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Abstract 

Purpose – Lean is often described as a prerequisite for achieving high operational efficiency 

through the elimination of waste. At the same time, warehouse operations are rarely free from 

inefficiencies, interruptions, or non-value-adding activities. Despite this, some warehouses 

continue to maintain remarkably high performance levels. This creates a paradox between lean 

theory and operational practice. Therefore, the purpose of this study is: 

To identify which conditions can contribute to high operational efficiency in a warehouse 

environment where lean waste has only been partially eliminated. To fulfil this purpose, the 

following research questions were formulated: 

[1] Can a warehouse maintain high operational efficiency despite the presence of waste? 

[2] Which conditions contribute to maintaining high operational efficiency despite the presence 

of waste in warehouse management? 

Method – The study was conducted as a single-case study at a large manufacturing company’s 

distribution warehouse operated by a third-party logistics provider. An abductive research 

approach with primarily qualitative methods was applied. To answer the study’s purpose and 

research questions, triangulation was conducted through interviews, observations, and 

document studies. Semi-structured interviews were carried out with employees in different 

operational roles, while observations within the warehouse environment enabled identification 

of operational behaviours, movement patterns, and waste-related activities in real time.  

Findings – The study identified several lean wastes within the warehouse operation, including 

unnecessary transportation and movement, excess inventory, rework, and underutilized 

creativity. Despite the presence of these inefficiencies, the warehouse maintained a very high 

operational efficiency level of 97–99.8%. The findings show that waste did not appear to reduce 

operational performance to the extent suggested by lean theory. Instead, the organization 

compensated through other supporting conditions. Five central conditions were identified: 

experienced employees, informal work practices, coordination and communication, continuous 

improvement efforts, and workload levelling. The findings therefore suggest that high 

operational efficiency can be achieved even in the presence of wastes, thereby challenging the 

assumption that extensive Lean implementation is a prerequisite for efficiency. 

Conclusions – The study contributes both theoretically and practically. Theoretically, it nuances 

existing lean research by demonstrating that operational efficiency can be maintained even 

when lean principles are not fully implemented. Practically, the study provides insight into how 

warehouse operations may compensate for inefficiencies. This is particularly relevant for 

complex warehouse environments where complete lean implementation is difficult to achieve. 

Limitations – The study is limited to a single distribution warehouse connected to a large 

manufacturing company and operated by a third-party logistics provider. Furthermore, the study 

focuses solely on warehouse operations and excludes upstream and downstream processes. 

Keywords – Lean warehousing, operational efficiency, lean waste, logistics, lean principles, 

warehouse flow, operational performance. 
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Sammanfattning 

Syfte – Lean framställs ofta som ett arbetssätt där hög operativ effektivitet uppnås genom 

eliminering av slöserier. Samtidigt präglas verkliga lagerverksamheter sällan av perfekta flöden 

fria från ineffektivitet, väntan eller onödiga aktiviteter. Trots detta lyckas vissa lager 

upprätthålla mycket höga prestationsnivåer. Därmed uppstår en paradox mellan lean-teorins 

ideal och den praktiska verkligheten i lagerhantering. Studiens syfte är därför följande: 

Att identifiera vilka förutsättningar som kan bidra till hög operativ effektivitet i en lagermiljö 

där lean-slöserier endast delvis har eliminerats. För att besvara studiens syfte har följande 

frågeställningar formulerats: 

[1] Kan ett lager ha en hög operativ effektivitet trots förekomsten av slöserier? 

[2] Vilka förutsättningar bidrar till att upprätthålla hög operativ effektivitet trots förekomsten 

av slöserier i lagerhanteringen? 

Metod – Studien genomfördes som en fallstudie vid ett stort tillverkande företags 

distributionslager, där lagerverksamheten bedrevs av en tredjepartsaktör. En abduktiv 

forskningsansats med huvudsakligen kvalitativa metoder tillämpades. För att besvara studiens 

syfte och frågeställningar genomfördes en triangulering bestående av intervjuer, observationer 

och dokumentstudier. Semistrukturerade intervjuer genomfördes med medarbetare i olika 

operativa roller, samtidigt som observationer i lagermiljön möjliggjorde identifiering av 

rörelsemönster, arbetsmoment och förekomsten av slöserier i realtid.  

Resultat – Studien identifierade flera lean-slöserier i verksamheten, däribland onödig rörelse 

och transport, onödigt lager, omarbete samt outnyttjad kreativitet. Trots detta uppvisade lagret 

en mycket hög operativ effektivitet mellan 97–99,8%. Resultatet visade att slöserierna inte 

verkade påverka effektiviteten i den utsträckning som lean-teorin ofta beskriver. I stället 

framkom att verksamheten kompenserade för ineffektiviteten genom andra stödjande 

förutsättningar. Fem centrala förutsättningar identifierades: erfarenhet hos medarbetarna, 

informella arbetssätt, samordning och kommunikation, kontinuerligt förbättringsarbete samt 

flödesutjämning. Resultaten indikerar därmed att hög operativ effektivitet kan uppnås trots 

förekomsten av slöserier, vilket utmanar antagandet om att en omfattande Lean-implementering 

är en förutsättning för effektivitet.  

Slutsatser – Studien bidrar med både teoretiska och praktiska implikationer. Teoretiskt 

nyanserar studien befintlig lean-forskning genom att visa att hög operativ effektivitet kan 

upprätthållas trots att lean-principer inte är fullt integrerade i verksamheten. Praktiskt bidrar 

studien med förståelse för hur lagerverksamheter kan kompensera för ineffektivitet genom 

erfarenhet, kommunikation och flexibla arbetssätt. Resultatet är särskilt relevant för komplexa 

lagerverksamheter där en fullständig implementering av lean är svår att uppnå. 

Avgränsningar – Studien är avgränsad till ett distributionslager kopplat till ett stort tillverkande 

företag där lagerverksamheten bedrivs av en tredjepartsaktör. Studien fokuserar enbart på 

lagerprocessen och inkluderar inte föregående eller efterkommande processer. 

Nyckelord – Lean warehousing, operativ effektivitet, lagerhantering, lean-slöserier, logistik, 

lean-principer, lagerflöden.  
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1. Introduktion 
Kapitlet ger en bakgrund till studien och studiens problemområde. Vidare presenteras studiens 

syfte och dess frågeställningar. Därtill beskrivs studiens omfång och avgränsningar. Kapitlet 

avslutas med studiens disposition.  

 

1.1 Bakgrund 
Lean definieras som ett angreppssätt för att skapa effektivitet genom att eliminera slöserier och 

öka kundvärde (Pardi et al., 2024). Aktiviteter som inte tillför värde ur kundens perspektiv, och 

som kunden således inte är villig att betala för, betraktas som slöseri (Petersson et al., 2015). 

För att verksamheter ska möta dagens ökade krav på produktivitet framhålls lean som ett lyckat 

förhållningssätt. Detta beror på att lean har visat sig vara mycket effektiv för att uppnå 

ekonomiska fördelar genom att förbättra kvalitet samt minska kostnad och ledtider (Pardi et al., 

2024).  Lean baseras på specifika och regelbundna principer såsom eliminering av slöserier. 

Dessa principer betraktas som riktlinjer som beskriver hur en verksamhet ska bedrivas ur ett 

lean-perspektiv (Petersson et al., 2015). Med hjälp av lean-verktyg exempelvis 5S och 

standardisering, kan lagerprocesser optimeras genom att slöserier elimineras (Vasquez-Quispe 

et al., 2023). Optimerade lagerprocesser utgör ett smidigare flöde, vilket skapar effektiv 

lagerhantering. Således uppnås sådan lagerhantering genom att specifika och regelbundna lean-

principer efterföljs.    

Samtidigt vet vi att det inte finns ett gemensamt sätt för alla organisationer att uppnå en modern 

och effektiv operativ verksamhet (Oudhuis & Tengblad, 2013). Flöden utgörs av dynamiska 

system, där effektiva processer ofta behöver anpassas och utvecklas i relation till den specifika 

verksamhetskontexten. Även implementering av lean påverkas av organisatoriska resurser, 

ledarskap och medarbetares delaktighet i implementeringen (Rymaszewska, 2017; Leksic et al., 

2020), vilket innebär att förutsättningarna varierar mellan olika organisationer. Tidigare 

forskning har dessutom i stor utsträckning fokuserat på implementering av lean inom 

produktionsmiljöer, medan studier om lean inom lager- och distributionsverksamheter, så kallad 

lean warehousing, är mer begränsade trots att dessa verksamheter utgör en central del av 

försörjningskedjan (Raghuram & Arjunan, 2022).  

I litteraturen argumenterar man för att implementering av lean är applicerbart i kontexter som 

vill minimera slöserier och effektivisera sin verksamhet. Däremot misslyckas många 

organisationer med implementering av lean (Petersson et al., 2015). Ett område där 

implementeringen av lean kan bli särskilt utmanande är standardisering av arbetssätt. Studier 

visar att det i Sverige kan vara svårare att implementera standarder jämfört med andra kulturer 

(Abrahamsson & Isaksson, 2012).  Studier visar även att när lean-implementering och försök 

till standardisering dominerar arbetares självkontroll minskar deras självförtroende och 

motivation i arbetet (Oudhuis & Tengblad, 2013). Detta pekar på att alla organisationer inte 

gynnas av lean-implementering och öppnar frågan om huruvida leans underliggande principer 
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är så huggna i sten som de uttrycks, eller om det finns organisationer som kan vara effektiva 

trots bristande eller utebliven applikation av lean. Om det finns, är det intressant att förstå vilka 

strategier som används för att kompensera för de negativa konsekvenserna som ett bristfälligt 

lean-utförande annars kan ha på effektivitet.  

 

1.2 Problembeskrivning   
Enligt bakgrunden har Lean länge framhållits som en grundläggande metod för att skapa 

effektivitet i olika verksamhetskontexter, där eliminering av slöserier varit en central del. 

Tidigare studier har främst undersökt förekomsten av slöserier inom områdena logistik och 

supply chain management, med fokus på transport, inköp och leveranskedjan. Reducering av 

slöserier inom lean warehousing har emellertid enbart undersökts i viss utsträckning men har 

visat på att det finns ett signifikant samband mellan att öka operativ effektivitet i lagermiljöer 

genom att minska slöserier (Abushaikha et al., 2018).  

Samtidigt har andra studier visat att lean inte är tillämpningsbart i alla situationer (Oudhuis & 

Tengblad, 2013). Exempelvis är kontext och typ av organisation, samt variation i 

produktvolymer och produktion faktorer som påverkar tillämpningen. Dessutom existerar 

risker med att integrera lean, exempelvis att organisationer hämmar lärande och flöde av 

kreativitet (Abrahamsson & Isaksson, 2012). 

Mot denna bakgrund är det intressant att undersöka om operativ effektivitet inom lagermiljöer 

kan skapas eller upprätthållas genom andra förutsättningar än enbart en fullständig tillämpning 

av lean. Detta gör det högst relevant att studera verksamheter med hög lagereffektivitet där lean 

inte tillämpas fullt ut. 

 

1.3 Syfte och Frågeställningar  

Problembeskrivningen belyser bristen på kunskap kring hur operativ effektivitet kan skapas och 

upprätthållas i lagerverksamheter där lean-principer inte tillämpas fullt ut. Detta tyder på ett 

behov av ytterligare studier som empiriskt undersöker vilka förutsättningar som kan bidra till 

hög operativ effektivitet trots att slöserier förekommer i lagerhanteringen. Därav syftar studien 

till:  

Att identifiera vilka förutsättningar som kan bidra till hög operativ effektivitet i en lagermiljö 

där lean-slöserier endast delvis har eliminerats. 

För att kunna besvara studiens syfte har detta brutits ner i två frågeställningar: 

[1] Kan ett lager ha en hög operativ effektivitet trots förekomsten av slöserier? 

 

[2] Vilka förutsättningar bidrar till att upprätthålla hög operativ effektivitet trots förekomsten 

av slöserier i lagerhanteringen? 
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1.4 Omfång och avgränsningar 
Studien är baserad på teorier inom lean warehousing, vilket innebär att rapporten endast 

kommer undersöka relevanta aspekter inom detta ämne. I studien utesluts andra teorier som 

tillhör föregående och efterkommande processer, se Figur 1. Sådana teorier omfattar bland 

annat produktionslogistik och andra tillverkningsrelaterade processer, såsom 

kapacitetsplanering och produktionslayout. Dessutom avgränsar sig studien från inköpsstrategi, 

marknadsföring och finansiell analys.  

Vidare undersöker studien ett distributionslager och riktar sig därav endast till att undersöka 

lagerprocesser. Enligt Figur 1 är distributionslagret det enda undersökningsobjektet, vilket är 

en kritisk parameter för leveransprocessen till kund.  Studien undersöker enbart hur lagret 

arbetar operativt för att bibehålla en hög effektivitet, vilket i denna studie definieras av antal 

orderrader som lämnar lagret i tid. Därigenom avgränsar sig studien från analys av föregående 

processer, såsom produktion eller inköp, samt nästkommande processer, såsom transport. 

 

Figur 1 
Undersökningsobjekt 

 

1.5 Disposition 
Inledningsvis introduceras studiens bakgrund. I bakgrunden beskrivs studiens kontext, vilken 

ligger till grund för problemformuleringen. Vidare presenteras studiens övergripande syfte samt 

de specifika frågeställningar som arbetet syftar till att besvara. Efterföljande redogörs det 

teoretiska ramverket, studiens metod samt tillvägagångssätt. Därtill presenteras empiri, analys 

och slutsatser. Slutligen diskuteras resultatet, metoden och förslag till framtida forskning.  

 

1.6 Användning av AI-verktyg 

I denna studie har AI-verktyg använts för att förbättra och språkgranska rapportens innehåll. AI 

har använts sparsamt i samtliga delar av rapporten och har inte använts för kritiskt tänkande, 

analys eller för att formulera slutsatser. AI har nyttjats för att föreslå språkliga nyanser, 

synonymer samt omformuleringar av meningar. Vidare har AI även använts för att identifiera 

relevant teori i förhållande till studiens syfte, såsom lean, 5S eller lagerfilosofier, vilka därefter 
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har kritiskt granskats och bedömts av författarna. De specifika AI-verktyg som använts, samt 

deras respektive användningsområde, redovisas i Tabell 1. 

 

Tabell 1  
 AI-verktyg  

AI Verktyg Syfte Förklaring 

ChatGPT 

CoPilot 

Förbättring av 

akademiskt språk 

Delar eller hela meningar har presenterats för AI-

verktyget för att bidra med en förbättring av det 

akademiska språket.  

ChatGPT Hitta synonymer Specifika begrepp har presenterats för AI-verktyget för 

att nyansera språket.  

ChatGPT Hitta relevanta 

teorier 

Syfte och frågeställningar har presenterats för AI-

verktyget för att hitta teorier med potentiell relevans 

för studien. Förslagen har sedan kritiskt granskats av 

författarna innan eventuell inkludering i studien.  

CoPilot Förbättra 

rapportstruktur 

Rapportens struktur har utformats med stöd av AI-

verktyget genom att presentera befintlig disposition, 

varefter AI genererade förslag på omstrukturering. 

Dessa bestod bland annat av rekommendationer om 

omplacering av rubriker och en mer logisk 

ordningsföljd av avsnitten. 
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2 Teoretiskt ramverk 
I kapitlet förklaras kopplingen mellan teori och frågeställningar. Kapitlet ger sedan en 

teoretisk grund kopplat till besvarandet av studiens syfte.  

 

2.1 Koppling mellan frågeställningar och teori 
Figur 2 illustrerar hur de olika teorierna relaterar till respektive frågeställning. Figuren 

använder sig av ett färgkodningssystem som anger deras relativa betydelse. Mörkgrön markerar 

teorier med hög till medelhög relevans medan ljusgrön representerar teorier med låg till ingen 

relevans för frågeställningen. 

 

Figur 2  
Koppling mellan frågeställningar och teori 

 

 

Frågeställning [1] Kan ett lager ha en hög operativ effektivitet trots förekomsten av slöserier, 

har en stark koppling till lean, dess principer och slöserier, genom att undersöka förekomsten 

av lean-slöserier. Lean-principer blir relevanta för att skapa förståelse för principer kopplade 

till slöserier. De åtta slöserierna har en direkt koppling till frågeställningen eftersom de förklarar 

hur slöserierna tar sig uttryck i praktiken, vilket möjliggör identifiering av slöserier hos den 

studerande lagerverksamheten. Teori kring implementering av lean bedöms ha låg relevans för 

frågeställningen, då implementeringsteorier inte direkt påverkar förekomsten av slöserier eller 

lagrets effektivitet. Slutligen anses även lagerteori ha en stark koppling till frågeställningen. 

Detta beror på att den redogör för vad som kännetecknar ett effektivt lagerupplägg, vilket i sin 

tur möjliggör identifiering av ineffektiv utrymmesanvändning och andra former av slöseri i 

lagret. 
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Vidare besvaras frågeställning [2] Vilka förutsättningar bidrar till att upprätthålla hög operativ 

effektivitet trots förekomsten av slöserier i lagerhanteringen, genom att kombinera empirisk 

data med teori kring implementering av lean. Implementeringsteori bedöms därmed ha hög 

relevans för frågeställningen, då den möjliggör förståelse för varför det krävs andra 

förutsättningar än lean samt vilka förutsättningar som kan bidra till att upprätthålla effektivitet. 

Lean-principer bedöms däremot sakna relevans till frågeställningen, eftersom frågeställningen 

inte fokuserar på den grundläggande förståelsen av lean. Teorin om de åtta slöserierna bedöms 

ha en indirekt relevans gentemot frågeställningen, då förutsättningarna utgår från förekomsten 

av slöserierna och inte behandlar dessa direkt. Även lagerteori bedöms ha låg relevans för 

frågeställningen, då det främst används för att beskriva den lagermiljö där studien genomförs 

snarare än direkt förklara vilka förutsättningar som bidrar till hög operativ effektivitet.  

 

2.2 Leanfilosofi 
Lean definieras som ett angreppssätt för att skapa effektivitet genom att eliminera slöserier och 

öka kundvärde (Pardi et al., 2024). Det började användas under tidigt 1900-tal i samband med 

förändrade marknadskrav och de industriella företagens önskan om att skapa effektivare 

processer. På senare år kom lean-begreppet att utvecklas och lean-principer att formas 

(Petersson et al., 2015). Idag används lean-filosofi i olika verksamheter för att effektivisera 

processer genom att: 

 använda rätta resurser och rätt mängd resurser på bästa sätt (Petersson et al., 2015).  

Lean baseras på specifika och regelbundna principer såsom eliminering av slöserier. Dessa 

principer betraktas som riktlinjer som beskriver hur en verksamhet ska bedrivas ur ett lean-

perspektiv (Petersson et al., 2015). Med hjälp av lean-verktyg exempelvis 5S och 

standardisering, kan lagerprocesser optimeras genom att slöserier elimineras (Vasquez-Quispe 

et al., 2023).  

 

2.2.1 Leanprinciper 

Lean bygger på fem centrala principer: definiera kundvärde, identifiera värdeflödet, eliminera 

slöserier, skapa flödeseffektivitet och genomför ständiga förbättringar. Principerna används för 

att främja effektivitet genom att identifiera och eliminera aktiviteter som inte skapar kundvärde 

(Tretiak, 2024).  

Aktiviteter som inte tillför värde ur kundens perspektiv, och som kunden därmed inte är villig 

att betala för, betraktas som slöseri. En central princip inom lean är därför att eliminera slöserier 

i så stor utsträckning som möjligt (Petersson et al., 2015). Detta sker i två steg. Först är det 

viktigt att förstå sig på slöseriernas karaktärsdrag för att de ska kunna identifieras. Sedan kan 

verktyg såsom kaizen, SMED, six sigma, värdeflödeskartläggning och 5S appliceras för att 

driva ut slöserierna (Hicks, 2007).  

En central del inom lean utgörs av kundvärdeskapande. Därav används principen definiera 

kundvärde för att förstå vad kunden anser är värdefullt. Det är först då företag kan identifiera 
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vilka aktiviteter som skapar kundvärde och rikta resurser detta håll (Tretiak, 2024). Vidare 

definieras kundvärdet av slutkunden, användaren eller konsumenten, och baseras på hur kunden 

upplever värdet utifrån dennes behov (Welo, 2011). 

Lean-verktyget Value Stream Mapping (VSM) kan användas för att identifiera värdeflödet. 

VSM syftar till att identifiera värdeflödet för att sedan minska antalet slöserier. Detta resulterar 

i en ökad effektivitet och en övergripande bättre flödesprestation (Andrade et al., 2016, 

refererad i Reda & Dvivedi, 2022). 

Flödeseffektivitet definieras som ett mått som anger hur stor andel av en produkts ledtid som 

är värdeskapande.  Att skapa flödeseffektivitet innebär att reducera väntetider i processer och 

därigenom förkorta den totala genomloppstiden.  Flödeseffektivitet är en grundläggande princip 

vid arbete med lean som fokuserar på helhetsflödet snarare än processoptimering (Petersson et 

al., 2015). 

Ständiga förbättringar är en integrerad del av lean, då tillämpningen av lean-tänkande innebär 

en kontinuerlig granskning av värdeflödet, vilket synliggör flaskhalsar och ineffektivitet i 

processflöden. Genom kartläggning av flödesstörningar och eliminering av slöseri kan 

processers robusthet stärkas (Melton, 2005).   

 

2.2.2 Åtta slöserier 

Lean föreslår att kundvärde skapas då slöserier elimineras. Lean fördelar slöserier i åtta 

kategorier: överproduktion, väntan, lager, rörelse, omarbete, produktion av defekta produkter, 

transporter och outnyttjad kreativitet (Petersson et al., 2015). I detta arbete kommer slöserierna 

överproduktion och produktion av defekta produkter inte att beskrivas, då dessa inte kan 

förekomma i studien. Undersökningsobjektet utgörs av ett distributionslager där produkter 

endast lagras och genomflödar. Därmed utesluts slöserierna helt.  

Slöseri i relation till väntan innebär outnyttjad tid, vilket exempelvis kan uppstå i samband med 

produkter, köer eller förseningar som förlänger medarbetarnas arbetstid. Detta slöseri 

identifieras exempelvis som en dominerande ineffektivitet i en studie från Saputra et al. (2025). 

Då uppstod slöseriet till följd av brister i leverantörskommunikation, förseningar i 

offertupphandling samt leveransbekräftelser. Detta åtgärdades genom automatiska påminnelser 

till leverantörer och optimering av interna transportresurser, vilket reducerade slöseriet väntan 

och därmed ledtiden med 39 %.  

Slöseri transport innebär onödig intern förflyttning av gods inom produktion eller lager 

(Kazancoglu & Ozkan-Ozen, 2019). Eftersom interna transporter inte tillför något direkt 

kundvärde utgör ett omfattande transportbehov snarare ett symtom på underliggande 

ineffektivitet i processen, exempelvis en bristfällig lagerlayout (Petersson et al., 2015). Detta 

slöseri kan reduceras genom att exempelvis förenkla processer, optimera layouten, minimera 

hantering av produkter samt reducera avstånd mellan arbetsstationer (Ahmed & Islam 

Chowdhury, 2018). 
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Vidare definieras onödig rörelse av medarbetare som ett slöseri (Kazancoglu & Ozkan-Ozen, 

2019). Rörelse av detta slag inom lager kan exempelvis uppstå när utrustning är opraktiskt 

placerad eller svår att lokalisera, vilket orsakar långa gångavstånd. Det kan även uppstå när 

lagerlayouten är ineffektiv eller när personalen tvingas utföra tunga eller icke-ergonomiska lyft 

(Petersson et al., 2015). 

Onödig rörelse och transport påstås utgöra två av de mest förekommande slöserierna men kan 

motverkas genom relativt enkla åtgärder. Exempelvis möjliggör en omorganisering i 

lagerstrukturer kortare transportavstånd och minskade rörelser från operatörerna, eftersom 

arbetsstationerna är närmare placerade. Detta kan i sin tur innebära ett förbättrat arbetsflöde och 

en minskad risk för materialförluster samt sammanblandning av komponenter (Bizuneh & 

Omer, 2024). 

För att synliggöra slöserierna onödig transport och onödig rörelse kan ett spaghettidiagram 

utformas. Ett spaghettidiagram är en visuell metod som kartlägger hur exempelvis en 

medarbetare, produkt eller pall förflyttar sig inom ett avgränsat område. Diagrammet skapas 

genom att rörelser ritas som linjer över en layout av arbetsytan. När många rörelser registreras 

bildas ett mönster av korsande linjer, vilket ofta liknar spaghetti, därav namnet. Genom denna 

visualisering blir det möjligt att identifiera omvägar, återkommande förflyttningar och 

ineffektiva rörelsemönster (Petersson et al., 2015). 

Slöseri i form av lager kan innebära bristande eller överdriven lagring av artiklar (Kazancoglu 

& Ozkan-Ozen, 2019). Detta förlänger ledtiden vilket minskar förmågan att vara flexibel mot 

kundefterfrågan samt ökar risken för kvalitetsproblem (Petersson et al., 2015). Enligt en studie 

av Puspitasari och Ardila (2016) kan minskning av slöserier i lager ske genom att ta bort föremål 

som inte behövs, rengöra lagret, tillämpa arbetsrutiner, frekvent lagerkontroll och 

implementering av schemaläggning. Slöseriet uppstår när tillgången överstiger det faktiska 

behovet, vilket kan dölja underliggande problem i flödet (Ahmed & Islam Chowdhury, 2018). 

Slöseriet omarbete uppstår när mer arbete utförs än vad som efterfrågas av kunden (Petersson 

et al., 2015). Slöseriet uppstår exempelvis när arbetsmoment utförs mer noggrant, mer avancerat 

eller fler gånger än nödvändigt, samt när onödiga steg inkluderas i processen. Det kan även 

handla om att manuella moment utförs trots att de skulle kunna förenklas eller automatiseras 

(Lee et al., 2025). Omarbete kan även beskrivas som situationer där en process eller produkt 

behöver göras om eftersom den inte blev korrekt från början, eller när onödiga moment utförs 

i processen. Det kan handla om ineffektiv bearbetning till följd av bristfällig utformning av 

verktyg eller produkter, vilket leder till extra arbete (Ahmed & Islam Chowdhury, 2018). 

Ett åttonde slöseri inom lean som diskuteras är outnyttjad kreativitet. Slöseriet har tidigare 

omdefinierats flertalet gånger och saknar en enhetlig definition i litteraturen, men beskrivs som 

ett slöseri kopplat till underutnyttjande av medarbetares kompetens (Hicks, 2007; Brenson & 

Kulkarni, 2011; Kavanagh & Krings, 2011, refererad i Özen & Ventura, 2017). Slöseriet handlar 

om att vidareutveckla individer samt få större tillgång till medarbetares kompetens genom en 

djup integrering av arbetsinnehåll i stället för stora mängder av arbete. Outnyttjad kreativitet 

kan leda till att gå miste om förbättringar och medarbetare (Petersson et al., 2015). Detta kan 
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bero på att personal utför för enkla uppgifter eller att förbättringsförslag inte tas tillvara (Özen 

& Ventura, 2017).  

Vidare visar forskningen att en risk med tillämpning av lean är en minskning av variation i 

arbetet, vilket leder till outnyttjad kreativitet och kompetens av medarbetare. Detta bidrar i sin 

tur till minskning av meningsfullhet och motivation, vilket på lång sikt kan skapa en minskad 

förmåga att producera kundanpassade produkter eller utveckla nya, effektivare 

tillvägagångssätt (Oudhuis & Tengblad, 2013). 

 

2.2.3 Implementering av lean 

Implementering av lean-principer inom logistik och distribution har visat sig kunna förbättra 

operativ effektivitet genom att minska slöseri och skapa mer strukturerade arbetsprocesser. En 

studie av Leksic et al. (2020) undersökte implementeringen av lean i ett distributionsföretag där 

verktyg som 5S, standardisering av arbetsprocesser och takt-tid användes för att förbättra 

produktiviteten i orderhanteringen. Resultaten visade en tydlig förbättring av verksamhetens 

prestation efter implementeringen av lean-metoder.  

En viktig del i implementering av lean är att identifiera och förstå möjliga motståndskrafter 

inom organisationen för att lyckas driva igenom förändringar. Om detta förbises riskerar 

ledningen att ödsla betydande tid och resurser åt att hantera sådana hinder (Stanleigh, 2008; 

Barker, 1998, refererade i Jadhav et al., 2014). Eftersom lean-initiativ ofta innebär omfattande 

förändringar i såväl arbetsmetoder som organisatorisk kultur, är motstånd från medarbetare en 

återkommande faktor som kan försvåra förändringsarbetet (Pardi et al., 2024). 

Vanliga invändningar vid implementering av lean rör ofta brist på tid, låg förändringsvilja hos 

personalen till följd av tidigare misslyckade förbättringsinitiativ, avsaknad av drivkraft att 

genomföra förändringen samt ovilja eller rädsla att delegera ansvar till medarbetare. Därtill 

upplevs implementering av lean ofta som tidskrävande, vilket ytterligare kan förminska 

förändringsmotivation (Petersson et al., 2015). 

Forskningen lyfter flera faktorer som påverkar den praktiska tillämpningen av lean. Dessa 

omfattar bland annat starkt stöd från ledningen, organisatoriska resurser, kompetens hos 

medarbetare samt en kultur som främjar kontinuerliga förbättringar. Samtidigt kan hinder 

såsom motstånd mot förändring samt svag koppling mellan förbättringsinitiativ och företagets 

strategi försvåra implementeringen (Rymaszewska, 2017). 

Lean-implementeringens framgång beror främst på faktorer som ledarskap, utbildning, 

kommunikation och medarbetarnas delaktighet i förbättringsarbete (Leksic et al., 2020). 

Forskningen visar att företag ofta tillämpar lean i flera steg där olika verktyg införs successivt. 

Flera verktyg, såsom 5S, Kaizen, Kanban och TPM, har visat sig vara särskilt betydelsefulla 

för att minska slöseri. Samtidigt betonas det att deras effekt inte enbart beror på hur ofta de 

används, utan även vilken påverkan de har på verksamheten. En framgångsrik lean-

implementering är vanlig bland marknadsledande företag. Trots detta misslyckas många 

organisationer på grund av bristande kunskap, engagemang eller ledarskap (Leksic et al., 2020). 
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Vidare utgörs en av de viktigaste faktorerna för implementering av lean supply chain 

management (LSCM) starkt stöd och engagemang från högsta ledningen. Därtill framhålls 

betydelsen av kontinuerlig utbildning och träning, tydlig kommunikation, strukturerad 

planering och ett systemperspektiv där både interna processer och leverantörskedjan inkluderas 

i förbättringsarbetet (Pardi et al., 2024). Framgångsrik implementering av lean kräver därmed 

att principerna integreras i organisationens strategi, processer och kultur. Genom att betrakta 

lean som en del av ett bredare process- och systemperspektiv ökar organisationens 

förutsättningar att uppnå mer effektivt och stabilt förbättringsarbete (Rymaszewska, 2017). 

Inom lean anses standardisering vara en viktig del av kontinuerliga förbättringar.  En standard 

är en överenskommelse över hur man driver någonting på bästa sätt. I samband med lean 

innebär det en handlingsplan för implementering av lean-principer som alla i organisationen 

ska efterfölja. Det är först när vi standardiserar som vi kan förbättra någonting (Abrahamsson 

& Isaksson, 2012). Att implementera en standard beskrivs vara detsamma som att öka 

kompetens- och kunskapsnivån i en organisation. Samtidigt behöver standarden inte 

nödvändigtvis vara det bästa alternativet (Petersson et al., 2015). Det finns vissa delar av 

standardisering som hämmar organisationers effektivisering och värdeskapande till kunder. Det 

kan handla om organisationer som producerar kundorderbaserade produkter eller 

kundanpassade lösningar, och som därför behöver överväga balansen mellan standardisering 

och anpassning (Abrahamsson & Isaksson, 2012).  

Vidare visar forskning att det i Sverige kan vara svårare att implementera standarder jämfört 

med andra länder såsom Japan, Brasilien och Frankrike. Studier har jämfört kulturella skillnader 

i hänsyn till maktdistansindex, individualism, maskulinitet, osäkerhetsunvikande-index och 

långsiktig orientering, och funnit en korrelation mellan den låga maktdistansen i svenska 

företag och svårigheter att implementera standarder. Studien visar att detta beror på svårigheter 

bland svenska anställda att följa direkta order utan att förstå fördelar med förändringar i 

arbetssätt (Abrahamsson & Isaksson, 2012). 

Fortsättningsvis är lean inte applicerbart i alla kontexter (Oudhuis & Tengblad, 2013). Studier 

visar att applicering av lean beror på kontext, produktvolymer, variation av produkter i 

produktion samt själva organisationen. Risken med att försöka implementera lean och 

standardiseringar i alla organisationer är begränsning av lärande och därmed outnyttjad 

kreativitet bland medarbetarna (Abrahamsson & Isaksson, 2012). Dessutom visar studier även 

att när tillämpning av lean och standardisering väger över självkontroll i arbetet minskar 

medarbetares självförtroende och motivation i sitt arbete. Det har även visats att stress ökar i 

samband med standardisering, vilket sätter medarbetares kreativitet och utvecklingsförmåga i 

risk (Oudhuis & Tengblad, 2013). 

För att bibehålla medarbetares känsla av självkontroll bör ledare vid implementering av lean 

förhandla förändringen med medarbetare först. Medarbetare bör vara inkluderade i 

förändringarna och kunna bidra med utvecklingsidéer. Det är möjligt att kombinera tillämpning 

av lean och standardisering med självkontroll bland medarbetare. Huvudsakligen visar studier 

att det inte finns ett gemensamt sätt för alla organisationer att uppnå modern och effektiv 

produktion, vilket säger emot vad förespråkare för lean påstår. Snarare är det av hög betydelse 
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att utveckla kompetens hos medarbetare, hållbara relationer med kunder samt uppdaterad 

teknologi (Oudhuis & Tengblad, 2013). 

Vidare utgör 5S en metod för att skapa en välorganiserad och funktionell arbetsplats. Metoden 

beskrivs som ett krav för standardiseringsarbete och förutsättning för att eliminera slöserier. En 

vanlig missuppfattning är att 5S innebär ordning och reda samt förknippas med städaktiviteter, 

vilket ger en felaktig uppfattning av metoden (Petersson et al., 2015). Det handlar i stället om 

att skapa förutsättningar för operativ produktivitet genom att öka arbetsmiljöns kvalitet (Vinodh 

et al., 2016). 5S är en akronym för de fem pelare som metoden utgår från: sortera, systematisera, 

städa, standardisera och disciplin. Dessa utgör de fem stegen i hur verktyget används (Rahman 

et al., 2010). 

 

2.3 Lagerteori  
Lager och lagerhantering är centrala delar i besvarandet av studiens frågeställningar. Till 

begreppet tillhör hantering, förflyttning och skydd av gods. Olika typer av lager omfattar bland 

annat mellanlager, distributionslager och centrallager (Jonsson & Mattsson, 2016). Med 

utgångspunkt i distributionslager undersöks dess funktion i försörjningskedjor samt dess 

påverkan på logistisk prestation. Det beskrivs även hur lagrets struktur kan optimeras och vilken 

effekt sådana förändringar har på leveransförmåga och ledtid.  

 

2.3.1 Definition av lager 

 Lager avser en plats där fysiskt gods hanteras, förflyttas och skyddas. Lagring syftar specifikt 

på den fysiska lagerhållningen av gods i ett lager och omfattar bland annat lagrets utformning, 

strukturering och layout. Inom ett materialflöde kan flera lagerhållningspunkter förekomma, 

där förflyttningar av gods mellan dessa betraktas som en del av lagerfunktionen. Även interna 

transporter inom lagret samt dess layout har betydelse för hur lagret definieras och uppfattas 

(Jonsson & Mattsson, 2016). 

Effektiv lagring och godshantering utgör centrala funktioner i de flesta 

produktionsverksamheter, då lagret påverkar både ekonomiskt utfall samt flödeshantering, 

ledtider, effektivitet, logistisk prestation och relationer med kunder och leverantörer. Genom att 

integrera principer inom lagerhantering och lean kan verksamheter minska ledtider och slöseri 

samt uppnå ökad kostnadseffektivitet (Baglio et al., 2025). 

Vid utformning av ett fysiskt lager är målsättningen att minimera onödiga förflyttningar och att 

skapa en smidig hantering av gods. Detta kan exempelvis uppnås genom att placera 

högfrekventa artiklar nära utlastningsområdet, medan lågfrekventa artiklar placeras längre bort. 

Utöver transportavstånd är även godsets lättillgänglighet en central faktor, vilket innebär att 

artiklar med hög omsättningshastighet bör placeras i de mest lättåtkomliga lagringsutrymmena 

i lagret (Jonsson & Mattsson, 2016). 
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2.3.2 Lagerstrukturering 

Meningen med strukturering av lager är att skapa rationella flöden med hög utnyttjandegrad. 

Struktureringen kan exempelvis genomföras genom zonindelning eller differentiering av 

artiklar (Jonsson & Mattsson, 2016). De olika metoderna för lagerstrukturering har ett 

gemensamt syfte: att uppnå hög lagringseffektivitet genom strategisk placering av gods, 

reducering av ledtider inom lagret, minimering av skador samt optimering av användande av 

tillgängligt utrymme och resurser (Le et al., 2021). 

Jonsson och Mattsson (2016) skiljer mellan två huvudsakliga typer av flödesstrukturer: linjära 

flöden och U-formade flöden. I linjära flöden flödar allt gods genom lagret från 

godsmottagningen och utlastas på motsatt sida efter sorteringen enligt Figur 3. Strukturen är 

särskilt välanpassad för flöden med stora volymer av ett begränsat antal artiklar. En U-formad 

layout innebär i stället att utlastning och godsmottagning är lokaliserade till samma sida av 

lagret enligt Figur 4. Denna utformning skapar bättre förutsättningar för artikeldifferentiering, 

eftersom samtliga artiklar inte nödvändigtvis transporteras enligt identiska flödesmönster. 

 

Figur 3 
Linjär layout 

Kommentar. Egen illustration baserad på Jonsson och Mattsson (2016). 
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Figur 4 
U-formad layout 

Kommentar. Egen illustration baserad på Jonsson och Mattsson (2016). 

 

En studie av Raghuram och Arjunan (2022) visar hur lager kan struktureras om enligt lean-

principer för att förbättra effektiviteten i lagerprocesser. Genom att analysera materialflöden 

och omorganisera lagerlayouten kunde operatörernas förflyttningssträckor i lagret minskas 

avsevärt. Detta genomfördes bland annat genom att skapa en kitting-zon, vilken är ett område 

i lagret där olika artiklar plockas och samlas ihop till ett komplett kitt i stället för att 

lagerarbetarna behövde hämta varje artikel separat i lagret. Resultaten visade att den totala 

gångsträckan reducerades med cirka 88 %, vilket bidrog till effektivare materialflöden. 
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3 Metod och genomförande 
I följande kapitel kommer det presenteras en översiktlig beskrivning av studiens 

tillvägagångssätt. Vidare beskrivs ansats och design följt av studiens datainsamling och 

dataanalys. Kapitlet avslutas med en diskussion kring forskningsetik och studiens trovärdighet. 

 

3.1 Koppling mellan frågeställningar och metod 
I följande kapitel beskrivs de metoder för datainsamling som använts för att besvara studiens 

syfte och frågeställningar. I Figur 5 illustreras kopplingen mellan frågeställning och metod där 

intervjuer, observationer och dokumentstudier har genomförts på företaget.  

 

Figur 5 
Koppling mellan frågeställningar och metod 

 

För att besvara studiens första frågeställning, som syftar till att undersöka ifall ett lager kan ha 

hög operativ effektivitet trots förekomsten av slöserier, genomfördes observationer, intervjuer 

och dokumentstudier. Observationerna genomfördes internt inom företagets lagerverksamhet 

för att identifiera slöserier. För att stärka observationerna genomfördes intervjuer enligt Bilaga 

A. För att besvara den första frågeställningen genomfördes även dokumentstudier för att 

komplettera intervjusvar.  

Studiens andra frågeställning, som syftar till att identifiera förutsättningar som bidrar till att 

upprätthålla hög operativ effektivitet trots förekomsten av slöserier, besvarades genom 

observationer och intervjuer. Observationerna genomfördes i företagets lagerverksamhet för att 

identifiera potentiella förutsättningar i det praktiska arbetsflödet. Den huvudsakliga empirin för 
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besvarandet av frågeställningen utgjordes dock av intervjuerna, där respondentsvaren gav 

tydliga indikationer på vilka förutsättningar som upplevdes vara betydelsefulla.   

 

3.2 Arbetsprocessen 
Arbetsprocessen för studien bestod huvudsakligen av sex steg. I Figur 6 
Arbetsprocessen illustreras de ingående stegen och deras ordning. Förstudien genomfördes i 

syfte att fördjupa förståelsen för paradoxen inom lagerverksamheten. Den omfattande 

litteratursökningen genomfördes för att identifiera tidigare forskning relaterad till 

problemområdet, vilket bidrog till att ytterligare stärka den teoretiska förståelsen. 

Litteratursökningen genomfördes med hjälp av olika vetenskapliga databaser samt relevant 

facklitteratur.  

Vidare utformades undersökningsupplägget genom att tillsammans med handledare på företaget 

planera datainsamling. Detta arbete låg till grund för att specificera både datainsamlingsmetod 

och tillvägagångssätt. Till följd av datainsamlingen genomfördes en analys och bearbetning av 

det insamlade materialet. Detta möjliggjorde sedan en jämförelse och koppling mellan de 

empiriska resultaten och befintliga litteraturen. Slutligen genomfördes en diskussion och 

granskning av resultaten, vilket möjliggjorde besvarandet av studiens frågeställningar och 

konkreta slutsatser.  

 

Figur 6 
Arbetsprocessen 

 

 

3.3 Forskningsansats 
Arbetet med att relatera empiri och teori genomförs abduktivt. En abduktiv forskningsansats 

kombinerar deduktion och induktion som kännetecknas av att följa bevisets väg respektive 
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upptäckandets väg. Ett deduktivt arbetssätt utgår därmed från etablerad teori och allmänna 

principer om enskilda företeelser som sedan prövas empiriskt i en studie. Då deduktivt 

arbetssätt tar utgångspunkt i befintlig teori är det förbestämt vilken information som ska samlas 

in och hur den ska analyseras, vilket stärker studiens objektivitet (Patel & Davidson, 2019).  

 

Induktion skiljer sig från deduktion i det att ett forskningsobjekt studeras utan en förankring i 

befintlig teori. Studiens empiri formuleras sedan i en teori, vilket innebär att arbetet är helt 

förutsättningslöst (Patel & Davidson, 2019). Således innebär detta att ett abduktivt arbetssätt 

växelvis utgår från etablerad teori och empiriskt material i en spiralliknande process. Därmed 

påstås denna ansats leda till stor lyhördhet för det empiriska materialet (Blomkvist & Hallin, 

2014). Emellertid kan ett abduktivt förhållningssätt innebära en risk att valet av 

undersökningsobjekt samt formuleringen av en hypotetisk teori omedvetet utgår från tidigare 

erfarenhet. Detta kan exempelvis få till följd att alternativa tolkningar utesluts.  

 

3.4 Design  
Studien är utformad som en fallstudie, vilken är en lämplig forskningsmetod för att djupare 

förstå en situation eller händelse (Säfsten och Gustavsson, 2023). Arbetet omfattar endast ett 

undersökningsobjekt och frågeställningarna är formulerade som vilka- och kan-frågor. 

Studieupplägget är därmed i linje med Säfsten och Gustavssons (2023) beskrivning av en 

fallstudie, vilken tillämpas på enstaka fall och syftar till att besvara frågorna av typen varför, 

hur och vad.  Vilka-frågorna avser att undersöka specifika faktorer/åtgärder inom ett avgränsat 

sammanhang och kan därmed betraktas som en specificerad form av vad-frågor.  

Studiers undersökningsupplägg kan även skilja beroende på hur mycket kunskap det finns inom 

problemområdet. Då det finns kunskapsluckor kring problemområdet beskrivs undersökningen 

som utforskande och benämns explorativ (Patel & Davidson, 2019). Denna studie är av 

explorativ karaktär, eftersom den syftar till att ingående identifiera vilka förutsättningar som 

kan bidra till hög operativ effektivitet i en lagermiljö där lean-principer endast delvis tillämpas. 

Det finns en viss mängd etablerad kunskap inom lean men inte tillräckligt om dess brister eller 

alternativa förutsättningar. Detta indikerar kunskapsluckor kring problemområdet, vilket delvis 

utesluter en deskriptiv ansats för studien. Eftersom ingen hypotes prövas är studien inte av 

hypotesprövande karaktär (Patel & Davidson, 2019). 

 

3.4.1 Undersökningsobjektet 

Undersökningsobjektet utgörs av ett distributionslager ägt av ett stort producerande företag som 

har varit verksamt i flera hundra år. Distributionslagret tillhör ett av företagets många lager och 

bedrivs av en tredjepartsaktör som hanterar all lagerverksamhet. Lagret bemannas av cirka 130 

medarbetare under lågsäsong och 180–200 under högsäsong. Totalt finns det fyra huvudsakliga 

avdelningar. Genom lagret flödar både färdigt gods samt reservdelar och tillbehör, som antingen 

mellanlagras eller går direkt vidare till utlastning via cross-docking. Majoriteten av godset 

ompackas i lagret eller kittas, vilket innebär en tillfällig lagring innan det förs vidare i 

distributionsflödet.  



[17] 
 

Lagret är utformat enligt Figur 7, vilken övergripande illustrerar undersökningsobjektets 

ungefärliga layout. Kartan visar de centrala områdena för varuflödet och dess placering i 

förhållande till varandra. Översiktsbilden används för att beskriva kontexten där 

lagerprocesserna äger rum. Kartan är inte skalenlig och avgränsas till lagrets bottenplan. Lagrets 

ovanvåning framgår inte i figuren då den endast omfattar stationen ”för-packet”, som mer 

ingående beskrivs i empiriavsnittet.  

Lagerlayouten är funktionsbaserad och strukturerad enligt ett U-format godsflöde, där in- och 

utflödet sker via inlastning respektive utlastning (Jonsson & Mattsson, 2016). Gods lagerförs i 

ställage, på pallyta eller i AutoStore, och hanteras vid stationerna upp-packet, kvalitet, manuellt 

plock och vid plockytan för AutoStore. Vid områdena rullband och emballering sorteras och 

förbereds gods inför vidare förflyttning till utlastningsytan. Resterande områden utgörs av 

lådmonteringsyta, laddstation och administration (Ad.). Den övergripande lagerutformningen 

ligger till grund för den fortsatta beskrivningen av godsflödet, vilket behandlas i empiriavsnittet.  

 

Figur 7 
Schematisk lagerlayout 

 

 

3.5 Datainsamling  
Studien tillämpar blandade kvalitativa datainsamlingsmetoder, observationer och intervjuer. 

Kvalitativa metoder används då mjuka och rika data samlas in samt då man vill anskaffa en 

kontextuell förståelse för något (Blomkvist & Hallin, 2014). Sådana metoder utnyttjas ofta för 

att tolka eller förstå människor och situationer, till skillnad för kvantitativa metoder som ofta 

behandlar mängd, frekvens och kausala samband (Patel & Davidson, 2019). Kvantitativa 
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metoder associeras därmed med mätningar, vilka genomför med hjälp av 

datainsamlingsmetoder såsom enkätstudier och experiment (Blomkvist & Hallin, 2014).  

 

3.5.1 Observation 

Observationer inom vetenskapliga sammanhang ska vara planerade och baseras på systematisk 

informationssamling. De används som en kompletterande datainsamlingsmetod vid 

undersökningar av olika händelseförlopp, där forskaren behöver fånga händelser i realtid (Patel 

& Davidson, 2019). Observationer är särskilt lämpliga när studiens frågeställningar är av 

utforskande karaktär och när det är nödvändigt att dokumentera beteenden, handlingar samt den 

fysiska omgivningen (Blomkvist & Hallin, 2014).  

I linje med denna studies syfte, att identifiera vilka förutsättningar som kan bidra till hög 

operativ effektivitet i en lagermiljö där lean-slöserier endast delvis har eliminerats, blir 

observationer av lager därför en relevant datainsamlingsmetod. Genom att observera 

lagermiljöer ges en direkt inblick i medarbetares beteenden, operativa händelseförlopp, 

handlingar och den fysiska omgivningens påverkan på effektiviteten.  

Observationerna genomfördes i form av fyra fältbesök hos fallföretaget, vilket bidrog till ökad 

förståelse för företagets lagringsprocesser- och layout. Litteraturen särskiljer mellan 

strukturerad och ostrukturerad observation. För studien genomfördes ostrukturerade 

observationer, vilka förklaras mer i Tabell 2. Sådana observationer innebär att man har ett 

utforskande syfte och observerar fritt för att fånga upp så mycket som möjligt (Patel & 

Davidson, 2019). Under den första observationen följdes arbetet under 90 minuter i lagret 

tillsammans med lagerchef och logistikkoordinator. Syftet var att övergripligt observera 

potentiella slöserier samt hur de anställda implementerar lean i sitt dagliga arbete. Detta 

möjliggjorde insamling av spontana beteenden och händelser, samt identifiering av aspekter 

som initialt inte beaktats (Patel & Davidson, 2019).  

Efter att ha fått en överskådlig förståelse för lagerhanteringen genomfördes nästkommande 

lagerobservationer. Dessa utfördes som icke-deltagande direkta observationer där 

förutbestämda stationer och händelseförlopp följdes, baserat på de insikter och kritiska 

händelser som framkommit under den första observationen. Syftet med observationerna var att 

analysera och flödeskartlägga lagerfunktionen med fokus på lean-implementering och 

potentiella slöserier. Observationernas längd varierade enligt Tabell 2 och genomfördes under 

separata dagar för att fånga variation och identifiera problemhantering vid hög kontra låg 

belastning.  
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Tabell 2 

Observationsomfattning 

 

3.5.2 Intervju 

Studien använde kvalitativa intervjuer för att insamla empiriskt material. Kvalitativa intervjuer 

tar utgångspunkt i öppna frågeställningar med förhoppningen att respondenternas svar ska vara 

innehållsrika. Patel och Davidson (2019) skriver att kvalitativa studier i stort sett alltid använder 

en låg grad av strukturering och förklarar att semistrukturerade intervjuer är en vanlig 

benämning i sådana sammanhang. Denna intervjutyp utgår från specifika teman som intervjun 

syftar till att beröra, samtidigt som respondenten ges förhållandevis stort utrymme att formulera 

sina svar fritt. Detta ligger i linje med Trost (2010) beskrivning av intervjuer där respondenten 

ges större frihet i sina svar.  

Semistrukturerade intervjuer gav en fördel i studien då syftet var att identifiera vilka 

förutsättningar som kan bidra till hög operativ effektivitet i en lagermiljö där lean-slöserier 

endast delvis elimineras. Följaktligen fanns ett behov av att inte begränsa respondenterna i sina 

svar, då relevant information förblir outtalad eller inte fångas upp, vilket påverkar studiens 

möjligheter att ge en djupgående och omfattande förståelse av det undersökta fenomenet. 

Således genomfördes intervjuerna med låg grad av standardisering, vilket innebär att studien 

tillät avvikelser i de förbestämda frågornas ordningsföljd, formulering och uppföljning under 

intervjutillfället (Trost, 2010).  

Vidare spelades intervjuerna in och transkriberades med hjälpverktyget Microsoft Teams för att 

minimera risken för informationsbortfall. De respondenter som tillhör studiens urval redovisas 

i Tabell 3, vilken ger en uppfattning om alla respondenternas befattning, dess relevans för 

studien, intervjuformatet och intervjuns varaktighet. Tabellen används för att tydliggöra 

urvalets sammansättning och dess koppling till studiens syfte. Av Tabell 3 framgår att åtta 

intervjuer genomfördes. För att bibehålla respondenternas anonymitet har alla tilldelats en 

bokstavsbeteckning. 
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Tabell 3 
Intervjuomfattning 

 

 

3.5.3 Dokumentstudie 

Studien kompletterades genom att använda dokumentstudier för att påvisa en hög 

lagereffektivitet. Dokumenten tillhör företagets interna data över hur hög lagereffektiviteten har 

varit och hur denna har bemöt de satta standarderna i procent under de senaste två åren. Enligt 

Patel och Davidson (2019) kan dokumentstudier användas för att besvara frågeställningar kring 

faktiska skeenden. Dokumenten användes som komplement till intervjuer och observationer för 

att bygga på kunskap och förståelse för lagereffektiviteten.  

 

Vidare är dokument sekundärdata, det vill säga information som kommer från en annan källa 

för ett annat syfte (Säfsten & Gustavsson, 2023). Det är lämpligt att använda sekundärdata när 

det är önskvärt att veta hur någon annan tolkat en händelse, utan påverkan av forskaren.  Vidare 

är det viktigt att göra en bedömning om informationen som presenteras i dokumenten är 

sannolik och trovärdig. Det är av stor betydelse av att vara källkritisk till dokumenten (Patel & 

Davidson, 2019). Det var viktigt att känna till syftet med dokumenten för att med säkerhet veta 

att de inte gav en falsk bild och säkerställdes med hjälp av observationer och intervjuer. 
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3.6 Dataanalys 
Data som insamlades genom observationer och intervjuer analyserades med hjälp av kvalitativa 

analysmetoder. Nedan beskrivs analysens tillvägagångssätt.  

 

3.6.1 Analys av intervjuer 

Efter avslutad datainsamling sammanställdes allt material från transkriberingarna för att 

möjliggöra en systematisk analys. Detta är viktigt då kvalitativa data analyseras genom att söka 

mönster och samband med hjälp av klassificering. Därav analyserades intervjuernas 

textmaterial tematiskt, vilket utgör en metod för att identifiera, analysera och presentera 

mönster i insamlade data genom att systematiskt sortera textinnehåll enligt teman (Säfsten & 

Gustavsson, 2023). 

Figur 8 beskriver analysprocessen för intervjuerna genom en tematisk analys. Inledningsvis 

lästes textmaterialet igenom för att skapa en övergripande förståelse i enlighet med Säfsten och 

Gustavssons (2023) beskrivning av det inledande steget i en tematisk analys. Intressanta och 

återkommande företeelser i materialet tilldelas sedan en och samma kod för att markera ut 

innehåll med möjlig relevans i förhållande till studiens frågeställningar. Koderna sorterades 

enligt olika teman. Slutligen sammankopplades det sammanställda materialet, koder och teman, 

med studiens frågeställningar för att besvara dessa. De teman som koderna sorterades enlig 

utgick från slöserierna som beskrevs i föregående kapitel.  

 

Figur 8 

Analysprocessen av intervjuer 

 

 

3.6.2 Analys av observationer 

Vid varje observationstillfälle fördes anteckningar som utgjorde underlag för analysen. För 

analysen av observationsdata tillämpades kvalitativ dataanalys, vilket innebär att man bearbetar 

och tolkar kvalitativa data. Liksom intervjuerna analyserades den kvalitativa data tematiskt för 

att identifiera mönster i dokumenterade data (Säfsten & Gustavsson, 2023). Analysen 

genomfördes inledningsvis med datareduktion, där rådata från anteckningarna valdes ut, 

förenklades och omformulerades. I detta steg kodades datamaterialet, vilket innebär att 

forskaren sorterar och märker upp data med etiketter (koder) för att strukturera och tolka 
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innehållet (Säfsten & Gustavsson, 2023). Detta organiserades sedan i olika kategorier utifrån 

olika arbetsuppgifter i lagret. 

Nästa steg i analysen utgjordes av datadisplay, där syftet var att visualisera den kategoriserade 

data, vilket genomfördes genom att strukturera arbetsuppgifterna i en kronologisk ordning 

(Säfsten & Gustavsson, 2023). För att avsluta analysen drogs slutsatser där mönster och 

samband mellan arbetsuppgifter och implementering av lean identifierades tillsammans med 

analysen av intervjuer. Slutsatsdragningen baserades på jämförelser mellan teman och objektiva 

kontra subjektiva fakta. Observationer kan dokumenteras enligt första- och andra gradens 

konstruktioner, vilket skiljer mellan medarbetares egna uppfattningar och forskarens analytiska 

tolkningar av det studerade fenomenet (Blomkvist & Hallin, 2014). I studien särskildes dessa 

konstruktioner genom att subjektiva observationer och analytiska tolkningar färgmarkerades i 

efterhand, vilket tydligt avgränsades från det objektiva empiriska data.  

 

3.7 Forskningsetik 
Forskningsetiska principer har beaktats i enlighet med riktlinjer för vetenskapligt arbete. 

Informationskravet har uppfyllts genom att samtliga deltagare informerats om studiens syfte 

samt om deras medverkan i intervjuer och observationer. Samtyckeskravet har tillgodosetts 

genom att deltagandet varit frivilligt och att samtliga respondenter har gett sitt medgivande till 

att delta i studien. Deltagarna har även haft möjlighet att avbryta sitt deltagande när som helst.  

Konfidentialitetskravet har beaktats genom att insamlat material hanterats med sekretess. 

Respondenter har anonymiserats i studien genom benämningar såsom respondent A, B, C. Även 

företaget och tredjepartsleverantören har anonymiserats. Nyttjandekravet har uppfyllts genom 

att det insamlade materialet enbart används för studiens ändamål i enlighet med den information 

som lämnats till deltagarna. Materialet har inte använts i andra sammanhang eller för andra 

syften. 

 

3.8 Studiens trovärdighet 
Studiens trovärdighet och vetenskapliga kvalitet utgår från begreppen validitet och reliabilitet. 

Dessa utgör centrala kriterier för att säkerställa kvaliteten i en studie, men deras innebörd skiljer 

sig beroende på om studien har en kvantitativ eller kvalitativ ansats (Patel & Davidson, 2019). 

Eftersom denna studie är av kvalitativ karaktär diskuteras validitet och reliabilitet utifrån ett 

kvalitativt synsätt. 

 

3.8.1 Validitet 

Validitet avser i vilken utsträckning studien undersöker det fenomen som den avser att studera 

och därmed hur väl resultaten kan anses vara relevanta och giltiga (Säfsten & Gustavsson, 

2023). I kvalitativa studier handlar validitet i stor utsträckning om att skapa en djupare 

förståelse för ett fenomen genom tolkning av empiriskt material (Patel & Davidson, 2019). Yin 
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och Nilsson (2007) lyfter fram begreppsvaliditet, intern validitet och extern validitet som 

centrala aspekter för att bedöma studiens kvalitet. 

För att stärka begreppsvaliditeten har två datainsamlingsmetoder använts: intervjuer och 

observationer. Enligt Yin och Nilsson (2007) bidrar användningen av flera datakällor, så kallad 

triangulering, till att öka studiens trovärdighet genom att resultaten baseras på ett bredare 

empiriskt underlag. Begreppsvaliditet innebär även att studiens insamlade data kan relateras till 

befintlig teorin (Säfsten & Gustavsson, 2023). I denna studie har datainsamlingen syftat till att 

fånga både observerade arbetssätt och respondenters upplevelser, vilket bidrar till att det 

empiriska materialet återspeglar det studerade fenomenet. 

Den interna validiteten berör i vilken utsträckning det insamlade materialet ger ett tillräckligt 

underlag för att besvara studiens forskningsfrågor (Säfsten & Gustavsson, 2023). I studien har 

detta tagits i hänsyn till genom att jämföra information från olika datakällor, där observationer 

har relaterats till intervjusvar. Detta möjliggör identifiering av återkommande mönster och 

bidrar till en mer nyanserad bild av det studerade fenomenet. Genom att inkludera flera 

respondenter från samma verksamhet skapas även möjlighet att identifiera både likheter och 

variationer i data (Yin & Nilsson, 2007). 

Extern validitet avser i vilken grad studiens resultat kan överföras till andra sammanhang. I 

kvalitativa fallstudier handlar detta främst om analytisk snarare än statistisk generalisering 

(Säfsten & Gustavsson, 2023). I denna studie har respondenter valts från olika funktioner inom 

lagerverksamheten, vilket bidrar till en bredare förståelse av det undersökta fenomenet. 

Samtidigt baseras studien på ett enskilt fall, vilket innebär att resultaten bör tolkas med viss 

försiktighet vid överföring till andra kontexter. Enligt Yin och Nilsson (2007) kan dock delar 

av resultatet relateras till befintlig teori och därigenom bidra till analytisk generalisering. 

 

3.8.2 Reliabilitet 

Reliabilitet avser i vilken utsträckning en studie kan genomföras på nytt med liknande resultat, 

vilket innebär att tillvägagångssättet ska vara tillräckligt tydligt och transparent för att 

möjliggöra replikering (Säfsten & Gustavsson, 2023; Yin & Nilsson, 2007). I kvalitativa studier 

handlar reliabilitet i större utsträckning om tydlighet i genomförande och dokumentation av 

forskningsprocessen än om exakta mätbara resultat. 

I denna studie har reliabiliteten stärkts genom att insamlingsprocessen har dokumenterats 

genom intervjuguider och observationsanteckningar. Intervjufrågor har bifogats i Bilaga A, 

vilket skapar transparens kring hur data har samlats in. Vidare har genomförandet av intervjuer 

och observationer samt hur det empiriska materialet har bearbetats noggrant beskrivits. Detta 

gör det möjligt att följa forskningsprocessen och förstå hur resultaten har tagits fram (Säfsten 

& Gustavsson, 2023). 
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4 Empiri 
Avsnittet presenterar den empiri som insamlats i samband med studien. Det empiriska resultatet 

har baserats på intervjuer, observationer och dokumentstudier, och sammanställs i syfte att 

möjliggöra en djupgående analys i nästkommande avsnitt.  

I det första avsnittet presenteras lagerflödet. Därefter presenteras den insamlade empirin för 

att besvara den första frågeställningen, kan ett lager ha en hög operativ effektivitet trots 

förekomsten av slöserier?. För att besvara frågeställningen presenteras det först data som 

påvisar operationell effektivitet, därefter redogörs det för förekomsten av slöserier i det 

studerade lagret.  

För att sedan besvara studiens andra frågeställning, vilka förutsättningar bidrar till att 

upprätthålla hög operativ effektivitet trots förekomsten av slöserier i lagerhanteringen?, 

kommer den insamlade empirin för identifierade förutsättningar presenteras i det tredje 

avsnittet. 

 

4.1 Lagerflöde 

I Figur 9 redogörs lagerflödet som godset går igenom. Enligt genomförda observationer inleds 

godsmottagningsprocessen när inkommande gods tas emot vid inlastningen från transportören. 

Godset placeras på inlastningsytan och transporteras därefter med truck till uppackningsytan. 

Vid uppackningsprocessen räknas och sorteras gods om till nya pallar. Därefter förflyttas pallen 

till för-packet för ompackning. Observationerna visar att godset i vissa undantagsfall kan 

transporteras direkt från uppackningsytan till ställage, vilket sker när leverantören redan har 

packat godset enligt företagets önskemål till kund. I för-packet tas godset ur sina ursprungliga 

förpackningar för att sedan emballeras om eller kombineras med andra produkter, så kallad 

kittning. 

Efter förpackningsprocessen transporteras godset vidare till en av tre möjliga stationer: 

buffertlager, autostore (AS) eller manuellt plock (MP). Godset förflyttas från för-packet med 

hjälp av godshiss, medan större gods hanteras med truck till andra våningen. Respondent E 

uppger att cirka 80 procent av det totala flödet hanteras via AS, medan resterande flöde hanteras 

genom MP. Vidare beskriver respondenten att förpackningsprocessen är densamma oavsett om 

godset ska vidare till AS eller MP, men att MP används för stort eller farligt gods som inte kan 

hanteras av AS. 

När godset hanteras via AS plockas det av robotar och kompletteras därefter med manuell 

hantering i paketeringsprocessen. Innan godset flödar genom AS förbereds kartonger med tre 

olika storlekar för godset. Godset sorteras därefter baserat på kundorder och paketeras innan 

det transporteras vidare via rullbana till kvalitetskontroll eller en sorteringsyta baserad på var 

godset ska skickas.  
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Om godset i stället hanteras genom MP lagras det antingen i ställage i anslutning till MP eller 

hanteras direkt i plockprocessen. Paketeringen sker manuellt och anpassas efter avgångstid för 

respektive kolli. Efter avslutad hantering transporteras godset vidare till utlastningsytan. Vid 

utlastningsprocessen hämtas godset av truckförare och transporteras till den automatiserade 

emballeringen. När emballeringen är slutförd samordnas godset av utlastare, vilka transporterar 

och placerar godset på utlastningsytan utifrån dess destination. Godset förvaras därefter på 

utlastningsytan i väntan på upphämtning av transportör. Slutligen lastar truckförare godset från 

utlastningsytan till transportfordon. Enligt respondent C kan denna process ta mellan 20–120 

minuter beroende på hur väl godset har organiserats på utlastningsytan av samordnarna. 

 

Figur 9 
Lagerflöde 

 

 

4.2 Lagereffektivitet 
Företagets interna dokument och intervjuerna visade på en hög lagereffektivitet. 

Respondenterna förklarar att de generellt sätt upprätthåller en mycket hög effektivitet, men att 

den varierar beroende på prioritering av gods.  

”Vi har ju uppdelat en så kallad prio ett som är liksom bråttom då eller viktigt, och det är ju 

Norden- flödet och Baltikum. Och där har vi ju ett krav på 99,77 procent utlevererat i rätt tid, 

och där ligger vi, ja, men vi ligger någonstans runt 99,9.” 

”Prio två då, så är det exporten och där har vi ju då 93 % som krav. Och där är ligger vi 

någonstans på 97 till 98 procent i att leverera i rätt tid.” 

- Respondent E 

Respondenten förklarar även att de förhåller sig till en kort ledtid, men att de ändå lyckas möta 

de interna kraven som ställs på effektiviteten. Respondenten säger:  

”Och i allt detta då så jobbar vi med en väldigt kort ledtid. Det är förresten, vill jag nämna, 

är ju en, jag skulle säga den största variabeln. ” 

- Respondent E 
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”Det har ju aldrig hänt att vi inte hinner.” 

- Respondent F 

 

Figur 10 och Tabell 4 visar data över lagrets varierande förmåga att leverera i tid. Effektivitet 

mäts i antal orderrader som lämnar lagret enligt tidtabell. Tabellen visar förseningar från lagret 

mellan år 2024 och 2026 för produktsegmentet reservdelar och tillbehör. Grafen redogör för 

förseningar från lagret mellan november 2025 och april 2026 för alla produktsegment. Enligt 

grafen varierar effektiviteten mellan 98,8–99,8%.  

  

Figur 10 
Leverans i tid över sex månader 

 

 

Tabell 4  
Leverans i tid över tre år 
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4.3 Slöserier 
Nedan redogörs det för förekomsten av slöserier i det studerade lagret. Enligt Tabell 5 

studerades sex olika slöserier i lagret: omarbete, onödig rörelse och transport, onödigt lager, 

outnyttjad kreativitet. I följande avsnitt kommer slöserierna som identifierades under 

observationstillfällena och intervjuerna att presenteras.  

 

Tabell 5  
Observerade slöserier 

 

 

4.3.1 Omarbete 

I Tabell 6 presenteras de observerade situationerna i koppling till omarbete. Dessutom 

presenteras citat som kopplas till slöseriet omarbete och respektive observation. Vidare 

observerades omarbete vid stationerna för-pack, upp-pack, AS och MP. Detta identifierades som 

aktiviteter som gjordes om flera gånger. 
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Tabell 6 
Slöserier i koppling till omarbete 

 

 

[1.] & [2.] Vid stationen för-pack packas artiklar upp ur leverantörens förpackning och placeras 

sedan i en ny förpackning med företagets märkning. Respondent F förklarade att artikeln även 

byter förpackning för att kunna placeras i AS. Detta genomförs för att öka kompabiliteten med 

plocksystemet i AS och för att minska säkerhetsrisker. Vissa artiklar behöver även emballeras 

på nytt för att inte skadas i lagrets flöde och för att inte störa plocksystemet i AS. Respondent 

F beskrev även att artiklar kittas i denna station av praktiska skäl till kunden. 

[3.] Vid upp-packet observerades ett pallbyte från leverantörernas pallar till fallföretagets egna, 

i stället för att godset skulle mottas med korrekt pall från början. 

[4.] Observationerna visade att pallkragar, hopfällbara träramar som placeras ovanpå pallar, 

fälls upp och återigen ned. Aktiviteten utförs manuellt av en medarbetare som måste kliva ur 

sin truck för att fälla upp eller ner kragen och sedan placera den på en pall. Denna aktivitet 

skulle kunna undvikas då kragarna alltid står utvecklade och redo för användning, vilket är 

något som respondent D instämde om.  
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Respondent D förklarade även i intervjun att det tar tid att genomföra aktiviteten, vilken hade 

kunnat utnyttjas till annat. Respondent D menade på att medarbetarna fått direktiv om att inte 

fälla ner kragarna eftersom det underlättar att ha dem redo de dagar som höga volymer hanteras 

i lagret. Emellertid efterföljs inte alltid detta då det ibland inte finns tillräckligt med 

förvaringsyta.  

[5.] Ett omarbete observerades i samband med godsuttagning vid utlastningsytan då en 

truckförare arbetade med att lasta in pallar i en lastbil. Truckföraren flyttade runt pallar på 

utlastningsytan och staplade dem i höjd med bilens tak för att sedan köra in dem i lastbilen. För 

att bedöma om pallstapeln fick plats i lastbilen använde truckföraren en gul tejpbit som sitter 

på ena takpelaren vid utlastningsområdet. Tejpbiten fungerar som en markering för pallstapelns 

maximala höjd.  

Vid ett tillfälle körde föraren in en stapel med tre pallar i lastbilen.  Trucken backades sedan ut 

igen med pallen som placerats högst upp i stapeln. Pallen hade gått emot lastbilens tak och dess 

ovandel hade skadats. Truckföraren körde därför bort den skadade pallen till 

emballeringsstationen för att se till att den emballerades på nytt.  

Respondent C förklarade i en intervju att utlastningsytan har begränsat med utrymme och att 

truckförarna ibland måste stapla väntande pallar högre än vad som går in i lastbilen. Sedan 

plockas pallarna ned igen vid påbörjad inlastning i lastbilen i stället för att direkt lastas in. Detta 

betraktas som ett slöseri men är ett nödvändigt steg i utlastningen eftersom stapeln riskerar att 

inte gå in i bilen eller att den översta pallen skadas.  

Respondenten förklarade även att pallar ibland staplas på ett olämpligt sätt. Detta kan 

exempelvis ske när pallar som inte bedöms vara staplingsbara ändå placeras ovanpå varandra. 

En sådan hantering medför en risk att gods skadas, vilket i sin tur orsakar omarbete. 

Respondenten förklarade att detta medför ett extra arbete som inte hade behövt utföras om 

hanteringen skett på ett korrekt sätt från början.  

[6.] Det observerades även en yta framför AS markerad som returyta. Inom markeringarna stod 

lådor med blandade artiklar och skräpmaterial osorterat. Artiklarna var inte uppmärkta och det 

fanns ingen indikation på när de skulle hanteras.  

 

4.3.2 Onödig rörelse och transport 

Nästa identifierade slöserier var onödig rörelse och onödig transport. I Tabell 7 presenteras de 

observerade situationerna i koppling till slöserierna samt citat som kopplas till slöserierna och 

de olika observationerna. 
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Tabell 7  
Slöserier i koppling till onödig rörelse och transport 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

[8.] Vid stationen upp-pack avlastas färdigpackade pallar på en omarkerad vänt-yta. På grund 

av oklarheter kring prioritering eller nästa processteg lämnas pallarna tillfälligt, vilket medför 
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att de senare behöver hanteras ytterligare en gång innan transport till nästa station. Detta 

resulterar i ytterligare förflyttning av gods.  

[7.] Vid stationen AS observerades återkommande förflyttningar kopplade till det manuella 

arbetet. Medarbetarna ansvarar för paketering av gods och behöver vid behov av 

påfyllningsmaterial förflytta sig till materialförrådet. Avståndet till materialförrådet varierar 

beroende på var i AS medarbetaren är placerad, vilket framgår av Figur 11. Förflyttningar 

mellan arbetsstation och materialförråd förekommer därmed återkommande under 

arbetsprocessen. 

 

Figur 11  
Schematisk översiktsbild för AS plockyta 

 

 

[9.] Det identifieras ett antal slöserier kopplade till onödig transport vid stationen outbound. 

Enligt observationerna står pallarna osorterade inom markerade ytor, vilket innebär att 

truckföraren behöver flytta på pallar för att komma åt de pallar som ska lastas först på lastbilen. 

Respondent G beskriver att de återkommande förflyttningarna i utlastningen påverkar 

arbetsflödet. 

Utlastningsytan är indelad i olika fållor för respektive destination som gods ska skickas till. 

Enligt respondent C varierar antalet tillgängliga ytor mellan olika länder. För Tyskland finns 

exempelvis ett större antal ytor tillgängliga, vilket enligt respondenten bidrar till att 

leveranserna i högre utsträckning avgår enligt planerad tid. Respondenten beskriver samtidigt 

att det sker fler förseningar till Tjeckien och England, vilket enligt respondenten relateras till 

begränsad yta på utlastningsytan. Vidare framhålls att företaget ansvarar för bokningen av 

transportfordon, vilket medför begränsad framförhållning avseende planering av lastningen 

innan transportören anländer. 

Respondent G beskrev att den onödiga transporten är en konsekvens av platsbristen på 

utlastningsytan. Även Respondent D identifierade platsbristen som en bidragande orsak till den 

onödiga transporten i lagerflödet. Respondent H förklarade att utformningen av utlastningsytan 

påverkar arbetets genomförande. De smala raderna där pallar placeras lyfts som en begränsning 

i arbetet, då de påverkar hur godset kan organiseras och hanteras. 

Respondent H beskrev även att planeringen av godset påverkas av att information om 

lastbilarnas ankomstordning saknas vid samordningen. Detta innebär att godset staplas utifrån 

generella principer snarare än utifrån en specifik lastningsordning. Respondenten förklarade att 

detta arbetssätt kan leda till att godset behöver hanteras på nytt vid lastningstillfället. När 
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staplingen inte överensstämmer med hur godset behöver placeras i lastbilen uppstår onödig 

transport. 

[10.] Under observationerna identifierades ett arbetsmoment där truckföraren arbetar med att 

leta, skanna och stapla pallar samt flytta pallar som stod i vägen. Dessa pallar fick en tillfällig 

placering under tiden föraren arbetade med att komma åt och leta efter andra pallar. Respondent 

B beskrev utlastningsytan som den stationen med flest ”onödiga transporter” där gods kan stå 

på olika ställen vilket leder till att lastaren behöver åka runt och leta.  

Respondent C förklarade även att en ”iordningsställd bil” innebär att kollin och pallar som ska 

lastas i bilen är placerade i den ordning som de ska köras in i bilen. Detta tyckte respondenten 

underlättar arbetet för lastaren och sparar onödig transport. 

[11.] Ett annat slöseri som identifierades var anpassning mellan informationssystemet och det 

faktiska utrymmesbehovet vid utlastningsprocessen. Detta medför att medarbetare behöver 

genomföra extra förflyttningar för att hämta rätt typ av pall när den initialt angivna pallen inte 

motsvarar godsets verkliga volym, vilket leder till ytterligare transporter. 

Under observationerna identifierades även skillnader mellan informationssystemet och kollins 

faktiska placering. Utlastare använder ett skanningssystem för att se och skanna in kollin som 

ska in i lastbilen vid utlastning. Vid samtal med en utlastare framkom att alla kollin som finns 

registrerade för utlastning inte alltid är placerade på angiven plats. Detta medför att truckföraren 

behöver söka efter kollin vid andra stationer, såsom manuellt plock, AS eller andra markerade 

lagerytor.  

Utlastaren beskrev även att skannern i vissa fall saknar korrekt information om kollins 

lagringsplats eller status. Det förekommer även att kollin registreras i systemet innan de är 

färdigpaketerade, vilket innebär att truckföraren behöver kontakta föregående stationer för att 

lokalisera kollina. Respondent D instämde om att systemet som används för skannern inte alltid 

är uppdaterat och att utlastaren behöver förlita sig på sin erfarenhet för att kunna hitta kollin så 

snabbt som möjligt. 

Figur 12 illustrerar en observationssituation där en lastare hämtade pallar från utlastningsytan 

för att lasta på en lastbil med en specifik destination. Eftersom det finns flera utlastningsytor 

kopplade till denna destination, kan kollin för samma sändning vara placerade på olika ytor. 

Figuren visar ett spaghettidiagram över truckförarens rörelsemönster under observationen, 

vilken pågick i cirka 5–10 minuter. Diagrammet tydliggör hur lastaren förflyttar sig mellan 

olika ytor samt flyttar på paket och pallar för att komma åt andra. Lastaren behövde även ställa 

ner och åter plocka upp pallar för att anpassa lastens höjd i enlighet med lastbilens kapacitet. 

Respondent G beskriver arbetet med lastning som komplext och planeringskrävande. 

”Det är väldigt tetris-aktigt, man måste hålla på att klura ut.” 

- Respondent G 
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Figur 12  
Handritat spaghettidiagram 

 

 

4.3.3 Onödigt lager 

Nästa identifierade slöseri är onödigt lager. I Tabell 8 presenteras de observerade situationerna 

i koppling till slöseriet. Dessutom presenteras citat som kopplas till slöserierna och de olika 

observationerna. 
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Tabell 8  
Slöserier kopplade till onödigt lager 

 

 

[12.] Vid stationen för-pack observeras en uppmarkerad yta med höga pallstaplar. Ytan beskrevs 

innehålla pallar med utgångna batterier. Gruppledaren på plats uppgav att dessa troligtvis ska 

kasseras, men att de har stått på platsen i cirka två år.  

[12.] & [13.] Respondent F beskrev att pallar som blir stående under en längre period upplevs 

som ett återkommande problem inom flera delar av verksamheten. Enligt respondenten uppstår 

detta till följd av att beslut kring hantering av material inväntas från företaget, vilket leder till 

att godset blir kvar på lagret. 

[13.] Gruppledaren beskrev att det inom för-packs-ytan finns två identifierade ytor där pallar 

blir stående, så kallade problemytor. Enligt gruppledaren kan dessa ytor innehålla större kollin 

som förvaras under en längre period till följd av direktiv från företaget. Gruppledaren uppgav 

även att det kan ta lång tid att få igenom förslag eller förändringar. Detta innebär att beslut 
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rörande hantering av dessa ytor inväntar återkoppling från företaget, vilket medför att gods blir 

kvar på plats under en längre tid. Respondent F påstod även att problemytorna utgör ett slöseri 

av utrymme. Respondenten beskrev att en mer effektiv hantering, med kortare väntetider på 

beslut, skulle kunna frigöra yta för andra behov. 

[14.] Under observationerna identifierades en maskin placerad mellan AS och MP som inte var 

i användning. Maskinen var placerad i ett hörn och täckt med plast. Respondent F uppgav att 

funktion och syfte med maskinen är ”oklart”. 

[15.] Under observationerna identifierades pallar som var placerade utanför markerade ytor. Det 

observerades även en vagn som stod utanför markeringarna. Vidare instämde Respondent G att 

utrustning och material kan bli stående under längre perioder utan att användas. 

[16.] Vid för-pack upptäcktes material bakom en tavla som inte användes. Det utgjordes av 

undanlagt skräp som inte längre fyllde en funktion. Mellan AS och MP identifierades även skräp 

och pallar som stod utanför markeringar. Respondent H instämde att det kan finnas skräp samt 

pallar som ligger utanför markeringar. 

 

4.3.4 Outnyttjad kreativitet 

Slutligen identifierades outnyttjad kreativitet som ett av slöserierna. I Tabell 9 presenteras de 

observerade situationerna i koppling till slöseriet. Dessutom presenteras citat som kopplas till 

slöserierna och de olika observationerna. 
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Tabell 9 

Slöserier kopplade till outnyttjad kreativitet 
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[17.] Respondent A beskrev att företaget är konjunkturkänsligt och att investeringsbeslut därför 

kan prioriteras om beroende på rådande ekonomiska förutsättningar. Krav på återbetalningstid 

varierar, vilket kan utgöra ett hinder för genomförande av förbättringar. Vidare framgår att 

analysen utarbetas internt i verksamheten och kompletteras med kostnadsberäkningar, innan 

eventuella investeringar prövas inom ramen för företagets interna godkännandeprocess.  

[18.] Under lagerbesöken observerades tavlor som var placerade vid flera stationer. Tavlorna 

utgör ett visuellt styrmedel som är avsett att stödja ett förbättringsarbete vid de aktuella 

stationerna. Dessa benämndes 5S-tavlor och avsåg att synliggöra anmälda problem, pågående 

problemlösning, lösta problem och en prioriteringsmatis baserad på effekt och kostnad. Vissa 

tavlor redovisade även veckans fokus, ansvarsfördelning och vid 5S-tavlan vid utlastning fanns 

en QR-kod som kunde skannas för att anonymt lämna in förbättringsförslag via mobiltelefonen. 

Samtidigt visade observationerna att tavlornas användning och aktualitet varierade. Det 

noterades att tomma post-it-lappar förekom på en del av tavlorna och att det stod ”Lösta 

problem 2025”. Respondent C beskrev i en intervju att tavlorna inte används så mycket längre.  

[19.] Vidare framkom det i intervjumaterialet att endast vissa idéer leder vidare till en åtgärd. 

Respondent G förklarade att det finns utrymme för medarbetare att komma med 

förbättringsförslag men att genomförandet påverkas av tid och resurser. Det finns även en 

variation i om medarbetarnas röster fångas upp och leder till konkreta åtgärder. 

I intervjumaterialet från respondent F beskrevs det att genomförandet av förbättringsförslag 

påverkas av tid och praktiska förutsättningar. Respondenten förklarade att förslag kan gå 

igenom snabbt men att genomförandet kan bromsas av att den dagliga verksamheten prioriteras.  

Respondenten påstod även att det kan vara omöjligt att genomföra åtgärder under vardagarna, 

särskilt då pallar behöver flyttas, golv tejpas och de är medarbetare runt om. Lagermedarbetarna 

arbetar på helgen men har inte möjlighet att använda den tiden till att genomföra särskilda 

projekt trots lägre volymer. Endast projekt som riskerar att störa den vardagliga verksamheten 

verkar kunna avsättas tid för under helgen, exempelvis om det behöver målas om.  

[20.] I intervjun med respondent F framkom att förbättringsförslag inte alltid bygger på 

förståelse för den arbetsplats som förslaget avser. Ibland föreslås idéer av medarbetare som inte 

själva har arbetat vid den aktuella stationen eller saknar förståelse för hur arbetat fungerar där. 

Respondent F förklarade att det därför kan bli svårt att bidra med idéer om en arbetsplats 

personen själv inte har erfarenhet av.   
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4.4 Identifierade förutsättningar 
I följande avsnitt presenteras förutsättningar som identifierades som kompensationer för de 

slöserier som förekom i lagerhanteringen. Med kompensationer avses faktorer som bidrar till 

att verksamheten kan upprätthålla ett fungerande operativt flöde, trots att olika former av slöseri 

förekommer. Avsnittet är strukturerat utifrån respektive identifierat slöseri, där tillhörande 

förutsättning redovisas i anslutning till varje del.  

 

4.4.1 Omarbete 

I Tabell 10 presenteras de förutsättningar kopplade till slöseriet omarbete, tillhörande citat från 

respondenter och den avdelning av lagret som förutsättningen avser.  

 

Tabell 10 
Identifierade förutsättningar utifrån omarbete 

 

 

[1.] Under intervju med respondent D framkom att pallkragar i så stor utsträckning som möjlig 

förbereds i förväg. Respondent D förklarade att lagermedarbetarna är instruerade att fälla ut 

pallkragar under perioder med lägre volymer. Respondent A beskrev även vid intervju att flödet 

är ojämnt och förklarade att volymerna kan skifta kraftigt. 

Enligt respondent D hanteras de högsta volymerna under tisdagar, varefter volymerna trappas 

ner under veckan. Respondent D berättade att tid som uppstår under perioder med lägre volymer 

används för att förbereda inför kommande volymtoppar. Ett exempel på detta är att pallkragar 

fälls ut i förväg.  
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[2.] Respondent G förklarade att medarbetarna vid utlastningen besitter en hög grad av 

erfarenhet. Många medarbetare har arbetat på lagret under flera år och har, enligt respondenten, 

troligtvis valt att stanna kvar på företaget eftersom arbetsmiljön upplevs som trygg. 

Respondenten lyfte även fram att anställningsformen, medarbetarförmånerna och flexibiliteten 

är betryggande. Exempelvis beskrev respondenten att en medarbetare som önskar ta ledigt kan 

meddela detta dagen innan och ändå få ledigheten beviljad. 

[3.] I relation till omarbete vid utlastningen beskrev respondent H att personer tas in vid behov, 

särskilt personer som tidigare arbetat tillsammans och som samarbetar väl. Respondenten 

betonade att medarbetarna behöver förstå varandras arbetsuppgifter samt kunna lita på 

varandra. Respondent G höll även med om att samarbete är en grundläggande förutsättning för 

att flödet ska vara så smidigt som möjligt. För att inte utlastaren ska behöva omplacera pallarna 

på lastytan efter att samordnaren ställt av pallarna på ytan är det viktigt att samordnaren och 

utlastaren har ett bra samarbete. Detta underlättar utlastningsprocessen.  

[4.] I intervjumaterialet framkommer även medarbetarnas goda truckvana, vilken beskrevs som 

en viktig del av arbetet som utlastare.  Respondent D beskrev medarbetarnas förmåga att 

manövrera truckarna som mycket skickliga. Respondenten förklarade även att verksamheten 

säkerställer truckvana hos medarbetarna som bemannar lagret under sommaren. Utlastningen 

bemannas därmed i första hand inte av helt oerfarna medarbetare. Upplärning påbörjas redan 

före sommaren, där medarbetaren får testa att köra truck för att bli bekväm. Detta beskrevs som 

en process vars syfte är att skapa bekvämlighet i att framföra truck och för att se till att 

medarbetaren har en god förståelse för hur den ska lasta på bästa möjliga sätt. Respondenten 

framhöll att nya medarbetare därför ges möjligheten att bygga upp en grundläggande trygghet 

och förståelse för arbetet innan sommarperioden påbörjas.  

 

4.4.2 Onödig rörelse och transport 

I Tabell 11 presenteras de förutsättningar kopplade till slöserierna onödig rörelse och transport, 

tillhörande citat från respondenter och den avdelning av lagret som förutsättningen avser.  
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Tabell 11  
Identifierade förutsättningar utifrån onödig rörelse och transport 

 

[5.] Respondent D beskrev att lastarnas erfarenhet och kompetens har betydelse för att 

upprätthålla ett effektivt arbetsflöde. Respondenten påpekade att lastarna besitter god kunskap 

om hur lastningen ska genomföras. 

[6.] Respondent G uttryckte att medarbetarnas erfarenhet och förståelse för hela arbetsflödet 

har betydelse för hur arbetet utförs i praktiken. Respondenten beskrev att kunskap om 

efterföljande processteg påverkar hur arbetsuppgifter genomförs, där medarbetare anpassar 

sitt arbetssätt för att underlätta för medarbetaren som hanterar det nästkommande steget i 

flödet. Respondenten betonade även vikten av samarbete och en kultur där medarbetare 

hjälper varandra. 
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[7.] Respondent C beskrev att prioriteringar i arbetet anpassas utifrån medarbetarnas 

erfarenhet, där mer erfarna medarbetare i vissa fall stöttar mindre erfarna i olika 

arbetsmoment. Vidare beskrev respondenten även betydelsen av att arbeta i team för att 

hantera problem som uppstår i arbetsflödet.  

[8.] Respondent C framhöll att erfarenhet påverkar tidsåtgången i arbetsmoment, där mer 

erfarna medarbetare kan genomföra uppgifter mer effektivt. Respondenten påpekade 

kompetensnivå som betydande för hur snabbt och smidigt arbetsmoment kan utföras. 

[9.] Under intervju med respondent G diskuterades skanningssystemet och dess brister 

kopplat till kolliplacering. Respondenten beskrev att när skanningssystemet inte visar all 

kolliplacering, eller visar fel placering behöver lastaren själv söka efter kollin. 

Respondenten förklarade att det finns särskilda platser och steg där kollin kan lokaliseras, 

men att detta inte är standardiserat, utan varierar baserat på individens kunskap om lagret.  

[10.] Respondent H ansåg att för att kunna uppnå en effektiv lasting behöver samordnaren 

förstå hur lastaren jobbar och hur godset lastas in i lastbilen. Vidare betonade respondenten 

att det krävs erfarenhet för att kunna förstå lastarens arbete, vilket beskrevs som en viktig 

del för att kunna lasta effektivt. Dessutom krävs förmåga att planera arbetet, vilket uppnås 

genom erfarenhet.  

[11.] Respondent C beskrev arbetet under sommaren som fungerande, utan att fler fel 

uppstår i jämförelse med övriga perioder. Respondenten förklarade att det alltid finns 

tillgång till erfarna medarbetare samt att det finns utrymme för medarbetare att ställa frågor 

vid behov, vilket beskrevs som en del av arbetskulturen. Under observationerna 

genomfördes en informell intervju med medarbetare på upp-packet. Medarbetaren ställdes 

frågan ifall det uppstår problem under sommaren när ny personal anställs, detta uppgav 

medarbetaren kunde förekomma men att det inte skapar problem på helheten av flödet då 

de andra medarbetarna stöttar upp.  

 

4.4.3 Onödigt lager 

I Tabell 12 presenteras de förutsättningar kopplade till slöseriet onödigt lager, tillhörande citat 

från respondenter och den avdelning av lagret som förutsättningen avser.  
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Tabell 12  
Identifierade förutsättningar utifrån onödigt lager 

 

 

[12.] Under intervju med respondent F beskrevs åtgärder som medarbetarna vidtar för att 

hantera begränsningar kopplade till problemytor. Respondenten förklarade att alternativa 

arbetsytor används när ordinarie bänkar inte räcker till, exempelvis genom att arbeta vid andra 

tillgängliga ytor.  

[13.] Respondent H beskrev att arbetet med att hålla ordning i arbetsmiljön ses som ett 

gemensamt ansvar mellan medarbetare. Respondenten uppgav att städning utförs med hänsyn 

till efterföljande arbetsmoment och att detta arbete är beroende av att flera medarbetare bidrar.  

[14.] Respondent F beskrev att det finns variation i hur rutiner kopplat till städning efterföljs, 

där samtliga medarbetare inte arbetar enhetligt enligt de principer som eftersträvas. 

Respondenten förklarade att det däremot finns en kultur av att försöka hjälpa varandra till följd 

av ett ”samarbetstänk”, trots att ruinerna inte efterlevs. 

[15.] Vidare framkom det att arbetet med att upprätthålla ordning i stor utsträckning sker genom 

återkommande påminnelser och direkt tillsägelse i det dagliga arbetet. Detta beskrevs som ett 

kontinuerligt arbetssätt för att hantera att rutiner inte alltid följs. Under intervju med respondent 

F beskrevs detta som ett försök till att implementera förändringar. 

 

4.4.4 Outnyttjad kreativitet 

I Tabell 13 presenteras de förutsättningar kopplade till slöseriet outnyttjad kreativitet, 

tillhörande citat från respondenter och den avdelning av lagret som förutsättningen avser.  
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Tabell 13  
Identifierade förutsättningar utifrån outnyttjad kreativitet 

 

 

[16.] Under ett av observationstillfällena noterades det att en truck hade en bit kartong fäst i 

dess tak med en bit tejp. Kartongplattan täckte nästan hela truckens takfönster, endast en liten 

öppning hade lämnats fri som föraren kunde kika genom. Detta gjorde att föraren kunde se 

uppåt vid körning vid ställagen utan att bli bländad av ljusen i taket. Denna observation togs 

senare upp i en intervju med respondent G där frågan ställdes om detta kunde ses som ett 

exempel på när en medarbetare använde sin egen kreativitet för att lösa ett problem. 

Respondenten upplevde att det fanns många exempel där medarbetarna använder sin egen 

kreativitet för att lösa problem.  

Respondenten fortsatte sedan med att beskriva ett exempel från plockstationen med anknytning 

till AS. I exemplet beskrevs att medarbetarna behöver ha tillgång till olika material samtidigt 

som arbetsbänken är begränsad i storlek. Eftersom kartongerna med plastpåsar tog mycket plats 

på arbetsbänken började de fundera på hur materialet kunde placeras bättre, exempelvis genom 

att stapla kartongerna på varandra.  

[17.] Under intervjuerna beskrevs det att det finns en grupp medarbetare med ansvar för att 

driva förbättringsarbete i lagret. Gruppen benämns 5S-gruppen och beskrevs av respondent D 

som ett sätt att samlas in förslag till en gemensam punkt, i stället för att idéer sprids mellan 

olika personer.  Respondent C förklarade att olika avdelningar hade olika 5S-grupper och olika 

förbättringsförslag, eftersom de arbetade på olika sätt. Respondent D och F uppgav att 

grupperna bestod av representanter från golvet, gruppledare och produktionsledare. Respondent 

H uppgav även att det främst var tre personer i 5S-gruppen på utlastningasavdelningen som 

drev det mesta arbetet och stod för flest idéer. Enligt respondent F kunde medarbetare lämna 

förslag till gruppen, som därefter diskuterade om förslagen skulle godkännas eller inte.   
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5 Analys  
Kapitlet besvarar studiens frågeställningar genom att analysera det insamlade empiriska 

materialet och jämföra detta mot befintlig teori. Kapitlet är strukturerat enligt studiens 

frågeställningar. Inledningsvis besvaras frågeställningen [1] Kan ett lager ha en hög operativ 

effektivitet trots förekomsten av slöserier? Efterföljande besvaras frågeställning [2] Vilka 

förutsättningar bidrar till att upprätthålla hög operativ effektivitet trots förekomsten av 

slöserier? 

 

5.1 Frågeställning 1 
Enligt det empiriska materialet kan ett lager ha en hög operativ effektivitet trots förekomsten 

av slöserier. I samband med studien identifierades de fem slöserierna omarbete, onödig rörelse 

och transport, onödigt lager samt outnyttjad kreativitet. Samtidigt visade en granskning av 

interndata på en långvarig hög operativ effektivitet. Antal orderrader inom produktsortimentet 

reservdelar och tillbehör som lämnade lagret för sent varierade mellan ca 0–1% enligt data från 

en period över tre år. Detta visar Tabell 4 i empiriavsnittet. För alla produktsortiment 

uppskattades antal orderrader som lämnat lagret i tid variera mellan 97–99,8%, vilket framkom 

i intervjumaterialet. Detta uppfattas som en mycket hög operativ effektivitet.  

Vidare redogör analysen mer ingående för de slöserier som identifierades. Inledningsvis 

analyseras förekomsten av omarbete, sedan onödig rörelse och transport, onödigt lager och 

slutligen outnyttjad kreativitet.  

 

5.1.1 Omarbete 

Slöseriet omarbete förekom i lagret i form arbete som genomfördes flera gånger utan att tillföra 

något värde. Enligt empirin förekom aktiviteter som behövde göras om när den första 

hanteringen inte motsvarade det faktiska behovet i processen eller när en aktivitet behövde 

göras om till följd av skadat gods. Detta överensstämmer med tidigare definitioner av omarbete, 

där slöseriet beskrivs som arbetsmoment som utförs fler gånger än nödvändigt eller som 

processer som behöver upprepas till följd av att de inte utfördes korrekt från början (Ahmed & 

Islam Chowdhury, 2018; Lee et al., 2025). 

Omarbete i form av att en aktivitet genomfördes flera gånger än nödvändigt var exempelvis 

pallkragar som fälldes ut och sedan ihop. Sådant manuellt arbete skulle kunna automatiseras, 

vilket förekommer som ett karaktärsdrag för omarbete (Lee et al., 2025). Respondent D 

förklarade även att medarbetarna fått direktiv om att inte fälla upp och ner kragarna för att 

minska omarbete, för att ”gör man det många gånger, då blir det ju tid som går åt.”. Onödig 

tid som går åt för att utföra en sådan aktivitet uppfattas även som en vanlig konsekvens av 

omarbete, vilken saktar ner lagerflödet. Respondentens uttalande tyder även på att 

verksamheten redan har en förståelse för behovet av att minska slöseriet, eftersom det innebär 
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att tid går åt utan att ytterligare värde skapas för kunden. Samtidigt visar förekomsten av dessa 

aktiviteter att slöseriet inte lyckats elimineras fullt ut.   

Vidare observerades att pallar ibland staplades högre än bilens takhöjd tillät, vilket innebar att 

godset behövde ordnas om för att kunna lastas in i lastbilen. Detta uppstod i samband med 

begränsad lastyta, där medarbetarna försökte utnyttja den tillgängliga ytan så effektivt som 

möjligt. Arbetssättet kan förstås som en praktisk lösning på lastytans begräsningar. Trots detta 

tillförde aktiviteten inget direkt värde för kunden, vilket utgör en central del inom lean (Tretiak, 

2024). Slöseriet kan därmed möjligen förstås som en konsekvens av begränsade fysiska 

förutsättningar, där begränsad yta bidrog till att en extra hantering av gods uppstod.  

Utöver direkta exempel på omarbeten så framkom även situationer där slöseriet kan förstås som 

en följdeffekt av tidigare hantering. Detta innebär nödvändigtvis inte att aktiviteten i sig utgör 

ett omarbete, utan att dess utförande riskerar att skapa ett behov av en ytterligare hantering som 

inte tillför något värde. Dessa aktiviteter förekom i samband med olämplig pallstapling, felaktig 

uppfattning om gods höjd vid utlastning och en osorterad returyta. Dessa slöserier kan härledas 

till Ahmed & Islam Chowdhury (2018) som förklarar omarbete som en konsekvens av 

situationer där en process behöver göras om eftersom den inte blev korrekt från början.  

Respondent C beskrev exempelvis att det förekom fall där pallar staplades på utlastningsytan, 

trots att de inte ansågs vara staplingsbara. Detta menade respondenten ökade säkerhetsrisken 

och risken att gods skadas. Vidare observerades det även när ett paket skadades då en 

truckförare försökte lasta in en för hög pallstapel i förhållande till lastbilens takhöjd. Dessa 

situationer kan förstås som omarbete, eftersom skadat gods kräver åtgärder såsom ny 

emballering eller hantering av inkurant material.  

Ett ytterligare exempel kan kopplas till returytan som observerades i lagret. Returytan utgjorde 

inget omarbete i sig men betraktas som en potentiell källa till omarbete eftersom materialet inte 

hanteras direkt, utan lämnas för senare identifiering, sortering och vidare hantering. Därmed 

förväntas materialet hanteras ytterligare en gång vid ett senare tillfälle, i stället för att föras 

vidare i flödet direkt.  

Ur ett lean-perspektiv kan dessa situationer förstås som ett icke-värdeskapande moment då tid 

behöver avsättas för att korrigera eller återuppta hantering som inte slutförts på ett 

ändamålsenligt sätt från början. Således uppstår slöseriet inte enbart genom att icke-

värdeskapande aktiviteter utförs upprepande gånger, utan kan även betraktas som en följdeffekt 

av arbetssätt som skapar skador eller uppskjuten hantering i flödet.  

 

5.1.2 Onödig rörelse och transport 

Utifrån intervjuerna framkom att onödig rörelse och transport förekom i flera delar av 

lagerhanteringen. Onödig rörelse förekom exempelvis i studien som slöseri i samband med att 

medarbetare rörde sig mer än nödvändigt inom AS-området. Rörelse av detta slag inom 

lagerverksamheter kan exempelvis uppstå när utrustning är opraktiskt placerad och orsakar 

långa gångavstånd då den är svår att lokalisera eller när lagerlayouten är bristfällig (Petersson 

et al., 2015).  
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Vidare innebär slöseriet transport onödig intern förflyttning av gods inom produktion eller lager 

(Kazancoglu & Ozkan-Ozen, 2019). Ett exempel är interna transporter som inte tillför något 

direkt kundvärde (Petersson et al., 2015). Detta slöseri framkom främst i samband med 

utlastningsmomentet. Respondent G beskrev de återkommande förflyttningarna i 

utlastningsprocessen som ett avbrott i flödet. Dessa förflyttningar uppstod till följd av att pallar 

placerades osorterat inom markerade ytor, vilket innebar att truckföraren behövde lokalisera 

och i vissa fall omplacera gods för att kunna genomföra lastningen.  

Vidare framhåller Petersson et al. (2015) att interna transporter inte tillför direkt kundvärde, 

utan snarare indikerar på ett slöseri till följd av brister i processens eller lagrets utformning. 

Detta överensstämmer med respondent H:s beskrivning av tidsåtgången vid lastning, där en 

iordningsställd utlastningsyta möjliggör en lastningstid på cirka 30 till 50 minuter, medan 

motsvarande process kan ta upp till en till två timmar när godset är osorterat. Den ökade 

tidsåtgången indikerar att ytterligare hanteringsmoment och förflyttningar uppstår i samband 

med en bristande struktur. Dessa moment tillför inte värde i relation till slutleveransen och 

betraktas därmed som slöseri. 

I samband med observationerna utformades även ett spaghettidiagram, se Figur 12  
Handritat spaghettidiagram, vilken illustrerar en truckförares rörelsemönster vid inlastning 

av gods i en lastbil. Petersson et al. (2015) beskriver denna visualisering som ett verktyg för att 

identifiera omvägar, återkommande förflyttningar och ineffektiva rörelsemönster, vilket 

uppenbarade sig enligt figuren. Diagrammet visar ett flertal korsande och återkommande 

förflyttningar inom utlastningsytan. Dessa rörelser uppstod i samband med att ett begränsat 

antal kollin skulle lastas, men där godset var placerat på flera olika platser i stället för att vara 

samlat inom en och samma fålla.  

Vidare är det särskilt intressant att diagrammet tydligt visar på ett vertikalt rörelsemönster längst 

med truckkörbanan, trots att kollin lastas in i bilen horisontellt över körbanan. De många 

linjerna i diagrammet indikerar att truckföraren behövde köra fram och tillbaka mellan olika 

positioner för att lokalisera och hämta rätt kollin, vilket resulterade i ett förhållandevis högt 

antal förflyttningar i relation till de få antal kollin som hanterades under observationen. 

I intervjuerna framkom det att lagerlayouten uppfattades som den bidragande faktorn till 

förekomsten av onödiga transporter i lagerflödet. Respondent D, G och H uttryckte att 

utformningen av utlastningsytan huvudsakligen var en orsak till ineffektivitet i 

utlastningsmomentet. Respondent G framförde att de smala fållorna i utlastningsområdet gav 

upphov till ökade förflyttningar, medan respondent H beskrev att utrymmet var begränsat i 

sådan utsträckning att det försvårade en ändamålsenlig placering av gods inför lastning. Denna 

beskrivning kan relateras till Petersson et al. (2015) som menar att onödiga transporter ofta 

uppstår till följd av en ineffektiv layout. För att reducera slöseriet och behovet av ytterligare 

hantering bör layouten därmed optimeras (Ahmed & Islam Chowdhury, 2018). 
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5.1.3 Onödigt lager 

I lagret fanns det ytor där pallar blev stående under längre perioder, vilka benämndes i 

intervjuerna som ”problemytor.” Respondent F beskrev pallarnas stillastående uppfattas som 

ett slöseri då lagringsytan hade kunnat nyttjas för andra ändamål. Vid observationerna 

identifierades ett exempel på sådant stillastående material. Det var en uppmärkt yta 

innehållandes cirka 10–12 större kollin med batterier, vilka enligt gruppledare på plats hade 

förvarats där under cirka två år. I enlighet med Kazancoglu och Ozkan-Ozen (2019) definieras 

lagerslöseri som överdriven eller ineffektiv lagring av material. De observerade problemytorna 

kan därmed relateras till denna typ av slöseri, då de uppfattades som lagrat gods som inte 

användes i det operativa flödet. 

Respondent F beskrev även att pallar som blir stående under längre tidsperioder ofta beror på 

att beslut om vidare hantering inväntas från företaget, vilket kan ta lång tid. Även gruppledaren 

uppger att det kan vara tidskrävande att få igenom förändringar eller åtgärder kopplade till 

onödigt lager. Respondent F beskrev att ”Jag tror det upplevs på alla avdelningar.  Det är 

företaget som inte vet vad de ska göra med grejerna, så vi fastnar då.” 

Denna väntan på beslut innebär att pallar står i lagret under en längre period utan att föras vidare 

i flödet. Respondent F:s och gruppledarens beskrivningar kan relateras till Ahmed och Islam 

Chowdhurys (2018) resonemang om att onödigt lager kan dölja underliggande problem, såsom 

lång väntan på beslut från företaget samt brister i samordning mellan lagerverksamheten och 

beslutsfattande funktioner.  

Vidare kan förekomsten av oanvänd utrustning och material i lagermiljön kopplas till slöseri. 

Puspitasari och Ardila (2016) framhåller att minskning av slöserier i lager kan uppnås genom 

att föremål som inte behövs avlägsnas och genom att lagermiljön hålls ren. Under intervjuerna 

framkom att utrustning och material ibland blir stående under längre tidsperioder utan att 

användas. Respondent G beskrev att detta omfattade vagnar, pappersmaskiner, pallar och annat 

material som inte används i det operativa arbetet. Observationerna bekräftade detta, då oanvänt 

material, kvarlämnad utrustning, skräp och äldre föremål identifierades i lagermiljön.  

 

5.1.4 Outnyttjad kreativitet 

Det åttonde slöseriet inom lean-teori är outnyttjad kreativitet, vilken avser situationer då 

verksamheter inte tar tillvara medarbetarens idéer och förbättringsförslag (Liker, 2004 refererad 

i Gibbons et al., 2012). Studiens resultat visade att detta slöseri i viss utsträckning förekom i 

fallföretagets distributionslager, vilket framkom i studiens observationer och i 

intervjumaterialet. Det visade sig att vissa förbättringsförslag bromsades eller fastnade i 

implementeringsprocessen på grund av begränsad tillgång på tid, finansiella- eller 

organisatoriska resurser, praktiska förutsättningar eller medarbetarens förståelse för den 

arbetsplats förbättringsförslaget avsåg.  

Respondent G förklarade att trots att förbättringsförslag tas emot leder inte alltid förslagen till 

genomförda förändringar till följd av begränsad tillgång på tid och resurser. En konsekvens av 

detta är att medarbetarna kan uppleva att deras förslag inte får genomslag, vilket i sin tur kan 
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upplevas som att de inte blir lyssnade på av ledningen. Detta har en stark koppling till Liker 

(2004, refererad i Gibbons et al., 2012) som föreslår att slöseriet outnyttjad kreativitet handlar 

om att gå miste om tid, idéer, förmågor och förbättringar genom att inte lyssna på medarbetarna. 

Påståendet överensstämmer även med andra källor som förklarar att tidsbrist är en vanligt 

förekommande faktor som orsakar misslyckade implementeringsförsök av exempelvis lean 

(Petersson et al., 2015) 

Respondent F instämde med detta och beskrev att godkännandeprocessen kan vara relativt 

snabb men att genomförandet ofta begränsas av praktiska förutsättningar. Den dagliga 

verksamheten prioriteras därmed framför införandet av förbättringsförslag, särskilt när det inte 

finns avsatt tid för förbättringsarbete. Respondent F uttryckte även under intervjun att ”ingen 

kund vill betala för att tejpa om man säger så.”, vilket tydligt kännetecknar förekomsten av 

slöseri (Petersson et al., 2015). Detta kan tolkas som att förbättringsarbete behöver motiveras i 

relation till kostnader och kundvärde samt att detta kan vara en anledning till att förslag inte 

genomförs eller prioriteras.  

Vidare beskrev respondent A, med insyn i verksamhetens beslutsprocesser, att 

investeringsbeslut prioriteras beroende på rådande ekonomiska förutsättningar och påpekade 

att förbättringsförslag ofta avslås efter kostnadsbedömningar. Sammantaget indikerar detta att 

slöseriet inte främst orsakas av brist på idéer, utan bristande genomförandekapacitet. 

Genomförandekapaciteten påverkas i sin tur av tillgången till tid, finansiella resurser, praktiska 

förutsättningar och ekonomiska prioriteringar. Outnyttjad kreativitet kan därmed förstås som 

ett slöseri som inte enbart uppstår när medarbetares idéer förbises, utan även när 

förbättringsförslag identifieras och tas emot men inte omsätts i praktiska förändringar. 

Fortsättningsvis framkom även att medarbetarens förståelse för den arbetsplats 

förbättringsförslaget avser kan påverka risken för slöseri. Detta beskrevs i en intervju med 

respondent F, som menade på att förbättringsförslag kan nekas när de inte bygger på tillräcklig 

förståelse för den arbetsstation som förslaget avser. Detta indikerar att förbättringsförslag 

mottas och utvärderas, men att de inte alltid kan omsättas i praktiska lösningar. Därmed riskerar 

verksamheten minskning av medarbetares engagemang och kreativitet, eftersom idéerna inte 

får genomslag när de inte är tillräckligt förankrade i den praktiska arbetskontexten.  

Avslutningsvis kan slöseriet även kopplas till användningen av 5S-tavlorna som organisatorisk 

resurs för förbättringsarbete. Enligt empirin var tavlorna avsedda att systematiskt fånga upp 

förbättringsförslag genom att synliggöra anmälda aktiviteter, pågående problemlösning, 

problem, lösta problem och ansvarsfördelning. Tavlorna kan därmed förstås som ett verktyg för 

att omvandla medarbetarnas idéer till ett strukturerat förbättringsarbete. Emellertid visade det 

sig att 5S-tavlornas funktion inte användes fullt ut och att deras användning minskat sedan de 

infördes. Detta stöds av respondent C:s beskrivning av att tavlorna inte används ”så jättemycket 

längre”.  

Detta indikerar att det finns en struktur i lagret för att fånga upp och synliggöra 

förbättringsförslag men att den inte utnyttjas fullt ut. I linje med Liker (2004, refererad i 

Gibbons et al., 2012) kan detta förstås som outnyttjad kreativitet, eftersom verksamheten 
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riskerar att gå miste om medarbetarens idéer och förbättringsförslag trots att strukturer för att 

fånga upp dem finns på plats.  

 

5.2 Frågeställning 2 
I empirin identifierades fem olika förutsättningar som bidrar till den höga operativa 

effektiviteten. Dessa är erfarenhet, informella arbetssätt, samordning och kommunikation, 

förbättringsarbete och flödesutjämning. Nedan analyseras dessa förutsättningen mer i ingående. 

 

5.2.1 Erfarenhet 

Den första förutsättningen handlar om att medarbetarna besitter en hög erfarenhet som anses 

användas i det dagliga arbetet för att kompensera för förekomsten av slöserier. I intervjuerna 

framkom det att de flesta medarbetarna har lång arbetslivserfarenhet och har arbetat i 

distributionslagret under en längre tid. Detta bekräftades även i samband med de informella 

intervjuerna, där medarbetare bekräftade en lång arbetslivserfarenhet inom företaget men även 

inom andra lagermiljöer. Respondent G förklarade gällande medarbetarna på 

utlastningasavdelningen att ”de flesta absolut har väldigt mycket erfarenhet” och att ” 80 % av 

dem som är anställda har jobbat där minst tio år.”. 

Vidare innebär att införa en standard att kompetens- och kunskapsnivån i en organisation stärks, 

eftersom arbetssätt tydliggörs och görs gemensamma (Petersson et al., 2015). I intervjuerna 

framkom emellertid att erfarenhet i viss utsträckning uppfattas mer betydelsefullt än 

standardisering. Exempelvis beskrev respondent G att kollin kan lokaliseras på särskilda platser 

där de egentligen inte ska vara placerade, denna lokalisering är inte standardiserad utan bygger 

på medarbetarens individuella kunskap om lagret. Respondent F upplevde en brist på 

standardisering i relation till att följa 5S-principer i lagret. Eftersom standardisering enligt 

teorin är viktig för att implementera lean-principer och minska slöserier (Petersson et al., 2015; 

Leksic et al., 2020), kan de brister i standardisering som identifierats i lagret förstås som 

slöserier som delvis kompenseras av medarbetarnas omfattande erfarenhet och individuella 

kunskap. 

I intervjuerna framförs det även att lastarnas erfarenhet och kompetens har betydelse för att 

upprätthålla ett effektivt arbetsflöde. Respondenterna betonar erfarenhet för att uppnå en 

effektiv lastning, vilket kompenserar för förekomsten av slöserier. Respondent C beskriver att 

”Det går snabbare för någon som är erfaren, men det tar längre tid för någon som inte är 

erfaren att plocka om eller fixa sin pall.” 

 

5.2.2 Informella arbetssätt 

Den andra förutsättningen handlar om medarbetarnas utveckling av informella arbetssätt. Detta 

utgörs av arbetssätt som inte är standardiserade inom organisationen på grund av bristande eller 

obefintlig arbetsstruktur. Inom lean anses standardisering vara en viktig del av kontinuerlig 

förbättring, det är först när vi standardiserar som vi kan förbättra någonting (Abrahamsson & 
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Isaksson, 2012). Däremot är lean inte applicerbart i alla kontexter, (Oudhuis & Tengblad, 2013) 

forskning visar att det i Sverige kan vara svårare att implementera standarder jämfört med andra 

kulturer. Detta beror på svårigheter bland svenska anställda att följa direkta order utan att förstå 

fördelar med förändringen (Abrahamsson & Isaksson, 2012).  

Det upptäcktes i utlastningen att personalen arbetade utifrån generella principer snarare än 

utifrån specifik lastningsordning. Det är skillnad på hur snabbt medarbetarna genomför 

utlastningen, vilket i sin tur gör lastningen till en svår aktivitet att standardisera. För att 

kompensera för detta utvecklade lastarna egna informella arbetssätt. 

Vidare upptäcks det att skanningssystemet inte är korrekt uppdaterat, vilket skapar svårigheter 

i standardiseringsarbete och därigenom skapar onödig rörelse för medarbetarna vid letande av 

kollin. Respondent D beskrev att det inte finns en uttalad standard för att hitta borttappade 

kollin, utan att medarbetarna har informella arbetssätt baserade på egen erfarenhet för att kunna 

hitta kollin så snabbt som möjligt.  

 

5.2.3 Samordning och kommunikation 

Samordning och kommunikation utgör en förutsättning för att upprätthålla en hög operativ 

effektivitet trots förekomsten av slöserier. Detta framkom i intervjuerna vid dialog kring hur 

medarbetarna arbetar för att minimera den negativa effekten av slöserierna onödig rörelse och 

transport samt omarbete. Slöserierna som diskuterades då gällde huvudsakligen de som uppstod 

vid utlastningen. Flera av respondenterna uttryckte att en central del av det dagliga arbetet är 

att hjälpas åt och att bibehålla ett ”flödestänk”. De förklarade att problem och flaskhalsar 

hanterades genom att prata med varandra, våga ställa frågor och be om hjälp, samt genom att 

försöka underlätta för det nästkommande steget i processen.  

Respondent C beskrev att omarbete som uppstår av att en ”pall plockats dåligt” och därför gått 

sönder hanteras genom att medarbetarna hjälps åt att åtgärda problemet. ”Det viktigaste är att 

man jobbar som ett team” uttryckte respondenterna. Detta görs genom att medarbetarna går 

ihop för att åtgärda problemet så fort som möjligt så att flödet inte påverkas av slöseriets 

negativa konsekvenser.  

För att arbeta som ett team krävs ett ”samarbetstänk” och en flödesförståelse, vilket respondent 

G beskrev under intervju. Respondenten påstod att de flesta medarbete har detta tankesätt och 

att det är en nödvändig förmåga för att samordna aktiviteter i lagerflödet. Tankesättet gör att 

medarbetaren anpassar sitt arbetssätt för att underlätta för nästkommande steg i flödet. 

Exempelvis blir det lättare för lastaren att lasta på pallarna i lastbilen om samordnaren (personen 

som placerar pallarna på lastytan) ställt pallarna på ett sätt som underlättar 

pålastningsmomentet. Respondent H uttryckte även att ”Jag som samordnare ska ju egentligen 

tänka för det ska bli lätt för lastaren”. Därmed tolkas detta tankesätt som en nödvändig 

förutsättning för att kunna samordna utlastningen så att effektivitet upprätthålls, trots slöserier 

i form av onödig rörelse vid utlastningsmomentet.  

Fortsättningsvis beskrev även respondent H att de försöker kommunicera kring samarbete för 

att flödet ska fungera så bra som möjligt. Respondenten påstod att alla medarbetare inte 
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uppvisar samma anpassningsvilja men att många försöker. Därmed är det viktigt att de pratar 

om hur och varför samarbetet underlättar för alla. Exempelvis berättade respondenten att de 

försöker påminna medarbetarna om att städa upp efter sig enligt de 5S-rutiner som är uppsatta. 

På så sätt städar man inte bara för nästkommande person, utan ser även till att nästa person 

städar inför en själv. Sammantaget innebär detta att kommunikation kring samarbetet förutsätter 

ett smidigt flöde.  

 

5.2.4 Förbättringsarbete 

Ett kontinuerligt förbättringsarbete bedrivs genom 5S-gruppen och genom medarbetarnas egen 

förmåga att ta förbättringsinitiativ. Denna förutsättning innebär därmed att ett kontinuerligt 

förbättringsarbete genomförs trots att verksamheten delvis brister i att ta vara på kollektivets 

idéer och förbättringsförslag, vilket utgörs av slöseriet outnyttjad kreativitet. Det framkommer 

att företaget försöker implementera lean för att ta vara på medarbetarnas förbättringsförslag 

genom implementering av 5S. Det framkommer i intervjuerna att lean-implementeringens 

framgång beror främst på faktorer som ledarskap, utbildning, kommunikation och 

medarbetarnas delaktighet i förbättringsarbete (Leksic et al., 2020). 

Fortsättningsvis utgör 5S-gruppen en gemensam punkt dit förbättringsförslag mottas, 

utvärderas, nekas eller godkänns. Gruppen består av personer både från golvet och personer 

med ledande roller, vilket ger ett bredare perspektiv på vilka förbättringar som är möjliga och 

relevanta i lagerhanteringen. Enligt studiens respondenter har medarbetarna möjlighet att lämna 

förbättringsförslag till gruppen men att det huvudsakligen är gruppmedlemmarna som kommer 

med flest idéer. Således utgör 5S-gruppen en viktig struktur för att upprätthålla en hög operativ 

effektivitet genom ett kontinuerligt förbättringsarbete, trots att verksamheten inte fullt ut tar 

vara på hela medarbetarkollektivets idéer. Detta är i linje med teori kring 5S verktyget, där dessa 

betraktas som betydelsefulla för att minska slöseri men deras effekt beror på vilken påverkan 

de har på verksamheten. Många organisationer misslyckas med användning av verktyget på 

grund av bristande engagemang av medarbetare eller ledarskap (Leksic et al., 2020).  

Den andra förutsättningen utgörs av medarbetarnas egen förmåga att vara kreativa och 

genomföra förbättringsinitiativ. Det framkom att medarbetare kom på egna lösningar för att 

underlätta sitt arbete, utan att lösningarna passerade någon formell beslutsstruktur där de 

godkändes, nekades eller vidareutvecklades av ledningen. Detta framställdes som ett 

återkommande inslag i verksamheten och hade exempelvis bidragit till att underlätta 

plockarbetet vid AS samt minskat risken för att truckförare bländades av takbelysningen. Detta 

tyder på att medarbetarnas förmåga att vara kreativa och initiativtagande bidrar till en hög 

operativ effektivitet, genom att ett informellt förbättringsarbete kontinuerligt genomförs. 

Därigenom kan detta förstås som en förutsättning som bidrar till den höga operativa 

effektiviteten, trots förekomsten av slöserier i lagerhanteringen.  

Detta är särskilt intressant då en vanlig orsak till en bristande implementering av lean, och 

därmed en ökad risk för förekomsten av slöserier, ofta beror på låg förändringsvilja och 

avsaknad av drivkraft att genomföra förändringar hos medarbetarna (Petersson et al., 2015). 
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Studiens resultat visade emellertid på förekomsten av slöserier trots en hög förändringsvilja och 

initiativtagande hos medarbetare.  

 

5.2.5 Flödesutjämning 

Företaget arbetar med flödesutjämning för att hantera variationer i arbetsbelastningen under 

veckan. Volymerna som lagret hanterar under veckan varierar kraftigt och mot slutet av veckan 

är volymerna som lägst, vilket medför en lägre arbetsbelastning. Därmed uppstår tillgänglig 

kapacitet som nyttjas för att förbereda arbetsmoment inför nästkommande volymtopp. En sådan 

aktivitet är exempelvis att fälla ut pallkragar, vilket minskar den negativa effekten av omarbete 

kopplat till pallkragar. Således kan flödesutjämning förstås som en förutsättning för att hantera 

en ojämn arbetsbelastning och upprätthålla en hög operativ effektivitet, trots förekomsten av 

slöserier såsom omarbete.  
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6 Diskussion  
Kapitlet inleds med att diskutera resultat och metod. Vidare redogörs slutsatser och 

rekommendationer, därefter beskrivs studiens begräsningar och förslag på vidare forskning.   

 

6.1 Resultatdiskussion 

Studiens syfte var att identifiera vilka förutsättningar som kan bidra till hög operativ effektivitet 

i en lagermiljö där lean slöserier endast delvis har eliminerats. Genom att besvara studiens syfte 

formulerades två frågeställningar: 1) Kan ett lager ha en hög operativ effektivitet trots 

förekomsten av slöserier? 2) Vilka förutsättningar bidrar till att upprätthålla hög operativ 

effektivitet trots förekomsten av slöserier i lagerhanteringen? För att besvara den första 

frågeställningen undersöktes företagets operativa effektivitet genom dokumentstudie och 

intervjuer. Enligt det insamlade materialet visade sig lagereffektiviteten överstiga fallföretagets 

utsatta effektivitetskrav och varierade mellan 97–99,8%. Detta ansågs vara mycket högt. 

Samtidigt identifierades fem olika slöserier i verksamheten: Omarbete, onödig rörelse och 

transport, onödigt lager samt outnyttjad kreativitet. Dessa slöserier framkom under 

observationstillfällena som enstaka fall men bekräftades vid intervjuerna vara vanligt 

förekommande företeelser. Följaktligen stämde den första frågeställningen enligt resultat från 

studien.  

I relation till den andra frågeställningen visade även resultatet att förekomsten av slöserier inte 

uppfattades ha en negativ påverkan på lagereffektiviteten. Detta berodde på att lagret hade 

förutsättningar som möjligen kompenserade för slöseriernas potentiellt negativa påverkan på 

lagereffektiviteten. Dessa förutsättningar sammanställdes och sammanfattades i fem olika 

förutsättningar: Erfarenhet hos medarbetarna, informella arbetssätt, samordning och 

kommunikation, kontinuerligt förbättringsarbete samt flödesutjämning.  

Den första förutsättningen innebar att erfarenheten hos lagermedarbetarna var mycket lång. 

Exempelvis påstods det 80% av medarbetarna på utlastningasavdelningen hade arbetat på 

företaget i över tio år. Truckförarna och samordnarna vid utlastningen genomförde därför ett 

mycket effektivt arbete genom att smidigt koordinera staplingen av pallar med god truckvana, 

trots förekomsten av slöseri i form av onödig rörelse och transport. I samband med denna långa 

erfarenhet utvecklade även medarbetarna informella arbetssätt för att hantera en låg grad av 

standardisering i exempelvis utlastningsmomentet, vilket ansågs utgöra en ytterligare 

förutsättning som bidrog till den höga operativa effektiviteten. 

Vidare visade även resultatet att samordning och kommunikation utgjorde centrala 

förutsättningar i det dagliga arbetet. Detta förekom främst i samband med att minimera den 

negativa effekten av slöserierna onödig rörelse och transport, samt omarbete. Förutsättningarna 

visade sig främja samarbete, vilket skulle öka flödets smidighet och därmed upprätthålla den 

operativa lagereffektiviteten. Även ett kontinuerligt förbättringsarbete samt flödesutjämning 

var bidragande förutsättningar till detta. Ett kontinuerligt förbättringsarbete, som bedrevs av 
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5S-gruppen samt av individuella medarbetare säkerställde ett smidigt flöde genom att 

förbättringsförslag kontinuerligt omsattes i praktiken. Samtidigt hanterades ojämn 

arbetsbelastning med hjälp av flödesutjämning. Utjämningen nyttjades exempelvis till att 

genomföra aktiviteter i kompensation för slöserier som omarbete i samband med pallkragar.  

 

6.2 Metoddiskussion 
Studien har genomförts som en enfallsstudie, vilket enligt Yin och Nilsson (2007) innebär 

begränsningar i möjligheten att generalisera resultaten jämfört med flerfallsstudier. För att 

stärka den externa validiteten hade en design med flera fall varit mer fördelaktig (Yin & Nilsson, 

2007). Enfallsstudier kan däremot stärkas genom koppling till etablerad teori, vilket även har 

tillämpats i denna studie i syfte att möjliggöra generalisering.  

Studiens validitet och reliabilitet har stärkts genom användning av flera datakällor. Säfsten och 

Gustavsson (2023) betonar att kombinationen av olika datainsamlingsmetoder kan bidra till 

ökad trovärdighet. I denna studie har intervjuer, observationer och dokumentstudier använts, 

vilket innebär en form av triangulering. Därutöver har åtta respondenter med olika roller inom 

verksamheten intervjuats, vilket bidrar till en mer nyanserad bild av fallet. Detta skapar även 

ett större empiriskt underlag och stärker både den interna och externa validiteten (Säfsten & 

Gustavsson, 2023). Samtidigt hade ytterligare intervjuer, exempelvis med fler personer inom 

respektive roll eller med externa aktörer, såsom speditörer, kunnat bidra till en mer omfattande 

förståelse. 

Vidare genomfördes 12 timmar observationer under olika dagar och tider, vilket stärkte och 

nyanserade det empiriska underlaget. Däremot var de observerade medarbetarna medvetna om 

observationerna. Enligt Patel och Davidson (2019) kan detta medföra att beteendet inte fullt ut 

speglar det dagliga arbetet, vilket kan påverka resultatets validitet.  

Vidare har intervjuerna transkriberats, vilket minskar risken för feltolkningar och möjliggör en 

mer noggrann analys av materialet. Att ha tillgång till det insamlade materialet under hela 

analysprocessen är en fördel (Patel & Davidson, 2019). Genom att även inkludera en 

intervjuguide och hålla semistrukturerade intervjuer skapas förutsättningar för transparens och 

möjlighet för replikering, vilket bidrar till att stärka studiens reliabilitet.  

En begränsning i studiens är att den har genomförts inom ramen för en kandidatuppsats (C-

uppsats), vilken skrivits på halvfart under en period på fem månader. Detta har medfört 

begränsningar i studiens omfattning, särskilt vad gäller datainsamling och empiriskt underlag. 

Den begränsade mängden insamlade data medför att resultaten baseras på ett mindre urval av 

empiriskt material, vilket i sin tur påverkar studiens generaliserbarhet. Eftersom studien bygger 

på ett enskilt fallföretag inom en specifik industri och kontext kan resultaten inte direkt 

överföras till andra organisationer, branscher eller länder.  

Vidare innebär studiens kvalitativa ansats att resultaten inte kan användas för att fastställa 

kausala samband. Studien kan därmed inte påvisa direkta orsak-verkan-samband, utan belyser 

snarare samband, upplevelser och tolkningar inom den studerade kontexten. Ännu en 
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begränsning omfattas av att datainsamling är i begränsad omfattning, vilket har påverkat 

möjligheten till en djupare analys. Avsaknaden av fler intervjuer och uppföljande datainsamling 

har inneburit att vissa perspektiv och nyanser kan ha missats. Detta har även begränsat 

möjligheten att ytterligare validera respondentsvaren.   

Om studien hade genomförts på nytt skulle den kunna stärkas genom en mer omfattande 

datainsamling, exempelvis genom fler intervjuer och observationer över en längre tidsperiod. 

Datainsamlingen hade även gynnats av att undersöka flera fall. Vidare hade även en 

kombination av kvalitativa och kvantitativa metoder kunnat övervägas för att ge en mer 

heltäckande bild. 

 

6.3 Vidare forskning 
Studiens datainsamling genomfördes i en lagermiljö hos ett stort företags tredjepartsaktör för 

lagerhållning och distribution. Givet studiens begränsningar finns det flera möjliga och 

relevanta områden för vidare forskning som kan bidra till en djupare förståelse av sambandet 

mellan lean-implementering och effektivitet i olika organisatoriska sammanhang.  

En möjlig forskningsinriktning är att undersöka huruvida hög effektivitet kan upprätthållas i 

andra typer av verksamheter, exempelvis produktionsmiljöer, trots förekomsten av lean-

slöserier. En sådan studie skulle även kunna inkludera samtliga slöserikategorier, då denna 

studie inte behandlade slöserierna överproduktion och defekter.  

Vidare skulle framtida studier kunna undersöka hur resultaten från denna studie kan appliceras 

i andra organisatoriska kontexter, exempelvis i mindre företag eller nystartade verksamheter 

där resurser, processmognad och erfarenhet skiljer sig från större företag. I samband med att 

studien genomfördes i en svensk kontext hade det varit intressant att se vilka förutsättningar 

som krävs i andra kulturer för att upprätthålla hög effektivitet trots förekomsten av lean-

slöserier. En sådan studie skulle kunna bidra till ökad förståelse för hur kontextuella faktorer 

påverkar utfallet av lean-arbete.  

Slutligen skulle vidare forskning med fördel kunna genomföras med större och mer varierade 

datamängder samt flera fallstudier. Detta skulle kunna möjliggöra mer nyanserade jämförelser 

och bidra till en ökad generaliserbarhet av resultaten, vilket i dagsläget är begränsat. 
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7 Slutsatser och rekommendationer 
Studien har visat att det är möjligt att uppnå en hög operativ effektivitet i lagermiljö trots 

förekomsten av lean slöserier. Detta berodde på att det fanns andra förutsättningar inom 

verksamheten som kompenserade för förekomsten av slöserier. Följaktligen tyder studiens 

resultat på att en fullständig integrering av lean-principer, såsom principen att eliminera 

slöserier, inte är nödvändig för att uppnå en hög operativ effektivitet. Det empiriska resultatet 

kan därmed ses som en nyansering till befintlig teori, där lean framhålls som en strategi för att 

öka operativ effektivitet. I det studerade fallet framträdde en hög operativ effektivitet trots att 

lean-principer, såsom eliminering av slöserier, inte var fullt integrerade i verksamheten. 

Därmed implicerar studiens resultat att förekomsten av slöserier i viss utsträckning inte 

nödvändigtvis behöver påverka en verksamhets operativa effektivitet. För verksamheter där 

slöserier inte fullt ut kan reduceras eller elimineras indikerar detta att andra stödjande 

förutsättningar kan bidra till att hög operativ effektivitet uppnås. Detta är framför allt intressant 

för verksamheter som präglas av en kontext där lean-principer inte är applicerbara.  

Vid tillämpning av studiens praktiska implikationer behöver emellertid studiens specifika 

kontext beaktas. Studien har enbart studerat ett stort tillverkande företags distributionslager, där 

lagerverksamhet bedrivs av en tredjepartsaktör. Företaget har även varit verksamma i över 

hundra år och bedriver flera distributionslager globalt. Således kan studiens resultat inte 

generaliseras för all typ av lagerverksamhet. 
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