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Förord 
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Abstract 

Purpose - The purpose of this study is to examine how a warehouse of finished goods can be made 

more effective with warehouse design, warehouse control, new technologies and how the current 

way of work must be adjusted to the new technologies. In order to achieve the purpose of the study, 

the writers had two research questions connected to the purpose. 

Method - A case study has been conducted as research strategy in collaboration with Smurfit 

Kappa AB. The study began by researching possible theories that could be relevant to the study. 

This was followed by an empirical study where interviews and observations were carried out. 

Documents with floor plans have also been studied to understand the current state of the warehouse. 

The empirical findings have been compiled, discussed, and compared to the theoretical findings.  

Results - At the time of the study, the warehouse house of finished goods did not have a system 

for storing goods. They also do not have an ERP-system and therefore the communication 

possibilities are limited. The company will implement an ERP-system and barcode scanners in the 

future which makes it possible to improve the efficiency of the warehouse with design, control, 

layout, zones, scanners, and standardize movement. There is also new finding of wastage that can 

be controlled.  

Findings - Even though the case company of this study can achieve improved efficiency in the 

warehouse by using the management methods and tools presented in this study, the most important 

part is to provide the employees with the right information. Thereafter the management methods 

and tools such as zone sectioning, barcode scanners, and standardized create more effectiveness. 

In addition to previous findings, two new forms of waste that can occur in a warehouse has been 

identified. 

Research limitations - Because of the decisions made by the case company of future 

implementation of barcode scanners, the researcher felt that there were limitations to the possible 

improvement proposals. If the researchers could have proposed a different tool, the outcome of the 

work could have looked different. If there were more interviews or several business cases the 

generalization it would strengthened the case study.   

Keywords - Effective, warehouse layout, material handling, FIFO, scanning, logistics, and EPR 

 

 

 



Sammanfattning 

Syfte - Syftet med detta examensarbete var att undersöka hur färdigvarulagret kan effektiviseras 

med hjälp av lagerutformning, lagerstyrning och ny teknik och hur arbetssättet måste anpassas till 

den nya tekniken. För att kunna uppnå syftet med studien har författarna två forskningsfrågor som 

stöd för att uppnå effektivitet. 

Metod - För att besvara studiens syfte samt frågeställningar har författarna utfört en fallstudie som 

undersökningsstrategi på Smurfit Kappa AB. Studien började med att undersöka vilka befintliga 

teorier som kan kopplas till arbetet. Därefter genomfördes observationer och intervjuer på 

fallföretaget. Författarna fick även ta del av ritningar för att få förståelse av det nuvarande flödet. 

Empirin har sedan sammanställts, diskuterats och jämförts mot det teoretiska ramverket.  

Nulägesbeskrivning - Fallföretagets färdigvarulager använder i dagsläget inget system för lagring 

av artiklar. De har heller inget affärssystem vilket gör att information inte kan kommuniceras 

ordentligt. Företaget ska införa ett affärssystem och streckkodsläsare. Detta gör att det finns 

möjligheter att effektivisera färdigvarulagret. 

Resultat - Företag kan öka sin effektivitet med hjälp av flera metoder, principer och verktyg. 

Författarna tror dock att det viktigaste är att medarbetarna får tillräckligt med information för vad 

som ska göras. Därefter kan olika utformningar och styrningar som layout, zonindelning, 

streckkodsläsare och standardiserade arbetssätt anpassas för att få ett effektivt färdigvarulager. 

Utöver detta har två nya slöserier som kan förekomma i ett färdigvarulager identifierats. 

Begränsningar - Då fallföretaget som undersöktes redan bestämt sig för vilket affärssystem och 

vilket verktyg som skulle användas i lagerverksamheten, i detta fall streckkodsläsare, upplevde 

författarna att det fanns begränsningar vid framtagning av förslag på förbättringsåtgärder. Om 

verktyg inte redan bestämts hade andra lösningar kunnat presenteras. Om studien hade fler 

intervjuer eller jämförts med fler fallföretag hade generaliseringen ökat. 

Nyckelord - Effektivitet, lagerutformning, materialhantering, FIFO, skanning, logistik och 

affärssystem 
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1 Inledning  

I detta kapitel framförs bakgrunden och problembeskrivningen till syftet. Framtagna 

frågeställningar kommer beskrivas och vilka avgränsningar som finns, samt en beskrivning av 

arbetets disposition. 

 

1.1 Bakgrund 

Ett producerande företags huvuduppgift är att producera produkter eller tjänster för att 

tillfredsställa kundens behov. För att nå någon form av lönsamhet måste företag parallellt med 

hushållas ner resurser i olika aktiviteter som sker i företaget (Olhager, 2013). En lagerverksamhet 

har stor inverkan på företagets effektivitet och enligt Mattsson (2012) påverkar det hela 

försörjningskedjan för hur konkurrenskraftiga priser och service som kan erbjudas. Enligt 

Oskarsson, Aronsson och Ekdahl (2013) innefattar lagerverksamheten bland annat inlagring, 

lagring, omlagring och utleverans. Dessa delar behöver flera olika stödjande aktiviteter, exempelvis 

utrustning och personal för att utföra arbetet. Färdigvarulagret är en del av lagerverksamheten som 

innebära stora kostnader att underhålla. Hur företag väljer att distribuera sina produkter kommer 

påverka deras lagerhantering, materialhantering och flödet där emellan (Grewal och Van Thai, 

2005). Hur lagrets därefter hanteras kan påverka företagets lönsamhet, men med olika tekniker och 

metoder kan det leda till att företaget utvecklas till det mer effektiva (Abbasi, 2011; de Koster, Le-

Duc och Roodbergen, 2007).  

Färdigvarulager är ofta något som associeras som något negativt. Utefter hur företaget producerar 

och lagrar artiklar tillkommer kostnader i form av lagerhållningskostnader, kapitalbindning och 

administrativa kostnader (Olhager, 2013). Någon form av lagerverksamhet är däremot något som 

finns i alla företag och bör därför strävas efter att effektiviseras (Gu m.fl., 2007; Olhager, 2013). 

På grund av detta är bland annat orderplockningsprocessen en kostnads- och tidskänslig process 

och kan uppgå till mellan 50 och 55 procent av den totala kostnaden i en lagerverksamhet (Ramli, 

Bakar, Pulka, Ibrahim, 2017; Grosse, Glock och Neumann, 2017). Att ha en hög produktionstakt i 

tillverkningen medför även ökad volym på lagret. Den ökade volymen är inte alltid vad företag 

med produktion som kärnverksamhet lägger fokus på. Eftersom det är produktionen som är 

inkomstkällan för producerande företag prioriteras inte lagret. Det anses därför viktigt att hitta en 

balans mellan produktionens effektivitet och lagrets effektivitet (Olhager, 2013). Bergman och 
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Klefsjö (2012) beskriver hur företag har fokuserat på att effektivisera den producerande processen 

i företag och att andra processer, exempelvis lagerverksamheten, inte prioriterats och blir därför en 

så kallad flaskhals i verksamheten. En flaskhals är det som bestämmer takten för hela verksamheten 

då det är något som flera eller alla artiklar måste gå igenom för att skickas iväg (Bergman och 

Klefsjö, 2012). Rother (2010) poängterar att om tillverkningsprocesser kan göras bättre kan 

rutinmässiga processer i sin tur förbättras, exempelvis processer i färdigvarulager, vilket kan leda 

till att hela verksamheten blir effektivare. 

Att effektivisera företag hör ihop med att strukturera upp verksamheter, inte bara i 

kärnverksamheten utan även i lagerverksamheten (Lumsden, 2012). Strukturering kan innebära att 

ha standardiserade arbetssätt, styrprinciper eller olika verktyg som leder till en effektivisering. I 

färdigvarulagret är orderplockning en central aktivitet och är därför av stor vikt att ha kontroll för 

vilka produkter som finns i lagret för att minska kostnaden. Lagerföringsmetoden FIFO (First In, 

First Out) är en beprövad metod som bidrar till högre kontroll och snabbare 

lageromsättningshastighet. FIFO-metoden kan bli mycket relevant om den används kontinuerligt 

så att risken elimineras för att produkterna förlorar sitt värde (Lumsden, 2012). Att dela in lagret i 

olika sektioner och zoner är också en metod som ofta används i lagerverksamheter (Jonsson och 

Mattsson, 2016; Olhager, 2013). Samtidigt som efterfrågan av mer kostnads- och tidseffektiva 

ordrar från kunder ökar har det medfört en utveckling av olika verktyg och system för att underlätta 

arbetet för personal i en lagerverksamhet (Battini, Callzavara, Persona och Sgarbossa, 2015). En 

ny teknik behöver generellt inte vara ny, utan den kan vara ny för företaget. Om lagerverksamheten 

inte fungerar medförs försenade leveranser, ekonomiska förluster, försämrad leveransservice och 

negativ påverkan på hela företaget (Grosse m.fl., 2017). 

1.2 Problembeskrivning 

Kunder ställer höga krav på producerande företag att leverera bra produkter till bra kvalitet så 

snabbt och billigt som möjligt (Jonsson och Mattsson, 2016). Lagerverksamheten kan ses som en 

brygga mellan företaget och dess kunder och är på så vis en viktig del av ett företags framgång. 

Om lagerverksamheten inte fungerar kan det medföras försening av produkter, ekonomiska 

förluster och försämrad leveransservice vilket har direkt negativ påverkan på hela 

försörjningskedjan (Christopher, 2016). 

En lagerverksamhet kräver att flera beslut tas för att nå effektivitet och företag bör löpande arbeta 

med att utveckla sin verksamhet genom olika arbetssätt och metoder (Jonsson och Mattsson, 2016). 
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Lagerutformning, lagerstyrning, lagerplacering och ny teknik är sådana områden företaget ska se 

över för att på bästa sätt utnyttja lagrets yta och utföra plockprocessen effektivt (Tompkins, White, 

Bozer, Frazelle, Tanchoco och Trevino, 2010). Vid effektivisering kan också nya tekniker och 

verktyg införs i företag. Orsaken till att ny teknik införs kan exempelvis vara för att underlätta 

hanteringen av information. Informationen är en del för att medarbetare ska få förståelse för hur de 

ska arbeta (Davies, Walker och Grimshaw, 2003; Kitson, Harvey och McCormack, 1998; Nilsen, 

2015). Nya verktyg kan vara i form av nya affärssystem som i sin tur kan erbjuda nya eller andra 

tekniker, såsom streckkodsläsning. Streckkodsläsare kan användas som ett hjälpmedel i företag för 

att registrera och effektivisera arbetsprocessen (Battini m.fl., 2015; de Koster, Le-Duc och 

Roodbergen, 2007). Utan ett IT-system, exempelvis ett affärssystem, kan det ta lång tid att 

lokalisera artiklarna och få den information som skulle behövas för ett effektivt arbete (Richards, 

2017). Ny teknik och nya arbetssätt kan kräva stora mängder av resurser, omdirigering, tilläggande 

uppgifter och annan struktur på arbetsplatsen (Battini, m.fl, 2015; Bergman och Klefsjö, 2012; 

Nilsen, 2015). Detta kräver att de processer som finns i nuläget kartläggs och kan standardiseras 

för att identifiera slöserier som uppstått i processen och dess aktiviteter. Därefter kan nya arbetssätt 

tas fram som är anpassad till den nya tekniken (Mattsson, 2012).  

Det finns olika metoder för att nå den optimala lösningen för effektivisering. Detta kan skilja sig 

mellan företag beroende på vilken teknik som erbjuds eller förutsättningar av lagerutformning 

(Oskarsson m.fl., 2013; Faber, de Koster och Smidts, 2013). Den höga lageromsättningshastigheten 

ställer krav på hög kontroll och att den nya tekniken fungerar direkt vid införandet utan att försämra 

leveransservicen och effektiviteten i leveransprocessen (Jonsson och Mattsson, 2016). Dessa 

förändringar kan komma att bekosta företags lönsamhet om det inte tillämpas på rätt sätt (Shapiro 

och Heskett, 1985). Det finns flera val av metoder företaget måste ta för att det ska anpassas till 

den egna verksamheten. Som Bergman och Klefsjö (2012) menar så har företag valt att endast 

effektivisera produktionen vilket gör att produkter tillverkas snabbt, men att det fastnar därefter om 

inte färdigvarulagret hänger med i effektiviseringen. Det finns flera olika faktorer som kan vara 

viktiga att beakta vid en sådan effektivisering vilket författarna av rapporten kommer att fördjupa 

sig i. Detta examensarbete kommer att rikta sig in på ett fallföretag vars färdigvarulager ska 

effektiviseras med hjälp av lagerutformning, lagerstyrning och ny teknik.  
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1.3 Syfte och frågeställningar 

Det finns ingen generell lösning eller metod som bestämmer den mest effektiva tekniken företag 

kan använda sig av. Effektivisering av lager kan ske på olika sätt men det finns vissa aspekter 

företag bör se över för att hitta det mest optimala utgångsläget för dem. Det finns även vissa 

kriterier och begränsningar som kan styra dem åt rätt riktning. Fallföretaget som undersöks vill 

införa en ny teknik i form av streckkodsläsare och ett affärssystem och samtidigt effektivisera sitt 

färdigvarulager. Syftet med examensarbetet blir därför: 

Att undersöka hur färdigvarulager kan effektiviseras med hjälp av lagerutformning, lagerstyrning 

och ny teknik och hur arbetssättet måste anpassas till den nya tekniken. 

 

Omstrukturering i företag och verksamheter kan se olika ut beroende på vilka kriterier som 

företagen vill uppnå och vilka angivna begränsningar som finns. För att besvara syftet kring hur ett 

färdigvarulager kan effektiviseras har författarna ansett att det är viktigt att identifiera de aspekter 

och kriterier som kan stötta ett effektivt arbete. Detta leder vidare till följande frågeställning: 

F1. Hur kan färdigvarulager effektiviseras med lagerutformning, lagerstyrning och ny teknik? 

 

De metoder som föreslås i kombination med ny teknik innebär att befintliga arbetssätt i 

färdigvarulagret kommer behövas anpassas till den nya tekniken. Detta leder till den andra 

frågeställningen: 

 

F2. Hur måste arbetssätt i lagerverksamheten anpassas till den nya tekniken? 

1.4 Avgränsning 

Det finns olika teorier och metoder vid effektivisering av färdigvarulager. För att begränsa denna 

studie har författarna valt att endast undersöka och analysera hur färdigvarulagret kan effektiviseras 

med hjälp av lagerutformning, lagerstyrning och ny teknik (Figur 1).  Detta val gjordes för att 

begränsa ett omfattande ämne, men också för att fallföretaget har valt att inom en snar framtid 

införa ny teknik i form av streckkodsläsare och ett nytt affärssystem. Då fallföretaget som 

undersöktes redan bestämt sig för vilket affärssystem och vilket verktyg som skulle användas i 

lagerverksamheten, i detta fall streckkodsläsare, upplevde författarna att begränsningar fanns vid 

framtagning av förslag på förbättringsåtgärder som kunde leda till effektivisering. Om verktyg inte 

redan bestämts hade andra lösningar kunnat presenteras. 
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Figur 1. Studiens omfång och avgränsning. 

1.5 Disposition 

Författarna har delat in examensarbetet i sex huvudkapitel för att skapa en struktur för läsaren. Vid 

varje inledning av ett nytt kapitel finns en ingress som kortfattat beskriver kapitlets innehåll. I det 

inledande första kapitlet har en bakgrund och problembeskrivning av studien presenterats som 

leder fram till examensarbetets syfte och frågeställningar. Avslutningsvis har arbetets omfång och 

avgränsningar beskrivits.  

 

I det andra kapitlet har de tillvägagångssätt och metoder som används för att uppfylla studiens 

syfte beskrivits och hur arbetsprocessen sett ut under examensarbetet. Vidare har en förklaring hur 

den empiriska datan har samlats in och en diskussion om studiens validitet och reliabilitet har 

framförts. 

 

I det tredje kapitlet har den teoretiska referensram tagits fram vars syfte har varit att beskriva de 

teorier och begrepp som är relevant för arbetet och som fungerat som underlag för den diskussion 

som senare presenteras. 

 

I det fjärde kapitlet har det resultat som tagits fram med hjälp av empirisk data som samlats in 

presenterats och en nulägesbeskrivning av fallföretaget har framförts. 

 

I det femte kapitlet har det resultat som presenterats diskuterats med den teori som samlats in i det 

tredje kapitlet. Förslag på förbättringsåtgärder hos fallföretaget har därefter redovisats. 
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I det slutliga Sjätte kapitlet har slutsatsen presenterats där en kort beskrivning om arbetets slutsats, 

implikationer, förslag på vidare forskning och rekommendationer hur företaget kan fortsätta sitt 

arbete med hjälp av detta examensarbete redovisats. Det framkommer även studiens praktiska och 

teoretiska bidrag. 

 

Utöver de huvudsakliga sex kapitel innehåller arbetet en referenslista, figur- och tabellförteckning, 

samt bilagor.  
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2 Metod och genomförande 

I detta kapitel redovisas examensarbetets arbetsprocess och vilken undersökningsmetod som har 

använts för att för att uppfylla studiens syfte. Kapitlet beskriver även hur och vart insamlade data 

har tillhandahållits samt hur den har analyserats med utvärdering av validitet och reliabilitet.

 

2.1 Arbetsprocessen 

Arbetsprocessen inleddes med att hitta ett lämpligt ämnesområde att undersöka. För att göra detta 

var det essentiellt att använda sig av både teoretiska och praktiska perspektiv. De båda perspektiven 

gav en relevans på arbetet för att kunna jämföra med verkliga företag. Det var även för att täcka de 

nödvändiga kriterierna för akademin. Forskningsstrategin författarna valde var att genomföra en 

fallstudie för att granska och studera hur verkligheten motsvarar teorier. Författarna ville även se 

om teorier kunde anpassas till verkliga företag vilket var studiens inledande fas. Därefter fortsatte 

processen med ett möte med logistikchefen för fallföretaget Smurfit Kappa AB. Under mötet 

diskuterades lämplig inriktning samt upplägget för vilka metoder författarna skulle behöva för att 

utföra studien. Logistikchefen tilldelades som handledare för författarna då hen har bra översikt 

över vad som sker på färdigvarulagret och hade möjlighet att visa upp företaget direkt för att ge 

författarna en bättre förståelse.  

 

Smurfit Kappa AB är ett företag som tillverkar wellpapp och förpackningslösningar och har en hög 

omsättning av artiklar. På grund av den höga omsättningen är det viktigt för företaget att ha ett 

effektivt materialflöde. Under mötet förklarades och diskuterades fallstudiens utgångslägen och för 

vad som krävdes för att uppnå syftet. Utgångspunkten om att hitta ett effektivt sätt att anpassa 

färdigvarulagret fastställdes tillsammans med handledaren på företaget. Detta gav författarna en 

bättre inblick på vad som fungerar idag och vilka hinder som kan finnas och som studien borde 

anpassas till. Ämnet valdes då det går att granska det både praktiskt och teoretiskt vilket kan bidra 

till ett mer trovärdigt resultat. 

 

Examensarbetet och dess valda ämnesområde behövde stämma överens med de krav som fanns vid 

Högskolan i Gävle och därför tilldelades en handledare för att följa och stötta förloppet från start 

till slut. Efter att ha fått tilldelad handledare från högskolan började utformningen av en 

problembeskrivning. Problemet togs fram av författarna och låg sedan till grund för att ta fram 
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studiens syfte. Syftet bröts ner i två frågeställningar för att enklare kunna uppfyllas. Valet av metod 

för datainsamling fastställdes, en lättare litteraturstudie gjordes och en tidsplan sattes för den 

upplagda planeringsrapporten. Efter att planeringsrapporten godkändes sökte författarna efter 

litteratur och vetenskapliga artiklar för att bygga upp ett teoretiskt ramverk. Det teoretiska 

ramverket framförde vilka faktorer som spelade roll för effektivisering. När litteraturstudien hade 

framställts utfördes en fallstudie där empiriska data samlades in och studerades. Empirin samlades 

in genom intervjuer med berörda medarbetare samt genom att studera dokument i form av ritningar 

från fallföretaget. Författarna använde sig även av att filma och fota vid tillfälle för att få en bättre 

förståelse för fallföretaget. De olika metoderna som använts och med dess koppling till teori och 

frågeställningar kan ses i Figur 2. Det insamlade materialet har sedan diskuterats och jämförts 

mellan varandra för att kunna dra en slutsats. Planritningar granskades för att måla upp en bättre 

bild för hur det såg ut i ett verkligt företag samt för att kunna strukturera och svara på studiens 

syfte. Arbetsprocessen sträcker sig över en viss tid under vårterminen 2020 vilket framgår i Tabell 

1, dock gjordes en viss förberedelse redan tidigare på vårterminen för att underlätta arbetet. 

 

Figur 2. Koppling mellan frågeställningar, metod och teori. 
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Tabell 1. Gantt-schema för projektplanering och arbetsprocess. 

 

2.2 Forskningsansats  

Det förhållningssätt som detta examensarbete använt sig av för att besvara frågeställningarna 

benämns som en induktiv ansats. Den induktiva forskningsansatsen behandlar och jämför både 

generell teori och praktisk datainsamling. Dessa datainsamlingar ska leda fram till en slutsats utan 

att göra hypoteser eller bli påverkad av olika resultat (Bryman och Bell, 2017). Datan för detta 

examensarbete har inte förpliktat sig efter en helt fastlagd litteraturteori för att skapat hypoteser 

vilket anses vara en deduktiv ansats. Den har heller inte blivit påverkad eller anpassad av olika 

litteraturteorier eller resultat under arbetets gång vilket förekommer vid en abduktiv ansats.  

Studiens vetenskapliga ansats grundades och etablerades på redan existerande och konventionella 

teorier för att sedan bearbetas och prövas mot den insamlade empirin (Figur 3). Den teoretiska 

datan har samlats in kvalitativt och grundar sig från både litteratur och vetenskapliga artiklar för 

att få en djupare kunskap för lagerstyrning, lagerutformning och nya tekniker i en lagerverksamhet. 

När flera teoretiska data hanteras är det enligt Bryman och Bell (2017) för att skapa en förståelse 

för att kunna koppla samman och jämföra insamlad teori med empiriskt insamlad data.  

För att uppnå syftet med arbetet anser författarna att det är viktigt att få en helhetsbild av problemet. 

Detta skulle medföra att hitta nya faktorer som skulle förbättra och effektivisera färdigvarulagret. 

Ett helhetsperspektiv kan enligt Patel och Davidson (2019) uppnås av ett kvalitativt arbete från en 
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kvalitativ fallstudie vilket författarna valde att använda som undersökningsstrategi. Arbetet har 

inslag av både inkrementella och iterativa drag vilket betyder att jobbet med de olika 

frågeställningarna vid intervjuerna delvis sker parallellt för att kunna interagera mer med de 

anställda vid fallföretaget. Detta kan göra att arbetet får mer feedback och ger en bättre förståelse 

som kan utvecklas (Bryman och Bell, 2017). 

 

Figur 3. Insamlad data för induktiv ansats. 

2.3 Datainsamling 

Examensarbetet påbörjades med en planeringsfas där ett problem identifierades. Ämnet som valdes 

var att undersöka hur lagerutformning, lagerstyrning och ny teknik kan effektivisera 

färdigvarulagret och hur arbetssättet måste anpassas till den nya tekniken. Studiens ramverk består 

av litteraturstudier från kurslitteratur och vetenskapliga artiklar som sedan kompletterats med en 

fallstudie bestående av granskade dokument, intervjuer och observationer. Studien har därför utgått 

från ett tillstånd av en nutida utgångspunkt genom att samla in kvalitativa data enligt Yin (2013), 

Bryman och Bell (2017). För att förstå något grundligt kan det vara användbart att använda en 

fallstudiemetodik menar Bhatta (2018) vilket författarna har utgått ifrån i detta arbete. 

2.3.1 Fallstudie 

En fallstudie är en typ av undersökningsstrategi av ett samtida fenomen som existerar i verkligheten 

där fokuset är på att få en större kunskap och förståelse om det berörda undersökningsobjektet. 

Fallstudien bör ske på ett systematiskt sätt där rätt val av fall och datainsamlingsmetoder används, 

vilket författarna av denna studie har gjort genom att använda sig av ett företag som behöver 

anpassa och effektivisera sitt färdigvarulager. Information kan samlas in genom flera källor säger 

Voss, Tsikriktsis och Frohlich (2002) och menar att det är vanligt att använda sig av direkta 

observationer, intervjuer och andra arkiv vilket även denna studie har följt. Vidare menar Voss 

m.fl. (2002) att denna information kan användas som bevis och bygga upp för hur det kan se ut för 

fallföretag och ger en detaljerad empiri som kan resultera i nya eller vidareutvecklade teorier. 
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Denna studie har använt sig av en enfallsdesign då den kan generera en mer detaljerad empiri och 

kan beskriva komplexiteten i verkliga problem jämfört med fallstudier med multipel design där 

inte lika grundlig empiri kan hämtas (Yin, 2009). Risken med enfallsdesign är dock att den kan 

vara svår att generalisera och applicera i andra sammanhang (Yin, 2009) vilket författarna har 

beaktat i denna studie och försökt minimera genom att tydligt förklara fallstudiens genomförande 

och ge en överblick för hur en lagerverksamhet kan se ut. Författarna anser att fler faktorer 

tydliggörs på detta sätt och visar vilken påverkan de har på varandra. Patel och Davidson (2019) 

styrker detta och säger att flera typer av insamlad data ger en bättre verklighetsbild. Genom en 

fallstudie menar författarna att det ger ett helhetsperspektiv för att få så täckande information som 

möjligt. De fortsätter med att säga att en fallstudie är bra att använda för att studera processer och 

förändringar vilket det valda fallföretaget i denna studie har. 

Fallstudien som används i detta arbete är på en intern logistikavdelning på ett medelstort 

tillverkningsföretag, geografiskt i närheten av författarna. Eftersom en av författarna tidigare 

arbetat på en annan avdelning på företaget fick författarna snabb respons på att företaget godkände 

studien. Som både Yin (2007) och Voss m.fl. (2002) förespråkar hade författarna möjlighet att 

utföra flera olika datainsamlingar från fallföretaget för att skapa en bra översikt och nulägesbild. 

Författarna ville även få en typsituation som Yin (2007) menar är till fördel vid fallstudier för att 

få en djupare förståelse. På grund av den information som tilldelades av företaget till författarna 

om en strävan efter att effektivisera sitt färdigvarulager var det en av anledningarna till att 

fallföretaget valdes. 

2.3.2 Dokumentgranskning 

Enligt Yin (2007) kan dokument styrka fallstudien då ytterligare aktuell och relevant information 

kan tillhandahållas. Författarna har tagit del av dokument i form av planritningar och beskrivningar 

över färdigvarulagret av fallföretaget. Planritningen och beskrivningen är upprättade och baserade 

på hur färdigvarulagret är utformat. För att få en bättre överblick har författarna granskat dessa för 

att få ett faktiskt skeende som Patel och Davidson (2019) beskriver. Författarna har analyserat 

empirisk data genom att granska intervjuerna, observationerna och dokument för att kunna utföra 

ett spagettidiagram. Spagettidiagrammet skapar en bild för vilka sträckor och slöserier som sker 

samt vilket flöde artiklarna kan ha på fallföretagets färdigvarulager. Ritningen användes för att få 

en mer strukturerad och verklig skiss av anläggningen. Ritningen hjälpte sedan författarna att kunna 

strukturera upp en ny utformning med nya sektioner och zoner för att visa en visuell layout.  
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2.3.3 Litteraturstudier 

Det teoretiska referensram som skapats till detta examensarbete har samlats in med hjälp av 

litteratur och vetenskapliga artiklar för att hitta redan befintlig forskning för lagereffektivitet. 

Inledningsvis ville författarna få en uppfattning för vilka aktiviteter som finns i en lagerverksamhet, 

vilka teorier som finns för lagerutformning, lagerstyrning och vilka nya tekniker som kan leda till 

att färdigvarulagret effektiviseras. Vetenskapliga artiklar har använts för att få en djupare förståelse 

om de problem som finns inom ämnet. Författarna har försökt använda sig av vetenskapliga artiklar 

som inte är äldre än 5 år. Vid förekomst av vetenskapliga artiklar över 10 år har författarna försökt 

att hitta liknande artiklar som kunnat stödja den äldre forskningen. Litteraturstudien har även 

genomförts som Patel och Davidson (2019) beskriver som en arbetsgång av litteratursökning. Detta 

framförs som sex steg och innefattar att (1) förbereda sig, (2) introduceras till ämnet, (3) välja 

lämpliga sökverktyg, (4) söka litteratur, (5) ta fram material och (6) utvärdera det insamlade 

materialet. 

De databaser som använts för att söka dessa vetenskapliga artiklar har varit samlingsdatabasen 

Discovery som är kopplad till flera databaser såsom Emerald och ScienceDirect. Google Scholar 

är ännu en databas som använts för att hitta relevanta artiklar. De sökord som använts har varit 

kopplade till ämnet och exempel på dessa har varit “effektivitet”, “lagerutformning”, 

“lagerstyrning”, “materialhantering”, “FIFO”, “skanning” “logistik” och ”affärssystem”. För att få 

relevanta sökresultat har de booleska operatörerna AND och OR använts i sökningarna. Sökorden 

har hittat träffar på flera artiklar vilket i sin tur ökat spridningen och ledde författarna in på nya 

spår med fler infallsvinklar. Den litteratur och de artiklar som använts i detta examensarbete finns 

i referenslistan. 

2.3.4 Observation 

Att använda observation som metod lämpar sig väl när frågor som ska besvaras är av utforskande 

karaktär (Blomkvist och Hallin, 2015). Observationsmetodik innebär att observationer sker på ett 

systematiskt sätt under en tidsperiod och som därefter dokumenteras. Observationerna har 

genomförts för att få en bättre förståelse för de problem som finns hos fallföretaget och för att 

förstå hur dessa kan lösas med hjälp av den teori och empiri som samlats in under studiens gång. 

Dokumentation är av stor vikt eftersom det senare ska analyseras och diskuteras i resultatdelen och 

därför har denna studie valt att dels anteckna under observationens gång men även att fota och 

videofilma det område som är aktuell för observationen. Detta för att en observation alltid bör ses 

som en konstruktion av verkligheten förmedlad genom en observation och genom foto eller 
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videofilmning kan de studerande i efterhand säkerställa att observationerna är autentiska och 

trovärdiga då observationsmiljön kan hållas intakt (Blomkvist och Hallin, 2015). En 

processbeskrivning med observationerna har därefter tagits fram för att få en förståelse för 

verksamheten. Observationstillfälle och videofilmning skedde vid två tillfällen (Tabell 2). 

Författarna anser att fler observationer kunnat genomföras för att studera verksamheten för att få 

en bättre förståelse. Dock var det svårt att få till fler observationsmöjligheter då flera truckar 

används samtidigt i lagret vilket innebär en säkerhetsrisk om personer vistas i färdigvarulagret. Att 

använda en filmkamera som hjälpmedel fungerade väl med företagets säkerhetsregler då människor 

helst inte bör vistas i färdigvarulagerverksamheten på grund av de tunga fordon som används där. 

Även vid en rundvisning fick författarna möjlighet att vistas i färdigvarulagret för att observera och 

fota för att ha möjlighet att se hur lagret är uppstrukturerat under tillsyn. 

Tabell 2. Genomförda observationer hos fallföretaget. 

Funktion Tidpunkt Tidsåtgång  

Rundvandring (foto) 2020-02-26 1 h  

Filmning 2020-05-11 1,5 h 

2.3.5 Intervju 

Intervjuer kan ses som en av de viktigaste metoderna för att få information vid en fallstudie (Yin, 

2007). Med hjälp av intervjuer kan empiri samlas in med relativt enkla medel och kan ge nya 

upptäckter och förstå hur enskilda personer resonerar (Blomkvist och Hallin, 2015). 

Semistrukturerade intervjuer kretsar kring ett antal teman eller frågeställningar som är 

förutbestämda, vilket är en passande intervjuform för insamling av empiriskt material. Detta ger 

även möjlighet till följdfrågor för fördjupning och förtydligande. Dokumentation av intervjuerna 

krävs för att kunna gå tillbaka till vad som sades. Intervjuer är enligt Yin (2009; 2013) en väsentlig 

del av fallstudien och kan, utöver att bidra med empiriskt material, bidra till kunskap om historiken 

kring det valda fallet. Vidare poängterar författaren att intervjuer bör ses som muntliga rapporter 

och kan bidra till partiskhet och skall därför kompletteras med data insamlat från andra källor och 

metoder.  

Författarna av denna studie har valt att använda sig av kvalitativa semistrukturerade intervjuer där 

vissa ämnen och frågor skrivits ner i en intervjuguide (Bilaga 1). Intervjuernas syfte var att få en 

bättre översikt för hur det aktuella flödet såg ut i verkligheten och vilka problem som kan 
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förekomma i det aktuella fallet. Veckan innan intervjuerna skickades ett missivbrev ut till de 

inblandade för att uppmärksamma respondenterna om vad arbetet skulle röra sig om (Bilaga 2). 

Innan intervjuerna strukturerades frågorna upp av författarna så information inte gick förlorad. Vid 

intervjuns början presenterades författarna och vilket syfte respondenterna hade för studien. 

Därefter tillfrågades respondenterna om de godkände att spelas in. De informerades även om att 

författarna följde Vetenskapsrådets forskningsetiska principer och att de när som helst fick avbryta 

intervjun. Under intervjuerna har nya frågor och följdfrågor ställts utöver de frågor som fanns i 

intervjuguiden. Dokumentation av intervjuerna har skett genom inspelning med hjälp av en 

smartphone. Författarna har intervjuat tre anställda som arbetar i den dagliga verksamheten på den 

avdelning som undersöktes, och två personer med chefsposition för att få en utvidgad förståelse 

från olika perspektiv (Tabell 3).  

Författarna valde respondenter från olika berörda avdelningar och positioner och på så sätt skapa 

en respondenttriangulering för att styrka resultatet. Författarna har ingen tidigare relation till någon 

av respondenterna vilket medfört att respondentens svar inte påverkats av yttre omständigheter. 

Intervjuerna utfördes av de två författarna till arbetet och varje respondent intervjuades enskilt. 

Detta för att låta respondenten uttrycka sina tankar och åsikter utan att någon annan influerar denne.  

Tabell 3. Genomförda intervjuer hos fallföretaget. 

Funktion Position Tidpunkt Tidsåtgång (min) 

Intervju med personal Truckförare 2020-05-08 42 min 

Intervju med logistikchef Logistikchef 2020-05-08 26 min 

Intervju med produktionschef Produktionschef 2020-05-08 36 min 

Intervju med personal Truckförare 2020-05-11 42 min 

Intervju med personal Truckförare 2020-05-11 22 min 

2.4 Bearbetning och analys av data  

För att besvara frågeställningarna i denna studie gjordes en litteraturstudie. Författarna ville hitta 

olika aspekter som kan påverka effektiviteten i en lagerverksamhet och vad som stöttar ny teknik 

för effektivisering. Teoretisk data som samlats in för studien har gett en övergripande bild för 

författarna. Den teoretiska datan har bearbetats och jämförts mellan olika författare och 
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vetenskapliga artiklar för att få så trovärdig data som möjligt. Yin (2007) nämner att det är bra att 

ifrågasätta teoretisk data och jämföra den med annan data för att få en högre trovärdighet då den är 

av sekundär karaktär.  

Yin (2007) menar att det också är viktigt att jämföra insamlad empirisk data för att nå tillförlitlighet. 

Den empiriska datan har först sammanställts med de olika svaren som framförts från intervjuerna. 

För att få en trovärdighet har svaren diskuterats flitigt av författarna för att få en korrekt förståelse 

för fallföretagets nuläge, deras utgångsläge och vilka problem de möter. Yin (2013) menar att det 

finns fem utmärkande drag vid kvalitativ forskning vilket är att studera verkligheten, återge 

problem, framföra sammanhang och omständigheter, förklara framväxande insikter samt använda 

sig av flera källor. Författarna har utgått efter Yin (2013) där ett verkligt fall och dess problem har 

studerats. Omständigheterna har sammanfogats genom insikter av flera källor vilket har gett en 

tydligare verklighetsbild. 

Insamlad data från intervjuerna är primärdata och analyserades genom reduktion. Data har även 

primäranalyserats vilket betyder att forskaren som samlat in informationen även genomför 

analysen. Primärdata medför större trovärdighet då en intervju kan tendera att fallera på olika 

uppfattningar och synpunkter när det går genom fler personer vilket innebär att primärdatan blir 

sekundärdata (Bryman, 2018). Semistrukturerade frågor användes för att få en djupare förståelse 

(Yin, 2013). Detta gjorde att frågorna ramades in men gav utrymme för den intervjuade personen 

att utveckla sina svar.  

Reduktion av data är att reducera stora mängder av den insamlade data till mindre och meningsfulla 

tabeller eller genomsnittliga värden. Detta gör det möjligt att tolka och förstå materialet enklare 

(Bryman och Bell, 2017) vilket författarna gjorde för att utforma korrekt insamlade data. Att 

kontrollera och analysera data är viktigt för att få riktig information, därför har författarna av 

studien låtit deltagarna tagit del av arbetet innan publicering. Författarna har haft möte med både 

logistikchefen och produktionschefen för att få djupare förståelse (Tabell 4). Mötet med 

logistikchefen var i ett tidigt stadie för att få en inblick på hur ett verkligt färdigvarulager ser ut och 

vilka vilka förutsättningar som kan finnas. Under mötet med produktionschefen sammanfattades 

det som samlats in från observationerna. Färdigvarulagret ser olika ut dag till dag och kunde därför 

styrkas av produktionschefen om rätt information samlats in.  



16 
 

 

Tabell 4. Genomförda möten hos fallföretaget. 

Funktion Position Tidpunkt Tidsåtgång (min) 

Möte med handledare Logistikchef 2020-03-05 60 min 

Möte med handledare Produktionschef 2020-05-12 20 min 

 

Författarna har fått ta del av fallföretagets dokument i form av ritningar över färdigvarulagret vilket 

Yin (2007; 2013) säger kan hjälpa läsaren att navigera och förstå bättre. Ritningarna har 

tillsammans med intervjuer och observationer skapat det flödesschema som studien framhåller.  

Den insamlade datan från teorier, observationer, dokumentgranskning och intervjuer diskuterades 

och strukturerades upp för att få ett flytande arbete i diskussionsdelen av detta arbete (Figur 4). 

Författarna har även analyserat och diskuterat det teoretiska ramverket med den empiriska datan, 

vilket Yin (2007) kallar mönstermatchning. Yin (2013) menar att det finns fem sätt att analysera 

data. Dessa är: att sammanställa data, demontera data till mindre delar, återuppbygga data, tolkning 

av data för att dra slutsatser vilket är de analyssteg författarna vidtagit. Tolkning av data är viktigt 

för att få ett konsekvent resultat enligt Yin (2013) och på så sätt har författarna kunnat skapa en 

djupare förståelse för vad som var viktigt för resultatet. Datan i denna studie har även brytits ned i 

mindre delar för att få en djupare förståelse så att författarna kunde få fram bättre resultat och 

koppla detta med den teoretiska datan. Resultatet och diskussionen har efter det legat till grund för 

att kunna dra studiens slutsatser och förbättringsmöjligheter för fallföretaget (figur 4). 

 

Figur 4. Studiens dataanalys. 
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2.6 Forskningskvalitet 

2.6.1 Forskningsetiska överväganden 

Forskningsetik innebär att den som utför forskningen följer god praxis gällande vetenskapligt 

arbete. Detta innebär att forskningsprocessen och presentation i tal och skrift ska ske på ett opartiskt 

sätt för att andra ska kunna värdera resultaten (Blomkvist och Hallin, 2015). Den nationella kodex 

som har följts under detta arbete är Vetenskapsrådets (u.å) forskningsetiska principer inom 

humanistisk-samhällsvetenskaplig forskning. I denna kodex finns fyra huvudkrav som ska 

uppfyllas. Informationskravet innebär att de personer som studeras i forskningen måste informeras 

om studiens syfte. Samtyckeskravet innebär att de som ingår i studien måste ge samtycke att delta. 

Konfidalitetskravet innebär att de material som samlas in under studien ska hanteras konfidentiellt. 

Med detta menas att personuppgifter och andra känsliga uppgifter ska hanteras så att obehöriga 

inte kan få tag på uppgifterna och heller inte kunna identifiera vilka som ingått i undersökningen. 

Den sista huvudprincipen är nyttjandekravet som innebär att de material som samlats in under 

studien endast får användas till det studien behandlar (Vetenskapsrådet, u.å). 

Författarna har före och under intervjuer varit tydliga med att presentera Vetenskapsrådets 

forskningsetiska principer för de berörda personerna för att undvika missförstånd och få trovärdiga 

resultat. Berörda har fått frågan om att bli inspelade och godkänt detta muntligt till författarna. 

Respondenterna fick även information för vilket syfte studien och deras medverkan hade och att 

det fick avbrytas när som helst. Författarna tyckte det var av stor vikt att påminna de berörda vid 

inspelning för att inget missförstånd skulle uppstå. 

2.6.2 Validitet 

Bryman och Bell (2017) säger att validitet är ett av de mest väsentliga forskningskriterier vid en 

studie och avgör studiens giltighet. Yin (2018) menar att validitet kan delas in i tre delar. Den första 

är konstruktiv validitet vilket innebär att det som mäts är relevant för det som studeras. Konstruktiv 

validitet uppstår främst vid datainsamling, och för att stärka den här studiens konstruktiva validitet 

har författarna samlat in data från flera olika källor vilket gör att datan trianguleras. Att ha 

triangulerad data innebär att studien har använt sig av flera metoder som medför fler synvinklar, 

säkerställer att samma resultat kan dras från olika källor och att det som mäts är relevant för studien 

(ibid). Respondenterna har under intervjuerna även haft olika befattningar i verksamheten vilket 

även stärker den konstruktiva validiteten. Utöver teori- och intervjudatainsamlingen har författarna 

använt sig av ytterligare två metoder, observationer och dokumentgranskning. Att ha flera metoder 
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var ett medvetet val av författarna för att erhålla ytterligare beskrivning och validitet av det 

studerade problemet. 

Den andra typen av validitet Yin (2018) beskriver är en intern validitet vilket innebär att se 

samband mellan de undersökta områdena. Intern validitet kan stärkas genom att utföra en korrekt 

dataanalys genom mönstermatchning mellan teorier och empiri. Den interna validiteten har i denna 

studie upprätthållits genom att det data som samlats in har jämförts med andra teoretiska och 

empiriska data med en så kallad mönstermatchning Yin (2007; 2018). Yin (2018) uttrycker att 

mönstermatchning används för att se hur väl datan stämmer överens med det teoretiska ramverket. 

Författarna har även studerat väletablerad facklitteratur och vetenskapliga artiklar från välkända 

databaser inom det valda ämnet. 

Den tredje delen är extern validitet vilket är huruvida en studie kan generaliseras och kan tillämpas 

i andra situationer. Detta kan styrkas vid en fallstudie av enfallsdesign genom att använda sig av 

redan befintlig teori för att få kunskap av vad som tidigare har upptäckts vid andra fallstudier (Yin, 

2018). Merriam (1993) menar att yttre validitet kan omfattas på dess generaliserbarhet. Författarna 

har utfört en fallstudie på ett företag med ett färdigvarulager som ska effektiviseras vilket matchade 

studiens inriktning. Att effektivisera ett färdigvarulager med utformningar, styrning och ny teknik 

kan statistiskt generaliseras och appliceras på fler företag i liknande situationer (Yin, 2007). 

Författarna har även under arbetets gång jämfört det empiriska resultatet med den befintliga teorin 

för att säkerställa att den går att tillämpa i andra situationer som Yin (2018) uttrycker att en 

fallstudie ska göra.  

2.6.3 Generalisering     

Att ha en generaliserad studie innebär att arbetet kan appliceras och användas av läsaren till eget 

arbete oberoende för vilken verksamhet det är (Bryman och Bell, 2017; Yin, 2013). Enligt 

Blomkvist och Hallin (2015) är det viktigt att vara noggrann när utformningen av studien sker så 

en analytisk generalisering kan ske.  Yin (2007) förklarar den analytiska generaliseringen som en 

mall av redan utvecklad teori för att kunna jämföra resultat från fallstudien. Detta arbete är baserad 

på ett fallföretag med utvecklad teori som den grundar sig på och kan då påstås vara analytisk 

generaliserad. Författarna har valt att generalisera mot teorin som Bryman (2018) påstår att en 

kvalitativ forskning kan göra. Genom analytisk generalisering kan det diskuteras om resultatet kan 

tillämpas på liknande företag eller företag med liknande processer (Blomkvist och Hallin, 2015; 

Yin, 2009). Författarna av studien anser att materialet är representativt för liknande företag som 
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har motsvarande färdigvarulager och borde därför inte ses som ett problem. Däremot skulle 

studiens generaliserbarhet styrkts om studien undersökt fler fallföretag och intervjuat fler personer. 

2.6.4 Reliabilitet 

Vid användning av fallstudier ska samma resultat kunna uppnås oberoende om studien sker på ett 

nytt fall eller inte (Yin, 2013). Enligt Bryman och Bell (2017) visar reliabiliteten hur träffsäker 

metoden är eller om den påverkats av tillfälliga händelser. Detta innebär att noggrannheten är 

ytterst viktig för att säkerställa att inga fel sker under studien. För att försäkra sig om att 

reliabiliteten bibehållits har författarna av detta examensarbete använt sig av ett fallstudieprotokoll 

där information om fallstudien och dess arbetsprocess lagrats. Där har även en beskrivning för hur 

datainsamlingsmetoder skett under examensarbetets gång. 

Det data som samlats in har därefter sparats i en databas, i detta fall ett digitalt dokument vilket 

Yin (2013) menar är en lämplig metod. Utöver detta har triangulering av data, teorier och metoder 

skett, och det data som samlats in har analyserats av båda författarna för att säkerställa att resultatet 

kan upprepas. Detta innebär att författarna noggrant dokumenterat examensarbetets arbetsprocess 

och hur dess metoder använts för att minimera risken för fel och därför kan reliabiliteten anses vara 

god. 

Reliabiliteten har även ökat genom variationen av personalens befattning under intervjuerna då det 

gav en bredd med olika synsätt. Författarna har även under intervjuerna ställt kompletterande frågor 

för att förtydliga det som varit oklart för att få korrekt empiri. För att författarna ska vara säkra på 

att ingen information gått förlorad har intervjuerna blivit inspelade och studerats av båda författarna 

vilket Yin (2009) påpekar kan bidra till säkerställning av information. 
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3 Teoretisk referensram  

 

I detta kapitel framförs studiens teoretiska ramverk. De teorier som används kommer att förklaras 

och sättas i relation med studiens frågeställningar. Därefter kommer en mer ingående presentation 

av de olika begreppen som använts som underlag för studien.  

 

3.1 Koppling mellan frågeställningar och teori 

Ett teoretiskt ramverk har tagits fram för att besvara syftet och dess frågeställningar. En 

sammanställning av vilken teori som kan kopplas ihop med vilken av frågeställningarna har tagits 

fram för att läsaren ska få en förståelse för kapitlets innehåll och dess struktur (Figur 5).  

 

 

Figur 5. Frågeställning kopplat till teori. 

Till den första frågan kopplas teorier om hur en lagerverksamhet fungerar och vilka aktiviteter som 

förekommer i ett färdigvarulager. Detta för att få en grundläggande förståelse för hur ett 

färdigvarulager är uppbyggt vilket är viktigt att beakta vid effektivisering av färdigvarulagret. 

Därefter presenteras även teori om de mest förekommande metoder och principer som kan 

effektivisera ett färdigvarulager och som sedan jämförs och diskuterats med den empiri som 

samlats in. Dessa är teori om lagerutformning och teorier om olika lagerstyrningsprinciper. Utöver 

detta beskrivs hur ny teknik är en bidragande faktor till effektivisering av färdigvarulagret.  
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Till den andra frågeställningen kopplas teorier kring hur det nuvarande arbetssättet måste anpassas 

till den nya tekniken. Därefter beskrivs streckkodsläsare funktion för att läsaren ska få en förståelse 

för denna. Till sist beskrivs hur ett nytt arbetssätt kan utformas med hjälp av en 

standardiseringsprocess och hur detta kan bidra till effektivisering av färdigvarulagret.  

3.2 Lagerverksamhet  

För att få en helhetsbild av ett företags verksamhet kan olika processer studeras. För att ett företag 

ska lyckas med sin verksamhet säger Lumsden (2012) att dess logistik är nyckeln till att göra saker 

rätt i alla lägen. Logistik är en viktig del för hur företag arbetar men att det kan definieras olika 

beroende på vad det är för verksamheten. Vidare lyfter Lumsden (2012:23) fram Jonsson och 

Mattssons (2005) citat:  

 

“Logisitk definieras som planering, organisering, och styrning av alla aktiviteter i 

materialflödet, från råmaterialanskaffning till slutlig konsumtion och returflöden av 

framställd produkt, med syftet att tillfredsställa kunders och övriga intressenters behov 

och önskemål, dvs. ge en god kundservice, låga kostnader, låg kapitalbindning och små 

miljökonsekvenser.”  

 

Citatet utgår ifrån att leverera sin produkt på ett så effektivt sätt som möjligt genom att planera, 

organisera och styra för att nå dit. Även Shapiro och Heskett (1985) menar med rätt sak på rätt 

plats innebär att ha en planerad, organisatorisk och styrd verksamhet och är viktigt för företagens 

överlevnad och består av delar som binder samman företaget.  

 

En väsentlig del av företagets verksamhet är färdigvarulagret. Detta är ett lager som bestämmer 

företagens effektivitet och som verksamheter generellt expanderar konstant för att öka 

utnyttjandegraden (Hong-ying, 2009). Lager räknas som en del av ett logistiknät där det är viktigt 

att uppnå ett bra flöde som går från sina leverantörer till slutkund. Ett idealt flöde skulle därför vara 

när material förflyttas konstant från inleverans till förädling och slutligen till slutkunden (Glock, 

Grosse, Elbert och Franzke, 2017). Då flödeshastigheten i ett flöde är olika går detta inte att uppnå 

och kan därför vara bra att identifiera och lokalisera olika flöden och frekvenser (ibid). För att 

minska störningar som kan sprida sig vidare i flödet bör delar i flödet frikopplas med hjälp av lager. 

Lager kan liknas vid dammar som gör att flödet kan regleras efter behov (Jonsson och Mattsson, 

2003).  
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Så fort något lagras tillkommer en lagerhållningskostnad, vilket är kostnader för resurser i form av 

bland annat personal som förflyttar material, administrativa kostnader och lagringsyta. Utöver 

dessa kostnader kan det tillkomma andra utgifter med truckar, ställage och lastbärare. En annan 

kostnad som uppkommer vid lagring av produkter är lagerföringskostnader (Abbasi, 2011). Dessa 

kostnader innefattar en låsning av resurser och kapitalbindning. Det kan vara delar som väntar på 

att bli monterade, färdiga produkter som väntas på att bli sålda eller produkter som väntar på att 

skickas iväg till kund (Oskarsson m.fl., 2013). Färdigvarulagret är en del av materialflödet och är 

viktigt då det är där färdiga produkter kan lagras. Produkterna konsolideras och plockas sedan ifrån 

lagret för att mervärdesbearbetas till leveransen (Gu m.fl., 2007). Eftersom det tillkommer stora 

kostnader vid lagring så kan lager många gånger associeras som något negativt men som alltid 

finns i producerande företag. Lagerverksamheter bör därför eftersträva effektivisering för att 

minska onödiga kostnader och transporter (Olhager, 2013). Hanteringen och lagerhållningen är en 

viktig del av logistikkostnaderna vilket är viktigt att beakta vid beslutsfattanden (Abbasi, 2011). 

Aktiviteterna i ett lager kan delas in i godsmottagning, ankomstkontroll, inlagring, omlagring, 

plockning, emballering och märkning och avsändning (Figur 6) (Oskarsson m.fl., 2013).  

 

Figur 6. Lagrets aktiviteter. 

3.2.1 Lagrets aktiviteter 

Vid godsmottagning ankommer färdigt gods till lagret och godset sorteras och eventuella 

omlastningar sker. Godsen bör därefter inrapporteras att ankomst skett till någon form av 

datorsystem. I en lagerverksamhet kan många aktiviteter ske samtidigt och det är därför viktigt att 



23 
 

det finns någon typ av temporär lagringsplats vid anslutning till godsmottagningsytan. Detta för att 

vid ett senare tillfälle kunna göra en ankomstkontroll och utläsa information som finns i form av 

följesedel eller annat informationsdokument. (Oskarsson m.fl., 2013)  

 

Vid ankomstkontrollen kontrolleras artiklarna och eventuella skador som skett. Hur omfattande 

kvalitetskontrollen är beror på artikelns kostnad och antal. Dagens verksamheter kvalitetssäkrar 

oftast kunders artiklar redan innan de skickas iväg vilket gör att ankomstkontrollerna kan 

minimeras eller helt avskaffas (Oskarsson m.fl., 2013). Vid ankomst av gods behövs ett 

godsplaceringssystem för att bestämma var placeringen av gods ska ske. De vanligaste underlagen 

för att bestämma var godset ska förvaras är uttagsfrekvens, uttagskvantitet, artikelvolym och 

artikelvikt. Uttagsfrekvens är hur ofta godset ska plockas. Uttagskvantiteten är hur stor kvantitet 

av godset som tas åt gången och artikelvolym och artikelvikt är den volym och vikt som godset har 

(Lumsden, 2012). Ett företag kan också välja att ha produkten på fast eller flytande placering. Vid 

fast placering har varje artikelnummer en fast placering i lagret. Vid flytande placering kan artikeln 

placeras var som helst. Vid uttag försvinner denna lagerplats och andra artiklar kan ställas där. 

Detta innebär att lagret kan effektiviseras så att antal tomma pallplatser minskar och därmed också 

säkerställa att utrymmesbehovet inte accelererar (ibid). 

 

På grund av de stora kostnaderna i färdigvarulagret har mer kostnads- och tidseffektiva ordrar 

efterfrågats. Detta har inneburit att system och verktyg för att stötta aktiviteter utvecklats som ska 

underlätta för orderhanterare med hjälp av olika teknologiska lösningar (Battini m.fl., 2015). 

Utveckling och teknologiska lösningar ska behandlas så att det effektiviseras och minskar på 

kostnader (ibid). Jonsson och Mattsson (2016) säger att det kan krävas ett bättre logistiksystem 

vilket kan uppnås med ett mer utvecklat och mer avancerade affärssystem. Utformningen och 

planeringen av produktionssystem har en målsättning att skapa korta genomloppstider med hög 

flexibilitet och högt kapacitetsutnyttjande (Olhager, 2013). Styrningen av företagets 

hanteringsmetoder och materialflöde har avgörande betydelse för hur ett företag ska nå ett effektivt 

lager (Jonsson och Mattson, 2016). 

 

Plockning  

Att plocka varor är en av de största kostnaderna på ett lager och som tar mest tid. Plockningen kan 

beräknas nå upp till 55 % av kostnaderna från hela lagrets driftkostnad (Koster, Le-Duc och 

Roodbergen, 2007). Tack vare utveckling av tekniker, nya arbetssätt och nya förutsättningar blir 

det ännu viktigare för tillverkning och lager att möta de krav som finns, vilket är önskan av mindre 
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mängder och så korta ledtider som möjligt (Battini, m.fl, 2015). Dessa faktorer är de mest eftersökta 

och gör inverkan och pressar företag till att tänka om för att effektivisera processerna för att möta 

och göra det möjligt att uppnå dessa krav (Battini, m.fl., 2015; Christopher, 2016).  

 

De plockmetoder som finns är manuell och maskinell. Den maskinella är av den ovanligare typen 

då stora investeringar måste genomföras för att anskaffa sig automatiska maskiner som plockar de 

färdiga godsen. Manuell plockning sker av personalen i verksamheten och kan delas in i plockaren 

till godset och godset till plockaren. Plockaren till godset genomförs med exempelvis truck som 

innebär att personalen måste transportera fordonet till det gods som ska plockas. Gods till plockaren 

innebär att godset hämtas av exempelvis en automatisk kran där personalen sedan kan plocka 

godset från denna. De utplockningsprinciper som kan finnas i ett lager är orderplockning, 

zonplockning och artikelplockning. Orderplockning innebär att plockaren plockar färdigt en hel 

order. Detta lämpar sig väl när gods redan är emballerat och inte behöver ompackas. Zonplockning 

innebär ordern delas in i flera zoner på lagret och där personalen ansvarar för en viss zon. Därav 

plockas delar av ordern i en zon och transporteras sedan till en annan zon. Artikelplockning är när 

plockning sker artikelvis efter ett känt behov, exempelvis dagsbehov. Detta gör att sortering till 

olika ordrar kan kräva avancerade metoder. (Oskarsson m.fl., 2013) 

 

Emballering, märkning och godsavsändning  

När gods ska skickas från företaget är det viktigt att emballering finns för att undvika skador, och 

märkning är placerat på ett sätt att det är lätt att hantera och identifiera godset. Vid utleverans av 

godset är det också viktigt att eftersträva ett jämnt utflöde under dagen. Detta gör att mindre 

lageryta för tillfällig lagring krävs. Ett sätt att få ett jämnare utflöde är att använda sig av 

förutbestämda tidsfönster för transportörer att lasta ordern och dess artiklar (Oskarsson m.fl., 

2013). 

 

Informationsbehov  

Informationsflödet i en verksamhet hjälper företag att bland annat planera, analysera marknaden 

och kommunicera med leverantörer och kunder. Utvecklingen pekar på att allt fler vill ha tillgång 

till information. Detta innebär att externa kunder och leverantörer vill ha information om 

lagernivåer och produktionsnivåer för att planera sin verksamhet och slutkunder vill ha information 

var sin beställda produkt befinner sig (Oskarsson m.fl., 2013). Information är en viktig logistisk 

resurs. Rätt information vid rätt tidpunkt och vid rätt plats är därför en viktig del i ett 

effektiviseringsarbete (Shapiro och Heskett, 1985). Informationssystemen har blivit mer precisa 
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vilket gör att företag kan hålla sig uppdaterad i realtid vad som händer i verksamheten och har visat 

sig öka konkurrensfördelar (Closs, Goldsby och Clinton, 1997). Richey och Savitskie (2007) 

forskning visar att informationssystem som kan kommunicera mellan interna avdelningar i 

verksamheten är direkt kopplat till kostnadsreduktioner. Avdelningarna kan därför lättare planera 

vad som ska göras och samordna aktiviteter på ett bättre sätt när en överblick av hela verksamheten 

finns. Menckel och Österblom (2000) säger att om mer information delas med varandra så kan 

företaget få gemensamma mål vilket kan öka effektiviteten. Prajogo, Hattacharya, Oke och Cheng, 

(2018) säger att informationshantering har blivit en förutsättning för hanteringsprocessen. 

3.3 Lagerstyrning 

Lagerstyrning utförs på företag för att kunna nå en hög servicenivå och ha möjlighet att tillgodose 

produktefterfrågan med effektivitet (Jonsson och Mattsson, 2016). Att styra lagret kan vara att se 

till att ha tillgängliga produkter på lagret. Att ha färdiga produkter på lagret resulterar i att företaget 

kan ha snabb respons att skicka ut produkter till sina kunder. Detta kallas för att producera mot 

prognos. Att producera mot prognos ökar dock volymen av produkter på lagret (Jonsson och 

Mattsson, 2003;2016). För mycket produkter på lagret ger upphov till kapitalbindning vilket kan 

vara en onödig kostnad för företaget.  

 

Produktion kan också ske kundorderstyrt, vilket däremot generellt betyder att företaget inte har 

några produkter alls på lagret. Då måste företaget börja producera vid beställning. Kundorderstyrt 

kan betyda att det blir en längre väntan för kunder (Jonsson och Mattsson, 2003;2016). Om inte 

produkterna sköts rätt eller av någon anledning inte kan säljas så blir detta förlorat kapital. Det är 

därför viktigt att hitta en balans med antalet produkter på lagret med servicenivån de vill infinna 

sig i (Armstrong, 1985; Olhager, 2013; Christopher, 2016). Dessa beslut har Armstrong (1985) 

målat upp i en bild som kan ses nedanför i Figur 7. Figuren illustrerar sambandet mellan den 

önskade servicenivån med kapitalbindningen där punkt C är den verkliga befintligheten. Armstrong 

(1985) menar på att det mest optimala läget för ett företag är att befinna sig på kurvan. Dock är 

placeringen på kurvan ett önskat värde och kan oftast inte uppnås av företag som istället ligger 

bredvid kurvan. Det finns många olika sätt att dela in lagerstyrningens metoder och verktyg för att 

kunna avväga och finna önskad tillvaro (Oskarsson m.fl., 2013). Men som Armstrong (1985) menar 

är att när företagen ligger vid sidan av kurvan är det ännu viktigare för dem att använda dessa 

styrningsprinciper och verktyg för att effektivisera. För att uppnå effektivitet menar Oskarsson 

m.fl. (2013) att mer information måste finnas. Ofta krävs det en visuell bild för att få mer förståelse 
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och då ha möjligheten att planera bättre (Allen, 2007). Armstrong (1985) påvisar att visualisering 

kommer ge medarbetarna bättre förståelse vilket Zenun m.fl. (2007) menar kommer leda till en 

bättre samlokalisering samt en förbättrad prestationsförmåga. 

 

Figur 7. Sambandet mellan önskad servicenivå och kapitalbindning (Armstrong, 1985, sid. 5). 

Lagerstyrning berör många olika aspekter i ett företag och påverkar ofta lagernivåerna. När en 

beställning ska göras, hur mycket som ska göras samt vilken osäkerheten som finns är de tre 

huvudfrågor Oskarsson m.fl. (2013) tar upp som måste besvaras. Lagerstyrningen täcker även delar 

till exempel hur lagret är uppbyggt och utformat. Det är viktigt att ha ordning och styra artiklarna 

åt rätt riktning då varje enskild artikel inte kan ägnas enskild tid för (Jonsson och Mattsson, 2016).  

3.3.1 Lagerutformning 

Utformningen av lager är en väsentlig del som har påverkan på företagets kostnader och deras 

effektivitet (Hassan, 2002; Manzini, Bozer och Sunderesh, 2015; Olhager, 2013). Utformningen 

av layouten ska stödja sin verksamhet samtidigt som funktionella flöden av material från in- och 

utleveranser kan finnas. Förvaringsmetoder kommer ha betydelse för hur företag väljer att 

effektivisera sin verksamhet. Utformningen ska inte enbart lagerhålla produkter, utan operationer 

och förflyttningar ska också beaktas. Upp till 55 % av lagrets kostnader kommer ifrån att plocka 

varor. Detta kan ge missnöje av både konsumenter och medarbetare om produkter är oåtkomliga 

eller felplacerade (de Koster, 2013; Menckel och Österblom, 2000). 

 

Lagerlayouten visar den fysiska placeringen där resurser, maskiner och produkter är placerade på 

lagret (Olhager, 2013). Vid framtagning av en lagerlayout så ska en beskrivning av nuläget 
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analyseras. Därefter kan alternativa layouter analyseras för att finna nya lösningar menar Oskarsson 

m.fl. (2013). Glock m.fl (2017) menar att detta att lagerutformningen som kan bidra till en mer 

optimerad process. När en framställning av nulägesbeskrivning äger rum kan flödeskartor vara ett 

effektivt sätt att uttrycka och visa förhållandet mellan olika delar och artiklar i färdigvarulagret. 

Flödeskartor gör det enklare att se vad som faktiskt händer och är enklare att jämföra med varandra 

(Oskarsson m.fl., 2013). Det kan också komma att visa en mer objektiv bild av vad som händer i 

ett företag. Att få fram en optimal layout på lagret kan hjälpa till att göra företaget mer effektivt 

vilket Jonsson och Mattsson (2016) menar att mindre tid och energi behöver läggas på enskilda 

produkter. 

 

När placering av processernas utformning och förhållande framgår kan ett layoutflödesdiagram 

bearbetas som ett komplement till en flödesbeskrivning. Detta flödesdiagram kan sedan komma att 

illustrera transportvägar, transportlängden och vilka riktningar de följer. Flödesdiagrammet kan 

även kallas för ett spagettidiagram och kan vara mycket komplext och kan även visa korsande 

vägar. Genom att skapa en skiss över lokalerna med dess processflöde och layoutflöde kan det 

användas för att identifiera hur det verkliga flödet ser ut och hur olika typer av slöseri framkommer. 

När dessa identifieringar gjorts ger det ett bra underlag för att analysera för att hitta det mest 

effektiva flödet. (Olhager, 2013; Oskarsson m.fl., 2013) 

 

Behövlig yta, risker och möjligheter är andra kostnader som Abbasi (2011) tar upp. Att behöva mer 

yta för sina produkter kan vara kostsamt då takten som produkterna produceras måste saktas ner 

för att få plats. Detta kan göra att produkterna i sig blir mer kostsamma (Olhager, 2013). 

Riskkostnader är kopplade till att de kan försämras, skadas och därefter måste kasseras på grund 

av exempelvis felhantering (Abbasi, 2011; Olhager, 2013). Möjlighetskostnader kan vara att 

företaget vill investera i nya områden men inte kan för att kapitalet är bundet till lagerhållningen 

(Abbasi, 2011). Vart varor och resurser sorteras, lokaliseras, hur utrymme fördelas, samt hur 

flödesvägar är formaterade är saker som ska finnas i layouten (Glock m.fl., 2017; Hassan, 2002). 

Ett lager är komplext av faktorer med olika kombinationer av uppgifter som ska skötas. Hassan 

(2002), Jonsson och Mattsson (2016) menar att det har betydelse för hur ett lager är utformat för 

att få bättre flöde av produkter. 

 

3.3.2 Lagringsprinciper 

Vid utformning av lager är det betydande att välja en lagringsprincip som passar flödet av produkter 

som företaget har så att inte onödiga transporter och rörelser tillkommer. Vilken aktuell 
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genomströmning de har, alltså vilken volym av produkter per tidsenhet det är och vilka 

åtkomsttider produkterna befinner sig på lagret är också betydande (ibid).  

 

Fast placering 

Slumpmässig placering, fast placering och placering utefter klassificering är vad Hausman, 

Schwarz och Graves (1976) presenterat som tre varianter på artikelplacering som ett företag kan 

välja att använda sig av. de Koster (2013) anser att istället för fast placering kan företag placera 

artiklar efter dess rang vilket menas med att alla artiklarna får en plats utefter egenskaper. Olhager 

(2013) menar att bäst beslut görs när layouten kan kompletteras till produktionsprocessen, det vill 

säga den fastlagda placeringen av resurser. När utformningen är fastställd kan det dock vara svårt 

att flytta om resurserna, även om mängden av produkten som är efterfrågad ökar. Genom att ha en 

fast position på material gör det enklare för företaget att veta hur material ska hanteras och förvaras 

(ibid). Det kan även underlätta att sätta produkter med mer lättillgängligt om det är hög 

plockfrekvens på dem (Jonsson och Mattsson, 2016). Men att ha fasta platser på artiklarna i ett 

lager kommer även mer krav på utrymme för att lyckas sortera upp artiklarna. Det passar bäst till 

när det finns olika typer av artiklar som går åt med olika frekvenser (Olhager, 2013). 

  

Flytande placering 

En annan typ av artikelplacering kan vara att ha flytande placering. Flytande placering innebär att 

artiklarna inte har en bestämd lagerplats och att de nya artiklarna placeras på en slumpmässigt ledig 

plats (de Koster, 2013). Om ett företag har hög lageromsättning så kan flytande placering vara ett 

bra alternativ. Den höga lageromsättningshastigheten kan med hög kontroll kontrolleras så att 

metoden fungerar. Om företaget däremot inte behärskar det flödande lagret med rätt styrning kan 

denna metod komma att bekosta företaget (Jonsson och Mattsson, 2016). 

 

Kombinerad placering 

Företag kan även välja att ha en kombination av både fast och flytande placering. På detta sätt har 

företaget möjlighet att placera artiklar med låg frekvensplockning på exempelvis en avskild 

zonavdelning längre in på lagret. De artiklarna med högfrekvensplockning sätts istället 

lättåtkomligt i en zon med flytande flöde (Jonsson och Mattsson, 2016). Zonindelningen kan 

användas med samma struktur som ABC-analysen för att dela upp lagret i flera sektioner. 

Zonindelning är ännu en faktor som kan hjälpa till att göra lagret mer effektiv (Jonsson och 

Mattsson, 2016). I dessa sektioner kan det finnas bestämda zonplockare. Men för att ha bestämda 

zonplockare menar Jonsson och Mattsson (2016) att uttagsfrekvensen inte är mer än 20 % på en 
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vecka, och att resterande 80 % plockas med låg frekvens. Att ha en frekvent struktur vid plockning 

kan därför användas om det är högre åtgång av produkter. 

 

3.3.3 Förvaringsmetoder 

ABC-klassificering  

Förvaringsmetoder kan planeras där de saker som är av mest värde kan få en bättre och mer 

lättillgänglig plats för effektiv hantering, vilket kan likna en ABC-analys. En så kallad ABC-analys 

kan göras av produkter så att de produkter som är mest prioriterade och viktiga blir tilldelad en 

plats i A-lagret. Det som måste finnas nära men inte är lika viktigt kan hamna på en C-sektion för 

att dela upp lagret från de viktigaste varorna som det är mest ruljans på hamnar först (Olhager, 

2013; Oskarsson m.fl., 2013). Denna metod kallas även för artikelklassificering och ska bidra med 

att företagen ska ha möjlighet att arbeta med sina artiklar effektivt genom att klargöra vart 

produkter befinner sig från de viktigaste och mest använda, till de mindre betydande. 

Artikelklassificering är ett verktyg som ska hjälpa till att styra lagret för att få bättre förståelse vart 

produkter finns och för att få större förståelse av vilket antal artiklar som befinner sig i lagret 

(Olhager, 2013). När en förståelse av artiklar är mer klargörande så kan det även vara lättare för 

företagens beslutsfattande vilket kan effektivisera lagerhållningen och då sänka lagerkostnader 

(Syntetos, Keys och Babai, 2008; Vrat, 2014). 

 

Uttagsprinciper 

Genomströmningen bestäms utefter vilken uttagsprincip som används. Om företaget har ett rakt 

flöde kan en så kallad FIFO-princip tillämpas. FIFO (First In, First Out) är en uttagssprincip som 

går ut på att den första produkten som tas in i lagret är den första produkten som sedan tas ut från 

lagret. Detta är lämpligt när produkter riskerar inkurans vilket innebär att kvaliteten på produkten 

kan försämras eller att produkten riskerar omarbetning på grund av specifikationsförändringar. 

Utöver detta kan även FIFO medföra en bättre kontroll över lagret då långa liggetider kan 

begränsas. Det kan även innebära att artiklar inte försvinner. Vid användning av FIFO begränsas 

lagringsmetoderna då djuplagring och fristapling innebär omsortering och omplaceringar efter 

inleveransdatum. (Lumsden, 2012) 

 

Det finns andra uttagsprinciper som kan användas på ett lager, exempelvis LIFO (Last In, First 

Out). LIFO passar bättre där både mottagning och avsändning är på samma plats. LIFO skiljer sig 

från FIFO där medelliggetiden kan vara kortare men att den maximala tiden för en produkt i lagret 
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kan vara oändlig. Detta kan vara produkter som hamnar längst bak och försvinner. För långa 

liggetider kan få ekonomiska konsekvenser då de tappar värde vid inkurans. (Lumsden, 2012) 

 

Det finns olika lämpade strategier för att lagerhålla produkter och i vilken grad automatisering sker 

för att se vilken princip som passar bäst. Därför är utformningen i högsta grad väsentlig för att ha 

förmågan att minska slöserierna på företaget. (Jonsson och Mattsson, 2016; Vrat, 2014) 

 

Flöde  

För att uppnå ett effektivt plockmönster måste utformningen av lagret skapa rationella flöden 

samtidigt som utnyttjandegraden ökas (de Koster, 2013; Hassan, 2002). När lagret ska utformas 

kan flödet av produkter vara till hjälp för att ta avgörande beslut. Jonsson och Mattsson (2016) 

påpekar att linjära flöden ger ett mycket tydligt flöde men att det kan tillkomma många onödiga 

hanteringssträckor med detta. Ett linjärt flöde är att föredra när produkter ska färdas från en sida 

till andra sidan för utlastning (Figur 8), annars kan ett U-format flöde användas (Figur 9). Det U-

formade flödet används om utlastning och godsmottagning används på samma sida.  

 

Figur 8. Lagerlayout - rakt flöde (Jonsson och Mattsson, 2016, sid. 69). 
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Figur 9. Lagerlayout - U-flöde (Jonsson och Mattsson, 2016, sid. 69). 

3.4 Ny teknik 

Att lagerhålla produkter kan komma att leda till höga oönskade men nödvändiga kostnader, även 

kallat lagerhållningskostnader (Vrat, 2014). Trots den nödvändiga lagerhållningen är det viktigt att 

analysera detta för att kunna hitta grundorsaker för att minska de onödiga kostnaderna (ibid). Den 

utveckling som skett inom mjukvaruindustrin har gjort att stora mängder data kan lagras och den 

investering som tidigare krävts vid inköp av affärssystem har minskat (Fredholm, 2013; Gupta, 

Qian, Bhushan och Luo, 2019; Hofman och Rüsch, 2017). Affärssystem är ofta uppbyggda efter 

moduler och bör vara anpassad till de funktioner som finns i en verksamhet. Detta gör att en tydlig 

överblick över hela verksamheten kan nås och förenklar arbetet vid effektivisering, analysering och 

Just In Time (Fredholm, 2013; Abbasi, 2011; Hofmann och Rüsch, 2017). Detta gör det enklare att 

utveckla nya lager- och materialhanteringssystem och hitta nya arbetssätt för att skapa mervärde 

(Manzini m.fl., 2015; Ruivo, Johansson, Sarker och Oliveira, 2020; de Koster m.fl., 2007).  

 

Utvecklingen pekar på att allt fler vill ha tillgång till information (Oskarsson m.fl., 2013) och 

Prajogo m.fl. (2018) säger att effektiv informationsspridning har blivit en förutsättning för 

hanteringsprocessen. Detta innebär att externa kunder och leverantörer vill ha information om 

lagernivåer och produktionsnivåer och slutkunder vill ha information var sin beställda produkt 

befinner sig (Oskarsson m.fl., 2013). Även interna kunder har ett behov av att få en överblick och 

information vid sin planering av sitt dagliga arbete vilket kan göra att aktiviteter effektiviseras 

(Menckel och Österblom, 2000; Richards, 2017). Affärssystemet möjliggör att olika avdelningar i 

en verksamhet kan kommunicera med varandra i realtid vilket gör att rätt information, vid rätt 
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tidpunkt och till rätt person kan ske. Detta innebär att konkurrensfördelar och kostnadsreduktioner 

kan skapas (Closs m.fl., 1997; Richey och Savitskie, 2007; Shapiro och Heskett (1985). Även 

Olhager (2013) poängterar vikten av att information kan kommuniceras mellan de olika nivåerna i 

ett företag.  

 

För att lyckas med användningen av ett affärssystem måste affärssystemet och orderplockprocessen 

vara kompatibla för att kunna nå mer effektiva och robusta lösningar (Abbasi, 2011). För att nå 

denna prestanda finns hårdvara i form av verktyg som kan kommunicera affärssystemet (Fredholm, 

2013). Ett verktyg som kan effektivisera och införa bättre lagerordning kan vara streckkodsläsning 

(Battini m.fl., 2015; de Koster m.fl., 2007).  

3.4.1 Streckkodsläsning 

Streckkodsavläsning är en teknik där två komponenter ingår, en streckkod som bär på information 

och en avläsare, den så kallade streckkodsläsaren. För att streckkodsavläsningen ska äga rum måste 

lasern från streckkodsläsaren riktas mot streckkoden för att avläsa informationen. Tekniken tillkom 

på 1970-talet och har sedan dess använts som ett verktyg i olika verksamheter och organisationer 

för att registrera sina varor (Milne, 2013). Idag hanteras ofta denna data i ett affärssystem för att 

veta vad olika saker befinner sig i till exempel ett lager. Avläsningen kan hjälpa till att lokalisera 

olika produkter i en organisation och kommer ge all information som är inprogrammerat i 

streckkoden (Glock m.fl, 2017; Gupta m.fl., 2019).  

Streckkodsläsning är en internationell teknik vilket förekommer som en av de vanligare teknikerna 

som används inom handel- och lagerverksamhet (Hong-ying, 2009). Att använda sig av denna 

avläsningsmetod innebär att stora mängder av data kan lagras, sorteras, fördelas och nya 

tillvägagångssätt som kan göra flödet mer optimalt kan hittas. Systemet kan hjälpa till att arbetet 

sker på ett sätt som är önskat hos företagen. Ofta jobbar organisationer med olika 

hanteringsprinciper vilket ska ge ett bättre logistiksystem som ska effektivisera verksamheten. Ett 

sätt för att stötta det systemet kan vara att varje enskild produkt som tillförs i lagret ska märkas för 

att veta vilken produkt som finns vart och först ska plockas ut ur färdigvarulagret (Jonsson och 

Mattsson, 2016). 

3.5 Anpassning av arbetssätt 

Anpassning av arbetssätt förekommer oftast i samband med att en process effektiviseras och 

förändras. Effektivisering kan exempelvis vara att en ny teknik införs i en process eller att en 
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process rationaliseras och förenklas (Mattsson, 2012). Processen bör då kartläggas för att förstå hur 

den ser ut i dagsläget. Kartläggningen ger ett tydligt utgångsläge och medför att en helhetsbild kan 

målas upp vilket är en förutsättning för att en förändring ska kunna äga rum. Kartläggningen kan 

ske genom att utföra ett flödesschema där de aktiviteter som i dagsläget ingår i processen beskrivs. 

Syftet med dessa aktiviteter är att skapa värde till den produkt som produceras. I vissa fall 

förekommer det aktiviteter som inte tillför något värde eller endast tillför ett begränsat värde i 

relation till de resurser som krävs för att utföra aktiviteten (ibid). Dessa icke värdeskapande 

aktiviteter beskrivs i produktionsfilosofin Lean som slöserier. Slöserier bör identifieras och 

elimineras för att förändra och uppnå effektivisering (ibid). De slöserier som kan förekomma i ett 

färdigvarulager är enligt Abushaikha, Salhieh, Towers och Neil (2018): Inventarier, transporter, 

väntan, rörelser, överproduktion, överbearbetning och defekter (Tabell 5). En av anledningarna till 

att icke värdeskapande aktiviteter finns i företag är att nya tekniker införs i processer och att de 

arbetssätt som finns i processerna inte anpassas till dessa nya tekniker (Mattsson, 2012). En metod 

för att säkerställa att de arbetssätt som förekommer i dessa processer utförs på ett effektivt sätt är 

att standardisera arbetssättet (Mĺkva, Prajová, Yakimovich, Korshunov, Tyurin, 2016). 

Tabell 5. Slöserier som kan identifieras i ett färdigvarulager (Abushaikha m.fl., 2018) 

Inventarier Överproduktion uppströms vilket resulterar i ett större ackumulerat 

lager nedström i en kedja. Säkerhetslager och buffertlager kan också 

vara en indikator av en form av slöseri. 

Transporter Transporter är en icke värdeskapande aktivitet. Detta innefattar 

förflyttning av produkter, förflyttning utförda av personal och 

hjälpredskap. 

Väntan Väntan uppstår då någonting i en arbetsprocess stoppar personalen att 

fortsätta sitt arbete. Detta kan vara avsaknad av produkter, information, 

maskiner eller system. 
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Rörelser  Lagrade produkter som inte lagras på rätt sätt kan innebära att personal 

får använda onaturliga rörelser för att nå produkten. Även redskap och 

maskiner som inte lämnas på sin förutbestämda plats innebär onödiga 

rörelser. 

Överproduktion Plockning och beredning av ordrar som ännu inte beställts är en form 

av slöseri. 

Överbearbetning Detta innebär all form av information som behöver fyllas i fler än en 

gång. Även onödiga inspektioner, kontroller och paketering. 

Defekter Defekter, felplock av varor eller kvantitet innebär fler returer än 

nödvändigt 

3.5.1 Standardisering 

Standardisering används för att kommunicera och förtydliga hur arbetssättet går till på ett effektivt 

sätt och utan att slöserier och misstag sker (Mĺkva m.fl., 2016). Rother (2010) beskriver att en 

standard utfärdas med specifikationer hur ett arbetssätt bör utföras och det standardiserade 

arbetssättet innebär att det utförs i enlighet med den utfärdade standarden. Arbetsmomentet utförs 

därför lika varje gång vilket säkerställer att kvaliteten upprätthålls. När ett nytt arbetssätt tas fram 

som anses vara effektivare blir denna den nuvarande standarden fram till det att ytterligare ett mer 

effektivt arbetssätt tas fram (Mĺkva m.fl., 2016). Det standardiserade arbetssättet kan ses som det 

mest optimala arbetssättet för tillfället som uppfyller de säkerhets- och kvalitetskrav som är 

fastställda (Martin och Bell, 2011). Standardisering förebygger även olyckor på arbetsplatsen och 

medför att förändringar snabbt kan införas i verksamheten och hjälper företag att nå högre kvalitet 

och kan öka effektiviteten samtidigt som det tillåter företag att förbättra sin verksamhet (Mĺkva 

m.fl., 2016).  

För att utveckla ett standardiserat arbetssätt måste vissa kriterier uppfyllas. Arbetet bör kunna 

utföras av en person inom en viss tid, på ett säkert och ergonomiskt sätt och uppnå den kvalitet som 
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efterfrågas. Vidare måste de verktyg och maskiner som används vara tillförlitliga för att undvika 

tidsvariationer såsom stopptider. Även de material och komponenter som används måste vara av 

god kvalitet för att minska omarbete och returer (Martin och Bell, 2011; Johansson, Lezama, 

Malmsköld, Sjögren och Ahlström, 2013). Enligt Marksberry, Rammohan och Vu (2011) är det 

viktigt att det standardiserade arbetet dokumenteras. Detta kan påskynda den inlärningsprocess 

som kan förekomma om ny personal anställs. Dokumenteringen av det standardiserade arbetssättet 

kan också användas som ett analyseringsverktyg för att minimera slöserier (Abushaikha m.fl., 

2018). Att arbeta med standardisering innebär att endast arbeta med pålitlig, väl beprövad teknik 

som passar de processer som finns i organisationen. Därför bör ny teknik och nya arbetssätt alltid 

testas och utvärderas innan införandet i företaget (Olhager, 2013). 
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4 Resultat  

 

I detta kapitel kommer den insamlade empirin att redovisas. Kapitlet börjar med en kort 

beskrivning av företaget. Därefter redovisas resultat kopplat till den första frågeställningen följt 

av resultat som kan kopplas till studiens andra frågeställning. 

 

4.1 Företagsbeskrivning  

Det wellpapproducerande företaget Smurfit Kappa AB är lokaliserat i Gävle och har en daglig 

verksamhet med produktion, lagring och lastning av färdiga pallar med artiklar innehållande 

wellpappförpackningar som levereras både nationellt och internationellt. Deras produktion leder ut 

i ett färdigvarulager där tre truckförare arbetar på förmiddagsskiftet och två truckförare som arbetar 

på eftermiddagsskiftet. Artiklar placeras på pallar med etiketter med information om vilken order 

artikeln tillhör samt en streckkod. Denna streckkod läses av manuellt av personalen i produktionen 

innan den transporteras till färdigvarulagret. Idag använder sig inte personalen av någon digital 

utrustning vid hantering av färdiga produkter. Truckperosnalen använder sig istället av ett 

arbetskort av papper, som lämnas över från transportören, för att se vilka färdiga artiklar som hör 

till vilken order och bockar sedan av antal plockade artiklar. Arbetskortet lämnas därefter över till 

ultastningsavdelningen som lagerför vad som finns i lagret. Artiklarna skickas därför till kund 

oberoende på artikelns tillkomst i lagret. Fallföretaget planerar ett införande av ny teknik i form av 

streckkodsläsare och affärssystem i hela verksamheten. Denna nya teknik medför möjligheter till 

effektivisering av färdigvarulagret.  

4.1.2 Färdigvarulagret  

Färdigvarulagret kan delas in i två delar, ett huvudlager för färdiga artiklar som ska levereras till 

kunder inom en vecka och ett långtidslager för artiklar som inte ska levereras den närmsta veckan 

och för vissa kunder som har en stabil orderfrekvens. I tältet lagras även trasiga artiklar i väntan på 

reklamation, ett eget internt lager, ordrar som kräver speciell hantering och en lagerdel där artiklar 

som är överflödiga lagras (Figur 10). Dessa överflödiga pallar kan uppstå vid överproduktion eller 

om en lastbil inte får plats med en hel order och artiklar blir kvar väntandes på en ny transport. I 

huvudlagret finns två områden dedikerade till lagring av färdiga pallar. Den större ytan kallas för 

långrad och ockuperas av ordrar av större artikel- och ordervolymer och benämns långordrar. Den 

mindre ytan kallas för mitten och används till lagring av ordrar med mindre artikel- och ordervolym 
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och som därför kräver mindre ytor och benämns kortordrar. Ordrar kan även vara för stora och ytan 

för liten för att lagra en order på samma ställe vilket leder till att artiklarna på ordern måste lagras 

på flera ställen.  

Utöver färdigvarulagrets lagringsytor finns en inlastningsdel med tre rullbanor som går från 

produktionen till färdigvarulagret och som förser lagret med färdigemballerade pallar av färdiga 

artiklar. I den andra änden av färdigvarulagret finns en utlastningsdel som består av tre lastkajer 

där lastbilar kan ställa sig vid för lastning.  

 

Figur 10. Fallföretagets färdigvarulager. 

4.2 Resultat kopplat till den första frågeställningen 

Hur kan färdigvarulager effektiviseras med lagerutformning, lagerstyrning och ny teknik? 

Personalen anser att färdigvarulagrets utformning inte är utformat på ett effektivt sätt, vilket gör att 

den inte stödjer verksamheten och dess flöden och aktiviteter på ett bra sätt. Detta framkommer 

främst i intervjuer med personalen i färdigvarulagret. Samtliga respondenter från personalen anser 

att sorteringen av artiklar inte kan utföras på ett effektivt sätt. De menar att det inte finns tillräckligt 

med yta vid rullbanorna och för att artiklar tillhörande flera olika ordrar kan ankomma samtidigt 
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till färdigvarulagret via flera rullbanor. De anser också att omlagringar som sker är en konsekvens 

av bristen på yta för nytillkomna artiklar och på grund av den bristande teknik som finns som gör 

att de inte effektivt kan planera och göra plats för ordrar som kommer anlända till färdigvarulagret 

i framtiden. Personalen upplever därför att flera onödiga transporter utförs och korsande flöden 

uppstår vilket framgår genom de observationer som resulterat i kartläggning av flödet i form av ett 

spagettidiagram (Figur 11). Bristen på yta syns också vid observationtillfällena av lastning då 

personalen inte kan placera artiklar tillhörande ordern vid portarna då det inte finns tillräckligt med 

plats.  

 

Figur 11. Spagettidiagram över lagerverksamheten. Rött flöde representerar omplacering av befintligt lager. Grönt 

representerar in- och utleverans till och från tältet. Blått representerar in- och utleverans till och från mitten. Gult 

representerar in- och utleverans. 

Färdigvarulagret använder sig av flytande artikelplacering i huvudlagret, vilket enligt personalen 

inte kan utföras på ett effektivt sätt då det inte finns någon teknik som kan lagra information om 

var artiklar placeras i lagret. Exempel på detta är när omlagring sker av ett skift och det andra skiftet 

ska utföra lastning. Detta gör att personalen inte vet var artikeln har förflyttats till och behöver 

därför leta i lagret efter den order som efterfrågas vid lastning. Personalen upplever också att den 
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begränsade ytan förhindrar ett effektivt arbete då delar av ordrar kan behöva lagras i olika delar av 

lagret vilket gör att personalen måste leta ännu mer. Att använda någon annan form av 

artikelplacering är, enligt alla respondenter, en omöjlighet på grund av att varje artikel- och 

ordervolym varierar för mycket och att andra artikelplaceringsprinciper skulle kräva mer yta. 

 

Vid intervju av produktionschefen och logistikchefen önskas ett FIFO-system då artiklar 

tillhörande ordrar förlorar i värde på grund av inkurans. Enligt personalen i färdigvarulagret är detta 

svårt att genomföra på grund av den bristande teknik som råder i dagsläget samt att lagringsytan är 

känns för liten. Detta gör att gaffeltrucken inte kan nå de pallar som ska plockas först utan att 

behöva utföra omlagringar. Den nya tekniken i form av nytt affärssystem och streckkodsläsning 

kan, enligt lagerchefen, bidra till att den information som krävs för att använda sig av ett FIFO-

system kan uppfyllas då varje pall kan skannas för att lagra information om när pallen producerats 

och var den befinner sig i lagret.  

4.3 Resultat kopplat till den andra frågeställningen 

Hur måste arbetssätt i lagerverksamheten anpassas till den nya tekniken? 

 

Den nya tekniken som planeras införas kommer, enligt produktionschefen, innebära att information 

kan hanteras på ett mer effektivt sätt än tidigare. Detta då den information som kan lagras med 

hjälp av den nya tekniken medför total spårbarhet av varje artikel och dess placering i 

färdigvarulagret. Detta krävs då affärssystemet är utformat så att företaget kommer fakturera 

kunden för varje pall av färdiga artiklar som levereras till slutkunden. Produktionschefen förklarar 

att varje pall som anländer till färdigvarulagret med artiklar måste avläsas av streckkodsläsaren i 

samband med lagring och därefter måste aktuell lagerplats registreras. Vid omlagring av 

produkterna måste pallen med de färdiga artiklarna läsas av igen för att sedan uppdatera 

affärssystemet var i lagret den nya placeringen är. Vid lastning till lastbilar i samband med 

slutleverans måste även då varje enskild pall med artiklar läsas av och registrera att artiklarna har 

levererats. Om pallar med färdiga artiklar som ska levereras till slutkund inte får plats i lastbilen 

måste dessa artiklars nya lagerplats registreras. Personalen uttrycker en oro att detta kommer 

innebära flera nya arbetsmoment som kommer göra att effektiviteten i färdigvarulagret försämras. 

Detta då de tror att risken för att arbetsmomenten kommer ta längre tid än vad det i dagsläget tar 

för att leta reda på en order utan tillgången till den information den nya tekniken medför. 

Logistikchefen anser dock att det kommer bidra till en ökad effektivitet om ett arbetssätt utformas 
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på ett bra sätt som lämpar sig till den nya tekniken. Produktionschefen och logistikchefen är 

överens om vikten av att de säkerhetskrav som finns i verksamheten måste fortsatt följas vid ett 

nytt anpassat arbetssätt. Ett av säkerhetskraven som finns är att inget får vistas i färdigvarulagret 

utan skyddsutrustning och personalen bör inte vistas utanför sina truckar. Därför måste arbetssätten 

anpassas för att minimera risken för att personalen ska behöva gå ur gaffeltrucken.  

 

Det finns i dagsläget inget dokumenterat arbetssätt hur arbetsuppgifterna ska utföras i 

färdigvarulagret. Personalen lär sig arbetsuppgifterna i takt med den erfarenhet som förskaffas. 

Personalen uttrycker att det skulle vara positivt om ett standardiserat arbetssätt fanns och att detta 

dokumenteras för att underlätta arbetet om en nyanställd börjar eller om någon annan i 

organisationen måste vikariera vid sjukdomar. Produktionschefen och logistikchefen påstår också 

att ett standardiserat arbetssätt saknas och ställer sig båda positivt till att ett gemensamt och 

dokumenterat arbetssätt bör finnas för att minska att kunskap går förlorad och säkerställa att 

arbetsuppgifter utförs på samma sätt och upprätthålla den kvalitet som finns. 
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5 Diskussion 

 

I detta kapitel kommer det teoretiska ramverket jämföras med det resultat som presenterats i 

föregående avsnitt. Kapitlet är uppdelat i två delar varav första delen innehåller en diskussion av 

den empiri och teori som är kopplad till den första frågeställningen. Därefter framförs förslag hur 

färdigvarulagret kan effektiviseras med den teori som presenterats. I den andra delen diskuteras 

den empiri och teori som kopplas till den andra frågeställningen följt av förslag på ett anpassat 

arbetssätt med hänsyn till den nya tekniken. Slutligen beskriv nya former av slöserier som 

identifierats i färdigvarulagret samt en sammanställning av förbättringsförslag. 

 

5.1 Hur kan färdigvarulager effektiviseras med lagerutformning, lagerstyrning och 

ny teknik? 

Lagerutformning och flöde 

I den insamlade empirin framkommer det att fallföretaget har ett rakt flöde i sitt färdigvarulager 

(Figur 12). Färdigvarulagrets lageryta kan anses vara indelat i tre zoner. Långraden representerar 

den zon för ordrar som, enligt klassificering genom ABC-analys, har större artikel- och 

ordervolym. Mitten används för ordrar med mindre artikel- och ordervolym och tältet för ordrar 

som inte ska levereras den närmsta veckan. Detta är en del av de metoder som kan användas vid 

effektivisering av färdigvarulager och bidrar till strukturering enligt Jonsson och Mattsson (2016). 

I dessa zoner kan olika typer av placeringsprinciper användas. Exempel på detta kan vara fast 

placering som underlättar materialhantering då varje artikel har en fast förvaringsplats (Glock m.fl., 

2017; Olhager, 2013). Det kan också struktureras upp ytterligare genom att artiklar med hög 

plockfrekvens placeras lättillgängliga (Jonsson och Mattsson, 2016). Att ha fast placering i ett 

färdigvarulager ställer krav på att lagerutrymme finns och expanderas ytterligare och är mer lämpad 

vid tillverkning mot lager (Olhager, 2013). Detta är inte fallet i fallföretagets huvudlager där 

lageromsättningshastigheten är hög och utrymmet begränsat vilket, enligt Jonsson och Mattsson 

(2016), lämpar sig bättre för flytande placering. Detta innebär att artiklar inte har en fast lagerplats 

utan placeras där utrymme finns efter att klassificering av vilken zon den ska tillhöra. I tältet anses 

fast placering vara det mest passande planeringssystemet då det är återkommande kunder som 

lagrar artiklar där. En ABC-klassificering efter plockfrekvens i tältet kan också användas där för 

att minska onödiga transporter. 
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Då lageromsättningshastigheten och arbetsintensiteten är hög i färdigvarulagret vid vissa 

tidpunkter under skiften, upplevs flödet som rörig av personalen.  I kombination med att det inte 

finns någon teknik att hantera informationen innebär detta att produktionen kan behöva saktas ner 

eller stoppas helt då färdigvarulagret inte kan hantera alla artiklar. Detta kan orsaka att varje enskild 

produkt blir dyrare än behövligt (Abbasi, 2011; Olhager, 2013). Med hjälp av utformning av ett 

plockmönster kan ett rationellt flöde skapas vilket skulle minska den upplevda rörigheten som 

framkommer i intervjuerna och på så sätt öka effektiviteten i färdigvarulagret. Under fallstudien 

har indikationer visat på att personalen i fallföretagets färdigvarulager följer ett plockmönster då 

ordrar placeras i de olika sektionerna i lagret beroende på artikel- och ordervolym samt datum när 

ordern ska levereras. Detta gör att personalen kan få en ungefärlig uppfattning var ordrar befinner 

sig och var de ska plockas. Det finns dock inga uttalade styrprinciper för detta vilket kan utvecklas 

med hjälp av lagerstyrning. 

 

 

Figur 12. Smurfit Kappas raka artikelflöde. 

Fallföretaget försöker använda sig av First In First Out-principen vid uttag av artiklar i 

färdigvarulagret. Detta på grund av den inkurans som medför en värdeminskning om artikeln ligger 

för länge i färdigvarulagret (Lumsden, 2012). Författaren beskriver också ett rakt flöde som kritiskt 

vid FIFO-användning. Trots att fallföretaget har detta (figur 12) finns inte denna möjlighet då rätt 

information finns tillgänglig till personalen för tillfället vilket är en viktig del för att effektivisera 

en verksamhet (Menckel och Österblom, 2000). Då fallföretaget inte har något affärssystem i 

dagsläget kan inte artiklar lagerföras och de omlagringar som sker under ett arbetspass gör att det 

inte går att veta var artiklar är placerade i färdigvarulagret. Ordervolymen är också en faktor som 

försvårar FIFO-användandet. Då en order kan bestå av 70 stycken pallar med färdiga artiklar är det 

svårt att hitta den pall med artiklar som anlände först till färdigvarulagret. Det innebär att 
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personalen skulle behöva flytta på pallar för att nå denna vilket medför onödiga transporter och tid 

som inte finns då arbetsvolymen redan är hög. Möjligheten till användande av FIFO kommer att 

öka med hjälp av den information det nya affärssystemet kommer medföra vilket i sin tur kommer 

effektivisera arbetet färdigvarulagret som i sin tur kommer bidra till att färre artiklar förlorar i värde 

på grund av inkurans.  

 

Lagerstyrning 

Genom att ha en struktur, i form av artikelklassificering och använda sig av lagerstyrningsprinciper 

effektiviseras arbetet och den yta som finns till förfogande kan utnyttja hela sin kapacitet. Detta 

innebär att personalen får en bättre översikt av vad som finns i färdigvarulagret och kan planera 

sitt arbete. Jonsson och Mattsson (2016) menar att planering och organisering leder till 

effektivisering i hela företaget. För att identifiera hur lagerstyrning kan appliceras hos fallföretaget 

har en flödesanalys genomförts med hjälp av ett spagettidiagram som presenterats i kapitel 4. 

Utifrån den empiri som samlats in framgår det att lagerutrymmet är begränsat och artikel- och 

ordervolym varierar kraftigt i dagsläget vilket gör det svårt att utforma ett nytt layoutförslag för 

färdigvarulagret. Det begränsade lagerutrymmet ökar även risken för skadade artiklar (Abassi, 

2011; Olhager, 2013). Detta kan ses som en form av slöseri enligt Abushaikha m.fl. (2018).  

  

Ny teknik 

Lagerverksamhet är en del som alltid kommer binda kapital och därför är det viktigt att företag 

väljer att effektivisera denna del så att inte onödiga kostnader tillkommer (Olhager, 2013). 

Färdigvarulager har många olika aktiviteter som med hjälp av styrningsprinciper och 

lagerutformning kan effektiviseras (Oskarsson m.fl., 2013; Olhager, 2013). För att kunna använda 

dessa styrningsprinciper och kunna planera verksamheten är det viktigt att information finns 

tillgänglig för att veta var artiklar befinner sig i färdigvarulagret och vad som ska göras. Att rätt 

information finns tillgänglig är också väsentligt för att de förbättringsåtgärder som tagits 

presenteras i det teoretiska ramverket ska fungera effektivt. Att företaget i framtiden planerar att 

använda sig av ny teknik är ett steg på vägen till att förse personalen med den information som 

krävs. Closs m.fl. (1997), Richey och Savitskie (2007) anser att möjligheten att kommunicera 

mellan avdelningar är en viktig del vid val av affärssystem och kan ses som en möjliggörare vid 

införande av andra förbättringsåtgärder. Att information kan kommuniceras mellan avdelningar är 

också en bidragande faktor vid effektivisering i ett färdigvarulager (Oskarsson, 2013). 

Informationen kan bidra till en ökad översikt av arbetet som ska utföras i färdigvarulagret genom 

möjligheter att överblicka den planerade produktionen och de planerade utleveranserna vilket 
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framgår i empirin inte finns i dagsläget. Att visualisering i form av grafik eller bilder är också något 

Armstrong (1985) anser viktigt och enligt Zeunn m.fl. (2007) ökar samlokaliseringen och 

prestationsförmågan. Detta medför att personalen kan förbereda lagerplatser efter vad som planeras 

ankomma till färdigvarulagret och förbereda ordrar som ska levereras till slutkund. Utöver detta 

kommer affärssystemet tillhandahålla var ordrar är placerade i lagret.  

5.1.1 Förslag på åtgärder som kan bidra till effektivisering 

Lagerutformning 

Smurfit Kappa har i dagsläget en kombination av både fast och flytande placeringar vilket 

författarna anser företaget kan fortsätta med men att de dock behöver utvecklas. På detta sätt har 

företaget möjlighet att placera artiklar med låg plockfrekvens på exempelvis en avskild 

zonavdelning längre in på lagret. De artiklarna med högfrekvensplockning sätts istället 

lättåtkomligt i en zon med flytande artikelplacering som Jonsson och Mattsson (2016) beskriver. 

Zonindelningen kan användas med samma struktur som ABC-analysen för att dela upp lagret i 

flera sektioner. Zonindelning är ännu en faktor som kan hjälpa till att göra lagret mer effektiv 

(Jonsson och Mattsson, 2016).  

 

Lagerstyrning 

Att ha flytande placering kan i många avseenden vara bra och effektivt men det kommer även med 

komplikationer såsom att inte veta vart produkter är placerade och utspridda ordrar. Författarna 

föreslår att använda sig av ABC-klassificering med frekvensläggning efter artikel- och ordervolym 

samt leveransdatum. Detta är något företaget försöker arbeta efter genom att sätta de med mindre 

frekvens eller överblivna pallarna i tältet medan de ordrar som är stora ska stå där det är mest plats 

och mest tillgängligt till lastbilarna för snabb utlastning. Det är dock inget som är uttalat hos 

företaget och kan utvecklas ytterligare. Detta är ett sätt som företaget kommer att behöva fortsätta 

med men att det måste struktureras upp för att kunna minska slöserier i form av transporter på 

grund av letande och icke optimal lagerstyrning. Genom att dela upp lagret i olika sektioner till A, 

B och T så vet de vart utgångsläget är. Sektion A är “långraden”, sektion B är “mittenraden”, tältet 

är T. Företaget kan därefter dela in sektionerna till olika zoner 1-4 för att visa vart i sektionen 

artiklarna är placerade (Figur 13). 
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Figur 13. Förslag på zon- och sektionsindelning i färdigvarulagret. 

Ny teknik 

Möjligheten att se och dela information i verksamheten är viktigt för att nå gemensamma mål och 

öka effektiviteten i ett företag (Prajogo m.fl., 2018; Menckel och Österblom, 2000). Om företagets 

medarbetare får en bättre förståelse för vad som ska göras, vilka artiklar som ska komma in i lagret 

och vilka som ska skickas ut från lagret kommer de även ha möjligheten att förbereda, planera och 

organisera med. Utöver att den nya tekniken ska införas i företaget föreslår författarna att två 

digitala skärmar ska installeras vid inleveransdelen och en vid utleveransdelen. Dessa skärmar kan 

visa affärssystemet och kan visa vilka artiklar som produceras i fabriken, vilka artiklar som 

planeras att levereras för dagen samt vilken tid ordrarna ska skickas iväg. Författarna anser också 

att långsiktiga mål, dagliga mål och hur företaget håller schemat är faktorer som kommer underlätta 

och motivera medarbetarna och kan vara synliga på skärmarna. 

5.2 Hur måste arbetssätt i lagerverksamheten anpassas till den nya tekniken? 

Enligt Gupta m.fl. (2019) är ny teknik en viktig del av den utveckling som sker inom industrier och 

kan hjälpa verksamheter att få ett effektivare flöde som i sin tur kan leda till konkurrensfördelar.  



46 
 

Vid införandet av IT-verktyg som streckkodsläsare uppstår ofta nya arbetsmoment som kräver att 

det nuvarande arbetssätten måste anpassas. Detta är något som Mattsson (2012) menar inte alltid 

tas hänsyn till i verksamheter vilket leder till att icke värdeskapande aktiviteter och slöserier 

uppstår. Att använda sig av kartläggning för att identifiera processer i samband med att en ny teknik 

ska införas är ett viktigt första steg för att skapa en effektiv process och för att minska slöserier. 

Genom den empiri som samlats in i detta examensarbete har fallföretagets nuvarande arbetsprocess 

identifierats (figur 14).  

 

De aktiviteter som identifierats i färdigvarulagret kan delas in i fem delar: 

Ankomstkontroll - Personalen kontrollerar att artiklarna inte är skadade eller feltillverkade. 

Sortering - Utifrån vilken order varje pall tillhör sorteras pallarna. Detta då flera ordrar kan 

inkomma till färdigvarulagret via rullbanorna samtidigt.  

Lagring - Utifrån artikel- och ordervolym samt leveransdatum lagras artiklar i färdigvarulagret. 

Omlagring - Vid lagring kan platsbrist förekomma vilket leder till att ordrar måste förflyttas till 

nya lagerplatser och ibland delas upp för att frigöra yta för tillkommande ordrar i lagret. 

Omlagringar kan också ske vid överproduktion eller om en lastbil inte får plats med en hel order 

och lagras då i tältet.  

Lastning - Lastbilschauffören överlämnar ett arbetskort, som hämtats hos företagets 

utlastningskontor, med information om vilken order som ska lastas. 

 

Dessa fem steg är fallföretagets nuvarande arbetssätt och kan vara den utgångspunkt som är viktig 

att identifiera för att skapa en förändring av arbetssätt enligt Mattsson (2012). Genom att ha skapat 

ett utgångsläge kan därefter ett anpassat arbetssätt utvecklas med hänsyn till den nya tekniken som 

Figur . Flödesbeskrivning över färdigvarulagrets process. Figur 14 Flödesbeskrivning över färdigvarulagrets process 
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kommer införas hos fallföretaget. För att den nya teknik som planeras införas i fallföretaget ska 

fungera tillkommer fler arbetsmoment för personalen. Arbetsmomenten tillkommer för att 

kommunicera med det nya affärssystemet om hur många pallar med färdiga artiklar som finns i 

färdigvarulagret, vilken zon pallarna befinner sig i, var pallarna förflyttas vid omlagring och när de 

lastas på en lastbil i samband med utleverans (Tabell 6). Dessa arbetsmoment har identifierats med 

hjälp av de intervjuer och observationer som utförts under examensarbetet.  

 

Tabell 6. Nya arbetsmoment identifierade hos fallföretagets färdigvarulager. 

Nya arbetsmoment i färdigvarulagret 

Inleveransrapportering 

Rapportering av förflyttning av befintliga pallar i 

lagret 

Utleveransrapportering 

Enligt Menckel och Österblom (2000) krävs en kontrollerad utformningsprocess när nya metoder 

och verktyg ska införas i den aktuella verksamheten. För att skapa en kontrollerad och effektiv 

utformningsprocess är standardisering av arbetssätt ett lämpligt verktyg och utgångspunkt enligt 

Mĺkva m.fl (2016). Både Rother (2010) och Mĺkva m.fl. (2016) anser att standardisering är ett 

verktyg som kan säkerställa att det anpassade arbetssättet får det utfall som eftersträvas på ett 

effektivt vis och medför att alla anställda i verksamheten arbetar på samma sätt. Dessutom kan 

eventuella fel minimeras och slöserier kan minskas enligt Abushaikha m.fl. (2018). Det säkerställer 

också att de kvalitets- och säkerhetskrav som fallföretaget har kan uppfyllas och som är nödvändig 

att beakta vid utformning av ett standardiserat arbetssätt enligt Martin och Bell (2011).  

Med det teoretiska data som har samlats in under detta examensarbete har kriterier som är viktiga 

att beakta vid anpassning och effektivisering av arbetssätt med hjälp av standardisering 

identifierats. Detta har jämförts med vad fallföretaget anser vara viktiga kriterier att uppfylla i deras 

verksamhet i samband med ett nytt arbetssätt (Tabell 7). Kriterierna har sedan beaktats vid 

framtagning av förslag på ett arbetssätt som är anpassad till den nya tekniken som ska införas.  
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Tabell 7. Kriterier vid införande av standardiserat arbetssätt utifrån det teoretiska ramverket och empirin. 

I teorin Hos fallföretaget  

Uppfylla säkerhet- och kvalitetskrav Uppfylla de säkerhetskrav som finns 

Teknik och arbetssätt som är anpassad till de 

processer som finns 

Inte försämra aktuella flöde som finns 

Dokumentation  Dokumentation 

Repetitiv process Utföras lika av alla 

 

I den intervju som genomförts med produktionschefen på företaget lyftes säkerheten fram som ett 

viktigt kriterium att beakta vid utformandet av det nya anpassade arbetssättet vilket även Martin 

och Bell (2011) och Johansson m.fl. (2013) betonar. På grund av de säkerhetsrisker som 

förekommer på färdigvarulagret uppmanas truckförarna att inte vistas utanför trucken under 

arbetet. Detta poängterades även under intervjuer som genomfördes med de anställda i 

färdigvarulagret. Det andra kriteriet som identifierades under intervjuerna var oron över att de nya 

arbetsmomenten kommer orsaka att truckpersonalen inte hinner med sitt arbete och att detta 

försämrar det aktuella flödet. Att ny teknik är anpassad till de processer som finns och inte 

försämrar effektiviteten är något som Fredholm (2013) anser vara en kritisk aspekt och som också 

personalen anser vara viktigt. Dokumentering av ett standardiserat arbetssätt var också något som 

både produktionschef, logistikchef och de anställda ansåg som ett viktigt kriterium. Att ha ett 

dokument med anvisningar hur arbetet utförs, var de olika sektionerna och zonerna i lagret finns 

och hur affärssystemet fungerar medför att effektiviteten kan ökas ytterligare då kvalitetskrav kan 

säkerställas genom att misstag och slöserier minskas enligt Rother (2010). Den dokumentation som 

tas fram kan även fungera som ett analysverktyg vid arbete för att minska slöserier enligt 

Abushaikha m.fl. (2018) 

5.2.1 Förslag på utformat arbetssätt anpassat till den nya tekniken 

Genom att kartlägga färdigvarulagrets nuvarande process och analysera den empiri och teori som 

samlats in har ett förslag på ett utformat arbetssätt tagits fram som är anpassad till den nya tekniken 
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som ska införas. Detta arbetssätt har tagit hänsyn till de kriterier som bör beaktas vid utformning 

av ett nytt arbetssätt med hjälp av standardisering (figur 15).   

 

 

Figur 15. Flödesbeskrivning över förslag av anpassat arbetssätt. 

Författarna anser att ett nytt arbetssätt kan utformas och anpassas till den nya tekniken genom att 

placera automatiska streckkodsläsare mellan gafflarna på varje truck och använda sig av 

handdatorer som placeras i truckhyttarna. Vidare föreslås ett standardiserat dokument placeras i 

varje truck där varje zon och sektion visas med tillhörande streckkoder som personalen kan läsa av 

och uppdatera affärssystemet var artiklar placeras och förflyttas. Detta innebär att de krav som 

fallföretaget har på det anpassade arbetssättet och de faktorer som framkommer i teorin och som 

är viktig att beakta tas hänsyn till. Säkerhet- och kvalitetskrav uppfylls då personalen inte behöver 

vistas utanför truckarna under arbetet. Kvaliteten kan upprätthållas då arbetssättet innebär att alla 

utför arbetet likadant. Vidare försämras inte effektiviteten då arbetssättet anpassas till den nya 

tekniken och delvis automatiseras med de automatiska streckkodsläsarna. 

5.3 Slöserier 

Med hjälp av den teoretiska referensramen och empiri som samlats in har de slöserier som återfinns 

i det teoretiska ramverket identifierats hos fallföretaget. Vid överproduktion belastas 

färdigvarulagrets lagerplatser vilket i sin tur påverkar inventariet. När för mycket artiklar hamnar 

på lagret blir det svårare för truckförarna att veta vart artiklarna finns vilket leder till onödiga 

transporter och rörelser. De nya artiklarna gör det även svårt att identifiera för vilken order den 

tillhör och kan då leda till överbearbetning och felplock. Eftersom det idag inte finns något direkt 

informationssystem så kan även väntan uppstå vilket kan bero på att personal inte vet vart artiklarna 

finns. Lagret är väldigt litet som personalen säger och det kan medföra ännu mer väntan för att 

första truckföraren att flytta på sig så nästa kan komma fram. Överproduktion är den enda form av 
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slöseri som framkommer av Abushaikha m.fl. (2018) och som inte kan förbättras i detta 

examensarbete. Detta då det är ett slöseri vars rotorsak finns i verksamhetens produktion. 

Resterande slöserier anses vara möjliga att minska eller eliminera med de förslag som framförts i 

detta examensarbete. 

Genom detta arbete har två nya slöserier identifierats (Tabell 8). Detta har identifierats genom 

kartläggning av verksamhetens färdigvarulager och genom den empiri som samlats in. Det första 

slöseriet är förvirring och är något som framkommer under genomförda intervjuer då det saknas 

standardiserade arbetssätt och metoder i färdigvarulagret. Att det i dagsläget inte finns någon teknik 

att använda för att få information under arbetet är också en bidragande orsak till att förvirring 

uppstår. Detta medför också att letande efter artiklar förekommer i färdigvarulagret som inte anses 

skapa något värde och kan därför också anses som en form av slöseri. 

Tabell 8. Nya slöserier som identifierats hos fallföretagets färdigvarulager. 

Förvirring Vet inte vart artiklarna befinner sig. Vet inte 

vart artiklarna ska ställas. 

Letande Letande efter artiklar. 

5.3.1 Sammanställning av förbättringsförslag för fallföretaget 

En sammanställning av vad resultatet och diskussionen kommit fram till redogörs i Tabell 9. Här 

kan läsaren se alternativ till förbättringsförslag, vad dessa förbättringsförslag skulle innebära att 

fallföretaget gjorde för att kunna effektivisera sin verksamhet.  
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Tabell 9. Sammanställning av förbättringsförslag till Smurfit Kappa från författarna. 

Förbättrings- 

förslag 

Förbättrar vad? Skulle 

effektivisera... 

Omställning 

Skärmar (TV 

samt datorer) 

● Produktionsplaneringen 

● Vad som produceras 

● Till vem det produceras 

● Mål 

● Aktuell info 

● Identifiering av 

produkter 

● Minska slöserier 

❖ Planeringen 

❖ Organisering 

❖ Minska inventarier 

❖ Minskar transporter 

❖ Minska väntan 

❖ Tar bort onödiga 

rörelser 

❖ Minska 

överarbetning 

❖ Minskar defekter 

❖ Tar bort onödiga 

sträckor för att leta 

❖ Tar bort onödiga 

förvirringar 

Införskaffa skärmar 

 

Uppmontering 

 

Koppla ihop med 

produktionen 

 

Koppla ihop med 

utlveranskontoret 

 

Datorer till truckar 

Användning av 

funktioner från 

affärssystemet 

● Effektiv uppdelning av 

lagret med zoner 

 

● Effektiv uppdelning av 

lagret ABC analys 

❖ Tiden för att leta 

efter rätt artiklar 

❖ Placering av 

artiklar 

❖ Lokalisering 

❖ Organisering 

❖ Styrning 

❖ Ta bort flera 

slöserier 

Funktion på det nya 

affärssystemet 

Kombinerad 

placering 

● Strukturera upp vilket 

som är fast och vilket 

som är flytande 

❖ Placering av 

artiklar 

❖ Lokalisering 

Standardisera 
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❖ Organisering 

❖ Styrning 

FIFO ● Omdirigering av 

placeringar 

❖ Inga bortglömda 

ordrar som förlorar 

värde 

❖ Organisering 

❖ Styrning 

Måste göra en ny 

struktur på 

placeringar 

Automatisk 

skanning vid 

inlagring 

● Automatisk skanning 

vid emballering  

❖ Inleveransen 

❖ Planering 

❖ Organisering 

❖ Styrning 

Införande av 

automatiserade 

skanners vid 

emballering 

Handhållen 

streckkodsläsare 

● Streckkoder för sektion 

och zon i trucken 

❖ Lokalisering för 

varje artikel 

❖ Tiden för att leta 

efter rätt artiklar 

Anskaffning av 

handhållen 

streckkodsläsare  

 

Placering av 

skannerns i truck 

Standardiserat 

arbetssätt 

● Utformandet av ett nytt 

arbetssätt 

❖ Organisering 

❖ Kvalitets- och 

säkerhetskrav 

säkerställs 

❖ Nya kan lära sig 

snabbare 

Nya arbetsmetoder att 

förhålla sig till 

 

Lättillgängligt genom 

dator/arbetsblad 
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6 Slutsats  

 

I detta kapitel presenteras examensarbetets slutsats samt praktiska och teoretiska bidrag. 

Dessutom poängteras viss metodkritik, förslag på fortsatt forskning och rekommendationer för 

fallföretaget. 

 

 

6.1 Teoretiskt och praktiskt bidrag 

Syftet med detta examensarbete har varit att undersöka hur färdigvarulager kan effektiviseras med 

hjälp av lagerutformning, lagerstyrning och ny teknik och hur arbetssättet måste anpassas till den 

nya tekniken. Med hjälp av de två frågeställningar har syftet besvarats och tillfört kunskap om hur 

ett färdigvarulager kan effektiviseras. Det teoretiska bidraget i detta examensarbete är vikten av att 

information kan kommuniceras genom hjälp av ny teknik. Det i sin tur möjliggör att en ny 

utformning av lagerytan med ABC-klassificering och lagerstyrning kan ge ett bättre flöde, mindre 

slöserier och ett effektivare färdigvarulager. Detta kräver också att arbetssättet måste anpassas till 

den nya tekniken vilket kan göras genom att kartlägga den nuvarande processen och dess aktiviteter 

i ett färdigvarulager. Därefter kan ett nytt standardiserat arbetssätt utformas med mindre slöserier 

som bidrar till effektivitet. Kartläggningen av processen har även påvisat att två nya slöserier kan 

förekomma i ett färdigvarulager vilka är förvirring och letande. 

Det praktiska bidraget är därför ett förslag till fallföretag på en lagerutformning med sektioner och 

zoner som minskar slöserier och ökar effektiviteten i verksamheten. Utöver detta har även ett 

förslag på hur arbetssättet bör anpassas till den nya tekniken utan att effektiviteten försämras och 

utan att några säkerhetsregler överskrids. 

6.3 Begränsningar och förslag på vidare forskning 

Denna studie har använt sig av litteraturstudier och en fallstudie för att svara på examensarbetets 

syfte och dess frågeställningar. Litteraturstudierna anses har fungerat som en grund av relevant 

teori om det valda området som insamlats genom facklig litteratur och vetenskapliga artiklar. 

Facklitteraturen har använts för att få en förståelse för de olika metoderna detta examensarbete 

använt sig av och de vetenskapliga artiklarna har använts för att få mer detaljerad kunskap om 

specifika ämnen. 
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Fallstudien är av enfallsdesign och har bestått av intervjuer, observationer och 

dokumentgranskning som datainsamlingsmetoder. Att fallstudien är av enfallsdesign innebär att 

det kan vara svårt att generalisera studien men författarna anser att examensarbetet har bidragit till 

en djupare förståelse av ett komplext problem då författarna har kunnat fokusera på ett fall. 

Författarna anser också att examensarbetet kan generaliseras till andra företag som vill effektivisera 

sitt färdigvarulager med lagerutformning, lagerstyrning och ny teknik. 

 

Att fallstudien har använt sig av flera datainsamlingsmetoder har gjort att data insamlad genom en 

av metoderna har kunnat styrkas av data insamlad av de andra datainsamlingsmetoderna. 

Författarna anser att datainsamlingsmetoderna fungerat väl för att besvara syftet men att fler 

intervjuer skulle kunna genomförts för att styrka studien ytterligare. Observationerna har 

genomförts med videokamera som sattes upp i färdigvarulagret. Detta har inneburit att personalen 

kunnat arbeta ostört och därför inte påverkats av störningsmoment som annars kan ske vid 

observationer när författare befinner sig i den miljö som ska observeras. Däremot skulle författarna 

önskat genomföra fler observationer ur fler vinklar och flera tillfällen då det har varit svårt att få 

med hela färdigvarulagret i videon.  

 

De granskade dokumenten har underlättat arbetet med att kartlägga hur färdigvarulagret ser ut och 

gjorde att författarna kunde få en förståelse för lagerytan. Däremot fanns inga lagerplatser utritade 

vilket gjorde att författarna fick förlita sig på att personalen kunde beskriva hur stora platserna var 

då författarna själva inte kunde mäta dessa på grund av de säkerhetsregler som fanns. 

Examensarbetets resultat hade kunnat se annorlunda ut om författarna hade haft tillgång till det nya 

affärssystemet och streckkodsläsare för att studera dessa.  

 

Författarna anser att validiteten och reliabiliteten är god då flera olika metoder använts för att samla 

information från flera källor som kunnat bekräfta varandra. Författarna har varit noga med att 

triangulera metoder och källor vilket också påvisar att samma resultat kan hämtas från flera 

metoder och källor. Författarna har också varit noga med att dokumentera det som utförts under 

examensarbetet för att säkerställa att andra forskare ska kunna genomföra samma studie på ett 

annat fall och uppnå samma resultat. Däremot hade examensarbetets generaliserbarhet kunnat 

stärkas genom att använda sig av en fallstudie med multipel design. 
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Författarna föreslår som vidare forskning att undersöka hur de förslagen på effektivisering fungerar 

i praktiken efter att de implementerats i färdigvarulagret och om det anpassade arbetssättet är 

användbart för personalen i färdigvarulagret.  
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Bilaga 1 

Intervjufrågor till truckpersonal och lagerchefer 

Befattning? Hur länge har du arbetat med arbetsrollen? 

1. Hur ser flödet i utleveransprocessen ut? 

2. Hur upplever du flödet i utleveransprocessen? 

3. Hur ser materialhanteringen ut? (Från order (vart och vem) till leverans) 

4. Har ni något lagringssystem?  

5. Vad är det som är avgörande var ni lagrar färdiga produkter? 

6. Kan ni uppskatta vad LOH är i dagsläget? (Hur lång tid en vara lagras till det att den 

skickas) 

7. Mäter ni effektiviteten i ert arbete på något sätt? Exempelvis hur länge en produkt ligger i 

lager 

8. Hur ser informationsflödet ut? 

9. Vad anser du om att en ny teknik (streckkodsläsare) ska införas? 

10. Vilka faktorer är viktiga att beakta vid införandet av streckkodsläsare? 

11. Vilka problem kan den nya tekniken tänkas framkalla? 

12. Vilka problem kan lösas med införandet av den nya tekniken? 

13. Tror ni det nya systemet kommer hjälpa er att nå era mål/ bli mer effektiv? 

14. Kommer ett nytt arbetssätt behövas för att kunna använda streckkodsläsaren på ett effektivt 

sätt? 

● I så fall, hur och vart? 

15. Hur påverkas utformningen/layouten av lagret? 

● har ni olika zoner för olika produkter/till olika kunder? 

● har ni någon idé om vad som skulle vara bättre? 

● hur kommer det påverka det nya systemet?  

● finns det idéer om hur ni vill ha utformningen med det nya systemet? 

16. Har ni något standardiserat arbetssätt för tillfället? 

17. Ser ni något positivt med att utforma ett standardiserat arbetssätt? 

18. Arbetar ni i dagsläget med ständiga förbättringar av era arbetsmetoder? 

19. Hur ofta lagrar ni/tar ut pallar från tältet?  



 
 

Bilaga 2 

Missivbrev 

Hej! 

Vi är två studenter vid Högskolan i Gävle som är i full gång med vårt examensarbete inom 

industriell ekonomi. Vår inriktning av arbetet är att studera hur ett lager kan anpassas med ny 

teknik. Syftet med vårt arbete är att se förbättringsmöjligheter för er vid implementeringen av det 

nya affärssystemet. Vårt fokus kommer ligga på att ta fram en effektiv hantering av scanning för 

truckförare. 

Vi vill intervjua dig för att få en bättre inblick av vad det finns för problem idag, vad det nya 

systemet med streckkodsläsare skulle medföra för lösningar samt vilka utmaningar det skulle kunna 

medföra. Vi har fördjupat oss i lagerlayouter och processflöden med en extra tanke åt den mänsklig 

faktor och skulle därför vilja intervjua dig då det är du som arbetar i miljön varje dag, det är du 

som har kunskapen och förmodligen tankar på hur det kommer bli. Denna information skulle vara 

mycket värdefulla för oss och vårt arbete. Under intervjun kommer vi att spela in samtalet och 

därefter transkriberas. Intervjun kommer bestå av ca15 frågor där du får utveckla dina svar så 

mycket som du vill. Intervjun beräknas ta mellan 30-40 minuter. 

Vid denna intervju kommer vi även att ta hänsyn till Vetenskapsrådets forskningsetiska principer. 

Dessa principer menas med att deltagandet är frivilligt och du kan när som helst avbryta intervjun 

och ditt deltagande. Dina uppgifter kommer behandlas anonymt, konfidentiellt och enbart till 

forskningsändamål. Materialet kommer att raderas efter färdigställningen av arbetet. 

 

Om ni funderar över något är ni välkomna att kontakta oss och/eller våra handledare. 

Med vänliga hälsningar, 

Erica Karlberg  karlberg.erica@gmail.com 

Viktor Rask  viktorrask@icloud.com 

Lea Fobbe  lea.fobbe@hig.se (Handledare) 

mailto:karlberg.erica@gmail.com
mailto:viktorrask@icloud.com

