin 2                                                    
       N: Ritning Tält                                                                  

       O: Ritning utanför tält och långa lastplan                     
       P: Ritning Skjulen och lastplan                                       

       Q: 16 x 75 data från SiPal[3].                                           
       R: Bilaga H: Ritning Uttag höger                                                     
 

 

FÖRKORTNINGAR 

𝑚3: Kubikmeter nämns första gången under 1.1 företaget sid 1 

SiPal : (SawInfo Package Logistics) nämns första gången under Gennerell Industriell kontext 

2.3 sid 4 [3].
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1 Introduktion  

I detta kapitel kommer företaget Moelven Valåsen AB att beskrivas vad de gör. Vilken 

problematik som ska undersökas på företaget samt upplägget för denna rapport. 

 

Rapporten börjar här nedan med att förklara vad företaget gör och hur framtidsplanernas er ut 

för företaget. Moelven Valåsen AB är ett sågverk och kommer beskrivas mer i detalj här nedan. 

1.1 Företaget 

Moelven Valåsen AB ingår i Moelven Koncernen. Det finns 3 olika organisationsområden inom 

koncernen och de är följande: 

● Wood 

● Timber  

● Byggmoduler 

 

Moelven koncernen har produktionsanläggningar runt om i Sverige och Norge på 41 stycken 

ställen. Moelven Valåsen AB är ett sågverk som ligger under organisationen timber i Moelven 

koncernen. Företaget är lokaliserat i Karlskoga Värmland och producerar trävirke från sågad 

timmerstock av furu och gran i olika dimensioner. Det färdiga virket har olika bredd och 

tjocklekar. Dessa mätts i millimeter, (mm) och skrivs som exempel 47x150. Där 47 är 

tjockleken och 150 är bredden på virket. 

Produktionen uppgår idag till 375 000 kubikmillimeter, (𝑚3). Marknaden för företager är idag 

är både skandinavisk som internationell. Fördelningen på marknaden ligger på ca 50/50. De 

producerade trävirket kapas upp i färdiga längder mellan 2,4 meter, (m) längder upp till 5,4 m 

längder på Moelven Valåsen AB. Virket kapas i 300mm moduler som skiljer sig mellan de 

olika längderna. Exempel 3,3m, 3,6m 3,9m osv. Virket sorteras även i olika dimensioner samt 

olika kvalitéer. Virket packas sedan ihop till färdiga virkespaket som sedan ställs ut på 

färdigvarulagret för att sedan levereras till kund. Produktionsanläggningen Valåsen AB består 

av:[1][2] 

● Sågen: Där virket sågas upp från timmerstock 

● Torkar: Där virket torkas för att få ner fukten i trädet 

● Pannan: Där restprodukter från produktionen träflis eldas upp för att förse industrin 

med värme och värma upp torkarna. 

● Mellanlager: Där virkespaket förvaras innan de ska in till justerverket  

● Justerverk: Där virket mätts upp till rätt längd genom att kapas och sorteras utefter 

kvalité på virket. Här packas även virket ihop till virkespaket.    

● Hyvel: Här förädlas produkterna genom att virket hyvlas så det får en jämn yta. 

● Färdigvarulagret och Utlastning: Här är slutlagret där paket ställs i ordning för att 

sedan köras ut på lastbilar ut till kund. Paket är virkespaket som är klara för att lastas ut 

till kund   

 

Dessa område står i kronologisk ordning för att ge en bild av hur hela företaget är uppbyggt.   
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Utöver dessa områden delar även dessa enheter plats på området med dotterbolaget Moelven 

Wood AB samt Inmätningen som inte hör till just Moeleven Valåsen AB men befinner sig på 

området och bedriver verksamhet där.  

Verksamheten går just nu bra med hög efterfrågan på produkterna och höga priser på dess 

produkter vilket ger sågverksindustrin en bra skjuts nu när folk bygger mycket. 

1.2 Problemställning 

Moelven Valåsen AB kommer här inom en 5 års period att investera och bygga en ny såglinje 

vilket kommer öka produktionen från 375 000 𝑚3  till ca 500 000 𝑚3 per år. Företaget har idag 

ökat produktionstimmarna sen 1 år tillbaka från dåvarande 2 skift till att köra 3 skift. Detta har 

lett till att färdigvarulaget även kallat slutlagret har blivit fullt och att verksamheten har fått stått 

stilla några skift på grund av platsbrist på lagret.  

Detta examensarbete ska undersöka hur flödet ser ut idag på färdigvarulager på företaget, innan 

det går ut till kund. De olika delarna som kommer undersöks är: 

● Flödet på lagret idag  

● Klarar flödet av en ökad produktion. 

● Kan kapaciteten i kubikmillimeter öka på lagret  

 

Detta undersöks för att se om färdigvarulagret klarar av den kommande 5 års planen. För att få 

en bild om nuläget på lagret och dess problem hur de uppstår. I slutet av detta arbete kommer 

en bild av lagret kunna presenteras.   

1.3 Disposition 

Denna rapport kommer att ta upp hur nuläget på färdigvarulagret på Moelven Valåsen AB ser 

ut. Först kommer syftet, frågeställningar, avgränsningar och vad andra företag har gjort att 

beskrivas. Där efter kommer relevant teori att presenteras, metod, resultat, värdering av resultat, 

förbättringsarbete samt slutsatser att beskrivas i denna ordning i rapporten. Området som 

kommer att ligga i focus under arbetets gång är färdigvarulagret och dess flöde med paket.    

Under nästa kapitel kommer problemet att beskrivas lite mer djupgående och vilka 

frågeställningar som detta examensarbete kommer att titta på.   
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2 Bakgrund 

I detta kapitel kommer syftet, frågeställningarna avgränsningarna för detta examensarbete att 

beskrivas. Kapitlet kommer även att ta upp vad andra företag har gjort för liknande problem. 

 

Här nedan kommer problemet att förklaras lite djupare hur det påverkar industrin och 

färdigvarulagret.  

2.1 Problemet på färdigvarulagret  

Hur har problemet på färdigvarulagret påverkat industrin? Idag producerar Moelven Valåsen 

AB 375 000 𝑚3 per år och ska upp in produktion på ca 500 000 𝑚3. Industrin kommer att som 

nämns innan bygga en ny såglinje som kommer göra att det nya produktionsmålet ska försökas 

nås. För att möta denna produktionsökning har företaget ökat produktionstimmarna från 2 skift 

till 3 skift. Förut hade företaget även stängt 4 veckor under sommaren på grund av semester 

vilket gjorde att industrin stod stilla. Från och med i år 2022 kommer semestern att delas upp i 

2 omgångar vilket kommer resultera i att företaget rullar under sommaren. Under denna period 

brukade även stora reparationer att göras på maskiner som varit trasiga under stilleståndet på 

sommaren.   

Detta är några faktorer som har lätt till att det har producerats mer inom industrin och det har 

orsakat att det har blivit fullt på färdigvarulagret. Detta har i sin tur gjort att några skift under 

våren 2022 har fått stått stilla då utrymmet på lagret inte har funnits. Frågan är då, kommer 

företaget att få mer stopp när de kommer upp i den nya produktionsökningen nu när det redan 

har blivit fullt på färdigvarulagret under våren. Problemet ska undersökas i denna rapport med 

hjälp av relevant litteratur för att får en förståelse hur detta problem uppstår och vad det beror 

på.    

2.1.1 Syfte 

Syftet med detta examensarbete är att får en överblick hur flödes ser ut idag på 

slutlagret/färdigvarulagret på Moelven Valåsen AB. Data och intervjuer tillsammans med egna 

observationer kommer att samlas in kommer att ligga till grund för att får en uppfattning om 

hur färdigvarulagret ser ut och dess kapacitet. Detta kommer att ge en bild om färdigvarulagret 

klarar av kommande produktionsökning. Syftet innefattar även att några förslag på hur 

kapaciteten i kubikmeter och antal paket eventuellt skulle kunna ökas på färdigvarulagret samt 

att kunna underlätta lagerhanteringen.  

2.1.2 Frågeställning/ar 

Följande frågeställningar kommer att undersökas under pågående examensarbete för att få en 

överblick hur färdigvarulagret ser ut idag. 

● Hur ser flödet ut idag på lagret? 

● (problem, arbetssätt, lagring) 

● Klarar flödet idag av kommande produktionsökning? 

● Hur kan kapaciteten på lagret öka? 

 

 Ambitionen efter detta examensarbete är att kunna svara på dessa frågor. 
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2.1.3 Avgränsning/ar 

Avgränsningarna i detta arbete är att undersöka färdigvarulagret/ slutlagret. Avgränsningarna 

inkluderar flödet på lagret, kapaciteten vilka problemorsaker finns det på lagret. Det kommer 

att nämnas information om området runt omkring lagret. Men det är lagret som är den väsentliga 

delen i detta arbete.   

2.2 Företagskontext  

Det företaget har gjort tidigare för att lösa försöka lösa detta problem. Är att de har diskuterat 

problematiken sinnes emellan och noterat att de borde undersöka. Men det har inte funnits tid 

och kapaciteten i form av personal då andra projekt har pågått inom företaget. Där av detta 

examensarbete utförs.  

2.3 Generell industriell kontext 

I en öppen intervju med företaget Datapolarna AB och deras representant Anders Marklund, 

som jobbar med en mängd olika sågverk runt om i Sverige. Så använder sig många 

sågverksindustrier av liknande programvara för att hålla koll på deras paketlogistik. Det vill 

säga att lagret sköts med hjälp av ett dataprogram. Dataprogrammet gör det lätt för 

truckpersonalen att hantera paketlogestiken på lagerna genom, orderplock och 

informationsflöden. Programvaran som sågverken använder sig av och den som Datapolarna 

erbjuder till sågverken heter SiPal. SawInfo Package Logistics även kallat SiPal är ett program 

som har många funktioner för att visa hur lagrens uppbyggnad ser ut men att man snabbt kan 

hämta information om paket, dimensioner, längder, ordrar osv. Programmet har massa mer 

olika funktioner med många anpassningsbara möjligheter för de olika företagen. En grej bland 

annat är att en utlastningspersonal kan rita upp ordrarna i förväg på en lastbil för att kunna se i 

förväg vilka längder som kan gå med leverantören. På så viss kan rätt längder organiseras i 

lagret och de blir smidiga att plocka fram [3][4].  

Programmet används i kombination med att leverantörer får tidsatta tider att komma på och att 

märkning av paket sker med hjälp av skrivare. Detta gör att SiPal kan användas på ett smidigare 

sätt, tack vare dessa faktorer vilket gör att de andra företagen får ett mer smidigt arbetssätt och 

välorganiserad bild av hur flödet på lagret ser ut. Moelven Valåsen AB använder sig av SiPal 

idag som de andra sågverken men inte på samma sätt som de andra företagen vilket leder till 

problemen som nämnts ovan [3]. 

I kommande kapitel kommer relevant teori att presenteras.   



 

T. Alexandersson R02 20220630 5

   

3 Vetenskapligt ramverk 

I detta avsnitt kommer Lean Filosofin och kvalitetsteknik att ligga i focus. Det finns en mängd 

olika teoretiska förbättrings verktyg inom dessa områden. För att antingen förbättra en process 

eller att förbättra en produkt.  

 

Här nedan kommer relevant teori att beskrivas som kommer att användas i detta examensarbete. 

3.1 Vad är Lean 

Lean är en förbättrings filosofi som utgår från att eliminera onödigt arbete i olika former men 

samtidigt bibehålla samma kvalité och öka lönsamheten. Inom lean finns det en mängd olika 

förbättrings metoder och verktyg för att effektivisera verksamheten. En av dessa metoder är 

Dragande system även kallad Pull system på engelska. Den går ut på att efterfrågan från kund 

ska dra produktionen så att det inte överproduceras. Det vill säga att efterfrågan styr 

produktionen hur mycket som tillverkas. Motsatsen till detta är tryckandesystem även kallad 

Pusch system. Där styrs produktionen av att man tillverkar så mycket man bara kan [5][6][7]. 

3.2 5S 

5S är ett organiseringsverktyg inom Lean filosofin. Detta verktyg brukar oftast användas vid 

uppstart av något Lean prodjekt i företagen men även se till att ordning och reda används för 

att hålla smidigheten i gång och undvika onödigt arbete. 

Vad står de 5 S:en för i 5s? 

De står för: 

● Sortera 

● Systematisera 

● Städa 

● Standardisera 

● Skapa vana   

 

Sortera innebär att man delar upp grejorna som finns, i det som används och det som inte 

används. Systematisera innebär att varje grej får en bestämd plats där det ska hänga eller vara. 

Städa innebär att man ser till att omgivningen där man jobbar är städad från onödigt bråte för 

att kunna underlätta och hålla rent. Standardisera innebär att man tar fram gemensamt arbetssätt, 

så att alla jobbar likadant. Skapa vana innebär att man ser till att 5s följs av de ovanstående 

punkter. Det menas med att de ska upprätthållas. Annars faller hela idén med 5S [5][8]. 
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3.3 Ishikawadiagram 

Ishikawadiagram även kallat orsak verkandiagram eller fiskbens diagram. Är ett förbättrings 

verktyg som används inom LEAN filosofi, men även inom kvalitetsförbättring världen över. 

Detta förbättringsverktyg introducerades år 1943 av Kaoru Ishikawa.  Detta verktyg togs fram 

i och med ett förbättrings program av företaget Kawasaki Steel Works från japan. I diagrammet 

ritar man först upp de stora orsakerna som kan ligga till grund varför problemet uppstår. De 

orsaker man ritar upp studerar man sedan mer noggrant, och fördjupar sig mer i orsakerna till 

problemen [8].  

Ishikawadiagram kan se ut på följande sätt som bilden här nedan visar. 

 

 

Figur 1 visar ett Ishikawadiagram [9].  

Det ska nämnas att detta är ett förenklat diagram och att Ishikawadiagram kan vara mer 

komplext än det som vissas här ovan. När alla orsaker har granskats mer i detalj. Är diagrammet 

färdig och man har en slags kartläggning av orsaker som leder till det problem man vill lösa. På 

så viss kan man påbörja eliminera eller omstrukturera, så att orsaken inte uppstår och leder till 

problemet [8].     

3.4 5 Varför  

5 varför är ett verktyg där man ställer 5 stycken frågor med varför ett problem eller orsak har 

uppstått. Detta verktyg kan användas i kombination med Ishikawadiagram för att komma fram 

till varför en orsak eller problem uppstår i ett flöde eller i verksamheten. 5 Varför metoden gör 

att man letar fram rotorsaken till problemet [5] [10]. 
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3.5 Flödesschema 

Flödesschema används för att kartlägga hur ett flöde ser ut i en process. Det kan vara hur flödet 

ser ut på en aktivitet men även användas för att kartlägga flödet mellan olika aktiviteter. Detta 

verktyg är användbart för att kunna se och förbättra flödet i en process. Det går att kombinera 

detta med att sätta tid och pengar på flödesschemat och då blir det istället en värdeflödesanalys 

[5].      

3.6 Spagettidiagram  

Spagettidiagram är ett verktyg som används för att få en överblick och kartlägga hur en person 

eller en truck rör sig, för att utföra ett arbete till en produkt. Detta ger en bild över hur rörelsen 

ser ut och på så sätt kan en layout förbättras så att personen eller trucken i detta exempel inte 

behöver röra sig lika mycket utan att allt finns nära till hands och så lite rörelse som möjligt [5]. 

3.7 Verktyget 7+1 Slöserier  

Verktyget 7+1 slöserierna även kallad Muda. Går ut på att beskriva de olika slöserier som kan 

förekomma i en produktion. Med slöserier definierar man vilka som inte tillför något värde i en 

process. De olika slöserierna är följande: 

1. Väntan 

2. Överproduktion 

3. Lager 

4. Onödiga rörelse 

5. Omarbeta 

6. Överarbete 

7. Onödig transport 

+ Outnyttjad kreativitet   

 

Dessa begrepp ingår i verktyget och syftar till att man kartlägger processen och dokumenterar 

om dessa slöserier förekommer i en process eller när någon aktivitet förekommer i ett flöde.  

Förklaringar på de olika slöserierna är att Väntan kan vara att en aktivitet får vänta på en produkt 

för att operatören inte tar ut produkten i tid. Överproduktion betyder som det låter att processen 

överproducerar mer produkter än vad som flödet klarar av eller vad som efterfrågas av 

kunderna. Lager är en form av slöseri där man använder ett större lager än vad man kanske 

egentligen behöver för att logistiken inte fungerar på ett effektivt sätt eller att man inte har 

tillräckligt med kunder.  Onödig rörelse handlar om att råvaror eller personal rör sig mer än vad 

de egentligen behöver. Detta kan kombineras med spagettidiagram som nämns här ovan. 

Omarbeta betyder att man får göra om en produkt som redan har behandlas och göra om samma 

process igen. Överarbete betyder att man jobbar för mycket på en produkt än den kvalité som 

egentligen efterfrågas och på så viss inte blir värdeskapande för kunden. Onödig transport kan 

vara att man fraktar en produkt runt omkring på många ställen eller längre än nödvändigt. Och 

den sista är att man inte tar vara på kompetensen inom företaget och utnyttjar den där det behövs 

eller har nytta i företaget. [10] [11]   
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3.8 Intervjuteknik öppen intervju  

Öppen intervju liknar en fri diskussion. I en öppen intervju diskuteras ett ämne eller tema. 

Denna typ av intervjuteknik är användbar vid undersökningar. Intervju saknar där av 

strukturerade frågor som skrivs innan intervjus tillfället. Frågorna uppkommer istället under 

intervjun som en fri diskussion. Intervjun kan dock startas med en fråga för att diskutera ämnet 

som intervjun ska handla om [4].   

Samtliga ovanstående teoretiska verktyg kommer att vara relevanta i detta examensarbete. Det 

i kombination med datainsamling och öppna intervjuer från företaget. I kommande kapitel 

kommer tillvägagångsättet att presenteras hur dessa verktyg och teorier har använts i arbetet 

[4]. 
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4 Metod 

I detta kapitel kommer metoden att beskriva hur detta examensarbete har genomförts för att få 

fram de olika resultaten i nästa kapitel.   

 

Utöver dessa metodval togs ett Gantt schema först fram för att kunna ligga till grund för 

planering för detta examensarbete. Detta för att smidigt kunna se under arbetets gång hur    

projektet låg till i jämfört med planeringen. Gantt schemat för projektet går att se under Bilaga 

A. Här nedan beskrivs hur arbetet har utförts steg för steg.  

4.1 Metoder för genomförande 

Detta arbete har genomförts genom en förstudie för att kunna ta fram intressant fakta som har 

gjort detta examensarbete möjligt. Där efter förstudien har de olika verktygen använts för att 

kunna få fram något resultat som redovisas i nästa kapitel resultat.  

4.2 Förstudie – Datainsamling  

Förstudien i detta arbete gick ut på att samla in data från företaget. Det gjordes på lite olika sätt.  

● Mätning  

● Dokumentation/Observation av flödet och lagret  

● Öppna intervjuer med personal Moelven valåsen AB och Datapolarna [4].  

● Litteratursökning vilka verktyg som kan användas  

4.2.1 Mätning  

Mätningen av lagret mättes på längd, bredd. Mätutrustning användes för att kunna mätta 

färdigvarulagret och få en uppfattning över hur stort lagret var. Detta för att senare kunna 

beräkna kapacitet i kubikmeter som lagret klarade av. Mätutrustningen som användes kan ses 

under Bilaga B. Undertiden som lagret mättes upp så observerads även hur många ställ det 

fanns. Ett ställ är 3 avsågade stockar som ligger på marken där virkespaketen ställs på. För att 

inte stå direkt på marken och ta upp fukt. Bilden här nedan visar hur ett ställ ser ut.  

 

Figur 2 Visar hur ett ställ ser ut.  
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Måtten på alla ytorna samt antal ställ kan ses under sammanställda ritningen figur 3 under 5.2 

Resultat av mätning.  

Vissa dimensioner av virkespaket som observerades ute på färdigvarulagret mättes med hjälp 

av mätutrustningen. På paketen mättes det höjd och bred på paketen. Det som även här 

noterades var hur många bit ett fullt paket innehöll. Detta mättes för att senare kunna beräkna 

kapaciteten på färdigvarulagret. Med hjälp av SiPal togs det även reda på hur mycket 

kubikmeter varje paket innehöll för de olika längderna på paketen och dess dimensioner [3]. 

Detta sammanställdes sedan i en tabell. Tabellen 3 går att se under 5.2 resultat av mätning.  

4.2.2 Dokumentation/Observation av flödet och lagret  

Dokumentation av lagret och flödet gjordes genom att undersöka hur mycket som flödade in 

och ut ur lagret.  Det gjordes genom att dokumentera in och utflödet under vecka 4 veckors tid. 

Detta skedde mellan vecka 13-16 2022 och det som dokumenterades var. Hur mycket som 

flödade in och ut på lagret i form av kubikmeter samt hur många paket som kom in och ut. Detta 

dokumenterades med hjälp av kamera på justerverkets tavla i matsalen, där kubik och antal 

körda paket stod uppskrivet dag för dag under dessa 4 veckor. Justerverket är stationen innan 

färdiglagret. Där paketeras och kapas paketen till rätt längder. Anledningen till att detta ställe 

undersöktes (som var utanför avgränsningarna) var för att snabbt få information hur många 

paket som kom ur justerverket och in på lagret. De olika datainsamlingarna går att se under 

Bilaga C. 

Utflödet från lagret dokumenterades på ett annorlunda sätt. Informationen här var svår att få 

fram då utlastningen hade öppet mellan 6:00- 22:00. Detta gjorde i kombination med att varje 

lastbil kunde lasta olika mycket så dokumenterades det istället hur många lastbilar som kom på 

en dag istället. Denna information gavs ut från företaget och de hjälpte till med att sätta ett 

genomsnitt tal för varje lastbil för att kunna beräkna kubiken som gått ut. Lastbilarna varierade 

hur mycket det kunde ta och det var allt mellan 80 𝑚3 ner till 40 𝑚3. Snitt talet som sattes var 

55 𝑚3 per lastbil. Denna tabell går att se under Bilaga D. Det går även att se hur mycket varje 

lastbil klarar av under Bilaga E.  

Dessa beräkningar på in och ut flöde på färdigvarulagret sattes sedan in i en tabell. Se tabell 1 

under 5.1 resultat datainsamling.  

Det togs även reda på hur mycket paket samt hur mycket kubikmeter det fanns fysiskt på lagret 

under vecka 17 dag för dag. Detta jämfördes varje dag vid 11 tiden för att se hur lagret 

förändrades. Data togs fram med hjälp av SiPal [3].  

Undertiden denna data samlades in så undersöktes lagret vad som fanns på lagret. Vad som 

hittades går att se under resultat delen.   
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4.2.3 Öppna Intervjuer med personal på Moelven Valåsen AB och Datapolarna 

Öppna intervjuer med personal på Moelven Valåsen AB har gjorts. De olika intervjuerna har 

skett med relevant personal för detta område så som kontorspersonal, planerare samt 

truckpersonal. Detta har skett löpande under projektets gång för att få information som varit 

användbart eller tankar och funderingar som har uppkommit under resans gång. Uppföljning 

har gjorts med företaget veckovis för att kommunicera tankar och funderingar [4].  

En öppen intervju har också gjorts med Datapolarna under 1 tillfälle detta för att få en inblick 

hur andra företag har gjort med deras hantering av paket på lager. Det var Moelven Valåsen AB 

som gav informationen om Datapolarna vilket resulterade i en uppbokad intervju med dem. Då 

de var relevanta för att de jobbar med sågverkslogistik [3][4]. Det som framkom på intervjun 

med Datapolarna går att se under 2.3 generell industriell kontext.   

4.2.4 Litteratursökning vilka verktyg som kan användas  

Utifrån det som dokumenterats/ observerats och har getts under de öppna intervjuerna på 

Moelven Valåsen AB. Så har en bild hur nuläget ser ut på företaget och deras färdigvarulager. 

Det har getts info hur personalen jobbar, och hur platsen är uppstrukturerad. Med hjälp av denna 

förstudies dokumentation har relevant litteratur och dess teorier från olika böcker och hemsidor 

kunnat undersökas och tagits fram till detta examensjobb [4].  

4.3 Verktyg  

De olika verktygen som letades fram har använts på ett eller annat sätt för att kartlägga 

färdigvarulagret. 

4.3.1 5S 

5S var ett relevant verktyg att använda under detta projekt. Det har använts i kombination med 

det som mättes och observerades ute på plats. 5s står för: [5][8]. 

● Sortera 

● Systematisera 

● Städa 

● Standardisera 

● Skapa vana   

 

Detta verktyg har använts teoretiskt för att kunna identifierat saker som går under de olika S:en.  

Det första Sortera har använts genom att identifiera saker på området som inte hör hemma på 

färdigvarulagret utan har hört till någon annan del på företaget.  

Systematisera har använts på ett sådant teoretiskt sätt för att hitta en plats där alla saker som 

inte hör till färdigvarulagret flyttats till de ställena där de hör hemma.   

Under observationer så har städa använt sig av för att lokalisera vad som skulle kunna ge 

upphov till nya ytor att använda på färdigvarulagret.  
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Standardisera har använts genom att gå runt på färdigvarulagret och tittat på hur alla ställ ser 

ut. det har jämförts och dokumenterats hur det skiljer sig mellan de olika områdena på 

färdigvarulagret.  

Skapa vana har använts genom att analysera hur de olika punkterna kan följas och se till att de 

ser rent och bra ut [5][8].   

4.3.2 Ishikawadiagram och 5 Varför 

Ishikawadiagrammet och 5 Varför har kombinerats för att få en bild och kartlägga vad som är 

problemen samt orsaker till dessa problem ute på färdiglagret. Användningen av dessa verktyg 

bygger på observationer och de öppna intervjuerna som har gjorts. Först har en problempunkt 

ställts upp och utifrån den så har delproblem definierats. Sedan har orsakssambanden kartlagts 

för varje delproblem ute på färdigvarulagret. 5 varför har använts på 2 del problem för att hitta 

orsakerna till dessa problem [4][5][8][10].  Under ett delproblem har en annan observation 

gjorts tidigare innan detta examensarbete under ett arbetspass på justerverket som är en orsak 

till ett delproblem som kommer att vissas i Ishikawadiagrammet.   

4.3.3 Flödesschema 

Utifrån observationer och de öppna intervjuerna som har gjorts. Har ett flödesschema tagits 

fram för att kunna kartlägga hur flödet ser ut på färdigvarulagret i dagsläget. Utifrån 

flödesschemat har processen med informationsflöde, paketflöde, arbetssätt kunna ritas upp och 

kartlägga hur flödet ser ut på färdigvarulagret [4][5].   

4.3.4 Spagettidiagram  

Spagettidiagram har använts för att få en överblick hur truckpersonalen plockar en order samt 

när de lastar en lastbil. Spagettidiagrammet som ritades upp vid lastning av lastbil observerades 

på plats, under arbetets gång. Spagettidiagrammet som togs fram för ett orderplock simulerades 

med hjälp av orderpapper se Bilaga F och med hjälp av SiPal för att lokalisera de olika paketen 

[3][5]. 

4.3.5 Verktyget 7+1 Slöserier 

Verktyget 7+1 Slöserier, har använts genom att identifiera slöserier på färdigvarulagret. De 

slöseriere som har hittats är 

● Överproduktion 

● Lager 

● Väntan 

● Onödig rörelse 

● Omarbete 

 

Alla slöserierna i 7+1 har inte använts då dessa var relevanta för det som undersöktes. 

Överproduktion identifierades ute på färdigvarulagret genom observationer. Lager och väntan 

gå under samma punkt här. Det observerades och konstaterades efter de öppna intervjuerna med 

Moelven Valåsen AB att lagret hade problem med väntan vilket i sin tur gjorde att lagret växte. 

Utöver dessa slöserier så observerades det onödig rörelse på grund av omarbete. Resultatet av 

dessa slöserier går att se under resultat [4][10][11].    
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4.4 Sammanställning 

Det som gjordes efter förstudien och analyseringen med hjälp av verktygen. Sammanställdes 

all data som samlats in. Verktygens resultat ritades upp eller skrevs ner. Data från de olika 

mätningar sattes sedan in i olika tabeller. Dessa delar går att se under nästa kapitel. 

4.5 Metodologiska överväganden 

I denna del kommer metoden att diskuteras om vilka svagheter det kan tänkas finnas som 

påverkar resultatet.  

Mätningen först och främst. Mätningen skedde med hjälp av mätutrustningen se Bilaga B. Det 

som kan påverka resultatet här är att mätutrustningen ibland hoppade ur pinnen som 

utrustningen fästes i. Detta ledde till att det fick mätas om. Detta kan påverka längd och bredd 

på ytorna som presenteras i resultatet. För att minimera detta så har otydliga mätningar på 

skisserna till den sammanställda ritningen kontrollmäts ytterligare en gång för att 

säkerhetsställa att vissa mått stämmer. Mätningarna är väsentliga för resultatet för att få en 

överblick hur lagret ser ut och dess kapacitet i resultatet.  

Ytterligare datainsamling som gjorts kunde ha gjorts mer noggrann. Genom att dokumentera 

varje lastbil exakt hur mycket det gick på dem kunde ha gjorts. Det skulle dock krävas att man 

var närvarande på plats mellan 6:00 – 22:00 för att få en exakt siffra på antal kubikmeter och 

paket som gick ut med varje lastbil. För att göra det så noga som möjligt sattes ett genomsnitt 

på varje lastbil för att få en bild hur in och utflöde ser ut.  Fördelen med inflödet på lagret är att 

det registreras på justerverket. Hur mycket som producerad med hjälp av datorer som registrerar 

paketen och bitarna. På så viss är inflödet mer exakt än utflödet vilket kan påverka resultatet      

Spagettidiagrammet har en svaghet i sig. Det är stora ytor som undersöks när truckarna rör sig. 

Det var en utmaning att hinna med när de plockade paket till att lasta lastbilen. Där av gjordes 

simuleringen på ett orderplock med hjälp av SiPal och orderpappret se bilaga F [3]. 

Simuleringen ger inte en optimal bild hur plock går till men det ger en fingervisning. Denna del 

valdes just för att se hur truckarna arbetar och kunna se flödet på lagret, och få en uppfattning 

hur lagret var uppbyggt. Detta är inte avgörande för resultatet men ger en bild hur lagret är 

uppbyggt med ordrar [5].  

Öppen intervju har använts som metod och den har varit mer relevant då frågorna inte har 

kunnat fastställas innan intervjun, då arbetssätt och flödet varit okänt. Fördelen med dessa 

intervjuer är att man kan öppet diskutera för och nackdelar med saker som kommer upp och det 

blir en mer undersökande helhetsbild över hur processen/flödet ser ur på lagret. Nackdelen med 

denna typ av intervju är att folk kan lägga in egna åsikter eller tankar och värderingar som kan 

styra bort fokuset från ämnet eller resultatet. Det är där av viktigt att hålla sig till ämnet så man 

försöker att styra intervjun så det relevanta ämnet ligger i focus [4].  
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5 Resultat 

 I detta kapitel kommer resultatet att vissas. Vad som har framkommit utifrån undersökningen 

från metoden och dess olika steg.  

 

Här under kommer de olika resultaten som framkommit under metoden att redovisas. 

5.1 Resultat av datainsamling 

Resultatet av datainsamlingen från tavlan på justerverket se Bilaga C samt tabellen med 

information som gavs från Moelven Valåsen AB med hur många lastbilar som hämtat 

virkespaket från färdigvarulagret se Bilaga D. Så har denna tabell här nedan sammanställ hur 

mycket virke som har kommit in respektive ut på färdigvarulagret.   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Tabell 1 visar in och utflödet på färdigvarulagret under 4 veckor. Hur mycket kubikmeter samt hur många paket som har kommit in 

respektive ut. 
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Denna tabell visar hur mycket virke som har kommit in till lagret från justerverket. Samt hur 

mycket virke som har lämnat lagret på lastbilar. Denna tabell visar 4 veckor, vecka 13 – Vecka 

16, under våren 2022.  

Det som kan utläsas ur tabellen är hur in respektive utflöde ser ut varje dag under dessa 4 veckor. 

Måndag till fredag. Det finns 2 stycken röda dagar i denna tabell och dessa dagar var påskens 

röda dagar. Dessa dagar jobbades det inte på Moelven Valåsen AB, där av ingen förändring på 

lagret.  

Utöver denna information så går det att se det totala inflödet respektive utflödet på lagret under 

sammanfattning v13-16. Det som mer kan ses i tabellen är hur mycket som blivit lagrat under 

varje vecka. Här så syns det att under vecka 13, 15 och 16 så är de lagrade orange vilket visar 

att det har byggt på mer på lagret än vad som har gått ut. Vecka 14 där emot så är den grön 

vilket betyder att det har gått ut mer från lagret än det har kommit in på lagret. Paketen som 

syns i en stapel är hur många paket som producerats varje dag. Dessa har inte summerats ihop 

varje vecka utan är mer för att se hur mycket paket som tillverkas varje dag. Detta för att kunna 

jämföra hur mycket paket som minskar varje dag i nästa tabell 2 här under. Slutningsvis så har 

flödet sammanställts hur mycket kubikmeter som har kommit in på lagret under dessa veckor, 

hur mycket som har lämnat lagret samt hur mycket som har lagrats. Det lagrade har fåtts fram 

genom att ta: 

 Inflöde – Utflöde = Lagrat                                                                                       Ekvation (1) 

 

Tabell 2 Visar hur det fysiska lagret ser ut under vecka 17. Denna tabell visar totalt lagrad kapacitet i 

kubikmeter samt antal paket vid tiden 11- 11.25 på dagen då det är lunchrast på företaget.  

 

 

Tabellen visar hur det fysiska lagret ser ut vid 11 tiden varje dag under vecka 17. 

Undersökningen skedde vid klockan 11 för att då är det lunchrast på företaget vilket gör att 

ingen aktivitet på lagret gör under denna tid. Datainsamlingen har gjorts med hjälp av SiPal. 

Tabellen visar hur mycket det fysiska lagret är varje dag i form av hur många kubikmeter det 

finns lagret har vid denna tidpunkt. Antal paket syns även här vid denna tidpunkt. 
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Under förändringar lager tot, går det att utläsa hur lagret har förändrats från dag till dag. Under 

Paket förändring tot lika så. De gröna betyder att lagret har minskat mellan de olika dagarna. 

De röda betyder att det har byggts på mer på mellan dessa dagar. Info från SiPal går att se under 

Bilaga G [3]. 

5.2 Resultat Mätning 

De olika resultaten som har mäts fram är färdigvarulagret, antal ställ och måtten på de olika 

paketen 

Resultatet av alla mätningar av färdigvarulagret ritades upp på olika papper för hand. Se Bilaga 

H, I, J, K, L, M, N, O, P. För att få en överblickande bild över hur färdigvarulagret såg ut så 

sammanställdes alla ritningarna till en renskrivna bild som vissas här nedan. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figur  SEQ Figur \* ARABIC 3 visar alla mått som har mätts på lagret. Denna bild är en sammanställning av Bilagorna H, I, J, K, 

L, M, N, O, P. 

Figur 3 Visar alla mått som har mätts på lagret. Denna bild är en sammanställning av Bilagorna H, I, J, K, L, M, N, O, P. 
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Denna bild är resultatet som har mätts fram tack vara mätutrustningen se Bilaga B. Vid 

mätningen så dokumenterades även hur många ställ som fanns på lagret. Resultatet hur många 

ställ som fanns på området går att se här nedan i nästa bild. 

  

 

 

Figur 4 visar en sammanställning över hur många ställ det finns.  

Bilden visar hur många ställ det finns på varje område inom färdigvarulagret. Sammanlagt så 

finns det 212st ställ som det går att ställa färdiga paket på. Utöver detta så visar bilden också 

12st avlastning ställen de rödmarkerade. Det är där som trucken ställer av de färdiga paket, när 

det precis kommer ut efter justerverket. Dessa ställ används när det kommer ut mycket virke 

från justerverket. Detta för att plocka bort paket från justerverkets paketbanor till dessa ställ, så 

det inte blir stop på banorna för justerverket och att trucken ska hinna med att köra bort paketen 

till lagret vid ordrar som går fort att köra på justerverket. De olika paket paras ofta ihop i samma 

längd eller när intill liggande längd på dessa ställ vid en snabb order. Längderna på paketen 

varierar mellan 2,4 – 5,4m. När paketen parats ihop körs de sedan bort till de andra ställen. 

Justerverkets banor är de svarta rutorna.  

Ytterligare en sak som bilden visar är att det står 11 och (10) i rutan näst längst till vänster. Det 

området har 11 fysiska ställ men i programmet SiPal [3]. så syns det bara 10 stycken ställ vilket 

ger en fel bild i programmet.    
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Resultatet av mätningarna på paketen och dess dimensioner som observerats kan ses här nedan 

i denna tabell. Det som kommer visas i tabellen också är hur mycket kubikmeter varje paket 

innehåller. Kubiken från varje paket har tagits ut med hjälp av sökningar på dimension i SiPal 

[3]. 

 

Tabell 3 visar 5 stycken virkes dimensioner med information om, höjd, bredd på ett paket, antal bit i 

paket, längd i paket samt hur mycket kubikmeter varje paket innehåller.   

  

 

Ovan i tabellen visas de olika virkesdimensionerna som observerats på lagret. 

Virkesdimensionerna är följande: 

● 47x150 

● 50x150 

● 25x100 

● 30x148 

● 16x75 

 

Data från tabellen har mätts fram med hjälp av mätutrustningen se Bilaga B. Där har höjd och 

bredd beräknats och sedan skrivits in i denna tabell. De olika virkesdimensionerna har 

observerats ute på lagret och funnits på plats vid mättillfället. Det ska tilläggas att det finns flera 

olika virkesdimensioner än dessa på lagret. Men dessa valdes ut då det var variation i tjocklek 

och bredd på virket för att få lite olika mått.  Övrig information som kubikmeter, antal bit, och 

längd har sökts fram med hjälp av SiPal där virkesdimensionerna har sökts på [3].   
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Den lilla informationsrutan i tabellen visar också att visa längder saknats i vissa 

virkesdimensioner och då har kubikmetern i dessa pakets fått beräknas.  

Det har gjorts med följande ekvation: 

(Bredden x Tjockleken x Längd) x Antal Bit i paket = B: bredden, H: tjocklek, L: längden 

=> (B x H x L) x Antal bit                                                                                       Ekvation (2)   

Utveckling på detta så är att Basen = Bredden på virket och Höjden = tjockleken på virket. 

I detta fall har 47x150, 50x250 och 30x148 saknat längder i 2,4 m och 2,7 m saknats och då har 

dessa beräknats med hjälp av ekvation 1. Resultatet går att se i Tabell 3 i de orangegråa rutorna 

för de olika längderna i virkesdimensionerna  

Virkesdimensionen 16x75 har bara kubikmetern på 1 paket tagits fram. Då detta är ett paket 

med många olika längder i, för att detta är ett paket som inte har justerande längder i sig från 

justerverket då detta körs direkt ut på färdiglagret från torkarna. Detta för att det ska köras iväg 

till Ölmstad. Paketet valdes utifrån längsta längden som var under mätningstillfället samt kunde 

kubiken metern på paketet hämtades med hjälp av SiPal [3]. Se Bilaga Q. 

5.3 Resultat av Intervjuer 

Resultatet från de öppna intervjuerna med truckchaufförerna och Utlastnings personal gav en 

bild över hur flödet, arbetssättet och vilka problem som finns på lagret [4]. Följande saker har 

framkommit ur intervjuerna. 

De öppna intervjuerna med truckchaufförer gav följande information:  

● Märkning av paket 

● Hur de lastar lastbilar 

● Lathund för lastning kubik 

● Hur informationen ges ut 

● Hur arbetar truckpersonalen 

● Tankar och funderingar som chaufförerna hade  

 

Märkningen av paketen görs med sprayfärg eller med ett fåtal klisterlappar som klistras på 

kortsidan eller långsidan på paketen. Det är olika märkning för olika leveranser. Denna 

märkning är i synnerhet viktig för att en del av paketen lastas på lastbil och körs ut till hamn 

där märkningen är betydelsefull för att paketen ska till rätt ställe runt om i världen. 

För att märkningen ska gå smidigt till ställer truckpersonalen paketen 2 högt så att det är smidigt 

att märka paketen när de har plockat ordning en order. Personalen gör detta även för att de inte 

får klättra på paketen då det saknas säkerhetsutrustning för att klättra över 2 meter. Hur en order 

med märkning ser ut kan ses här under i bilden.  
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Figur 5 visar hur en färdig order ser ut med märkning. 

Hur lastas lastbilarna? Lastbilarna lastas i stort sett på samma sätt. Det som skiljer sig är antal 

Kubikmeter som ryms på varje lastbil. Truckpersonalen har en lathund som hjälpmedel där det 

står uppskrivet vad varje sorts lastbil klarar av att lasta. Denna lathund kan ses i Bilaga E. 

Hur ges informationen ut till truckpersonalen? Truckpersonalen börjar varje skift med att ha 

skiftöverlämningar där information om vad som har gjorts under skiftets gång informeras. De 

tar upp vad som har plockats, märkts, vart paketen har ställts mm. Det tillkommer även ett 

papper mellan truckpersonalen där det står vad som är kvar på plockordern och lite övrig 

information ges om det skulle vara något speciellt. Varje skiftmorgon åker truckskiftledaren 

upp till kontoret där utlastningsplanerarna sitter. Där pratar de om vad som har hänt och där får 

de även orderpapper på ordrar som kommer in och vad som ska plockas. Där står det även hur 

det ska märkas. Ett sådant orderpapper kan ses under Bilaga F. Information som tillkommer 

under dagen sker per telefon eller att någon av personalen åker upp får ytterligare information 

om det har till kommit ordrar eller nya märkningar. Detta sker kontinuerligt under dagen. 

Truckpersonalen åker även upp med papper till utlastningsplanerarna där de kan stämma av vad 

som har levererats.  

Hur arbetar tryckpersonalen. På ett skift på just utlastningen så är det 2 stycken utlastnings 

truckpersonal som plockar ordrar, märker och lastar bilar. Utöver detta så finns det en 

truckpersonal på uttaget efter justerverket där paketen kommer ut och in till lagret. Vid vissa 

tillfällen har den på uttaget behövt hjälpa till vid utlastningen och justerverket behöver stå stilla 

en stund. Justerverket är utanför avgränsningarna men det tas upp här bara för att få en bild över 

hur de jobbar. Truckpersonalen på uttaget plockar i synnerhet av paketen från justerverket och 

ställer dem antingen i lager som lagervara eller plockar det som en order med hjälp av 

orderpappret som utlastningsplanerarna har gett ut till skiftledaren. På pappret skrivs det vad 

som har plockats och vart det ställs.  

Truckpersonalen använder sig av SiPal idag i truckarna. Detta för att plocka av och ställa på 

paket mellan de olika ställ:en och hålla koll på vilka ordrar som står vart och vad som ska 

plockas. Programmet gör det möjligt för personalen att leta upp informationen genom att söka 

på olika dimensioner för att underlätta vid eventuella laster och ordrar. Här nedan vissas en bild 

hur SiPal ser ut för truckpersonalen i trucken.[3]  
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Figur 6 Visar hur färdigvarulagret ser ut i SiPal för truckarna [3]. 

Utöver denna information togs det reda på hur lastningen av den nyinstallerade hyveln gick till. 

Detta är också utanför avgränsningarna men nödvändigt att få en bild hur de jobbar. 

Truckpersonalen plockar av vissa paket som sedan ställs på lager sen tillbaka till hyveln för att 

sedan köra tillbaka dem till lagret igen efter hyvling.  

Truckpersonalens egna tankar och funderingar var att de funderade på om man kunde underlätta 

vid orderplock. För att de tycker att det blir rörigt när man skriver upp vad man har plockat på 

papper och vart man har ställt det, och samtidigt hålla koll på kubiken. Speciellt när de går olika 

skiftgång. Truckarna nämnde även att vissa orderlappar gav upphov till att kunna tolkas på olika 

sätt vilket gav ett önskemål om mer tydlighet på orderpapprena. Truckpersonalen nämnde även 

att lastbilarna som kom inte hade någon speciell tid som de skulle komma på utan hade en 

deadline på ca 1 vecka och det gör att de ställer ordrar där det finns plats i ställen. Utöver detta 

så berättade de att vissa leverantörer saknade orderpapper vad de skulle hämta. Detta resulterade 

i ringande till utlastningspersonalen och åkerierna för att hitta rätt order för just den leveransen. 

Det som också nämndes var att en del lastbilspersonal inte använde sig av skyddsutrustning 

som krävs på området. Skyddsutrustning som ska användas på området är Varselväst, hjälm, 

skyddsglasögon samt skyddsskor för att skydda personal, inhyrd personal samt lastbilspersonal. 

Det ska noteras att det finns skyltar samt en ny monterad skärm som har satts upp för att ge 

lastbilspersonal denna information.      

Utlastningsplanerarna på kontoret har en öppen intervju gjorts [4]. Det har skett under 1 tillfälle. 

Där ficks följande information om hur de jobbar: 

● Körorders planering från justerverk 

● Ordrar under dagen 

● Olika märkning 

● Brist på lastbilar 

● 3 fasta åkerier  

● Bokar lass  
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Utlastningsplanerarna jobbar som så att de planerar vad som ska plockas ut efter vad som körs 

på Justreverket. Där efter gör de en plockorder som står vad truckarna ska plocka. Denna order 

är densamma som truckarna hämtar på morgonen. Ordrar kan tillkomma under dagen vilket 

resulterar att de ringer truckarna i stort sett under hela dagen för att ge ny information. 

Olika märkningar på paketen ska märkas beroende på vart de ska. Då kunderna eller hamnarna 

behöver ha den informationen för att underlätta vart som ska vart. Det nämndes att samma kund 

kunde ha olika märkningar beroende på vilken leverans det var. Det vill säga att en leverans 

kunde ha en märkning och en annan nästa gång.  

Det nämndes under intervjun att det var brist på lastbilspersonal hos de olika leverantörerna.  

Moelven Valåsen AB har idag 3 fasta leverantörer som kör inom Sverige samt en del mindre 

olika leverantörer runt om i Europa. 

Utöver att planera ordrar så bokade personalen lass till leverantörerna. Genom mejl, denna 

information som gavs va hur mycket kubik det var samt vart det skulle. Resten fick de olika 

åkerierna fixa. Det nämndes här att leveranserna inte skedde på en speciell tid utan att de fick 

en deadline på ca 1 vecka att hämta ordrarna. 

Utöver detta så nämndes det att det gick att använda SiPal för att lägga ordrar till 

truckpersonalen men att det var inte implementerar då mycket ny personal hade börjat och att 

folk inte hade fått utbildning på det. Det gavs även en fråga om varför det stod virke från 

mellanlagret i färdigvarulagret som hade observerats innan. Det berodde på att vissa 

dimensioner skickades ner till Ölmstad sågverk på lastbil. En av dessa dimensioner var 16x75. 

Paketen där bokades även från utlastningsplanerarna när de skulle från Ölmstad ut till kund [3]. 

5.4 Resultat 5S 

Resultatet av 5S bygger på det som har observerats ute på lagret, utifrån de 5 stycken S:en.  

● Sortera 

● Systematisera 

● Städa 

● Standardisera 

● Skapa vana   

 

Resultatet av Sortera. Har identifierat lite olika grejer ute på lagret i form av pallar och strön. 

Dessa pallar har undersökts och de innehåller någon form av fäste till pannan som ligger på 

andra sidan av industriområdet. Ströna är de som används på mellanlagret mellan sågen och 

justerverket till deras paket. Det är strön som inte används på färdigvarulagret utan står där för 

att de inte ska bli blöta. Bilden nedan visar pallarna samt ströna hur de står [5][8]. 
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Figur 7 visar A) strön från mellanlager. B) Beslag från pannan.  

Bilden visar hur pallarna står och ströbuntarna. Området där pallarna och ströna stod är i 

magasin 1 Höger se Bilaga R. Detta område mättes upp och kan ses under 5.9 sammanställning 

av lagret tabell 4. 

Resultatet av Systematisera. Under observationer av förra punkten med att sortera så fram kom 

det att dessa strön stod på fler än 1 ställe på industrin. Dessa strön skulle kunna systematiskt 

ställas på 1 ställe och på så viss få ytan användbar till färdiga paket istället i magasin 1. Ytan 

visas i figur 3 [5][8].   

Resultat av städning. Det som har observerats ute på lagret är att bråte, trasiga timmertruckar, 

betongblock som tagit upp onödig plats på lagret. Det har även observerats att det fanns 2 

stycken ställ i magasin 2 H 2 se Bilaga R där virke stod i högar och tog upp mycket plats [5][8]. 

Betongblockens yta där det inte stod virke beräknades och kan med synas i tabell 4 

Lokaliseringen av dessa betongblock är i Långa 1 se Bilaga R. Dessa 2 mätningar går att se i 

sammanställning av ritningen se figur 3.  

Figuren här nedan visar betongblocken, virkesställen och truckarna ser ut: 

 

Figur 8 visar outnyttjad yta där bråte ligger. A) Betongblock med en liten brun, B) Virkesstaplar och 

C) trasiga timmertruckar.  
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Utöver betongblocken och virkesställen som beräknas i tabellen 4 så har ytan där 

trimmertruckarna står mätts. Dessa mått syns här nere i bilden och vart på lagret det är 

lokaliserat.  

 

Figur 9 visar yta som inte används och vart området är på färdigvarulagret. 

Resultatet av standardisering. Det som har uppkommit under observationer på lagret så har det 

lagts märket till att de flesta ställ i varje område kan ses i figur 9 har olika längd. Det som också 

har observerats är att variationen mellan avståndet på längden varierar.  

Under här i bilden går det att se 2 stycken avstånd mellan olika ställ samt varierad längd på 

ställen på ett område [5][8].  

 

Figur 10 visar varierande ställ, A) en Bredd mellan ställ:en, B) en annan bredd mellan ställ:en och C) 

visar att längden på ställ:en kan variera.  
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Resultatet av att skapa vana. Genom att se till att sneda ställ ställs rätt vid en eventuell påkörning 

gör att avståndet mellan ställen inte förändras så det ser rent och bra ut. Bilden nedan visar ett 

snett ställ [5][8].   

5.5 Resultat Ishikawadiagram & 5 varför 

Resultatet av användandet av Ishikawadiagrammet och 5 varför bygger på observationer som 

har gjorts på färdigvarulagret samt den information som har givits från de öppna intervjuerna 

på företaget [4][5][8][10]. Utifrån dessa har de olika problemen kunnat struktureras upp i ett 

Ishikawadiagram.  

Bilden här nedanför beskriver vad Ishikawadiagrammets huvudproblem har satts till.   

 

Figur 11 visar hur lagret ser ut på ett orderställ  

Utifrån denna bild som visualiserar hur det ser ut på lagret idag i ett orderställ. Där ordern tar 

upp 1/3 del av ett ställ, så utnyttjas inte ytan som finns. Detta i kombination med att det råder 

platsbrist på lagret. Så har huvudproblemet satts till: Platsbrist på lagret. 

Platsbrist på 

lager? 
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Utifrån andra observationer, datainsamlingar, öppna intervjuerna och användande av 5S och 

7+1 slöserierna [4][5][8][10]. Har följande delproblem kunnat kartläggas utifrån 

huvudproblemen. De listas här nedan och hur de har tagits fram: 

● Halvfulla ställ: Från observationer 

● Virke från mellanlager: Observationer och 7+1 slöserierna [10][11].  

● Bristande organisering:  Öppna Intervjuer och observationer [4]. 

● Outnyttjad yta: 5S, observationer och mätningar av lagret [5][8]. 

● Mer virke in än ut: Datainsamling och öppna intervjuer [4].  

Av dessa 5 stycken delproblem har 5 Varför används på halvfulla ställ och mer virke in än ut. 

De övriga har kartlagts utifrån de ovanliggande punkterna [5][8][10].  

Resultatet av 5 varför på de 2 olika delproblemen går att se här nedan: 

Mer virke in än ut 

1. Varför?  Virke står läng. 

2. Varför? Lastbilar kommer inte. 

3. Varför? Ingen speciell tid oftast 1 vecka. 

4. Varför? Kan inte säga när de kan komma. 

5. Varför? Saknas lastbilschaufförer. 

Halvfulla ställ 

1. Varför? Ordrar tar upp liten yta i stort ställ 

2. Varför? Arbetssätt att ställa 2 högt. 

3. Varför? Står så pga. Märkning. 

4. Varför? Får inte klättra över 2 m. 

5. Varför? Ingen skyddsutrustning. 

Detta resultat från 5 varför. Kan ses under nästa bild tillsammans med de andra delproblemen i 

ett Ishikawa diagram [5][8][10].   
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Figuren 12 visar en kartläggning vilka minder problem som leder till att huvudproblemet 

uppstår. Detta är en kartläggning hur färdigvarulagrets struktur ser ut och vilka problem som 

kan uppstå i dagsläget på färdigvarulagret.  

Under delproblemet virke från mellanlagret så syns det en röd linje. Det betyder att detta 

problem uppstår utanför avgränsningarna som har satts för detta examensarbete. Men de är 

väsentliga för att få en inblick varför detta problem uppstår på lagret. Specifik denna del 

nämndes att den hade observerats innan detta examensarbete hade börjat under metod 4.3.2.   

De orangea rutorna betyder att det ligger på gränsen om avgränsningarna. Det är alltså företaget 

eller leverantören som gör att dessa problem finns.  

Under punkten Halvfulla ställ lades även 2 rutor till utifrån 5 varför resultatet och kan också 

synas i figuren 12. Dessa rutor är märker inte direkt och Hinner inte på grund av tidsbrist.    

Figur  SEQ Figur \* ARABIC 12 visar resultatet av Ishikawadiagrammet 
Figur 12 visar resultatet av Ishikawadiagrammet 
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5.6 Resultat Flödesschema 

Utifrån de observationer och resultatet från de öppna intervjuerna med berörd personal som har 

gjorts.  Har ett flödesschema ritats upp och bilden här nedan visar hur flödet ser ut på lagret 

[4][5].   

 

Figur 13 visar hur flödesschemat ser ut över färdigvarulagret. 

Figuren visar hur flödet med paketen rör sig på lagret. Den visar också hur informationsflödena 

mellan personalen, kund och leverantör sker på färdigvarulagret och hur de jobbar. Order 

märkningsflödet som visas är steget innan de plockade ordrarna skickas iväg med leverantören 

på lastbil ut till kund. Justerverket och Hyveln är uppritade här med trotts att det är utanför 

avgränsningarna för detta examensarbete. De visas här i flödesschemat bara för att förstå flödet 

då paket åker fram och tillbaka från lagret. Hämtning av orderlista är också uppmärkt. Bild på 

en sådan går att se i Bilaga F.  
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Förklaring på flödena i rutan till höger är: 

Informationsflöde: Hur kommunikationen på företaget ser ut.   

Puschflöde: Hur företaget jobbar genom att producera så mycket virke det bara går. Det menas 

att produktionen inte drivs av beställningar från kund [7].  

Huvudflöde: Hur paketen rör sig på lagret. 

Sekundärflöde: Paket som går in på hyveln och hyvlas. För att sedan komma tillbaka till lagret 

igen.  

Ordermärkning: Steget innan order är helt klara och kan skickas iväg till kund.           

5.7 Resultat Spagettidiagram  

Resultatet av användandet av spagettidiagrammet fick fram på 2 olika sätt. Ena under 

observation av lastning av lastbil på en order. Det andra spagettidiagrammet togs fram med 

hjälp av orderpapper och SiPal [3][5]. 

 Här nedan är resultatet av spagettidiagrammet vid lastning av lastbil kan ses här nedan i 

figuren. 

 

Figur 14 Visar hur spagettidiagrammet ser ut vid last av lastbil 
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Figur 14 visar hur 2 stycke truckar flyttar paket och lastar på en lastbil under 1 observations 

tillfälle. De olika pilarna visar hur många gånger truckarna rör sig fram till lastbilen. De omärkta 

sträcken är när de har flyttat ordning paket för att sedan lastat på lastbilen. Totalt har truckarna 

kört 7 gånger fram och tillbaka och flyttat paket 3 gånger. Det resulterar i att totalt har 10 

stycken Lyft av virkespaketen gjorts under detta observationstillfälle. Truckarna lastade på 

olika många paket varje gång de lämnade. Totalt lammades 10 paket på 7 omgångar och 6 

stycke paket flyttades som syns uppe i vänstra hörnet.      

Resultatet av simuleringen av spagettidiagram kan ses här nedan i Bilden. Bilden bygger på den 

aktuell order under den dagen den utfördes. I detta fall 19x100 se Bilaga F.  

 

Figur 15 Visar en simulering av ett spagettidiagram på ett orderplock.   

Spagettidiagrammet här ovan är en simulering av hur ett orderplock skulle kunna gå till på 

virkesdimensionen 19x100. Figuren är hämtad från programmet SiPal [3]. För att lokalisera 

vart de olika paketen står i denna virkesdimension. Alla de röda plupparna är paket med 

virkesdimensionen 19x100. I högra hörnet syns trucken utmärkt och den har ritats på bilden 

tillsamanas med alla sträck. Såhär skulle ett orderplock kunna se ut. Det som har legat till grund 

till denna simulering är vad en lastbil klarar av att lastas. Genomsnittet har satts till 55𝑚3 som 

är taget från tabellen i Bilaga D. Vilket har resulterat i att trucken i detta diagram skulle ställa 

ihop en order på 13 paket. Stället som valts i denna simulering där ordern ska ställas syns nere 

i det högra hörnet. Trucken har satt till att plocka 2 paket åt gången. Detta sattes ut efter 

observationer som har gjorts och hur de arbetar för märkning. Se under 5.5 Ishikawadiagram 

[5].  
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De vita plupparna i diagrammet är virkespaket med en annan dimension. Det som diagrammet 

visar på två ställ vid området tältet, är att 6 stycken paket står för ordern som ska plockas och 

behöver lyftas bort.  Förtydligande det är 2 paket som står framför paketen med dimensionen 

19x100 på vänstersidan och 4 framför paketen på högersidan. Dessa flyttas innan de röda 

plupparna kan flyttas till orderstället.  

Det som spagettidiagrammet visar i sin helhet är hur ett orderplock skulle kunna gå till utifrån 

att utgått från orderpappret se Bilaga F samt tabellen i Bilaga D. För att plocka ihop en order 

med 13 paket 19x 100 för att fylla kvoten 55𝑚3 till en lastbil 

5.8 Resultat Verktyget 7+1 Slöserier  

Resultatet av användandet av verktyget 7+1 slöserierna har överproduktion samt väntan 

noterats. Detta har undersökts under observationer på lagret och det har visats sig att det är inte 

bara dimensionen 16 x 75 på virkespaketen från mellanlagret som har upptäckts stå på 

färdigvarulagret. Utan flera olika mellanlagerpaket med olika dimensioner i sig har noterats. 

16x75 som nämnts tidigare under intervjuerna skickas iväg till Ölmstad och lastas därav direkt 

på lastbil som ett vanligt färdigt paket. De dimensioner som har upptäckts stå på 

färdigvarulagret som borde stå på mellanlagret är: [4][10][11]. 

• 25x100 

• 22x125 

• 19x100 

Fler än så har upptäckts men dessa utgjorde en stor del av de paket som fanns på plats vid 

observationstillfället. Här nedan i bilden visas hur ett ställ tas upp av paket från mellanlagret på 

grund av överproduktion i bilden syns dimensionen 22x125.  

 

Figur 16 Visar virkespaket från mellanlagret. 

Figuren 16 är tagen på området Långa 1 som kan ses under Bilaga R där beskrivningar på 

området som har mätts finns.  
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Nästa bild visar hur det såg ut på samma område Långa 1 den dagen observationen gjordes. Här 

ges en mer helhetsbild hur mycket som har överproducerats och tar plats på färdigvarulagret.    

 

Figur 17 Visar paket från mellanlagret som står i färdigvarulagret.  

Vad det gäller väntan som har framkommit med hjälp av 7+1 slöserierna så kan det konstateras 

att truckarna får vänta på lastbilar för att kunna lasta på ordrar vilket gör att paketen står länge 

och tar upp onödig plats på lagret. Beskrivning på djupet av detta går att se under 5.5 

Ishikawadiagram och 5 varför [5][8][10][11].   
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5.9 Resultat av sammanställning av lager  

Resultatet av sammanställning av lagret går att se här nedan i tabellen. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Tabell 4 visar en sammanställning av alla mätningar, antal ställ och vilken kapacitetlagret har.  



 

T. Alexandersson R02 20220630 34

   

Tabellen är ett sammanställt av färdigvarulagret. Tabellen innehåller information från den 

sammanställda ritningen se figur 3 under 5.2 resultat av mätning. Dessa mått på alla ställ är 

uppskrivna i tabellen och indelade efter område med längd och bredd. För att se förklaringen 

vart alla områden är till tabellen se Bilaga R.  Hur många ställ det finns på varje område kan 

ses i figur 4 Under 5.2 resultat av mätning.   

Tabellen visar uträkningar hur kapaciteten ser ut på färdigvarulagret. Det vill säga att antal 

kubikmeter visas och antal paket som får plats teoretiskt på färdigvarulagret.  Det finns några 

speciella beräkningar i denna tabell. Förklaringarna på dem kommer stå här nedan.  

Långa 1: Detta område har outnyttjad yta på ena sidan. Det resultat i tabellen visar hur långa 

ställ det finns på området vilket resulterar i 3 varianter på längd på ställ då ytan är borträknad. 

För att se hur området ser ut se figur 3 Under 5.2 Mätning. För att få en uppfattning vart på 

området detta är se Bilaga R.   

Magasin 2 V 2: På detta område så saknas det 1 ställ i SiPal [3]. Fysiskt så finns det 11 ställ i 

detta område men i SiPal så finns det 10 stycken ställ. Bägge beräkningarna finns med men 

slutresultatet bygger på de fysiska ställ:en i kapacitet summering av lagret.   

Tält V och H: Detta område har en annan uppställning med paket i höjd då det rymmer 4 paket 

i höjd längst in i ställ:en på detta område. I övrigt så rymmer dessa ställ 5 i höjd och skiljer sig 

från övriga ställ på lagren. Där av lite special räkning med att stället har beräknats på 5 paket i 

höjd sedan har 4 paket adderats med dess kapacitet för att få fram kapaciteten på ställ i detta 

område. Varför detta skiljer sig se bilden här under. 

 

Figur 18 visar området tältet. A) Takets ram, B) 5 paket I höjd.  
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Bilden visar att det bara går 4 i höjd längst in på höjden på grund av ramen i taket som är snedd 

och i övriga stället går det 5 i höjd.  

Skjul 7: Detta skjul har ett halvt ställ som tas upp av sand där av 2 beräkningar på längd och 

bredd. Se bild här nedan. 

 

Figur 19 Sand i skjul 7 tar upp ett halvt ställ. 

En slutligen förklaring av tabellens special beräkningar så beräknas vissa områden ihop som 1 

område. Detta för att de hör till samma område men har behövts delats upp under mätningarna 

för att kunna mätas ordentligt. Under kolumnen Paket tot område och kapacitet alla ställ   kan 

det ses hur dessa områden hör ihop. För att se mer ingående vart dessa är se figur 3 och Bilaga 

R här nedan förklaras resterande kolumner i tabellen. 

I kolumnen bredd ställ idag 5,4m har samtliga ställ räknats ihop och beräknats inom varje 

område genom att beräkna:  

Antal ställ x 5,4 meter                                                                                               Ekvation (3) 

5,4 meter har utgåtts ifrån vid denna beräkning, för att det är bredden alla ställ har idag. Antal 

ställ går att se i kolumnen antal ställ.  Kolumnen bredd ställ idag 5,4 m visar skillnaden hur 

mycket alla ställ skulle behöva om de stod bredvid varandra. Jämfört Bredden på varje område 

som kan ses under kolumnen Bredd.  

Dessa 2 kolumner går att jämföra med varandra och få fram det som finns i kolumnen: 

outnyttjad yta längd x bredd. Det ska tilläggas att denna kolumn även visar det som har mätts 

fram utifrån användandet av 5S [5][8]. Det vill säga ytorna inom ställen som skulle kunna 

användas syns i den kolumnen. För att se måtten som mätts fram se figur 3 under 5.2 resultat 

av mätningar tillsammans med vilka områden som skulle ge ny yta under 5.4 Resultat 5S.  
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Kolumnen Höjd paket bygger på vad som har observerats hur högt det går att ställa paketen ute 

på lagret. Figuren här nedan visar hur många paket som har staplats som mest på höjden under 

observationer. 

  

Figur 20 Visar att 6 stycken paket går att stapla i höjd 

Utifrån denna bild har 6 stycke paket i höjd kunna konstateras få plats på området i varje ställ. 

Förutom i områdena Tält V och Tält H där det får plats 5 i höjd och 4 stycken paket längst in i 

ställ. Se figur 18 

Kolumnen Kapacitet Höjd har beräknats på 6 paket i höjd för de flesta ställ förutom i Tält V 

och H se special beräkningar här ovan. Kapaciteten har beräknats med hjälp av dimensionen 47 

x 150 från tabell 3 under 5.2 Resultat Mätning. Genomsnitts kubikmetern 4,23 𝑚3 har använts 

från den tabellen för att det varierar på paketens längder ute på lagret. Genomsnitts kubiken har 

i sin tur multipliceras med hur många paket det går att stapla på höjden för att få fram 

kapaciteten på höjden. Dimensionen 47 x 150 används i hela tabellen för att beräkna kapacitet 

och antal paket då den återkommer ofta på lagret.  

Kolumnen paket på längden beräknat, har längden 1,07 m på paketet 47 x 150 från tabell 3 

tagits och dividerats med längden på ställen under kolumnen Längd. Kolumnen visar vad som 

skulle teoretiskt kunna få plats på stället men eftersom man inte kan dela paketen rätt itu har 

nästa Kolumn Antal paket på längd. Summerat hur många paket det kan få plats på längden 

genom att avrunda till ett heltal.  

Kolumnen Paket ställ så har antal ställ på längden multipliceras med antal ställ på höjden för 

att få fram antal paket som får plats på 1 ställ inom varje område.   
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Kolumnen Kapacitet 1 ställ så har antal paket på 1 ställ multipliceras med genomsnittskubiken 

4,23 𝑚3 för dimensionen 47 x150 från tabell 3 för att få fram hur mycket kubikmeter ett ställ 

rymmer inom området som beräknas.  

Kolumnen Paket tot område har det totala områdets paket beräknas. Hur många paket som 

finns totalt på varje område har fåtts fram genom att multiplicera kolumnen paket ställ med 

kolumnen antal ställ. Varje område har beräknats var för sig på varje rad och kan ses i tabellen.     

Kolumnen Kapacitet alla ställ har alla de totala paketen för varje område beräknas genom att 

multipliceras med genomsnittskubiken 4,23 𝑚3 för dimensionen 47 x150 från tabell 3 för att få 

fram hur mycket kubikmeter varje område rymmer.  

Det som denna tabell slutligen visar är hur mycket färdigvarulagret rymmer totalt i antal 

Kubikmeter och antal paket.  

Färdigvarulagret rymmer totalt med alla områden inräknade 72 379 ,53 𝑚3 

Totalt antal paket som får plats på färdigvarulagret är 17 111 stycken  

Teoretiskt beräknat av tabellen så har färdigvarulagret denna kapacitet som går att använda om 

man maximerar lagret och fyller det till max.  

I nästa kapitel kommer resultatet att diskuteras och utvärderas utifrån vad som har presenterats 

i detta kapitel.  
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6 Diskussion 

I detta kapitel kommer värderingar av resultaten som fåtts fram diskuteras hur de påverkar 

verksamheten. Det kommer också diskuteras vilka förbättringsarbete företaget skulle kunna 

jobba med.  

 

Här nedan kommer värderingarna av resultatet att diskuteras.  

6.1 Värdering av resultat 

Det som har framkommit under resultatet är intressant. Det är mycket information som har 

granskats. Det som är intressant är att många faktorer hänger ihop med varandra. Utifrån De 

öppna intervjuerna med berörd personal. Har Flödesschemat, Ishikawadiagrammet och 5 varför 

kunnat utföras [4][5][8][10]. Det som skulle kunna ge missvisande i resultat i detta fall är om 

något har utlämnats eller missats under intervjuerna som kan spela roll i resultatet. Fördelen är 

att egna observationer och gjorts och frågor har kunnat ställas vid eventuella frågetecken till 

företaget för att kunna bilda en transparant bild hur färdigvarulagret ser ut.  

Resultatet av flödesschemat visar att det är många informationsflöden som går mellan varje 

enhet och på så sätt kan förvirring uppstå. Helt plötsligt kommer ny information in till de 

berörda och ska adderas till pågående orderplock eller en ny kommer in som skrivs upp på 

orderpappret se Bilaga F. Märkesflödet sker inte direkt vilket resulterar att en ny truckpersonal 

måste ut och märka dem då det uppstår tidsbrist för den andra truckpersonalen då det varierar 

hur snabbt virket kommer ut från justerverket och måste plockas. Här skulle man kunna värdera 

in 7+1 slöserierna med väntan och omarbeta då märkningen inte sker direkt [10][11]. 

Märkningen är i säg ett stort problem då det leder till att lagren inte fylls på ett effektivt sätt 

utan tar upp 1/3 av ställen som visas i figur 11 under 5.5 resultat Ishikawadiagram & 5 varför.     

Resultatet av Ishikawadiagrammet, 5 varför och flödesschemat kartläggareflödet på ett sätt så 

att det ger en bild av hur lagret ser ut idag och vilka problem som uppstår under arbetets gång 

på lagret. Men även kartläggs om processen kan förbättras. Ishikawadiagrammet ger en mer 

djupgående bild hur alla problem hänger ihop och knyter samman verktygen på ett bra sätt 

genom att den får med 5S under outnyttjad yta, 7+1 slöserier med överproduktion under 

virkespaket från mellanlagret som står staplade i färdigvarulagret och tar upp plats. Det 

nämndes här med att vissa paket skickas iväg med lastbilar till Ölmstad och då går denna punkt 

ner till att det inte kommer lastbilar i tid under mer virke in än ut. På så viss skapas slöseriet 

väntan även här. Det som kan vara missvisande här är att paketen som ska iväg till Ölmstad inte 

är markerade från mellanlagret utan det har tagits från observationer ute på lagret och kan ge 

en missvisande bild. Dimensionen 16 x 75 har dock noterats att den skickas iväg och då har 

ställ:en där dessa pakets ställts kunnat kartläggas [5][8][10][11].  

Resultatet på virke från mellanlagret har en utstickande punkt utanför avgränsningarna från 

färdigvarulagret. Detta visar på ett djupare plan hur problematiken uppstår längre fram i flödet 

som påverkar färdigvarulagret i sin tur. Detta har noterats under tidigare arbeten på Moelven 

Valåsen AB. 
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Diagrammet visar att problematiken är att det är svårt att få ställen att räcka till men i 

kombination med Tabell 2 under 5.1 datainsamlingar där det visas att det fysiska lagret är på ca 

21 000𝑚3  kontra tabellen på total användbar kapacitet 72 379 ,53 𝑚3 från tabell 4. Som visar 

att detta problem aldrig borde uppstå. Utan beror på arbetssätt med märkning och att 

leverantörerna saknar chaufförer eller att de saknar specifika tider som de måste komma på.  

Resultatet av spagettidiagrammet visar att truckpersonalen försöker jobba på ett effektivt sätt 

genom att arbeta tillsammans se figur 14 under 5.7 resultat spagettidiagram. Det som kan vara 

missvisande är simuleringen se figur 15 under 5.7. Det var svårt att passa in tiden för att följa 

med och se hur truckarna plockade ihop ordrarna och det skulle behövds mer tid att dyka ner i 

detta djupare för att få en klarare bild hur plock av paket sker. Simuleringen ger dock en bild 

hur paketen är utspridda på lagret och kan effektiviseras vid eventuellt lagrande innan de ska 

plockas för att undvika många lyft av paket. Detta resultat löser inte problemet men kan vara 

en bra tankeställare för att se hur en del paket lagras om de inte ska ut till order direkt [5]. 

Resultatet av datainsamlingen kan diskuteras. Detta för att resultatet av flödet in och ut har 

beräknats till viss del när det gäller utflödet se Bilaga D. För att detta skulle bli mer exakt skulle 

det krävts att varje lastbil hade observerats mellan kl 6-22 under vecka 13–16. För att se hur 

mycket paket och kubikmeter som gått ut från lagret. Resultatet av in och utflödet i tabell 1 ger 

dock en fingervisning hur flödet ser ut på lagret med inkommande respektive utgående paket. 

Här visas det att effekten av att lastbilarna inte kommer så ofta eller på specifik tid gör att det 

lagras mer paket än det går ut.  

Resultatet av mätningarna ger en bild hur lagret ser ut för att kunna beräkna kapaciteten med 

hjälp av data från tabell 3 på färdigvarulagret till den sammanställda tabellen 4. Dessa 

tillsammans har givit en fingervisning hur lagret används. Jämför tabell 2 med tabell 4 ser vi 

använd kapacitet mot vad som skulle kunna användas. På så vis skulle kapaciteten kunna ökas 

om det användes mer effektivt med ordermärkning för att ställa fler ordrar på höjden i 

kombination att lastbilarna kommer på en specifik tid för att frigöra yta. Resultatet skulle kunna 

se annorlunda ut om en annan dimension valdes i tabell 3. Det som går att utläsa dock är att 

genomsnitts kubiken i de olika dimensionerna inte skiljer så jättemycket vilket ger resultatet en 

bra förutsättning för att ge fingervisningen hur mycket lagret rymmer.    

Resultatet av mätningarna ger också en bild på hur mycket yta som skulle kunna användas till 

mer kapacitet med hjälp av resultatet i 5S. Problemet här är inte det faktiska problemet då 

kapaciteten går att öka på annat håll med hanteringen av paketen. Men skulle det behövas så 

går det att städa undan pallar, strön från mellanlager och bråte för att frigöra mer yta till mer 

paket [5][8].      

Det man kan överväga ekonomiskt i detta resultat är hur mycket det skulle kosta om 

verksamheten står stilla under några skift vilket har hänt under våren 2022. Kontra vad det 

kostar att lägga till en ny leverantör till företaget.       
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6.2 Förslag på fortsatt arbete 

Detta examensarbete har omfattat hur det ser ut på färdigvarulagret och hur dess förutsättningar 

ser ut inför framtiden då en produktionsökning kommer att se för att det kommer byggas en ny 

såglinje som kommer kunna producera mer virke än den gör idag. Ökningen kommer som känt 

att öka från 375 000 till ca 500 000 𝑚3 per år.  I och med att företaget har ökat produktions 

timmarna genom att öka från 2 till 3 skift har det medfört högre belastning på utlastningen än 

vad det har gjorts förut vilket har resulterat i stopp i produktionen.  

Det företaget skulle kunna göra för att tackla dessa problem som finns idag är att de skulle 

kunna arbeta på ett mer effektivt sätt med SiPal. Denna idé gavs under den öppna intervjun med 

Anders Marklund. Där han förklarade hur effektivt man kan bygga ordrar och ge ut ny 

information om nya ordrar genom programmet. För att slippa förvirring med massa orderpapper 

och på så sätt ha ett strukturerat informationsflöde genom att all informations gavs i SiPal. 

Moelven Valåsen AB använder sig idag av SiPal för att plocka ordrar men det finns djupare 

och mer avancerad teknik som detta program kan användas med. Det går bland annat att rita 

upp en order direkt på en lastbil och på så sätt kan alla längder förbestämmas uppe på 

utlastningskontoret så att truckarna bara behöver plocka paketen utan att behöva beräkna vilka 

paket som de ska ha. Moelven använder sig lite av detta idag men på orderpapper vilket gör att 

informationsflödet tar lite längre tid [3][4].  

Skulle detta fungera i kombination med att leverantörerna fick mer strikta tidsatta tider. Skulle 

flödet se ut på ett helt annat sätt. Figuren här nedan visar hur flödet skulle kunna se ut. 

 

Figur 21 Visar hur ett mer optimerat flöde skulle kunna se ut på färdigvarulagret. 
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Bilden visar ur flödet skulle kunna se ut om SiPal används som en informationskälla mellan 

de olika enheterna istället för telefonsamtal och nedskrivningar på papper för att ge ny 

information mellan enheterna [3][5]. Detta skulle spara tid och man skulle enkelt kunna se 

vad som behövs för en order och om det sker ändringar eller ny order. 

Detta flöde bygger även på att leverantören får en mer tidsatt tid som de ska komma på. Ett 

annat alternativ som nämnde under diskussionen 6.1 är att företaget skulle kunna anlita en 

ytterligare leverantör. Det som kan funderas på då är vad det skulle kosta ekonomiskt för 

företaget och jämföra med den tiden som företaget kan tänkas stå stilla.      

För att märkningen i detta flödes ska kunna fungera så skulle truckarna kunna installera små 

bärbara skrivare. Idén bygger på vad som framkom under intervjun med Anders Marklund från 

Datapolarna [3][4]. Detta skulle resultera i att märkningen skulle ske direkt och att truckarna 

skulle kunna stapla paketen på varandra istället för 2 högt som det är idag. På så viss skulle 

även mer kapacitet kunna utnyttjas då ordrarna inte tar upp onödig yta för att de står 2 högt.  

Genom att använda 5S så skulle företaget kunna få lös mer yta som inte utnyttjas idag och på 

så sätt kunna öka kapaciteten genom att öka lagerplatsförmågan [5][8]. En sådan sak i 

kombination med dimensionen 16 x 75 har beräknats på området där trimmertruckarna står.   

Detta skulle resultera i 2 stycken nya ställ beräknad på längden 5,7 m i det längsta paketet.  Då 

bredden på den outnyttjade ytan är 11,6 m bredd. Detta beräknat med hjälp av Tabell 3 och data 

från SiPal [3]. Se bilaga Q. Några beräkningar här nedan visar hur mycket kapacitet som skulle 

kunna ökas på lagret. Siffrorna kommer från Tabell 3 och Bilaga Q. Paket i höjd är beräknade 

på 4 stycken se figur 17 Under 5.8 Verktyget 7+1 slöserier [10][11]. 

Antal paket på längd: 

Längden på området / Bredd på paket                                                                      Ekvation (4) 

41,8 m / 1,7 m = 24,58 = 24 stycken på längden 

Paket ställ: 

Paket höjd x Paket längd                                                                                           Ekvation (5) 

4 st  x 24 st = 96 stycken paket per ställ 

Det fick plats 2 ställ på detta område vilket skulle resultera i att 192 stycken paket 16 x 75 skulle 

få plats på detta område.  

Kapaciteten för detta område skulle då bli: 

Antal paket x Kubikmeter i 16 x 75                                                                         Ekvation (6) 

192 st x 5,22 𝑚3 = 1002,24 𝑚3  
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Med tanke på att företaget ska öka produktionen så kommer inflödet att öka och på så viss är 

det en fördel att städa upp detta område och använda detta till dimensionen 16 x 75 då det är 

mellanlagerpaket som skickas direkt med lastbil för att få lös mer yta i de andra ställen där 

kapaciteten kan användas till orderplock eller lagring av färdiga paket. Bilden här nedan visar 

hur ytan utnyttjas samt vart på kartan detta område är. 

 

Figur 22 visar på ny ytan som skulle kunna utnyttjas. 

Ytterligare ett förslag som företaget skulle kunna anpassa idag är att ändra utseendet på några 

ställ. Bilden här nedan visar vart området är som skulle kunna utnyttjas. 

 

Figur 23 visar vad som händer om man utnyttjar hela den blåa ytan vid skjulen.  
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Genom att flytta ställ som är kryssade i bilden och flytta om dem till det blåa området så skulle 

det resultera i följande från dessa beräkningar.  

Längd över det blåa området är 25,8 m  

Ställ längd idag 16,1m från tabell 4 långa lastplan 

Outnyttjad yta mellan ställ och vägg är 9,5m 

Skulle ge 17,7 m att utnyttja för nya ställ 

Paket tar upp plats idag i ställ 10,9 m  

 Nya ställ som skulle få plats blir 3 beräknad på 17,7 /5,4 där 5.4 beräknas på vad 

standardlängden på ställen är idag.  

Detta skulle ge en kapacitet på 84 paket per ställ. Beräkningen är gjorde på liknande sätt hur de 

andra ställ:en har beräknats i tabell 4 dimensionen har även här valts till 47 x 150 från tabell 3 

paketen är beräknade på 6 stycken i höjd. Längden på de nya ställen är 15,6 se tabell 4 för skjul   

Totalt antal paket på 3 ställ skulle ge 252 paket och totalt hela området mellan skjulen i det blåa 

området skulle ge 1512 paket totalt.   

 Total kapacitet beräknad på: totalt antal paket x 4,23𝑚3 från tabell 3 från 47 x 150 skulle ge 6 

395,76 kubikmeter på detta område. Detta är något mindre än vad området klarar av idag se 

tabell 4 långa lastplan men anledningen varför det skulle fungera är för att om vi studerar nästa 

bild här nedan. 

 

Figur 24 visar hur ställ:en utnyttjas idag 
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Bilden visar att de färdigplockade ordrarna på Långa lastplan inte tar upp hela stället utan det 

används 10,9 m av 16,1m. det finns totalt 22 ställ och flyttar man om ställen skulle det resultera 

i 18 ställ som är 15,6 långa. Fördelen med detta är att om paketen staplas på varandra så får 2 

ordrar plats från bägge sidor. Vilket skulle resultera i att antal ordrar som får plats idag är 22 

och det skulle ge att de nya ställen som är 18 skulle ge att 36 ordrar skulle få plats. På så viss 

skulle detta vara en fördel. Men det är förutsättning att det går att stapla paketen på varandra.     

Fördel: Fler Ordrar får plats mindre ställ. 

Nackdel: mindre kapacitet 

I nästa och sista kapitlet i detta examensarbete kommer slutsatserna att presenteras. Det kommer 

att presenteras vad som har framkommit.  

 

 

   



 

T. Alexandersson R02 20220630 45

   

7 Slutsatser 

Slutsatserna av detta arbete på färdigvarulagret kommer att redovisas i detta kapitel.  

 

Vad blir då slutsatsen av detta examensarbete? Kollar vi till syftet under 2.1.1 så beskriver den 

att detta examensarbete skulle ge en överblick över hur flödet ser ut idag på färdigvarulagret. 

Detta skulle uppnås i kombination med att se hur mycket färdigvarulagret klarade av i 

kubikmeter och antal paket. Syftet innefattar även att ge något eventuellt förslag på hur 

kapaciteten kan öka.  

Kan syftet i kombination med dessa frågeställningar här nedan besvaras: 

● Hur ser flödet ut idag på lagret? 

● (problem, arbetssätt, lagring) 

● Klarar flödet idag av kommande produktionsökning? 

● Hur kan kapaciteten på lagret öka? 

 

Börjar vi med syftet och att flödet ska beskrivas. Har examensarbetet gjort detta? Svar ja. Detta 

har visats i ett flödesschema hur processen ser ut. Det har tagits data som visar flödet in och ut 

på lagret samt att spagettidiagrammet har visat hur truckpersonalen arbetat vid lastning [5][8].  

Har kapaciteten kunnat visas i detta examensarbete? Svar ja. Det har visats i form av 

uträckningar och sammanställningar i tabell 4 samt tabell 2 för att se hur kapaciteten ser ut och 

kan se ut.  

Har något förslag gett på förbättringsarbete? Svar ja. Det har skett genom beräkningar på 

outnyttjad yta med hjälp av 5S som identifiera den outnyttjade ytan [5][8]. Det har även getts 

förslag på förbättrade arbetssätt och hur de kan ge upphov till mer effektivisering på lagret med 

märkning bland annat.  

Kollar vi till frågeställningarna kan detta examensarbete svara såhär.  

● Hur ser flödet ut idag på lagret? 

(problem, arbetssätt, lagring) 

 

Flödet idag på lagret har en del problem i form av väntan på lastbilar, arbetssätt med märkning 

som gör att det tar upp stora ytor men inte på ett effektivt sätt. Då paketen kan staplas mer på 

varandra för att frigöra yta och få in mer kapacitet. Överproduktion gör att det blir mycket 

minder yta att ställa färdigt paket på då mellanlagrets paket står på färdigvarulagret. Det finns 

även en del outnyttjade ytor som skulle kunna användas.  
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● Klarar flödet idag av kommande produktionsökning? 

 

Tekniskt sätt ja då lagrets kapacitet är ca 50 000 kubikmeter större än vad som används vilket 

inte skulle leda till platsbrist. Men som det ser ut idag med problem på leveranser och arbetssätt 

med märkning som gör att lagret inte används på bästa sätt så är svaret nej. Det går även att 

stödja i att det redan har stått still sen 3 skiftet började.   

● Hur kan kapaciteten på lagret öka? 

 

Den kan öka genom att frigöra ytor, effektivisera arbetssätt genom att stapla paketen högre och 

märka dem direkt. Tabell 2 och tabell 4 visar att använd kapacitet är 21 000𝑚3 och att det går 

att använda ca 72 000𝑚3 

Slutsatserna har besvarats så gott det har kunnat efter detta examensarbete. Det som kan vara 

osäkert i detta fall är hur mycket som lastas ut men det skulle krävas mer tid och djupare 

ingående datasamling.  Utifrån det som har tagits fram så är detta slutsatserna som beskrivits 

här ovan.   

Ur ett hållbarhetsperspektiv så skulle man kunna tänkas sig att om detta problem leder till 

stillestånd på företaget är det inte hållbart ekonomiskt för företaget.  
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  Bilaga A 

 

Bilaga A: Gantt schema  

Bilaga A visar hur planeringen har sätt ut under detta examensarbete 

 

 

 



  Bilaga B 

 

Bilaga B: Mätutrustning  

Bilaga B visar den mätutrustning som har använts under alla mätningar, Det vissas en tumstock, 

ett måttband på 50 m och en pinne för att fästa måttbandet i. 

 
 

 

 

  

 



  Bilaga C 

 

Bilaga C: Datainsamling Inflöde lager  

Bilaga C visar de olika inflödena på färdigvarulagret eller utflödet från justerverket. A) Vecka 

13 B) Vecka 14 C) Vecka 15 D) Vecka 16 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



  Bilaga D 

 

Bilaga D: Datainsamling utflöde lager 

Bilaga D visar antal anlända lastbilar under 4 veckor varje dag. Kubiken som har lastats ut är 

satt till ett genomsnitt för varje lastbil på 55𝑚3. I kolumn A vissas veckor, B antal bilar och i C 

antal total kubik som gått ut per dag.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



  Bilaga E 

 

Bilaga E: Lathund hur mycket lastbilar rymmer                        

Bilaga E visar vad varje lastbil klarar av att lastas beroende på vart de ska ut i världen. 

 

 



  Bilaga F 

 

Bilaga F: Orderpapper                                                                  

Bilaga F visar hur ett orderpapper ser ut som tyckpersonalen får. På detta orderpapper kan man 

se att virkesdimensionen är 19 x 100, längder, vad som ska gå till order respektive lager och 

vad det ska märkas med.  

 

 

 

 

 

 

 



  Bilaga G 

 

Bilaga G: Fysiskt lager v17                                                         

Bilaga G visar hur det fysiska lagret ser ut dag för dag under vecka 17. Antal paket visas och 

hur mycket kubikmeter lagret innehåller.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



  Bilaga H 

 

Bilaga H: Ritning Uttag höger                                                    

Bilaga H visar ritningen över högra sidan av uttaget till justerverket. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



  Bilaga I 

 

Bilaga I: Ritning Uttag vänster                                                    

Bilaga I visar ritningen över den vänstra sidan på uttaget till justerverket.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



  Bilaga J 

 

Bilaga J: Ritning Långa plan                                                     

Bilaga J visar ritningen över långa planen 1 och 2 samt tak 1. 

 

 

 

 

 

 

 



  Bilaga K 

 

Bilaga K: Ritning Magasin 1                                                   

Bilaga K visar ritningen över magasin 1.  

 

 

 

 



  Bilaga L 

 

Bilaga L: Ritning Mellan magasin                                               

Bilaga L visar ritningen över mellan magasinen. Första bilden visar den högra delen och de 

andra bilden visar den vänstra delen mellan magasinen.  

 

 

 



  Bilaga M 

 

Bilaga M: Ritning Magasin 2                                                    

Bilaga M visar ritningen över Magasin 2  

 

 

 

 

 



  Bilaga N 

 

Bilaga N: Ritning Tält                                                                  

Bilaga N visar ritningen över området tältet 

 



  Bilaga O 

 

Bilaga O: Ritning utanför tält och långa lastplan                     

Bilaga H visar ritningen utanför tältet i första bilden och långa lastplan i andra. Ställ:et som är 

längst ner till höger har inte räknats på i detta examensarbete.  

 

 

 



  Bilaga P 

 

Bilaga P: Ritning Skjulen och lastplan                                       

Bilaga P visar ritningen på områdena lastplan i första bilden och skjulen i andra bilden. På 

bilden i skjulen har en ny mätning gjorts där bredden 16 m har kontrollerats till 15,6 m som är 

nya måttet som går att se i tabell 4 över skjulen.    

 

 

 

 

 



  Bilaga Q 

 

Bilaga Q: 16 x 75 data från SiPal [3].                                           

Bilaga Q visar längd, antalbit samt kubikmeter detta paket innehåller. Data tagen från 

programmet SiPal[3].  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



  Bilaga R 

 

Bilaga R: Förklaring områden på lagret                                    

Bilaga R visar förklaring vad alla ställen som beräknas har döpt till i detta examensarbete.  

 

 


