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Abstract: 

Something that is often used in both industry and trade is inventory. In this work, a 

study has been conducted as to whether the industrial method The Visual Workplace 

can be adapted for use in retail trade industry. This might be extra interesting for 

businesses that conduct online commerce or trade behind the counter as these types of 

companies are most similar to the example in this work. The company that represents 

the trade industry in this work is Kronans apotek AB. This pharmacy is currently 

experiencing deficiencies in their inventory management, which results in lack of 

quality assurance. Consequences of this are that the staff cannot know for sure if the 

product sought is found in the notified storage area which impairs efficiency and 

productivity. The Visual Workplace aims to visualize work standards and routines. In 

this way, activities that do not add any value are eliminated while at the same time 

problems and deviations are immediately visible. This study will explore how this 

industrial method can be adapted to Kronan's pharmacy. 
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Sammanfattning 

Något som ofta används inom både industri och handel är lager. I detta arbete har en 

undersökning gjorts som om huruvida den industriella metoden Den visuella 

arbetsplatsen kan anpassas för användning inom handeln. Extra intressant kan detta vara 

för verksamheter som bedriver näthandel eller handel bakom disk då dessa typer av 

bolag mest liknar exemplet i detta arbete. Företaget som representerar handeln i detta 

arbete är Kronans apotek AB. Detta apotek upplever idag brister inom deras 

lagerhantering som resulterar i bristande kvalitetssäkring. Konsekvenser av detta är att 

personalen inte med säkerhet kan veta om eftersökt vara återfinns på aviserad lagerplats 

vilket försämrar effektivitet och produktivitet. Den visuella arbetsplatsen syftar till att 

visualisera arbetsstandarder och rutiner. På så sätt elimineras aktiviteter som inte tillför 

något värde samtidigt som att problem och avvikelser direkt blir synliga. Genom 

arbetets gång undersöks hur denna industriella metod kan anpassas till att bli 

applicerbar till Kronans apotek.  

 

Nyckelord: Den visuella arbetsplatsen, 5S, implementering, lagerhantering 

 

  



 

 
 

Innehåll  

1. Introduktion ..................................................................................................................................................................... 1 

1.2 Bakgrund ................................................................................................................................................................... 1 

1.3 Problemformulering ................................................................................................................................................ 2 

1.4 Syfte ............................................................................................................................................................................ 4 

1.5 Frågeställning ........................................................................................................................................................... 4 

2. Referensram ..................................................................................................................................................................... 5 

2.1 Apoteket och utbytessystemet .............................................................................................................................. 5 

2.2 Lagerhållning ............................................................................................................................................................ 6 

2.3 Leverantörsstyrda lager .......................................................................................................................................... 7 

2.4 TPS .............................................................................................................................................................................. 8 

2.4.1 Jidoka ................................................................................................................................................................. 8 

2.4.2 Just-in-time ....................................................................................................................................................... 8 

2.5 Den visuella arbetsplatsen ..................................................................................................................................... 8 

2.6 5S ................................................................................................................................................................................. 9 

2.6.1 Inventering (Seiri) ........................................................................................................................................... 9 

2.6.2 Placering (Seiton) .......................................................................................................................................... 10 

2.6.3 Rengöring (Seiso) .......................................................................................................................................... 10 

2.6.4 Rutiner (Seiketsu) .......................................................................................................................................... 10 

2.6.5 Disciplin (Shitsuke) ...................................................................................................................................... 10 

3. Metod .............................................................................................................................................................................. 11 

3.1 Vetenskaplig metod .............................................................................................................................................. 11 

3.2 Validitet och Reliabilitet ...................................................................................................................................... 11 

3.3 Forskningsdesign ................................................................................................................................................... 12 

3.4 Etik ............................................................................................................................................................................ 13 

3.5 Datainsamling ......................................................................................................................................................... 14 

3.6 Litteraturstudie ....................................................................................................................................................... 14 

3.7 Intervjumetodik ...................................................................................................................................................... 14 

3.8 Observationsmetodik ............................................................................................................................................ 15 

3.9 Dataanalys ............................................................................................................................................................... 16 

4. Empiri .............................................................................................................................................................................. 17 

4.1 Förstudie av apotekets lagerhantering .............................................................................................................. 17 

4.1.1 Observationen ................................................................................................................................................ 17 

4.2 Intervjuer ................................................................................................................................................................. 21 

5. Analys ............................................................................................................................................................................. 25 

5.1 Den visuella arbetsplatsen ................................................................................................................................... 25 

5.2 5S ............................................................................................................................................................................... 26 

5.2.1 Inventering och felplacering ....................................................................................................................... 26 

5.2.3 Renhållning ..................................................................................................................................................... 27 

5.3 Leverantörsstyrda lager ........................................................................................................................................ 27 



 

 
 

6. Diskussion & Slutsats .................................................................................................................................................. 29 

6.1 Standardisering av arbetssätt .............................................................................................................................. 29 

6.1.1 Inventering ...................................................................................................................................................... 29 

6.1.2 Placering .......................................................................................................................................................... 29 

6.1.3 Rengöring ........................................................................................................................................................ 30 

6.1.4 Rutin ................................................................................................................................................................. 30 

6.1.5 Disciplin .......................................................................................................................................................... 31 

6.2 Skannersystem........................................................................................................................................................ 31 

6.3 leverantörsstyrda lager ......................................................................................................................................... 32 

6.4 Avslutning ............................................................................................................................................................... 33 

7. Referenser ...................................................................................................................................................................... 34 

7.1 Litteratur .................................................................................................................................................................. 34 

7.2 Artiklar ..................................................................................................................................................................... 34 

7.3 Webbsidor ............................................................................................................................................................... 35 

7.4 Rapporter ................................................................................................................................................................. 35 

8. Bilagor ............................................................................................................................................................................. 36 

Bilaga 1 ........................................................................................................................................................................... 36 

 

 

 

 

 

 

 



 

1 
 

1. Introduktion 

I detta kapitel introduceras läsaren till bakgrund samt problemformuleringen samt 

syftet med arbetet och slutligen frågeställningar.  

 

1.2 Bakgrund 

De flesta industrier använder lager i någon form. I många fall är det personalen själva 

som förvaltar lagret med hjälpmedel som till exempel truckar, vagnar och ett 

lagersystem. Detta sätt att bedriva lagerverksamhet förlitas till stor utsträckning på den 

individuella lagerarbetaren. Det ställer krav på att arbetaren läser av systemet rätt och 

transporterar rätt vara till rätt plats i rätt kvantitet. Människan är inte perfekt och detta 

medför att det kommer förekomma fel. 

Precis som industrin använder sig handelssektorn också av lager. I flera fall ställs 

handeln också inför samma utmaningar som industrin genom att de förlitar sig på den 

individuella lagerarbetaren och att denne gör rätt. 

 

Inom industrin har flera olika metoder, modeller och verktyg tagits fram för att 

förebygga fel och avvikelser i lagerarbetet. Tanken med detta arbete är att undersöka 

möjligheten att implementera en av dessa industriella modeller vid namn Den visuella 

arbetsplatsen på ett handelsföretag.  

Då det ligger i intresse för företag att hålla kostnader låga kommer detta arbete utgå från 

modellen The Visual Workplace eller Den visuella arbetsplatsen på svenska. 

Anledningen till att just denna modell redogörs är att den bygger på 

lågkostnadslösningar. Ofta kan små och billigare lösningar göra förhållandevis stor 

inverkan för att lösa ett problem. Den visuella arbetsplatsen går ut på att med hjälp av 

visuell lågkostnadsapparatur förmedla information snabbt och enkelt för att synliggöra 

fel och upprätthålla ett standardiserat arbetssätt.  

(Heizer et al., 2017, s. 458) 

 

Handelssektorn är en bred bransch med företagande inom vitt skilda områden. Ett 

exempel på detta är Apotek. Inom apoteksbranschen är det, utöver det rent 

företagsekonomiska, av största vikt att lagerhanteringen fungerar så problemfritt som 

möjligt. Detta eftersom att apotek utgör en viktig länk inom vårdkedjan. Här förväntar 

sig kunden att bli expedierad det ordinerade läkemedlet i rätt styrka och dos, i rätt form 



 

2 
 

och i rätt tid till bästa möjliga pris. Detta ställer höga krav på apoteket att hålla rätt vara 

i lager vid rätt tidpunkt. Lagersystemet, som till största del används på apoteket, utgörs 

av ett omfattande lådsystem där varorna förvaras. Utöver lådsystemet tillhandahåller 

vanliga hyllor, säkerhetsskåp och kylskåp de varor som av olika anledningar inte kan 

förvaras i lådsystemet. Lådsystemet, hyllorna, säkerhetsskåpen samt kylskåpen i fråga 

är allokerat i ett lagerutrymme bakom receptdisken på apoteket. Många apotek har idag 

problem med att varor ligger på fel lagerplats.  

(Kvalitetsspecialist A. Hellqvist, personlig kommunikation, 10 januari 2019; Farmaceut 

K. Kempe, personlig kommunikation, 20 september 2019) 

1.3 Problemformulering 

På apoteken sker all upplockning av varor manuellt. För att kvalitetssäkra 

varuhanteringen finns därför omfattande arbetsrutiner framtagna som all personal ska 

följa. Ändå brottas många apotek med den återkommande problematiken att varor inte 

återfinns på avsedd lagerplats och/eller i rätt antal. Problemet uppdagas oftast i samband 

med receptexpeditionen när varan inte ligger på avsedd lagerplats. I Bild 1 visas 

Kronans Apotek Norra Backas lagerlådor. Det är i dessa som medicinerna förvaras. I 

och med att apoteken använder sig av flytande lagerplatser bidrar detta till att det blir 

mycket omständligt att leta efter försvunna varor i lagret. Denna sökning av varor är 

mycket tidskrävande för personalen. Att låta kunden vänta i detta läge är inte realistiskt 

och för att lösa problemet kan farmaceuten, i en del fall, välja att expediera en likvärdig 

vara. Ibland måste dock kunden hänvisas till andra apotek alternativt att apoteket själva 

beställer hem varan på nytt till kunden. Oavsett lösning innebär detta en sämre service 

till kunden och mer jobb för apoteket och i vissa fall även missad försäljning och dåligt 

rykte. Det föreligger också risk att kundens läkemedelsbehandling fördröjs, vilket ur ett 

vårdperspektiv är den allvarligaste konsekvensen. Detta innebär också ökade kostnader 

för apoteket då deras lager inte stämmer överens med lagersystemet. Tid går åt till att 

felsöka och korrigera lagersaldot. 

(A. Hellqvist, personlig kommunikation, 10 januari 2019) 
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Orsaker som ligger till grund för att varan ligger på fel lagerplats och/eller i fel antal 

(K. Kempe, personlig kommunikation, 20 september 2019): 

• Underleverans/Överleverans som ej upptäckts vid upplockning och som inte 

korrigerats direkt enligt gällande varuhanteringsrutin 

• Felplacerad vid upplockning vilket oftast beror på stress, underbemanning, att 

upplockaren har blivit avbruten av andra göromål, att upplockaren inte följer 

gällande arbetsrutiner, dåligt uppmärkta lagerplatser, dålig introduktion av ny 

personal, hög personalomsättning och dålig arbetsledning 

• Personalen ändrar lagerplats när varan ligger under beställning. Vid 

upplockning visar leveranslistan den ursprungliga lagerplatsen samtidigt som 

systemet uppdaterats med den nya lagerplatsen som visas i samband med 

receptexpedition 

• Stora volymer som inte får plats på en och samma fysiska lagerplats 

 

  

Bild 1: En bild på kronans lådsystem 
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1.4 Syfte 

Syftet med detta arbete är att undersöka applicerbarheten av en industriell 

lagerhanteringsmodell på ett handelsföretag för att förbättra deras lagerhantering. 

 

1.5 Frågeställning 

Kan betjäningshandeln med hjälp av Den visuella arbetsplatsen beredas bättre 

förutsättningar att rätt vara ligger på rätt lagerplats? 
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2. Referensram 

I detta kapitel beskrivs olika teorier och modeller som används i detta arbete. 

Referensramen omfattar den visuella arbetsplatsen, 5S, Flytande lagerplatser samt 

Utbytessystemet. 

 

2.1 Apoteket och utbytessystemet 

Apoteken ingår i handelssektorn och utgör en viktig del i samhället då det är genom 

dessa som läkemedel blir tillgängliga för allmänheten. Sedan 1971 fram till år 2009 har 

apoteken drivits genom statligt monopol. Efter avregleringen 2009 kom ett flertal nya 

aktörer in på marknaden. En av dessa aktörer var Kronans apotek. Staten äger 

fortfarande Apoteket AB men övriga aktörer är privatägda. 

(Sveriges Apoteksförening, 2018) 

 

Sedan 2005 tillämpas det så kallade Utbytessystemet där apoteken är skyldiga att 

erbjuda kunden det billigaste likvärdiga läkemedlet till det som förskrivaren har 

ordinerat. Detta sker oftast genom att behörig apotekspersonal frågar kunden om denne 

skulle vara villig att köpa en likvärdig produkt gentemot det läkemedel som förskrivits 

av kundens läkare. Om kunden svarar ja får denne köpa det likvärdiga läkemedlet till 

det lägre priset. Om kunden istället svarar nej ska denne fortfarande få möjligheten att 

köpa det specifika läkemedlet men då får kunden själv stå för kostnadsskillnaden mellan 

kundens preferens och billigaste likvärdiga läkemedel som erbjuds av apoteket. 

(Läkemedelsverket, 2015; Läkemedelsverket, 2018)  

 

De är inte ovanligt att ett specifikt läkemedel, styrka eller förpackningsstorlek finns i ett 

flertal olika fabrikat. En gång i månaden prisförhandlar läkemedels- och 

förmånsnämnden med samtliga läkemedelstillverkare. Den tillverkare som kan 

garantera rikstäckande leveranser i kombination med bästa pris för ett specifikt 

läkemedel får ensamrätt som “periodens vara”, det vill säga billigaste likvärdiga 

läkemedel. 

(Läkemedelsverket, 2015; Läkemedelsverket, 2018)  
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2.2 Lagerhållning 

Som tillverkare av en produkt vill företaget få ut dessa till kund så smidigt som möjligt. 

Detta flöde från producenten till kund kallas för materialflöde. Detta materialflöde kan 

utgöras av råvaror, material och produkter. Det ideala flödet sett från företagets sida 

utgörs av ett kontinuerligt flöde av varor till kund. Tyvärr är dessa ideala förhållanden 

inte möjliga att utföra i praktiken. En stor faktor i detta är att flödeshastigheten varierar i 

flödet mellan företagen och kund. Därav behovet av lager. Ett lagers primära funktion är 

att frikoppla dessa flöden från varandra genom att kontra variationer i flödeshastigheten. 

Detta i sin tur bidrar till en jämnare flödeshastighet. 

(Mattsson & Jonsson, 2003, s. 33) 

 

Enligt Johansson, Bergström & Smedberg (2007) finns två typer av placeringssystem. 

Dessa utgörs av fasta- och flytande placeringssystem.  

 

Enligt Mattsson & Jonsson (2003) och Johansson et al. (2007) bygger fasta 

placeringssystem på att varje artikel har en bestämd plats reserverad på lagret. 

Inlevererade varor placeras på designade lagerplatser enligt uppgifter från befintliga 

lagersaldouppgifter eller lagersystem. Med ett fast placeringssystem får varje artikel ett 

större lagerutrymme jämfört med ett flytande placeringssystem. Detta blir en 

konsekvens av att varje artikels lagerplats är dimensionerad för maximalt utnyttjande  

Fördelar 

• Lite administration krävs 

• Medför full kontroll över var varje artikel är placerad 

• Lätt att introducera till nyanställda 

• Artiklar kan placeras strategiskt efter åtgång. 

Nackdelar 

• Varje artikel kräver stor yta 

• Systemet är inte platseffektivt 
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Gällande flytande placeringssystem menar Mattsson & Jonsson, (2003) och Johansson 

et al. (2007) att inkommande kvantitet av varor placeras på första bästa och lediga plats 

i lagret som anses lämplig. Lagerplatsen måste först läsas in i ett lagersystem på plats 

för att lagerplatsen ska finnas dokumenterad. De inkomna varorna kan behöva delas upp 

på olika lagerplatser vid behov om hela kvantiteten inte får plats på designerad 

lagerplats. 

Fördelar 

• Ett flytande planeringssystem är mer platseffektivt 

• Mer tåligt för störningar då artiklar kan placeras på olika platser 

Nackdelar 

• Kräver administration i form av tavlor eller datorsystem. 

• Samma artikel kan finnas på flera olika platser i lagret 

• Stort behov av kontinuerlig uppdatering av lagersystemet. 

 

2.3 Leverantörsstyrda lager 

Leverantörsstyrda lager, eller VMI som det brukar förkortas, är en teori som handlar att 

effektivisera hantering av varulager i leveranskedjan. VMI:s popularitet ökade i 

samband med att de amerikanska bolagen Wal-Mart och Procter & Gamble började 

använda sig av detta i slutet på 1980 talet. VMI syftar till att minska kostnaderna och 

bidrar även till en ökad servicenivå och fler affärsmöjligheter för båda parter i kedjan 

som utgörs av kund och leverantör. Detta uppnås genom att låta leverantören få tillgång 

till kundens lagerdata och på så sätt övervaka kundens lagernivåer. Denna delade 

lagerinformation kan ske elektroniskt eller manuellt. Med hjälp av den delade 

lagerinformationen är det sedan leverantören som fattar beslut om påfyllning, 

orderkvantiteter och frakt till kundens lager. 

(Niranjan, T. T., Wagner, S. M., & Nguyen, S. M. (2012) 

Med förutsättning att leverantören har ett flertal kunder som efterfrågar samma typ av 

produkter eller artiklar som inte skiljer allt för mycket kan kostnaderna på leverantörens 

sida sänkas. Detta tack vare att exempelvis paketeringen av varorna kan standardiseras 

för leverantörens samtliga kunder. (Heizer et al., 2017, s. 490–491) 

På kundens sida kan kostnaderna istället sänkas genom att deras personal inte lägre 

behöver spendera samma tid på att inventera och skicka iväg ordrar manuellt till 

leverantören. (Niranjan et al., 2012) 
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2.4 TPS 

Toyota Production System eller TPS som det förkortas är en produktionsfilosofi som 

utvecklades av Toyota i Japan vid 1950-talet. Motivet till skapandet av TPS låg i bristen 

på resurser efter kriget samt ambitioner att en dag bli världsledande inom bilindustrin. 

TPS bygger på att upprätthålla kontinuerlig förbättring, respekt åt anställda och 

standardiserade arbetssätt tillsammans med att eliminera alla former av slöseri. Detta 

uppnås genom metodens två grundpelare som utgörs av Jidoka och Just-in-time.  

(Heizer, J., Render, B., Munson, C, 2017, s. 687; 

Sugimori, Y., Kusunoki, K., Cho, F., & Uchikawa, S, 1977) 

 

2.4.1 Jidoka 

Som en av grundpelarna till TPS syftar Jidoka till att upplysa operatören om när en 

variation eller avvikelse uppkommer. När ett problem uppstår ska processen stoppas 

direkt för att åtgärda problemet. Därefter ska grundorsaken till problemet identifieras 

och åtgärdas för att förebygga att samma problem uppstår igen. Jidoka syftar också till 

att frigöra människor från maskiner genom att tillföra intelligens så att maskinerna i 

större utsträckning kan sköta sig själva. 

(Lean Manufacturing Tools, u.å; Bergel, 2011) 

 

2.4.2 Just-in-time 

Den andra grundpelaren i TPS utgörs av Just-in-Time eller JIT som det brukar 

förkortas. Idén om JIT bygger på att en vara produceras direkt när den är efterfrågad. 

Detta gör att buffertar och lager som vanligtvis finns kan tas bort. JIT bidrar till 

minskade partistorlekar och kortare leveransintervaller. 

(Hsuan et al., 2015, s. 166; Aldebe & Tarabit, 2018) 

 

2.5 Den visuella arbetsplatsen 

Den visuella arbetsplatsen är en utveckling av Toyota Production System (TPS). Den 

visuella arbetsplatsen bidrar till att eliminera aktiviteter som inte tillför något värde 

genom att visualisera arbetsstandarder, problem och avvikelser. När arbetsmoment 

genomförs på en arbetsplats och av en händelse faller utanför en standard blir problemet 

synligt direkt. Detta bidrar till att anställda lättare och snabbare kan åtgärda problem 
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som uppstår i verksamheten. Visualiseringen kan genomföras på många olika sätt men 

generellt görs detta genom implementering av lågkostnadsapparatur i olika former. 

Lågkostnad syftar till att ställa kostnaden av avvikelserna i relation till kostnaden av 

implementeringen av apparaturen. Dessa bidrar till att personalen snabbt får förståelse 

för hur sysslor och aktiviteter skall genomföras och samtidigt minimera förvirring och 

variation i arbetssätt. Visualiseringen bidrar till att minska informationsgapet mellan 

avsändare och mottagare genom att detta inte endast förlitas till muntlig kommunikation 

eller via text. En viktig del inom Den visuella arbetsplatsen är metoden 5S som bygger 

på att effektivisera arbetsplatsen genom att kontinuerligt upprätthålla ordning och reda.  

 (Heizer et al., 2017, s. 458; Petterson & Truedsson, 2016) 

 

2.6 5S 

Ursprungligen togs modellen 5S fram av bilproducenten Toyota som en del i TPS. 5S är 

en metodik som bygger på att hantera arbetsplatsorganisation. Metoden innehåller fem 

steg som alla börjar med bokstaven S: Sort (Inventering), Simplify (Placering), Sweep 

(rengöring), Standardize (Rutiner) och Sustain (Diciplin). När alla 5S är uppnådda faller 

de tre första s:en bort. Därefter hålls modellen igång av de två sista s:en Rutin och 

disciplin. 

 

Syftet med 5S är öka funktionaliteten på arbetsplatsen genom att upprätthålla ordning 

och reda genom kontinuerliga förbättringar. Detta innefattar att utrymmen används 

effektivt. Material och verktyg placeras på logiska platser baserat på vem som behöver 

dem samt hur ofta de behövs. Städning och renhållning görs systematiskt och rutinerat 

med målsättning att det ska bli en vana. 5S bidrar till säkrare och effektivare arbetsplats. 

(Creative Safety Supply, 2019) 

 

2.6.1 Inventering (Seiri) 

Inventeringen bygger på att gå igenom arbetsplatsen för att ta bort onödiga redskap och 

objekt som inte tillför något på arbetsplatsen. Detta bidrar till att upprätthålla en ren 

arbetsyta för att utföra de övriga fyra stegen i 5S. Detta steg brukar också bidra till ett 

förbättrat arbetsflöde. 

(Heizer et al., 2017, s. 677; Creative Safety Supply, 2019; Bergel, 2011) 
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2.6.2 Placering (Seiton) 

Detta steg handlar om att förbättra arbetsflödet och minska onödiga arbetsrörelser. I 

detta steg bör både långsiktiga och kortsiktiga ergonomiska problem ses över. Fokuset 

ligger på att föremål och verktyg som bedöms som viktiga ska placeras nära platsen där 

arbetsmomentet utförs. Detta minskar både slöseri med tid samtidigt som att den 

anställda besparas på onödiga arbetsrörelser. 

(Heizer et al., 2017, s. 677; Creative Safety Supply, 2019; Bergel, 2011) 

 

2.6.3 Rengöring (Seiso) 

Detta steg bygger på att rengöring ska genomföras dagligen. Syftet är att eliminera alla 

former av smuts och oreda på arbetsplatsen. Denna grundläggande städning genomförs 

av de anställda. Resultatet blir ordning och reda på arbetsplatsen. 

(Heizer et al., 2017, s. 677; Creative Safety Supply, 2019; Bergel, 2011) 

 

2.6.4 Rutiner (Seiketsu) 

Genom utveckling och införande av standardiserade arbetssätt och införandet av 

checklistor tas variationer och avvikelser bort från processerna. Genom standardisering 

av verktyg och utrustning sänks kostnader samtidigt som det blir enklare att introducera 

nyanställda. Detta steg bygger också på att lära och omskola arbetsteamet så att samtliga 

individer vid avvikelser får en överblick över situationen. Detta steg uppmuntrar till 

visualisering av arbetsmoment för att kommunicera och upprätthålla rutiner.  

(Creative Safety Supply, 2019; Bergel, 2011) 

 

2.6.5 Disciplin (Shitsuke) 

Ett problem med denna standardisering att det är lätt att glida tillbaka till gamla vanor. 

Här träder det sista steget in i bilden. Disciplin bygger på att regelbundet granska de 

ändringar som gjorts och motivera till en fortsatt utveckling av förbättringar. 

Detta steg förespråkar också att dessa framsteg kontinuerligt förmedlas till alla anställda 

genom olika visuella medel.  

(Heizer et al., 2017, s. 677; Creative Safety Supply, 2019; Bergel, 2011) 
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3. Metod 

I detta kapitel introduceras läsaren till de vetenskapliga modeller och verktyg som valts 

för att genomföra detta arbete. Motiveringen till att dessa verktyg och metoder valts är 

att dessa på bästa sätt bidrar till att besvara frågeställningarna i detta arbete. 

 

3.1 Vetenskaplig metod 

Definitionen av vetenskap är ett systematiskt, opartiskt och kritiskt sökande efter ny 

kunskap utifrån en problematisering. Det vetenskapliga arbetet ska hänga ihop på ett 

konsekvent sätt. Fyra kriterier ligger till grund för detta. Dessa kriterier går ut på att 

systematiskt gå igenom val av metodfrågor, låta arbetet förbli opartiskt samt att arbetet 

utförs kritiskt. Slutligen bör också problem formuleras. Det kritiska tänkandet ligger till 

grund för all vetenskap. (Blomkvist & Hallin, 2015, s. 49–50) 

 

Metoden är den väg som ska följas för att studera det som ska undersökas. Metod kan 

delas upp i två olika kategorier, kvantitativ metod och kvalitativ metod. Dessa två 

metoder skiljer sig åt då en kvantitativ metod ofta innefattar experiment, enkätstudier 

och statistiska metoder. Den kvalitativa metoden innefattar istället intervjuer och 

observationer. I metodavsnittet i en vetenskaplig rapport ska det kritiska 

förhållningssättet framgå i analys, datainsamling, forskningsdesign och studiens 

upplägg. (Blomkvist & Hallin, 2015, s. 56–57) 

 

I detta arbete har den insamlade informationen och datan bearbetats på ett kvalitativt 

sätt. Givet de förutsättningar som förelåg uteslöts experiment och tidsstudier då arbetet 

inte utförs i en idealisk miljö. Exempelvis har personalen svårt att tilldela tid till studien 

samt att detta möjligen skulle påverka apotekets publicitet om okvalificerat folk vistas 

på arbetsplatsen under en längre tid. Dessutom råder tystnadsplikt och ofta behandlas 

även känslig information. 

 

3.2 Validitet och Reliabilitet 

Vid bedömning av ett vetenskapligt arbetes kvalitet benämns termer som validitet och 

reliabilitet (Blomkvist & Hallin, 2015). Dessa två termer kan kortfattat förklaras som att 

validitet innebär att rätt sak studeras och reliabilitet som att saken i fråga studeras på rätt 

sätt. Det bör dock tilläggas att en hög reliabilitet inte nödvändigtvis bidrar till en hög 
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validitet. Däremot förutsätter en hög validitet en hög reliabilitet. Enligt Blomkvist & 

Hallin (2015) finns det fyra kriterier att följa för att uppnå validitet. Dessa kriterier är 

följande:  

• Vald litteratur ska omfatta det ämnesområde som problematiseringen, syftet och 

frågeställningarna anger. 

• Den teori som finns under referensramen ska nyttjas under analysen och stämma 

överens med syfte och frågeställningar. 

• Problematisering, syfte och frågeställningar ska överensstämma med val av 

datainsamlingsmetod. 

• Diskussionen ska överensstämma med vad syftet och frågeställningarna säger. 

 

Reliabilitet bygger som tidigare nämnt på att studera det som är av intresse på rätt sätt. 

Enligt Bell (2000) uppnår ett vetenskapligt arbete en hög reliabilitet om mätningar som 

görs kan generera samma resultat vid olika tillfällen där samma förhållanden råder som 

den initiala mätningen. 

 

Gällande validiteten har avstämning av arbetes syfte och frågeställningar gjorts löpande 

genom arbetets gång. Detta för att exempelvis säkerställa att rätt frågor ställs i 

intervjuerna samt att endas relevant information används i studien. Gällande 

reliabiliteten i arbetet säkerställs denna genom att exempelvis samtliga respondenter har 

en relevant utbildning och erfarenhet samt legitimitet för att representera apoteken i sina 

respektive arbetsområden. 

 

3.3 Forskningsdesign 

Forskningsdesignen bygger på att göra problematiseringen forskningsbar. Denna väljs 

utifrån det empiriska material som krävs för att förklara ett fenomen. 

Forskningsdesignen hjälper till att förebygga problem och misstag genom att säkerställa 

att rätt sak och material har studerats. Syftet med forskningsdesignen är att rätt material 

samlas in för att behandla det vetenskapliga arbetet på ett korrekt och rättvist sätt. De 

mest använda modellerna av forskningsdesign är följande: 

(Blomkvist & Hallin, 2015, s. 57–58) 

• Fallstudie innebär att ett eller flera fall studeras i verkligheten. Fallstudien 

genomförs systematiskt och bidrar ofta till en detaljrik empiri. 



 

13 
 

• Kvantitativ studie använder sig ofta av ett större antal fall där fenomenet av 

intresse studeras i samtliga fall.  

• Experiment bygger på att återskapa ett fenomen som är typiskt för det som är av 

intresse. Därefter studeras fenomenet efter att det på något sätt manipulerats. 

• Aktionsforskning är en variant av experiment som bygger på reella problem och 

syftar till att bistå med lösningar av dessa genom en iterativ process.  

 

Givet de förutsättning som gavs med egen observation samt genomförande av 

intervjuer, föll valet av forskningsdesign på aktionsforskning. Genom att kombinera 

egna observationer på plats med intervjuer bidrar detta till att jag på ett bättre sätt kan 

sätta mig in i problematiseringen. Aktionsforskning bygger på att i slutändan av 

forskningen lösa ett problem. Men i detta fall avgränsas arbetet med att endast bidra 

med en potentiell lösning av problemet. 

 

3.4 Etik  

Vid genomförandet av ett arbete påvisar Blomkvist & Hallin (2015) vikten av att det 

sker på etiska grunder. Etik kan sammanfattas som att genomföraren av det 

vetenskapliga arbetet ska bete sig på ett etiskt och korrekt sätt. Enligt Blomkvist & 

Hallin (2015) finns det fyra huvudkrav som ett vetenskapligt arbete ska uppfylla: 

• Informationskravet innebär att personer som studeras i det vetenskapliga arbetet 

måste informeras om studiens syfte. 

• Samtyckeskravet bygger på att de personer som studerats i arbetet måste 

godkänna att bli studerade. 

• Konfidentialitetskravet handlar om att den insamlade och skapade informationen 

ska behandlas konfidentiellt. 

• Nyttjandekravet innebär att den insamlade informationen endast får användas till 

de ändamål som studien ska handla om. 

 

Observationen på plats genomfördes enligt verksamhetens riktlinjer för tystnadsplikt 

och sekretess. Berörd apotekspersonal hade i förhand informerats om syftet med 

observationen och godkänt denna. Respondenterna till intervjuerna var också tillfrågade 

om möjligheten att delta i studien och informerade om vad studien syftade till att 

åstadkomma. Dokument och källor har under arbetets gång och i efterhand behandlats 

på ett korrekt sätt enligt apotekets önskemål. 
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3.5 Datainsamling 

Med datainsamling menas hur och på vilket sätt data ska samlas in till arbetet. Det 

vanligaste metoderna för att samla data till ett examensarbete är följande. 

(Blomkvist & Hallin, 2015, s. 69–76) 

• Dokumentinsamling innebär att dokument används som empiriskt material till 

arbetet. Detta kan innefattas av både primär- och sekundärkällor. 

• Intervjumetodik innebär att det empiriska materialet samlas in genom intervjuer. 

• Fokusgruppsmetodik bygger på att samla in data genom intervjuer med flera 

personer i en grupp.  

• Observationsmetodik innebär att en observation systematiskt genomförs i en 

organisation eller på ett företag under en längre tid. 

• Enkätmetodik innefattar att materialet samlas in genom enkäter. 

 

För att ta reda på omfattningen av problemet med dagens lagerhantering har data 

samlats in genom observationsmetodik i form av en förstudie samt genom 

intervjumetodik. För att få insikt i apotekets nuvarande rutiner och arbetssätt används 

observationsmetodik. Intervjumetodiken syftar i sin tur till att få insikt i hur apotekets 

nuvarande rutiner och arbetssätt fungerar samt hur dessa upplevs av personalen. 

Intervjuerna genomförs med de anställda på apotek från två olika apotekskedjor. 

 

3.6 Litteraturstudie 

När ny kunskap eftersöks inom ett vetenskapligt ämne är det naturligt att undersöka 

vilken befintlig kunskap som redan finns inom ämnet. Litteraturstudier kan användas 

för bidra med idéer och tankar om vad en studie ska handla om. Litteraturstudien bidrar 

med den kunskap som redan finns inom ämnet. Med litteratur menas alla typer av 

publicerat material som till exempel tidskrifter, böcker, avhandlingar, studentarbeten 

och konferensuppsatser. De publicerade materialet kan förekomma i både pappersform 

och digital form. (Blomkvist & Hallin, 2015, s. 40–42) 

 

3.7 Intervjumetodik 

Vid genomförande av intervjuer använder forskaren individers svar som datakälla. Det 

som framgår vid intervjun kan både användas som dokumenterat material likväl 

protokollfört material. Detta förutsätter att den intervjuade inte uttrycker motsatsen. 
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Intervjuer lämpar sig bäst i de fall där undersökningen innefattar åsikter, uppfattningar, 

känslor, erfarenheter och komplexa frågor. Till skillnad från andra metoder är 

intervjumetoden lämpad för att erhålla en bättre förståelse för ett visst fenomen. Detta 

bidrar till att få nya perspektiv i det eftersökta området eller fenomenet.  

(Blomkvist & Hallin, 2015, s. 69–70) 

 

Enligt Oates (2006) finns det olika typer av intervjustrukturer som lämpar sig bättre 

eller sämre beroende på förutsättningar och avsikt. 

• Strukturerad intervju använder fördefinierade och identiska frågor för varje 

intervjutillfälle. Forskaren läser upp frågan och tar emot ett svar. Ofta använder 

sig forskaren av fördefinierade svarsalternativ.  

• Semistrukturerad intervju bygger istället på att intervjun utgår ifrån en 

förkomponerad lista över frågor eller ämnen. Denna typ av intervju är mer 

flexibel och kan styras i olika riktningar beroende på hur intervjun går. 

• Ostrukturerad intervju använder få medel för att styra konversationerna. Ofta 

startas intervjun upp med att forskaren presenterar ett ämne, beteende eller tro. 

Därefter låter forskaren deltagaren prata utan att forskaren ger sig in i 

konversationen. 

 

I detta arbete kommer jag att använda mig av en semistrukturerad intervju. Detta val 

grundas på att intervjutypen är av en mer öppen karaktär samtidigt som en viss struktur 

återfinns. Enligt Blomkvist & Hallin (2015) bidrar den öppna karaktären till att nya 

dimensioner av det studerade fenomenet kan uppstå. Detta bidrar också till att nya 

upptäckter kan göras inom forskningsområdet som utgör en viktig del inom forskning.  

 

3.8 Observationsmetodik 

Observationsmetodiken innebär att ett företag eller organisation observeras. Under 

observationen för observatören dokumentation över vad som händer på företaget eller 

inom organisationen. Observationsmetodik lämpar sig där forskaren önskar att få en 

inblick i hur det dagliga arbetet ser ut på företaget eller i organisationen.   

(Blomkvist & Hallin, 2015, s. 70) 
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I detta arbete kommer observationsmetodik att användas för att på ett bättre sätt få en 

bild av hur arbetsplatsen fungerar på Apoteket. Detta i sin tur syftar till att se hur brister 

i lagerhanteringen uppkommer samt hur personalen på arbetsplatsen jobbar idag för att 

hantera dessa avvikelser och svårigheter.  

 

3.9 Dataanalys 

Vid datainsamling genom en empirisk studie ska informationen bearbetas på ett kritiskt 

sätt. En vanlig metod för att bearbeta data är via en tematisk analys. Denna bygger på att 

kategorisera det empiriska materialet och därefter utifrån de olika kategorierna besvara 

de frågeställningar som finns. Dessa kategorier kan exempelvis utgöras av studerade 

begrepp eller teman som växt fram. 

(Blomkvist & Hallin, 2015, s. 107–109) 

 

När det empiriska materialet för detta arbete har samlats in i form av observationer och 

intervjuer kommer detta bearbetas genom en tematisk analys. Detta för att denna 

dataanalys bygger på att kategorisera all data. I detta arbete kommer datan att 

kategoriseras efter Den visuella arbetsplatsen och 5S. Syftet med att kategorisera datan 

med denna metod är att underlätta analysen av det empiriska materialet som erhållits 

och därefter ta detta vidare till reflektion och problemlösningar.  
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4. Empiri 

Detta kapitel baseras på den primärdata som samlats in från observationen i Kronans 

apoteks lagerhantering, intervjuer av apotekspersonal samt apoteksutvecklare inom 

samma apotekskedja. Kapitlet omfattar också hur empirin har genomförts. 

 

4.1 Förstudie av apotekets lagerhantering  

Som en förstudie till detta arbete genomfördes en observation av hur Kronans apotek 

hanterar lagerverksamheten. I detta fall innebar det att jag själv spenderade en arbetsdag 

på Kronans apotek Norra Backa där jag utförde inleveranser, plockade upp varorna och 

placerade dessa på avsedd lagerplats i lådsystemet precis som ordinarie personal brukar 

göra. 

Syftet med denna observation var att jag själv skulle få en inblick i hur personalen 

jobbar samt hur verksamheten fungerar. Detta medförde också att jag fick en större 

förståelse för vilka utmaningar personalen hanterar varje dag. En annan målsättning 

med observationen var att med egna ögon få se hur och vilka felkällor som ligger till 

grund för att varor och produkter inte ligger på avsedd lagerplats i låssystemet. 

 

4.1.1 Observationen 

Den 20 september 2019 genomförs observationen. Det började med att jag skrev ut en 

leveranslista från apotekets verksamhetssystem som blivit inskickade av leverantören. 

Med hjälp av denna lista kontrollerar jag sedan att antal backar och nummer på dessa 

var rätt. Den fysiska leveransen utgörs av ett eller flera kollin med förnumrerade backar, 

se Bild 2 som visar ett kolli med varor. Dessa backar innehåller de läkemedel som 

tidigare beställts, antingen manuellt eller via förutbestämda beställningspunkter.  
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Bild 2: Bild på hur en inleverans kan se ut. Ett kolli i form av backar placerad på en rullvagn 

 

Efter den inledande kontrollen börjar upplockningen av varorna till respektive 

lagerplats. Raderna på leveranslistan bockades av med penna allt eftersom respektive 

vara plockats upp tills att backen och listan var tom respektive slut. Enligt apotekets 

rutiner packas först kylvaror upp sedan kundreservationer, särskilda varor och sist 

övriga varor. 

 

Kylvarorna levereras i särskilt uppmärkta kylbackar. Dessa packades enkelt upp till 

respektive kylskåp. Efter kylvarorna var det dags för kundreservationerna. Dessa var 

ansträngande då dessa ligger utspridda i samtliga backar i hela kollit. Detta innebar att 

jag behövde gå igenom alla backar och leta efter kundreservationer. Det hjälpte inte 

heller att backarna var staplade i oordning i förhållande till deras numreringar. 
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Konsekvensen av detta blir att en stor del backar gås igenom mer än en gång. Första 

gången vid upplockning av kundreservationer och följande gånger när övriga varor 

plockas upp. När det nu var dags att plocka upp de särskilda varorna visade det sig att 

det endast görs av ordinarie personal då de skyddas av särskilda dokumentationskrav. 

Dessa läkemedel låg samlade i en och samma back. Nu återstod det för mig att plocka 

de resterande varorna, som också utgjorde den större mängden. 

 

Tillvägagångssättet var att jag öppnade första bästa back och tog upp ett slumpmässigt 

läkemedel och observerade varans unika varunummer tillsammans med namn, antal och 

utgångsdatum. Detta skulle sedan jämföras med leveranslistan där även lagerplats står 

angivet. Jag memorerar lagerplatsen i huvudet, går till lådsystemet för att lägga ner 

varan på aviserad lagerplats med hänsyn till att nyaste vara läggs längst bak. Detta för 

att upprätthålla systemet “först in - först ut”. Sedan går jag tillbaka till backen och 

plockar nästa vara tills allt är upplockat.  

 

Ett av de första felen jag gjorde var att jag placerade en vara på fel plats för att en näst 

intill identisk förpackning hade sin lagerplats precis bredvid där jag skulle placera min 

vara. Se Bild 3 som visar ett exempel på hur två snarlika produkter kan se ut. 
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Bild 3: Exempel på att varor lätt kan förväxlas på grund av näst intill identiska förpackningar 

 

Utöver detta hände det påfallande ofta att när jag väl kommit fram till lådsystemet för 

att läggar ned varan i rätt låda blev jag osäker på om detta verkligen var rätt låda. 

Följden blev att jag ofta sprang fram och tillbaka för att hela tiden kontrollera att jag läst 

av lagerplatsen rätt. Möjligheten att ta med sig listan fanns inte då båda händerna 

behövdes för att hantera varorna. 

 

För min del blev det tidigt klart att jag som oerfaren personal gör mycket mer fel än 

ordinarie personal. Samtidigt insåg jag också varför ordinarie personal inte har tid att 

utbilda ny personal i hur alla rutiner och tillvägagångssätt bör genomföras. De har helt 

enkelt inte tid att göra detta då kundtrycket och köer är mer eller mindre konstant hela 

dagen. Det finns knappt tid för personalen att äta lunch eller gå på toaletten. 
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4.2 Intervjuer 

Syftet med genomförandet av intervjuerna var att komplettera materialet av 

observationen samt få en bild av hur personalen och verksamheten själva upplever 

problematiken med att eftersökt vara inte finns på rätt lagerplats. Utöver farmaceuterna 

på de två olika apotekskedjor genomförs också samma intervju med en 

apoteksutvecklare vars kompetensområde ligger inom just lager och processer. Intervjun 

är uppbyggd av fem frågor som på olika sätt behandlar apotekets problem med rätt vara 

inte ligger på rätt plats. Nedanstående tabell, Tabell 1, visar information om samtliga 

respondenter. Därefter visas de fem frågorna som ställdes till både farmaceuterna och 

apoteksutvecklaren. Dessa intervjuer genomfördes separat vid olika tillfällen. 

 

Tabell 1: Information om respondenter intervjuer 

 

Hur stort är problemet med att läkemedel inte ligger på rätt lagerplats? 

På den första frågan som berörde omfattningen av problemet med att läkemedel inte 

ligger på rätt plats i lagret gav samtliga intervjuer svaret att detta är eller har varit ett 

stort problem. På Kronans Apotek är det ett ständigt återkommande problem 

dagligdags. Enligt apotekutvecklaren finns dock ingen egentlig statistik som pekar på 

Respondent Akademisk utbildning Arbetslivserfarenhet 

 

Nuvarande 

arbetsplats/tjänst 

Karin Kempe 

Ekman 

Systemvetenskapligt 

program Högskolan 

Dalarna 1990–1993 

Receptarieutbildning 

Umeå universitet 2003–

2006 

 

Utbildare, IT-förvaltare inom 

offentlig förvaltning 10 år 

-Arbetat som legitimerad 

Receptarie Apoteket AB, 

Lloyds Apotek, Kronans Apotek 

15 år 

-Egenvårdsansvarig 5 år 

 

Tjänsteansvarig för 

recept Kronans 

Apotek Norra 

Backa, Borlänge 

 

Ann-Sofie 

Nygårds 

Receptarieutbildning 

Uppsala universitet 1995–

1997 

 

-Arbetat som legitimerad 

receptarie på apotek 15 år, inkl. 

Dosapotek och Distansapotek 

-Arbetat inom 

läkemedelsindustrin 4 år 

-Innehaft chefsbefattning 8 år  

-Regional apoteksutvecklare 6 

år 

 

Regional 

apoteksutvecklare, 

Stockholm 

Tina Karlsson Receptarieutbildning 

Uppsala universitet 1995–

1997 

-Arbetat som legitimerad 

Receptarie 19 år på Apoteket 

AB, Apoteksgruppen samt 

Lloyds Apotek 

 

Lageransvarig 

Lloyds Apotek, 

Insjön 
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exakt hur stort problemet är, men vid årligen genomförda incidentrapporteringar har 

“Fel lagerplats” alltid varit den mest förekommande incidenten. 

På Lloyds apotek har dock denna typ av problem minskat avsevärt sedan ett flertal 

åtgärder vidtagits, exempelvis får inte oerfaren personal längre plocka varor. Problemet 

har alltså tidigare varit lika förekommande här som hos Kronans Apotek enligt 

farmaceuten på Lloyds. 

 

På vilket sätt påverkas den dagliga verksamheten av detta problem? 

På denna fråga gav samtliga intervjuer i stort sett samma svar. När en efterfrågad vara 

inte återfinns på rätt lagerplats uppstår en stor frustration hos personalen och även hos 

kunden som väntar på att bli tilldelad sitt läkemedel. Det personalen kan göra är att i 

första hand leta i omkringliggande lådor för att se om den lite slarvigt lags i fel låda på 

grund av fel låda dragit ut. Dock finns det ingen tid att gå igenom alla lådor i lagret, 

vilket ofta resulterar i att kunden blir hänvisad till ett annat apotek, en annan likvärdig 

vara (som då troligen är dyrare) eller återkomma vid ett annat tillfälle. Konsekvensen 

för apoteket blir tappad försäljning och i vissa fall skadat rykte. 

Intervjuerna på Kronans Apotek vittnar om ett ständigt stressmoment för personalen 

som måste jobba med vetskapen om att någon procent av lagret alltid ligger felplacerat. 

Efter den många gånger jobbiga kundsituationen måste personalen söka igenom alla 

lådor systematiskt för att hitta varan. Om den inte hittas återstår att korrigera lagersaldot 

med tillhörande dokumentation kring orsaken till felet som ibland är svår att detektera. 

Vid dyra läkemedel läggs extra mycket tid till att ta reda på bakomliggande orsaker till 

felet. Vid samma intervju framkommer det också att det är stressigt att plocka varor 

dagar vid högt kundtryck, dålig bemanning eller vid stora leveranser. Dagar som dessa 

blir personalen hela tiden avbruten i sitt varuplockande, vilket alla är fullt medvetna om 

att det innebär hög risk att varan av misstag placeras fel.  

Har problemet ökat eller minskat i omfattning över tid? Om ja, vad är orsaken till 

detta? 

På denna fråga var svaren delade. Svaret som farmaceuten och apoteksutvecklaren gav 

som arbetar för Kronans apotek, var att problemet definitivt har ökat i omfattning. 

Enligt deras mening är orsaken det lagstadgade utbytessystemet vilket gör att det i 

princip blir en ny leverantör av flertalet läkemedel varje månad. Utöver detta är den 
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lägre bemanningsgraden på deras apotek också en orsak tillsammans med okvalificerad 

arbetskraft som plockar upp varor. En sista orsak är att antalet läkemedel ökat över tid 

då patent på läkemedel upphört och nya tillverkare tar sig in på marknaden. 

Svaret som farmaceuten på Lloyds apotek gav visade en annan utveckling. Enligt henne 

har problemet istället minskat på senare tid. Orsaken till detta är att de inte längre låter 

okunnig personal plocka upp varor. Utöver detta har Lloyds även implementerat en 

form av skannerlösning som bidragit till att felen minskat i omfattning. 

 

Är problematiken uppmärksammad högre upp i verksamheten? Om ja, vad görs för 

att lösa problemet? 

Gällande denna frågeställning gav samtliga deltagare svaret att problemet är 

uppmärksammat högre upp i verksamheten. Det som skiljer Kronans och Lloyds apotek 

åt är att det vidtagits olika lösningar på problemet. På Kronans apotek har verksamheten 

genomfört förändringar på numreringen på lådorna i lådsystemet. Denna lösning har 

testats på olika apotek där den givit positivt resultat. Då varje kolumn i lådsystemet har 

en bokstav från A till Q. Utöver bokstaven har varje låda i kolumnen också en siffra 

mellan 1 och 15. Detta resulterade tidigare i att det fanns många lådor med samma 

siffra, samtidigt som vissa bokstäver kan vara svåra att urskilja. Därför har Kronans 

ändrat definitionen till att kolumnerna fortfarande går från A till Q men att siffran på 

varje låda (oavsett kolumn) är stigande vilket gjort att det inte längre finns flera lådor 

med samma siffra. Detta har enligt Kronans egen undersökning gett ett positivt resultat. 

På Lloyds apotek har andra åtgärder vidtagits istället. Där har en handskanner 

implementerats för att underlätta upplockningen och att varan placeras rätt. 

Handskannern används för att skanna streckkoden på varan som sedan säger vart varan 

ska placeras. I intervjun framgår det dock att metoden kan förbättras ytterligare. 

Beslutet att ingen okvalificerad personal plockar varor är gjord på lokal nivå och är 

inget beslut som tagits högre upp i verksamheten. 
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Har du som farmaceut/apoteksutvecklare några egna idéer på lösningar? 

Här gav de intervjuade personerna olika svar. Kronans farmaceut menar att 

kvalitetssäkringsproblemet kan förbättras genom att hålla ordning och reda på 

arbetsplatsen samt att all personal arbetar enligt samma upplockningsrutiner. 

Kvalitetsproblemen hade också minskat om dubbla dagsleveranser inte förekommit. 

Utöver detta betonar hon vikten av att ny personal introduceras på ett bra sätt alternativt 

att endast låta farmaceuter plocka varor. Slutligen menar hon att deras apotekslokal kan 

optimeras för att få dit fler lagerplatser och olika storlekar på dessa. 

 

Farmaceuten på Lloyds påpekar också vikten av att snabbt introducera ny personal i hur 

varor ska plockas upp och läggas in i lagret. Utöver detta har deras handskanner 

problem med att varorna i de inkomna leveranserna inte registreras i lagersystemet 

innan samtliga artiklar i leveransen är upplockade. Eftersom varorna plockas upp allt 

eftersom det finns tid under dagen, finns inte varorna i IT-systemet förrän i slutet av 

dagen. Konsekvensen blir att när en kund efterfrågat en vara som packats upp måste 

farmaceuten lägga till en falsk vara i IT-systemet för att kunna expediera varan och 

sedan komma ihåg att ta bort den falska varan när alla varor registrerats IT-systemet i 

slutet på dagen. Ofta händer det att den falska varan glöms bort och lagersaldot inte 

längre stämmer. 

Precis som farmaceuten på Kronans menar apoteksutvecklaren att det borde finnas olika 

storlekar på lådorna i lådsystemet. På så sätt skulle man kunna samla hela lagersaldot av 

en utrymmeskrävande vara på en och samma fysisk plats, utan att tillfälligt dela på den. 
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5. Analys 

I detta kapitel genomförs en analys av det empiriska materialet med stöd av 

referensramen. Inledningsvis förs en analys av den visuella arbetsplatsen som följs av 

en fördjupning inom 5S och slutligen leverantörsstyrda lager.  

 

5.1 Den visuella arbetsplatsen 

Under arbetets gång har ett stort fokus lagts på hur apoteken hanterar sitt flytande lager 

samt vilka konsekvenser som uppstår i samband med nuvarande arbetssätt och 

förutsättningar. Både genom observationen och i intervjuerna framgick vikten av att 

introducera ny personal på ett bra och noggrant sätt. Detta är något som stöttas av  

Den visuella arbetsplatsen i form av visualisering av standarder, rutiner och ett enhetligt 

arbetssätt (Heizer et al., 2017). Det framgick även av intervjuerna att varorna och dess 

utseende, funktion, omsättningshastighet och pris många gånger är avgörande för en 

korrekt hantering och lagerplacering. Den visuella arbetsplatsen syftar till att skapa 

förutsättningar för personal att snabbt erhålla förståelse för hur sysslor och aktiviteter 

skall genomföras, i vilken ordning och samtidigt minimera förvirring och variation i 

arbetssätt (Heizer et al., 2017). Exempel på visuella hjälpmedel enligt Creative Safety 

Supply (2019) för ett optimeringar i arbetssätt kan vara följande: 

• Tydliga anvisningar uppsatta på relevanta ställen vid upplockning av varor. 

• Fasta markeringar i form av tejp på golv och/eller väggar för att visa vart varor, 

backar, tomma kollin, emballage och dylikt ska placeras. 

• Tydligt uppmärkta ställen där hjälpmedel eller verktyg placeras. 

 

I intervjuerna framgår att apoteken uppmärksammat problematiken. För att försöka lösa 

problemet med att just varor läggs på fel lagerplats har de båda apotekskedjorna vidtagit 

olika typer av åtgärder. Kronans apotek har under tiden som detta arbete har pågått 

ändrat numreringen av lådorna i lådsystemet. Till följd av detta har tester på ett mindre 

urval av apotek visat en minskning av problemet. Därför har Kronans apotek nyligen 

valt att implementera den nya numreringen på sina samtliga apotek och räknar med att 

på så sätt vända trenden med att fler varor läggs på fel plats. 
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I intervjun med farmaceuten på Lloyds apotek framgick även där att de historiskt sett 

upplevt en stadig ökning av samma problem. Som åtgärd valde Lloyds för en tid sedan 

att implementera en teknisk lösning i form av en handscanner som används vid 

plockningen av varor. Intressant är att farmaceuten på Lloyds upplevt en klar förbättring 

i samband med införandet av handskannern men att det istället genererat andra orsaker 

till att lagersaldot inte alltid stämmer. Sammanfattningsvis upplever dock farmaceuten 

att frekvensen av problemet med att varor hamnar på fel lagerplats minskat efter 

implementeringen av handskannern. 

 

5.2 5S 

5.2.1 Inventering och felplacering 

Empirin visar att upplockningen av de övriga varorna, som också är flest i antal, bygger 

på att gå fram och tillbaka mellan backen och lagerplatsen. Denna distans kan ses som 

slöseri enligt 5S beskrivet av Creative Safety Supply (2019) då distansen mellan dessa 

kan kortas ner genom en närmare placering av backen. I observationen var det 

uppenbart att mycket av arbetsytan togs upp av föremål som inte hade med 

upplockningen att göra. Om dessa hade placerats om skulle ny arbetsyta bli tillgänglig 

för att möjliggöra placering av backarna närmare lådsystemet.  

 

Den första intervjufrågan konstaterar att det är ett stort problem med att varorna inte 

återfinns på rätt plats i lagret samtidigt som att det i observationen framkom med 

tydlighet att distansen mellan back och lagerplats var onödigt lång. En konsekvens av 

detta är att det blir lätt att glömma i vilken låda varan skulle placeras efter att ha läst och 

bockat av på inleveranslistan. På så sätt skapas också onödigt spring för att hela tiden 

säkerställa att varan läggs på rätt plats, vilket 5S syftar till att åtgärda då detta inte tillför 

något värde (Heizer et al., 2017). 

 

I nuläget genererar fel lagerplats en följd av merarbete för personalen som upplevs som 

mycket onödig och tidskrävande. Först måste personalen söka igenom omkringliggande 

lådor. Detta resulterar fortfarande ofta till att kunden hänvisas till andra apotek som i sin 

tur leder till minskad försäljning. I andra fall blir kunden hänvisad att köpa en likvärdig 

vara till ett ofta högre pris. 
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5.2.2 Placering av backar 

I intervjuerna framgår att backarna inte levereras i en optimal ordning, varken ur ett 

ergonomiskt eller arbetseffektivt perspektiv. I Apotekets interna regelverk framgår att 

varorna ska plockas i en fastställd ordning. Kylvaror som ofta är tunga plockas först, 

sedan kundreservationer, därefter särskilda läkemedel och slutligen övriga varor. Sett ur 

5S-perspektiv bör backarna dels placeras i nummerordning i kollit. Utöver detta bör de 

även placeras i en praktisk ordning som uppfyller de interna regelverket. På så sätt 

uppfylls 5S-kriterierna för punkten Placering. I både observationen och intervjuerna blir 

det tydligt att just hanteringen av kundreservationerna inte uppfyller kriterierna för vare 

sig effektivitet eller ergonomi enligt 5S. Samma back behöver oftast flyttas upprepade 

gånger som konsekvens av att kundreservationerna ligger utspridda i samtliga backar. 

Detta genererar onödiga rörelser och tunga lyft. 5S nämner vikten av att tydliga rutiner 

finns upprättade för optimal placering av verktyg samt säkerställandet av att de 

fungerar. 

 

5.2.3 Renhållning 

I observationen framgick det att behov av rengöring fanns. I apotekets lokal fanns en hel 

del paketeringsmaterial samt tomma backar och dylikt utspritt på olika platser. Detta är 

något som inte förespråkas av 5S och utgör istället en begränsning av framkomligheten i 

arbetslokalen. En bidragande faktor till att detta är att personalen i nuläget inte har tid 

att lägga tid på rengöringen av lokalen inför nästkommande arbetsdag. Tiden läggs 

istället på att åtgärda de akuta avvikelserna istället för att hitta grundorsaken till 

avvikelsen.  

 

5.3 Leverantörsstyrda lager 

I både observationen men framförallt i intervjuerna framgick det att apoteket idag 

använder sig av leverantörsstyrda lager/VMI. Varje dag under ett specifikt tidsintervall 

är leverantören öppen för att ta emot en datafil med information om vad som ska 

levereras, en så kallad leveransfil, till specifika apotek. Leveransfilen är direkt kopplad 

till apotekets lagersystem och lägger till de artiklar som nått sin beställningspunkt. Idag 

händer det ofta att dessa orderövergångar blir missade. Orsaken till detta ligger ibland 

hos apoteket där deras lagersystem inte får iväg filen eller missar det specifika 

tidsintervallet då leverantören är öppen för att ta emot filen. I andra fall ligger problemet 



 

28 
 

hos leverantören. Konsekvensen av detta är att leveransen till apoteket som ska komma 

varje dag blir sen och bidrar istället till att det blir en dubbel leverans nästkommande 

dag. Detta höjer stressnivån på apoteket som i sin tur idag leder till flera felplaceringar. 
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6. Diskussion & Slutsats 

I detta avslutande kapitel framförs examensarbetets slutsatser. 

 

6.1 Standardisering av arbetssätt 

Genom att se över rutiner och arbetssätt anknutna till kronans sätt att hantera lager är 

min tanke att via modellen Den visuella arbetsplatsen undersöka möjligheten att 

implementera 5S i apotekets lagerhantering. Syftet med implementeringen är att 

säkerställa ordning och reda på arbetsplatsen samt att alla anställda packar upp och 

hanterar lagret på samma sätt. Min tanke är att uppnå detta genom att visualisera 

arbetssätt och rutiner genom enkla bilder, punktlistor och markeringar som 5S 

förespråkar enligt Creative Safety Supply (2019). Precis som intervjuerna påpekade är 

det viktigt att ny personal får en grundlig introduktion vilken underlättas av de enkla 

visualiseringarna. Nedan beskrivs möjliga sätt att anpassa denna industriella modell och 

deras fem steg till Kronans apotek som representerar ett handelsföretag.  

6.1.1 Inventering 

Gällande inventering ser jag vikten av att Kronans apotek bör se över hur de idag 

använder sin lokal. Det finns ett stort utrymme för optimering i form av att initialt rensa 

bort utrymmeskrävande föremål och därefter möblera om för att optimera 

lagerupplockningen. Exempelvis skulle lokalens skrivare förmås att byta plats med 

kollina vilket skulle korta ner distansen mellan lagerlådorna och backarna. Genom att 

frigöra ytor kan ytterligare lagerplatser skapas för större volymer, vilket minskar 

andelen varor som volymmässigt måste delas upp, framkomligheten förbättras och ytor 

för en mer strukturerad upplockning skapas. 

 

6.1.2 Placering 

Som det ser ut idag placeras kollin med inleveranser där de får plats i lokalen, vilket inte 

alltid är i direkt anslutning till lådsystemet. På så vis finns alltid en risk att upplockaren 

glömt bort vilken lagerplats varan ska placeras på då det är några meter mellan backen 

och lådsystemet. Genom att följa föregående steg Inventering skulle tillräckligt med 

plats kunna frigöras för att få plats med kollina närmare lådsystemet där dessa ska 

plockas upp. På så vis förkortas vägen från back till slutlig lagerplats samtidigt som 

onödigt spring minskas. Det finns också en förbättringspotential gällande placering av 
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verktyg som används vid upplockningen. För en smidig upplockningsprocess är det av 

stor vikt att nödvändiga verktyg såsom handskar, skärverktyg, bärkorgar, leveranslistor, 

pennor, respektive sopor placeras på så sätt att de underlättar hela 

upplockningsprocessen. Det är också tydligt att personalen inte hanterar backarna lika 

under upplockningen. Ibland placeras tomma backar på golvet istället för direkt på en 

rullvagn, vilket är att föredra för att slippa utföra samma bärmoment två gånger samt för 

att hålla så mycket golvyta öppen som möjligt.  

 

6.1.3 Rengöring 

För att säkerställa att lokalen är rustad inför nästa dags varuleveranser skulle en enkel 

adaptering av rengöringen vara att sätta upp en bild på hur lokalen ska se ut vid avslutad 

arbetsdag. På så sätt kommer bilderna att fungera som referenser för hur utrymmena ska 

se ut efter att städning genomförts, vilket också medför att det blir enkelt att kontrollera 

om utrymmet är städat eller inte. För att detta ska fungera krävs det att städtillfällena 

sker dagligdags efter att upplockningen är klar. Detta skulle bidra till ordning och reda 

samt bättre arbetsmiljö. Enligt vad jag erfarit hinner inte alltid personalen plocka in alla 

varor i lagret samma dag som inleverans sker. Det betyder att varor står kvar till 

nästkommande dag. Här är det viktigt att det även finns bilder som visar hur de olika 

backarna och leveranslistorna ska märkas upp för att inte blandas ihop och skapa oreda 

och onödigt spring. 

 

6.1.4 Rutin 

När jag genomförde min observation upplevde jag hela tiden hur jag behövde fråga om 

hur arbetsuppgifter skulle gå till. De flesta av dessa frågor skulle inte behövas om 

arbetssätten och rutinerna hade varit visuella istället för muntliga. Detta skulle inte bara 

göra det enklare att introducera ny personal utan också medföra att all personal arbetade 

på samma sätt. En simpel sak som att tejpmarkera golvet där inleveranserna ska placeras 

skulle förhindra att de placeras på olika ställen. Utöver detta skulle en tydlig punktlista 

med bilder förklara hur en leverans ska plockas upp i lådsystemet och förhindra 

avvikelser i arbetssätt i form av fritänkande 
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6.1.5 Disciplin 

Efter att nödvändiga åtgärder och upprättande av rutiner enligt ovan 5S genomförts, 

återstår det för apoteket att säkerställa att det nya arbetssättet följs. Verksamheten 

genomgår dock en ständig förändring vilket också ställer krav på ett förändrat arbetssätt 

och nya rutiner, till exempel visuella punktlistor, bilder med mera. Apotekschefen bör 

därför inspirera personalen till att ständigt kritiskt granska arbetssätt för att garantera en 

förbättring över tid och implementering av nya arbetssätt. Mitt förslag är därför att detta 

är en stående punkt på apotekets arbetsplatsmöten som sker månadsvis 

 

6.2 Skannersystem 

För att hantera att den mänskliga felfaktorn som intervjuerna påpekade är ett stort 

problem, är min tanke att via modellen Den visuella arbetsplatsen förbättra deras 

förutsättningar att rätt vara ska finnas på rätt plats. Tillvägagångssättet bygger på en 

liknande lösning som Lloyds apotek nyligen implementerat. Lösningen i fråga innefattar 

att upplockningen av varor ska kompletteras med en bärbar handskanner liknande de 

som finns på till exempel ICA. Eftersom Apotekets IT-system redan vet vart alla varor 

ska placeras i lådsystemet är min tanke att koppla ihop detta med 

handskannerlösningen. Detta skulle möjliggöra att vid upplockning skanna varans unika 

varunummer och sedan via display på handskannern se i vilken låda varan ska placeras. 

För att ytterligare säkerställa att varan läggs på rätt plats kan också ljusdioder monteras 

på lådsystemets lådor. Funktionen av dessa ljusdioder är att komplettera displayen på 

skannern genom att rätt låda lyses upp när en vara skannas. Se Bild 4 som visar hur det 

ser ut i en typisk back med varor som ska plockas upp. På så sätt behöver personalen 

inte längre förlita sig på att läsa av displayen där lagerplatsen står eller numreringen på 

lådorna i lådsystemet då rätt låda lyses upp. Denna visualisering skulle också medföra 

att det inte längre gör något om personalen blir avbruten mitt i upplockningen. Rätt låda 

lyser fortfarande när personalen har hjälpt klart kunden i fråga och de kan sedan direkt 

lägga ned varan på rätt lagerplats utan att behöva gissa varans placering. Om flera 

personer plockar varor samtidigt ska möjligheten finnas att de olika skannrarna kan 

användas samtidigt. En sådan teknisk lösning kan vara att skannrarnas ljusdioder 

genererar olika mönster. 
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Om det finns ytterligare behov av att säkerställa att varor läggs på rätt lagerplats utöver 

ljusdioderna och displayen på skannern skulle ett andra skannermoment kunna införas. 

Med detta menar jag att varan först skannas när den plockas upp ur backen och därefter 

skannar personalen även lagerlådan för att säkerställa att den läggs i rätt låda. 

 

 

6.3 leverantörsstyrda lager 

Då apoteket idag upplever att det påfallande ofta händer att orderövergångarna blir fel 

mellan apoteket och leverantören är min tanke att i en större uträckning överlåta 

kontrollen till leverantören, vilket förespråkas av Tarikere et al. (2012). Då apoteket i 

stort sett endast har två leverantörer är min tanke att ge dem båda tillgång till apotekets 

Bild 4: En bild som visar hur det kan se ut i en back med varor som ska plockas upp 
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eget lagersystem. På så sätt är det lätt för leverantörerna att kontrollera om det blivit fel 

någonstans. De kan då till exempel hämta leveransfilen manuellt om den inte skulle 

kommit in automatiskt. Detta skulle höja driftsäkerheten och minska risken att apoteket 

får dubbla leveranser på samma dag. Samtidigt skulle detta innebära en jämnare 

beställningsbelastning hos leverantörerna. 

 

6.4 Avslutning 

Genom analyser, intervjuer och observationer på Kronans Apotek Norra backa har deras 

lagerhantering, brister och potentiella lösningar redogjorts. Precis som inom industrin 

hanterar även Apoteken problem inom lagerhantering. Min slutsats är likväl att 

problemen som apoteket upplever inte är något unikt inom just läkemedelsbranschen. 

Dessa problem kan troligtvis återfinnas på många andra ställen inom handelssektorn. 

Kronans Apotek kan idag inte förlita sig på att rätt vara återfinns på angiven lagerplats. 

Genom att angripa problemet från två vinklar samtidigt är förhoppningen att via den ena 

vinkeln standardisera personalens arbetssätt. Kombinerat med den andra vinkeln som 

utgörs av skannerlösningen och utveckling av verksamhetens nuvarande VMI höja 

apotekets kvalitetssäkring inom deras lagerhantering. Till sist anser jag att dessa 

potentiella lösningar är något som kan vara intressant för många olika handelsföretag. 

Framförallt bolag och verksamheter som bedriver handel bakom disk, detta då dessa 

företag till stor del liknar apoteket. Några exempel på företag som säljer bakom disk är 

Kjell & Company samt Teknikmagasinet. 
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8. Bilagor 

 

Bilaga 1 

Intervjuer med apotekspersonal 

 

Hur stort är problemet med att läkemedel inte ligger på rätt lagerplats? 

Farmaceut, Kronans: 

Det är ett stort problem som hänger med hela tiden och förekommer varje dag. Det 

händer alltid någon gång per dag att en vara inte finns på rätt plats eller att lagersaldot 

inte stämmer. Det här bidrar till frustration hos både kunder och personal. Efter att 

kunden gått - i värsta fall mycket missnöjd - ligger problemet kvar att lösas med 

manuell felsökning och korrigering. 

Farmaceut, Lloyds: 

För oss är detta inte ett jättestort problem just nu men tidigare har detta problem varit 

betydligt större. Anledningen till att detta problem minskat är framför allt då 

upplockningen av varor inte längre görs av “oerfaren” personal. 

Apoteksutvecklare: 

Det är ett stort problem som det dock inte finns någon samlad statistik på. 

Kvalitetsavdelningen genomför “incidentveckor” där apoteket ska rapportera in saker 

och händelser som hade kunnat orsaka något expeditionsfel, men som inte gjorde detta. 

I dessa undersökningar är detta alltid “fel lagerplatser” som är den största händelsen i 

omfattning. 

 

På vilket sätt påverkas den dagliga verksamheten av detta problem? 

Farmaceut, Kronans: 

Personalen ägnar varje dag en del av sin tid till att försöka hitta varor som saknas eller 

placerats fel. Vid upplockning krävs stor koncentration för att lägga varorna på rätt 

plats. Det är därför en stressfaktor när vi blir avbrutna, vilket sker hela tiden på grund av 

kundernas behov, telefon som ringer osv. Bara vetskapen om att man inte har 100% bra 

förutsättningar att placera varan rätt är ett stressmoment i sig. Det förbättras inte heller 

av att vi vet hur jobbigt det blir när det blir fel. 
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Farmaceut, Lloyds: 

Det är alltid mycket ansträngande när en kund expedieras och varan som kunden 

efterfrågar inte finns där lagersaldot säger. Det enda som går att göra då är att kolla 

några lådor som ligger nära den angivna lagerplatsen för att på så sätt kolla om den lagts 

fel. Dock finns det ingen tid till att kolla igenom alla lådor. I värsta fall får en fri 

personal leta igenom alla lådor medan den andra fortsätter att expediera kunder. I många 

fall brukar detta problem ofta mynna ut i att kunden får vänta eller bli hänvisad till ett 

annat apotek. 

Apoteksutvecklare: 

Kundens behov går inte att tillfredsställa när apoteket inte kan expediera den vara 

kunden önskar tack vare att läkemedlet inte ligger där det ska. Det uppstår också en stor 

frustration hos personalen som önskar gör allt för att ge kundens bästa möjliga service. 

När en vara inte ligger på rätt plats finns det över 300 lådor att gå igenom vilket inte är 

rimligt. Problemet bidrar också till tappad försäljning. 

 

Har problemet ökat eller minskat i omfattning över tid? Om ja, vad är orsaken till 

detta? 

Farmaceut, Kronans: 

Omfattningen har ökat. Det är alldeles uppenbart och en orsak till det är vårt 

lagstadgade utbytessystem med likvärdigt läkemedel. Utöver detta bidrar också den 

lägre bemanningsgraden tillsammans med okvalificerad arbetskraft. Dvs personal som 

ofta med kort varsel kastas in i organisationen utan ordentlig introduktion och förståelse 

för vikten av att konsekvent följa dokumenterade arbetsrutiner. Denna personal har 

sällan insikten av hur fel det blir om dessa instruktioner och rutiner inte följs och saker 

hamnar på fel plats. En ytterligare faktor som spär på problemet är att floran av 

läkemedelsförpackningar hela tiden ökar. En läkemedelstillverkare förlorar sitt patent 

efter 20 år vilket ofta leder till att andra läkemedelsföretag startar sin egen tillverkning 

av samma preparat. 
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Farmaceut, Lloyds: 

För vår del har detta problem minskat i omfattning. Mycket av detta beror till stor del på 

att upplockning av varor endast görs av erfaren personal som har förståelse för hur 

viktigt det är att varor läggs på rätt plats. Utöver detta använder vi en handscanner som 

kompletterar upplockningen genom att göra den lite mer felsäker. Dessa två 

tillsammans har bidragit till att problemet minskat i omfattning.  

Apoteksutvecklare: 

Problematiken ökar i och med att apoteken med tiden fått fler och fler läkemedel som 

gör samma nytta fast från olika tillverkare. Längre tillbaka fanns därför inte lika stort 

behov av att flytta runt varorna som det gör idag. (patent går ut, utbytessystemet...).  

 

Är problematiken uppmärksammad högre upp i verksamheten? Om ja, vad görs för 

att lösa problemet? 

Farmaceut, Kronans: 

Problematiken är uppmärksammad högre upp i verksamheten. För bara någon vecka 

sedan genomfördes en förändring av numreringen på lådorna i lådsystemet för att 

minska risken för att placera varan på fel lagerplats. Varje kolumn i systemet var 

graderad med en bokstav samt nummer 1–15. Detta resulterade i att M15 och N15 såg 

ganska lika ut innan. Nu efter förändringen har varje kolumn fortfarande en bokstav, 

men siffrorna är löpande över hela lådsystemet vilket innebär att en siffra alltid är unik 

och aldrig förekommer mer än en gång. Tester har gjorts på enstaka apotek tidigare och 

utfallet har fallit positivt ut. Därför har man nu valt att införa den nya numreringen på 

samtliga apotek. 

Farmaceut, Lloyds: 

Dessa problem är uppmärksammade högre upp i verksamheten. De har till exempel 

implementerat handscannern som skannar av en etikett och visar vilken lagerplats den 

ska stå. Tillsammans med skannern ska också deras upplockning rutiner följas. Att den 

oerfarna personalen inte längre packar upp varor är ett beslut som gjorts lokalt på just 

vårt apotek. 
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Apoteksutvecklare: 

Ja, den är uppmärksammad högre upp i verksamheten. De har ändrat på numreringen på 

lådorna i lådsystemet för att det ska bli lättare att urskilja dessa. Det ska inte finnas 10 

lådor som har nummer 15. Detta har testats på olika apotek där personalen har anmärkt 

på att problemet minskat. Man håller också på att bygga ett nytt verksamhetssystem där 

historik på en varas tidigare lagerplats kommer att finnas med för att lättare kunna leta 

fram en vara som inte ligger på rätt plats. Det finns också utvecklingsprojekt med 

robotar som hanterar allt som har med lager att göra. Personalen häller ner alla inkomna 

varor och sedan sköter roboten resten och spottar ut de varor som personalen efterfrågar 

vid kundexpeditionerna. 

 

Har du som farmaceut/apoteksutvecklare några egna idéer på lösningar? 

Farmaceut, Kronans: 

Farmaceuten ser fler lösningar i hur problemet kan lösas genom att skruva på de 

mänskliga parametrarna. Ordning och reda, alla följer samma arbetssekvens, bättre 

introduktion och uppföljning av ny personal, schemaläggningar som stödjer personalen i 

att inte bli avbrutna i processen med att plocka varor. Lokalen bör optimeras för 

lagerplockning och tillhandahålla tillräckligt många lagerplatser samt storlek på dessa 

för att matcha apotekets verksamhet. Stressnivån på apoteket hade kunnat minskas om 

dubbelleveranser från leverantören minskats. Dubbelleveranserna kommer ifrån att 

ordern på något sätt inte kommit fram till leverantören. Detta resulterar i att de skickar 

dubbla leveranser dagen efter. 

Farmaceut, Lloyds: 

När ny personal kommer in och börjar jobba på apoteket brukar jag snabbt introducera 

personen i hur varor ska plockas upp, hur de ska ställas i lagerplatserna. 

Skannersystemet fungerar bra men det går inte att delplocka varorna då alla varor 

bockas av på leveranslistan samtidigt när allt är klart. Detta händer ofta att det inte 

stämmer. 
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Apoteksutvecklare: 

Som det är nu får inte apoteket lägga likvärdiga läkemedel på samma lagerplats, till 

exempel två olika tillverkare av Alvedon. Anledningen till det är att farmaceuten inte 

ska riskera expediera fel läkemedel till kunden. Men idag är säkerheten så pass hög vid 

själva expeditionen på grund av maskinell plockkontroll o.s.v., att frågan är om det 

verkligen behöver vara så. Kanske vore det idé att tänka om. Alla läkemedel som 

kommer in har inte samma förpackningsstorlek vilket gör att många inte får plats i 

lådorna. Det skulle vara bra att ha flera olika storlekar på lådorna i lådsystemet. Detta 

finns på ett fåtal apotek men är samtidigt en kostnadsfråga. 

 


