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Efterfragan och kraven pa varden okar varlden éver. Som ett steg mot att kunna
modernisera och forbattra varden i Skane har ett utvecklingsprogram fér Lunds
universitetssjukhus tagits fram, dér den forsta etappen innebér en rivning av den
nuvarande Servicebyggnaden for att ersdtta den med en mer modern byggnad.
Detta innebdr att de funktioner som idag &r placerade i den byggnad som ska
rivas maste flyttas temporart. Vart ska de flyttas och hur paverkar detta
logistiksystemet?

Examensarbetet syftar till att bidra med en 6sning till hur kritiska delar av etapp
1 ska utformas for att forandringen ska vara hallbar under hela projektets gang
och pa sa satt kunna erbjuda samma kvalitet pa varden som vanligtvis.

F1: Vilka kriterier ska uppfyllas for att uppna en hallbar I6sning? Hur méater man
att 16sningen ar hallbar?

F2: Hur behdver de storsta logistikflodena till och fran Servicebyggnaden éndras
under ombyggnationen?

F3: Vilka konsekvenser far de dndrade flodena?

Efter att ha utvecklat problembeskrivningen och valt fallstudie som angreppssatt
gjordes en grundlig litteraturstudie for att fa ett teoretiskt ramverk. Fallstudien
borjade med en nulagesanalys, baserad pa intervjuer och information fran
fallorganisationen. Nar denna var uppréttad foljde en analys och tillampning av
litteraturen. Fallorganisationens forslag pa temporar losning utvérderades for att
resultera i ett 16sningsforslag.

For att den temporara I6sningen som Region Skane tagit fram ska vara hallbar
kréavs en utvérdering av layoutplaneringen och schemaléggningen for lastkaj och
kulvert samt ett storre fokus pa samordning inom servicefunktionen.
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The demand for healthcare is increasing worldwide. As a step towards improving
the healthcare in Skane, a development program for the hospital in Lund has been
established. The first step is the demolition of the current service building to be
able to replace it with a new, modern building. During the time of the
construction, the services that are located in the building today must be
temporarily relocated. To where should they be moved and how does this affect
the logistics system?

Provide a solution to how critical steps of stage 1 of the development program
should be planned and how the change should be done in the best way to ensure
the same quality of healthcare during the construction project as usual.

RQ1: What criteria must be met to achieve a durable solution? How can the
urability of the solution be measured?

RQ2: How should the most considerable logistic flows to and from the service
building be changed during the construction period?

RQ3: What are the consequences of these changes?

After developing the problem description and choosing a suitable approach, a
thorough literature study was conducted to gain a theoretical background. The
case study began with an as-is analysis, based on interviews and information
from the case organization, and was supplemented with theory from the literature
when needed. The case organization’s proposition was evaluated and elaborated
into a proposed solution.

For the temporary solution to be sustainable it is necessary to further evaluate the
layout plan as well as the schedule for the subway and the loading dock and an
increased focus on coordination within the service function.

distribution, healthcare logistics, warehousing, layout planning
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1 Inledning

| inledningen beskrivs problemstéllningen och bakgrunden till denna, samt syfte och
avgransningar for rapporten.

1.1 Bakgrund

Pa grund av en vaxande population, aldrande befolkning och mer medvetna konsumenter, 6kar
efterfragan pa vard dver hela vérlden (Shohet och Lavy 2010). Aven kostnaderna okar, till stor
del pa grund av den 6kande efterfragan men &ven pa grund av mer avancerad teknologi, hogre
lakemedelspriser och en hogre levnadsstandard som i sin tur stéller hogre krav pa sjukvarden
(Parsa et al. 2011).

| Sverige forvaltas sjukvarden pa tre olika politiska nivaer: av staten, landstingen och
kommunerna (Vetenskapsradet 2016). Sjukvarden &r standigt aktuell i nyhetsbevakningen och ett
omdebatterat &mne inom politiken. Enligt internationella méatningar ligger den svenska
sjukvarden i topp (Sveriges Kommuner och Landsting 2018a), men pa hemmaplan méter den
ofta stor kritik (Mellgren 2017). Da sjukvarden till storsta del ar skattefinansierad finns
vardgarantin for att forsakra Sveriges befolkning om att de ska fa en viss typ av vard inom en
viss tidsram. Vardgarantin bestar av fyra olika delar (se Tabell 1). Nationellt sett har
tillgangligheten for alla dessa fyra delar forsamrats och vardkéerna har vaxt de senaste aren, men
det skiljer sig mellan landstingen. (Vardanalys 2017)

Tabell 1 visar hur vardgarantilaget ser ut i Skane enligt Sveriges Kommuner och Landsting
(2018b):

Tabell 1. Vardgarantilaget Region Skane (Sveriges Kommuner och Landsting 2018b).

Telefontillganglighet 75% har fatt kontakt inom 0 dagar
Primarvard

Lakarbesok Primarvard | 90% har efter beddmning av vardpersonal fatt tid inom 7 dagar

Forsta besok i 79% har véntat 90 dagar eller kortare
specialiserad vard

Operation/atgard 64% har efter beslut om behandling vantat 90 dagar eller kortare

| takt med att teknologin utvecklas uppstar méjligheter att effektivisera och hoja kvaliteten pa
varden, men det staller ocksa nya krav pa fastigheterna. Som ett steg mot att kunna forbattra
varden i Skane har ett utvecklingsprogram tagits fram av landstinget och darefter av Lunds
kommun. Utvecklingsprogrammet ar ett langtgaende projekt dar flera olika aktorer innefattas,
forutom sjukhuset ar &ven Lunds universitet och kommun involverade. (Stadsbyggnadskontoret
2013) Pa sa sitt ska kopplingen mellan forskningen som drivs av universitetet kunna kopplas
samman narmare med verksamheten som sker pa sjukhusomradet (Region Skane 2017a).
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Projektet Nya Sjukhusomradet Lund (NSL) &r en av de stora satsningarna som ingar i
utvecklingsprogrammet. Under utvecklingen av sjukhusomradet i Lund genomfors ett antal
etapper med det slutgiltiga malet att ge Lund med omnejd ett hogteknologiskt sjukhusomrade.
Detta innebadr att vissa dldre byggnader behover rivas for att nya, mer moderna byggnader ska
ges plats. (Region Skane 2017a)

1.2 Problembeskrivning

Trots att resurserna begrénsas under ombyggnationen behdver det vara full produktion (i form av
att hantera och ge vard till patienter) pa sjukhusomradet. Logistiken maste anpassas i takt med de
olika etapperna av byggprojektet for att kunna se till att sjukvarden bibehaller
forsorjningskvaliteten till vardtagarna. Enligt hemsidan stravar Region Skane mot fyra mal for
verksamheten (Region Skane 2018b), varav malet att ha en hogkvalitativ och serviceinriktad
verksamhet ar det som framst kommer att behandlas i detta examensarbete.

Under etapp 1 av ombyggnationen ska den nuvarande Servicebyggnaden, dar stodfunktioner till
verksamheten skots (till exempel maltidshantering), byggas om och nya kulvertar ska etableras
vilket medfor andringar i dagens floden. | detta examensarbete &r det floden av material, gods
och leveranser vid etapp 1 av utvecklingsplanen som ska studeras.

For att kunna forbattra och effektivisera Servicebyggnadens funktioner behdver en av de
nuvarande byggnaderna rivas och darmed evakueras. Den temporéra l3sningen behover vara
varaktig under hela perioden som den nya byggnaden uppréttas, vilket leder till féljande
fragestallningar: Vilka kriterier ska uppfyllas for att uppna en hallbar 16sning? Hur méater man
att lésningen ar hallbar?

Efter evakueringen kommer de logistiska flodena forandras, och detta examensarbete kommer
studera hur de storsta logistikflodena ska utformas for att varden fortsatt ska kunna halla hog
niva. Detta leder till foljande fragestallningar:

Hur behdver de storsta logistikflodena till och fran Servicebyggnaden andras under
ombyggnationen? Det vill sdga, hur ska den temporéra l6sningen for Servicebyggnaden
utformas?

Dessa fragor leder i sin tur till fragan: Vilka konsekvenser far de andrade flodena?

1.3 Syfte

Examensarbetet syftar till att bidra med en 16sning till hur kritiska delar av etapp 1 ska utformas
och hur forandringen ska ske pa basta satt for att kunna erbjuda samma kvalitet pa varden under
byggprojektets gang som vanligtvis.



1.4 Fragestallning

Foljande forskningsfragor ska saledes besvaras:

e Vilka kriterier ska uppfyllas for att uppna en hallbar 16sning? Hur méater man att
I6sningen ar hallbar?

e Hur behdver de storsta logistikflodena till och fran Servicebyggnaden andras under
ombyggnationen?

e Vilka konsekvenser far de andrade flodena?

1.5 Fokus och avgransningar

Den framsta avgransningen for examensarbetet ar den tillagnade tiden pa 20 veckor.
Servicebyggnadens funktioner och fysiska utformning kommer att forandras i och med
ombyggnationen, men det kommer inte att behandlas i denna rapport. Endast evakueringen av

den befintliga byggnaden och en potentiell omplacering av de stérsta logistikflodena, bestaende
av processerna maltider och mat, avfall, post, gas och textil/tvatt kommer att studeras.

Hur logistiken och transport pa 6vriga sjukhusomradet fungerar kommer inte att behandlas, mer
an i de fallen dar floden sammanfaller med Servicebyggnadens.

1.6 Malgrupp

Malgruppen for detta examensarbete ar framst involverade i etapp 1 pa Region Skane, samt
mottagare pa Lunds Universitet.

1.7 Leverabler

e Denna skriftliga rapport

e Populérvetenskaplig sammanfattande artikel

e Muntlig presentation LTH

e Presentation pa Region Skane infor relevant publik

1.8 Struktur

Rapporten bestar av sju kapitel. Forsta kapitlet ar introduktion och beskriver bakgrunden och
syftet till rapporten.

Det andra kapitlet behandlar metod, och forklarar vilka olika forskningsmetoder man kan
anvanda samt vilket angreppssatt som valts for just denna rapport.

| tredje kapitlet gors en litteraturstudie for att fa en teoretisk bakgrund att kunna bygga vidare pa
samt en referensram till kommande analys.

Det fjarde kapitlet innefattar empirin. Forst beskrivs organisationen som fallstudien studerar.
Darefter gors en nulagesanalys av sjukhusomradet och Servicebyggnaden, vilket foljs av en
beskrivning av l6sningsforslagen som tagits fram.
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| det femte kapitlet analyseras empirin och ett resultat sammanstalls, vilket utvecklas i
diskussionen som det sjatte kapitlet bestar av. Slutligen sammanfattas rapporten i kapitel sju,
slutsatser dras och rekommendationer for framtiden ges.



2 Metod

Detta kapitel beskriver vilka mojliga tillvagagangssatt och metoder som kan anvéandas vid )
utférandet av en akademisk uppsats samt vilket tillvagagangsatt som valts i denna rapport. Aven
hur rapportens giltighet sakerstalls beskrivs.

2.1 Mojliga tillvagagangssatt

Enligt Denscombe (2016) kan forskaren vélja antingen ett kvantitativt eller kvalitativt
tillvagagangssatt. Med det kvantitativa tillvagagangssattet utgar analysen fran data i form av
siffror medan det kvalitativa tillvagagangssattet analyserar beskrivningar i form av ord
(Denscombe 2016). N&r man véljer en forskningsmetod &r det enligt Golicic et. al (2005) en
avvagning mellan kontroll, realism och generaliserbarhet. VVéljer man en kvantitativ metod kan
man optimera kontrollen saval som generaliserbarheten, medan en kvalitativ metod istéllet
maximerar bade verklighetsforankringen och den interna validiteten. Kvantitativ forskning kan
ge forskaren en dverblick och den storre bilden av ett fenomen, medan den kvalitativa
forskningen studerar fenomenet mer detaljerat. For att verkligen forsta ett fenomen havdar dock
Golicic et. al (2005) att man behdver kombinera de tva tillvagagangssatten. Olika problem kraver
olika val av tillvagagangssatt (Golicic et al. 2005).

Angreppssattet kan vara induktivt, deduktivt eller abduktivt. Ett induktivt angreppssétt innebar
ett mer kvalitativt tillvagagangssatt. Malet nar man anvéander detta angreppssatt ar forsta
fenomenet pa djupet pa dess egna villkor. Detta gér man oftast genom datainsamling (genom att
till exempel fysiskt studera fenomenet) och att darefter géra en noggrann beskrivning av
fenomenet. Det sista steget ar att bygga en teori kring fenomenet. Detta &r oftast nagon typ av
processkarta som beskriver hur de olika processerna forhaller sig till varandra. (Golicic et al.
2005)

Ett deduktivt angreppssétt ar istallet ett mer kvantitativt angreppssatt. Med det deduktiva
angreppssattet ligger fokus pa litteraturstudie och det teoretiska ramverket for att senare
applicera och testa denna teori och pa sa séatt verifiera hur val den stammer Gverens med
verkligheten. Anvéander man sig av bade ett induktivt och ett deduktivt angreppssétt kallas det for
ett abduktivt angreppssatt, vilket innebar att man varvar praktik med teori. (Golicic et al. 2005)

2.2 Forskningsmetoder

Enligt Host, Regnell et al. (2006) finns det framst fyra olika forskningsmetoder for ett
examensarbete; kartlaggning, fallstudie, experiment och aktionsforskning. For att ticka ett storre
omrade for ens forskning ar det vanligt att anvanda sig av triangulering, vilket innebéar att man
anvénder sig av ett flertal metoder, data eller personer i forskningen (Host et al. 2006). | tabell 2
sammanstalls vilka metoder som ar lampliga beroende pa vilken fragestallning som ska besvaras.



Tabell 2. Relevanta metoder for olika situationer. (Yin 2002)

Strategi Typ av Kraver det att man har kontroll Fokuserar det pa
fragestallning Over beteendestyrda handelser? nutida handelser?
Experiment Hur, varfor? Ja Ja
Enkat Vem, vad, var, hur Nej Ja

manga, hur mycket?

Arkivanalys Vem, vad, var, hur Nej Ja/nej

manga, hur mycket?
eller g y

Kartlaggning

Historia Hur, varfor? Nej Nej

Fallstudie Hur, varfor? Nej Ja

Pa grund av egenskaperna som fenomenet som studeras i detta arbete har, och darmed
problemstallningen, sd kommer inte kartlaggning eller experiment att anvandas. Darfor kommer
dessa metoder bara beskrivas dvergripande i metodavsnittet.

2.2.1 Fallstudie

Det finns flera olika syften med att anvéanda sig av fallstudie (ocksa kallat casemetodik) som
metod. Dessa kan vara antingen upptacktsstyrda eller teoristyrda (Denscombe 2016), se tabell 3
nedan.

Tabell 3. Syftet med fallstudier (Denscombe 2016).

Upptécktsstyrda

Beskrivning Beskriver vad som hander inom inramningen for fallstudien (t.ex. héandelser,
processer och relationer)

Utforskning Utforskar nyckelfragor som paverkar dem som befinner sig inom fallstudiens
inramning (t.ex. problem och mojligheter)

Jamforelse Jamfor olika inramningar for att Iara av likheter och skillnader mellan dem

Forklaring Forklarar orsakerna till handelser, processer eller relationer inom inramningen

Teoristyrda

Iustrering Anvander fallstudien for att belysa hur en sérskild teori kan tillampas i verkliga
inramningar
Experiment Anvander fallstudien som en provbadd for att experimentera med forandringar i

olika faktorer (eller variabler)




Att genomfora en fallstudie lampar sig val nar man vill undersoka ett specifikt fenomen dar
utgangen inte nédvandigtvis maste kunna generaliseras. | en fallstudie kan fragor som varfor,
vad och hur besvaras med en stor forstaelse for grunden och komplexiteten av fenomenet man
studerar. (Voss et al. 2002) | en fallstudie stalls dessa fragor om en nutida handelse som den som
bedriver forskningen har ingen eller valdigt lite kontroll 6ver (Yin 2002).

Genomforandet av en fallstudie bor initieras med att vélja tillvadgagangssatt samt den
problemstallning som man vill besvara (Voss et al. 2002). Hur och varfor-fragorna som man
besvarar i en fallstudie &r ofta av en mer beskrivande natur (Yin 2002). Dérefter valjs vilket eller
vilka fall som ska studeras (\Voss et al. 2002). For att ett fall ska vara lampligt att anvénda i en
studie ska det enligt Denscombe (2016):

e Vara en helt fristaende enhet
e Ha mycket distinkta granser

Beroende pa hur manga fall som studeras blir studien mer eller mindre djupgaende och mer eller
mindre generella slutsatser kan dras (Voss et al. 2002).

| en fallstudie &r genomférandet av en faltundersokning en stor del av arbetet. Den bestar av ett
antal steg. Forst och framst &r det viktigt att hitta ratt personer som kan bidra med den data som
behovs. Darefter féljer datainsamlingen, dar triangulering ar ett viktigt redskap. | dessa typer av
undersokningar ar ofta kvalitativ data i form av intervjuer, historiska handelser, enkéter och
observationer en stor del av datainsamlingen. Féaltundersokningar vid fallstudier gors iterativt.
(Voss et al. 2002) Den stora skillnaden mellan en fallstudie och att studera en historisk handelse
ar att man har tillgang till aktuell data och att man kan observera fallet i dess naturliga miljo (Yin
2002).

Det finns flera fordelar med fallstudier, bland annat att det ger en helhetssyn, ar flexibelt och att
man kan anvénda ett flertal olika metoder for sin forskning (Denscombe 2016). Eftersom
fenomenet studeras i en naturlig omgivning kan relevant teori genereras fran praktiken (\Voss et
al. 2002). Fallstudier hjalper en att skapa en forstaelse for hur olika faktorer forhaller sig till
varandra inom en viss ram (Denscombe 2016). Nar man som i detta examensarbete bara studerar
ett enskilt fall, kan man fordjupa sig mer i det valda fallet, men nackdelen blir att resultatet inte
blir generaliserbart och det kan uppsta skevhet i form av Gvertro pa representativiteten for just
detta fall (\Voss et al. 2002).

2.2.2 Aktionsforskning

Aktionsforskning kan anses vara en typ av fallstudie. Den har syftet att studera ett fenomen och
pa samma gang forbattra det. Ett bestamt problem ska I6sas. Arbetsgangen for
aktionsforskningen kan beskrivas med Shewhart-cykelns fyra steg; planera, gor, studera, lar.
Dessa steg kan upprepas ett antal ganger tills man ar tillfreds med resultatet. (Host et al. 2006) Pa



grund av tidsbegrénsningen vid denna typ av examensarbete kan aktionsforskning anses vara for
tidskravande.

2.2.3 Kartlaggning

Om syftet ar att illustrera ett fenomen &ar kartlaggning en bra metod att anvanda sig av. Framst
ska kartlaggningen vara beskrivande, men den kan ocksa vara forklarande. En kartlaggning gors
genom en kvantitativ eller kvalitativ analys, som sammanstélls och pa sa satt resulterar i en
beskrivning av fenomenet. (Host et al. 2006)

2.2.4 Experiment

Med experiment som metod forsoker man isolera och studera utvalda faktorer och hur de
paverkas nar de andras. Detta ska i sin tur leda till att man testar eller upptacker hur dessa
faktorer samspelar och beter sig. (Denscombe 2016) Som kan ses i tabell 2 passar experiment bra
nar fragorna hur och varfor ska besvaras.

2.2.5 Valt tillvagagangssatt

Flera av fragorna inom problemstallningen &r stillda inom ramen for ”Hur, vad, varfor?”. Detta
innebar att fallstudie &r ett passande tillvagagangssatt. Dessutom ror det sig om en nutida
handelse, vilket gor att det gar att samla in aktuell data. Handelsen gar inte heller att kontrollera.
Syftet med fallstudien blir framst upptéacktsstyrd; att beskriva och utforska det valda omradet. |
detta fall behdver inte resultatet kunna generaliseras, da det ar en fallspecifik fragestallning. Det
kan konstateras att fallet som studeras befinner sig bade inom ett begransat omrade och handlar
om en distinkt enhet, vilket gor det till ett [ampligt fall att studera.

Under projektets gang valdes framst ett induktivt angreppssatt, men eftersom den kvalitativa
studien varvades till viss del av kvantitativ data anvandes Overlag ett abduktivt angreppssatt i
rapporten. Detta brukar lampa sig val for en fallstudie.

2.3 Litteraturstudie

En litteraturstudie gors for att fa stod for sina resonemang och kunna dra nytta av tidigare
forskning inom det valda omradet (Host et al. 2006). Det 6kar forstaelsen for det valda
forskningsomradet och identifierar hur man kan bidra till den befintliga forskningen. Dessutom
underlattar det analysen av kommande resultat. (Rowley och Slack 2004)

2.3.1 Litteratursokning

Nar man paborjar en litteraturstudie &r det bra att utga fran ett eller ett par lampliga dokument
och ga vidare med referenser fran dessa. Nar det géller onlinesokningar ar det bra att halla sig till
korta och koncisa sokord, och utveckla dem genom synonymer och likvérdiga begrepp. (Rowley
och Slack 2004) En litteraturstudie behdver oftast genomforas iterativt i flera steg (Host et al.
2006).

Referenserna i en litteraturstudie kan fylla olika behov; de kan vara motiverande (ger motiv till
undersokningar/problemstallningar), relaterande (visar hur ens forskning bygger vidare pa



tidigare forskning), jamférande (for att diskutera ens egna resultat) eller systematiska (ger en
helhetsbild). (Host et al. 2006)

Enligt Rowley och Slack (2004) finns nagra kriterier for vad en bra bok &r, bland annat att den ar
relevant, aktuell, valstrukturerad, skriven och publicerad av vél ansedda personer, samt att den
inkluderar en vél utbyggd referenslista.

2.3.2 Kéllkritik

Nér en litteraturstudie genomfors bor grunden formas av akademiska artiklar och bocker skrivna
av forskare for att en storre inblick i koncept och modeller (Rowley och Slack 2004). Relevanta
kéllor underlattar for att andra i framtiden ska kunna anvénda sig av ens forskning (Host et al.
2006). Enligt Host, Regnell et. al (2006) finns det nagra fragor man bor stélla varje gang man
granskar en kalla:

1. Har materialet blivit granskat? Om ja, vem har gjort det och hur har det gjorts?

2. Vem kan skriva under pa kallans trovérdighet?

Ar metoden som anvants tillforlitlig?

Ar kallans resultat framtagna i en kontext som &r relevant for ens egna fragestallningar?
Har dessa resultat anvénts i andra sammanhang som ar tillforlitliga?

ok ow

Nar man istallet anvander sig av onlinekallor finns det en stor spridning pa kallorna, dar de som
ligger bakom kallan kan ha manga olika anledningar till varfor de tillgangliggjort informationen.
Det kan darfor vara svart att utvardera deras trovardighet. (Rowley och Slack 2004) Man kan
stalla sig nedan fragor:

1. Vem ar den tankta malgruppen?

Hur ofta uppdateras sidan?

Vilken organisation &r ansvarig utgivare eller ligger bakom hemsidan?

Hur ser hemsidans utvecklares befogenhet och expertis inom omradet ut?

Finns det lankar eller referenser till andra relevanta websidor eller elektroniska/tryckta

media?

Vad séger utvarderingar och recensioner om sidan?

7. Behovs betalning eller en licens for att fa tillgang till resurserna? (Rowley och Slack
2004)

gk~ own

o

2.3.3 Valt tillvagagangssatt

Litteraturstudien i denna rapport borjade brett for att fa en grund att bygga vidare, och blev sedan
smalare mot slutet. I digitala sokningar anvéndes sokord som “facilities planning”,
“warehousing”, ’layout planning”, “operations management healthcare”, facility management”,
“transport planning” och “performance measurement healthcare. FOr att nd en storre tackning
anvandes framst engelska sokord, i och med att det resulterade i att bade internationell och

svensk litteratur kunde nyttjas. Databaser som LUBSearch och Emerald Insight anvéndes. For



information om Region Skane anvéndes framst deras hemsida, samt interna konceptprogram och
arsredovisningar.

Som ett forsta steg i litteraturstudien stélldes fragorna angaende kallkritiken i de fall som kéllan
inte ansags tillforlitlig vid forsta anblick.

2.4 Datainsamling

2.4.1 Intervjuer

En intervju kan vara strukturerad, semi-strukturerad eller 6ppen/ostrukturerad, vad som &r
passande beror pa syftet och malet med intervjun. En strukturerad intervju har fast bestamda
fragor som man inte avviker fran, medan en éppen intervju styrs i hog grad av den som
intervjuas. En semistrukturerad intervju ligger mittemellan dessa tva intervjutyper. Intervjuer
gors ofta iterativt for att kunna komplettera tidigare intervjuer. (Host et al. 2006)

2.4.2 Observationer

En observation kan antingen vara systematisk/strukturerad eller deltagande, dar den forsta gors
for en mer kvantitativ analys och den andra handlar om att studera sociala och antropologiska
fenomen. Observationer handlar om att iaktta fenomen nér de faktiskt sker, utan att den som
observerar stor det naturliga skeendet. (Denscombe 2016)

2.4.3 Dataanalys

Data kan delas upp i kvantitativ och kvalitativ data; vilket kan definieras som data som beskrivs i
siffor eller data som beskrivs i ord och mer malande beskrivningar. Nar det handlar om mer
komplexa fragestallningar kravs oftast bada typerna av data. (Host et al. 2006) Eftersom det ofta
ar en stor mangd kvalitativ data som ska analyseras i en fallstudie kan man uppratta
forskningsprotokoll for att 6ka reliabiliteten och validiteten av studien (Voss et al. 2002).

2.4.4 Valt tillvagagangssétt

En méangd kvantitativ data samlades in fran Region Skane. Detta var framst i form av volymer
och frekvenser av fléden och transporter. For att sdkerstélla rimligheten i datan jamfordes ett
flertal olika kallor i flera fall.

Den kvalitativa datan fran Region Sk&ne kom framst fran intervjuer och rapporter. Aven denna
jamfordes i vissa fall med andra kallor. Det var viktigt att notera vad som var personliga asikter
hos de som intervjuades och vad som var objektiv fakta samt att ta hansyn till att flera av
intervjuobjekten hade olika intressen och agendor.

Intervjuer gjordes framst med nyckelpersoner inom Region Skane, men dven med externa parter
som ar involverade i NSL eller har varit involverade i liknande projekt. | de flesta av fallen
gjordes en forsta intervju pa en évergripande niva, for att fa en bakgrund och forsta inblick i hur
de arbetade och var involverade i projektet. Da intervjuobjekten ofta var involverade i samma
projekt men ur olika perspektiv gav detta en bred bild av fallet.
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Senare under examensarbetets gang kompletterades nagra av dessa forsta intervjuer med
intervjuer som var mer at det semi-strukturerade hallet. | tabell 4 &r en sammanstallning pa de
personer som intervjuades.

Tabell 4. Sammanstallning av intervjuer.

Person Roll Datum Syfte med intervjun | Intervjutyp
Peter Lundberg | Verksamhetsutvecklare, | 2018-09-25 | Nuldgesanalys av Ostrukturerad
Regionservice Servicebyggnaden
Helena Arkitekt, Tengbom 2018-10-02 Bakgrunden till Ostrukturerad
Beckman Servicebyggnaden i
Malmo
Henriette Lokalplanerare, 2018-10-10 | Losningsforslag fran | Ostrukturerad
Michaelsen Regionfastigheter Regionfastigheter
Peter Lundberg | Verksamhetsutvecklare, | 2018-10-12 | Nuldgesanalys av Semi-strukturerad
Regionservice Servicebyggnaden
Mats Jarleborn | Enhetschef, 2018-11-09 | Nulagesanalys av Ostrukturerad
Maltidleveranser Lund, maltidshantering i
Regionservice Servicebyggnaden
Henriette Lokalplanerare, 2018-11-29 | Lo6sningsforslag fran | Semi-strukturerad
Michaelsen Regionfastigheter Regionfastigheter
Peter Lundberg | Verksamhetsutvecklare, | 2018-12-13 Validering av Semi-strukturerad
Regionservice nuldgesanalys
Pia Westbeck Arkitekt, Tengbom 2019-01-24 Information om Ostrukturerad
Servicebyggnaden i
Malmo

Intervjuerna dokumenterades skriftligen.

Utover dessa intervjuer ansikte mot ansikte kom en hel del information fran mailkonversationer,
vilket kan ses som en typ av intervju. En sammanstallning éver vilka som bidrog med
information genom mail finns i bilaga A.

2.5 Giltighet

For att sakerstalla ett giltigt resultat pa kan man studera och utvérdera tre olika aspekter;
validitet, reliabilitet och objektivitet (HOst et al. 2006).
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2.5.1 Validitet
Validitet innebar att det ska vara korrelation mellan vad man haft for insikt att méta och vad man
faktiskt har matt. Genom att anvénda sig av triangulering kan validiteten 6ka. (HOst et al. 2006)

Naér fallstudie anvénds som metod finns det tre olika typer av validitet som kan matas:
begreppsvaliditet, intern validitet och extern validitet. Begreppsvaliditet innebéar att man
faststaller korrekta operationella matt for de koncept som studeras. Intern validitet visar hur vissa
forutsattningar leder till andra forutsattningar. Denna validitet galler bara forklarande fallstudier.
Extern validitet faststaller inom vilket omrade som resultatet av fallstudien kan generaliseras.
(Yin 2002)

Begreppsvaliditeten kan testas genom att se till att dessa tva steg uppfylls:

1. Valja specifika forandringsfaktorer som ska studeras (i samband med syftet med studien).
2. Visa att dessa faktorer faktiskt bidrar till den typ av férandring som eftersoks. (Yin 2002)

Detta test kan motverka att man analyserar ett resultat fran ett for subjektivt perspektiv (Yin
2002).

Vill man istallet testa den interna validiteten innebar det att testa hur val forhallanden beror av
varandra och att alla ingdende faktorer faktiskt beror av varandra. Denna typ av validitet ar
framst viktig att testa ndr man anvéander experiment som metod. (Yin 2002)

Extern validitet testar hur val resultatet kan generaliseras, och innebéar att man replikerar
problemet i nya omgivningar for att se om det fortfarande ar tillforlitligt (Yin 2002).

2.5.2 Reliabilitet

Acceptabel reliabilitet uppnas genom noggrannhet och att grundligt redogéra for hur man arbetat
sa att det &r latt att folja och bilda sig sin egen uppfattning som lasare (Host et al. 2006). Gér man
en fallstudie ar malet att om en annan forskare féljer exakt samma metod ska denna komma fram
till exakt samma resultat och slutsatser (Yin 2002).

2.5.3 Representativitet

For en generell bild av ett fenomen kravs till exempel att malgruppen for en undersokning inte &r
allt for homogen eller att det inte &r ett for stort bortfall. Nar man anvénder sig av fallstudie och
aktionsforskning kan denna punkt vara svarare att uppna eftersom generaliserbarhet inte
efterstravas pa samma satt. (Host et al. 2006)

2.5.4 Valt tillvagagangssatt

| fallet som studeras i denna rapport specificeras vilka forandringsfaktorer som ska studeras i
avgransningen for rapporten. Ett visst antal floden foérandras och vilka konsekvenser detta far
analyseras. Som namndes i avsnitt 2.5 &r ocksa att jamfora flera olika kallor ett satt att validera
data pa. Eftersom det ar ett praktiskt fall blir resultatets utgang ett satt att kontrollera ifall
forandringsfaktorerna har gett resultat.
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Den interna validiteten lampar sig framst for experiment och ar alltsa inte tillampbart i detta fall.
Aven att testa generaliserbarheten i den externa validiteten var svart att tillampa i denna rapport.

Representativitet kunde inte uppnas helt da det ar ett specifikt fall, men genom att jamfora med
liknande fall kunde resultatet generaliseras en aning mer.

2.6 Processen for examensarbetet

Sammanfattningsvis sag processen for examensarbetet ut som féljande i figur 1:

|::‘ Nuldgesanalys }::|
Intervjuer |

| Problembeskrivning }—’| Litteraturstudie I—'| Fallstudie }—’| Losningsforslag |4’| Analys

i |

Figur 1. Processkarta 6ver processen for examensarbetet.

Arbetet borjade med att utveckla problembeskrivningen och att vélja ett passande angreppssatt.
Darefter gjordes en grundlig litteraturstudie for att fa den teoretiska bakgrunden. Fallstudien
borjade med en nulagesanalys, baserad pa intervjuer och information fran fallféretaget, och
kompletterades med teori fran litteraturen vid behov. Nar en nulagesanalys var upprattad foljde
ett 16sningsforslag och en analys av resultatet.
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3 Teori

Teoridelen syftar till att ge en vetenskaplig grund och ett teoretiskt ramverk till den kommande
fallstudien. Foljande &mnen diskuteras: definition av logistiska begrepp, distributionsnétverk,
anlaggningsplanering, materialhantering, transport, processer och hallbarhet.

3.1 Definition av logistiska begrepp

En vanlig definition av logistik &r att: ”logistik omfattar att pa ett effektivt sétt planera,
genomfora och styra forflyttning och lagring av material och produkter fran ravara till slutkund
for att tillfredsstalla kundens behov och dnskemal. Dessutom innefattas det informationsflode
som behovs for att materialflodet ska fungera”. (Oskarsson et al. 2009) Vardlogistik kan istéllet
definieras som “de aktiviteter som gor att rétt patient, far ratt vard, av ratt kvalitet, pa rétt niva,
pa ratt plats, vid ratt tidpunkt, till ritt kostnad” (Arvidsson 2007).

Logistik spelar en stor roll for foretag nar det kommer till att skapa en konkurrenskraftig och
Iénsam verksamhet (Oskarsson et al. 2009). Aven inom vérden blir logistik en allt storre
framgangsfaktor nar patienterna stéller allt hogre krav. Inte bara de rent medicinska resultaten
spelar roll, utan varden ska ocksa vara kvalitativ, ha en hog tillganglighet och vara effektiv.
(Arvidsson 2007) Det ar viktigt att kunna mata hur effektiv logistiken &r. Logistisk effektivitet
beskrivs genom samspelet mellan service (tid, palitlighet, SL, flexibilitet), kostnader (transport,
hantering) och bundet kapital (WIP, lager). (Lumsden 2007)

Traditionellt sett inkluderar forsérjningskedjan hela logistiksystemet. Delas efterfragan och hur
den efterfragan forsorjs upp, kan flodet delas i tva delar och tva olika kedjor: efterfragekedja och
forsorjningskedija. En forsorjningskedja baseras ofta pa materialplanering fran prognos och var i
kedjan som orderpunkten ligger. Behovet raknas ut av foretaget, vilket sedan leverantdren
behdver se till att uppfylla. (Lumsden 2007) Styrning av forsorjningskedjor (eng. supply chain
management) definieras som styrningen av materialflodet fran leverantren av ramaterialet till
slutkunden (Axséter 2006).

Materialflédet inom varden brukar bendmnas vardkedija eller patientflode. En stor skillnad fran
traditionella forsorjningskedjor ar att det inom vardkedjan ar manga olika aktorer involverade
som star for olika kostnader — till exempel finansieras vardcentraler och sjukhus av landsting,
sjukskrivningar av forsakringskassan och omsorgsverksamhet finansieras av kommunerna.
Dessutom har dessa aktorer olika intressen, vilket kan leda till suboptimeringar i den totala
kedjan. (Arvidsson 2007)

3.2 Distributionsnatverk
Ett distributionsnatverk &r oftast organiserat i tva till fyra nivaer beroende pa bransch:

1. Produktionsnivan — fabriker och leverantorer (ofta pa en global niva).
2. Centrallager, regionala distributionslager, depéaer och liknande med syfte att underhalla
grossist och detaljhandel, lagring, och férberedelse for transport till slutkunden.
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3. Kundnivan. (Crainic och Dejax 1990)

Planeringen av distributions- och transportnatverk kan delas upp i tre nivaer: strategisk
(langsiktig), taktisk (medium) och operationell (kortsiktig) planering. Den strategiska nivan
innebar aktiviteter som utformning av logistiksystemet och langsiktig prognostisering av
efterfragan. Den taktiska planeringen innebar mer kortsiktig planering av transportmedel,
lager och distribution. P& den operationella nivan ingar till exempel ruttplanering,
maximering av fyllnadsgrad for returtransporter samt styrning av lager och lagernivaer.
(Crainic och Dejax 1990)

Enligt Jonsson och Mattson (2011) finns det fyra olika nyttor som aktiviteterna i
forsorjningskedjan behover bidra till:

e Formnytta: att skapa varde genom foréadling.

e Platsnytta: att skapa tillganglighet genom att ha ratt sak pa ratt plats.

e Tidsnytta: att skapa tillganglighet genom att ha ratt sak pa ratt tid.

e Agandenytta: skapas vid leverans till kund. (Jonsson och Mattsson 2011)

samt fyra olika gap i forsorjningskedjan som behover éverbryggas:

e Taktgap: uppstar da anskaffning och konsumtion inte sker i samma takt.

e Kvantitetsgap: leveranser sker i andra kvantiteter an kunden efterfragar (pa grund av
skalfordelar eller forutséattningar i produktionen).

e Avstandsgap: producenterna finns bara pa ett fatal stallen medan det finns ett storre antal
kunderna som ocksa har en storre spridning.

e Variantgap: av ekonomiska skal kan producenterna inte leverera den variation pa
produkter som kunderna efterfragar. (Jonsson och Mattsson 2011)

| ett distributionsnatverk kan man valja att ha mellanhander som tar pa sig en aggregerings-,
spridnings-, kontakt-, konsoliderings- eller variantskaparroll, beroende pa vilka typer av fléden
man har, och vilka nyttor som behdvs och de gap som behover éverbryggas. | Figur 2 beskrivs
vilka gap som 6verbryggs av vilken roll och vilken nytta denna ger.

Gap Roller Nyttor

Kvantitetsgap «—— Aggregeringsroll ———— Platsnytta

Avstandsgap Spridningsroll Tidsnytta
Kontaktroll Agandenytta

Sortimentsgap «+— Konsolideringsroll

Variantgap =~ «—— Variantskaparroll ———— Formnytta

Figur 2. Samband mellan de olika nyttorna, gapen och distributionsrollerna (Jonsson och
Mattsson 2011).
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Aggregeringsrollen innebér att de totala leveranserna fran producent, centrallager eller grossist
gar till en distributér narmare marknaden som levererar ut till den individuella kunden enligt
dennas behov. Aggregeringsrollen har ofta en cross-docking-funktion, da den bryter ner stora
leveranser till mindre. Pa sa satt dverbryggs kvantitetsgapet. Spridningsrollen ar liknande, men
har da istallet ett flertal distributorer nara marknaden. Kontaktrollen innebar istéllet att dessa
distributorer nadra marknaden &r kundservicecentraler. (Jonsson och Mattsson 2011)

Variantskaparrollen ansvarar for att skapa den slutgiltiga produkten genom att ta emot och
slutféra kundspecifika ordrar, nara marknaden. Med konsolideringsrollen éverbryggs
sortimentsgapet genom att mellanhanden far representera ett flertal leverantorer. Pa satt
reducerar man kontakten mellan leverantérerna och kunderna eftersom allt gar via mellanhanden.
(Jonsson och Mattsson 2011)

Beroende pa vilka gap som behdver éverbryggas och vilken nytta man vill skapa passar
mellanhanderna mer eller mindre bra. Vilka roller som valjs och hur dessa organiseras har stor
paverkan pa distributionsnatverkets utformning och effektivitet. (Jonsson och Mattsson 2011)

3.2.1 Utformandet av ett distributionsnatverk

Distributionsnatverk ar antingen uppbyggda av direkta leveranser fran leverantor till kund, en-
eller multi-terminalsystem dér transporten passerar en terminal mellan leverantdr och kund, eller
navdistributionssystem (eng. hub and spokesystem). (Lumsden 2007)

For manga foretag ar det ett viktigt strategiskt beslut att bestimma antal distributionscenter (DC),
var dessa DC:n ska placeras och vilka kunder de ska forsorja. Malet &r att halla en acceptabel
niva pa servicen och minimera de fasta kostnaderna for att driva ett DC,
kapitalbindningskostnader, transportkostnader mellan fabriker och DC respektive mellan DC och
kunder. (Farahani och Hekmatfar 2009)

3.2.1.1 Centralisering kontra decentralisering

Enligt Moreno et. al (2015) &r det vanligast att det framst ar de ekonomiska aspekterna och den
onskade graden av service som paverkar besluten vid utformningen av distributionsnatverket.
Pedersen et. al (2012) menar att den storsta anledning till att centralisera lager oftast ar for att
kunna sénka lagerkostnaderna, da centralisering av distributionscenter och terminaler oftast
medfor en sankning av lagernivaer eftersom man kan sanka den totala nivan pa sakerhetslagret.
Pa samma satt som kostnader kan sankas genom konsolidering av produktion kan ocksa
kapitalbindningskostnader sankas genom konsolidering av lager. Detta kan goras genom att
reducera antalet distributionscenter till ett minimum, alltsa genom att centralisera lagret.
Dessutom innebar farre lager att man inte behdver lika mycket personal, vilket i sin tur resulterar
i lagre I6nekostnader saval som lagre upplarningskostnader.

Med ett decentraliserat system kommer man narmare kunden, bade fysiskt och genom att man
skapar mojlighet att tillfredsstélla mer specifika behov, vilket i sin tur hojer leveransprecisionen
och sanker ledtiderna. Centralisering & andra sidan innebér att transportdistansen kar, vilket i
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sin tur innebar 6kade transportkostnader. Dessa transportkostnader maste kompenseras for av
skalfordelar for att det ska vara I6nsamt att centralisera lager och terminaler. (Lumsden 2007)

Det finns ingen generell asikt om ett centraliserat eller decentraliserat system &r bast, utan det
beror pa vilket foretag man studerar och vilka egenskaper detta foretag har (Pedersen et al.
2012). Generellt sett kan visas att ett centraliserat system anvénder sina resurser mer effektivt
och kan svara béttre pa fluktuationer i efterfragan, medan ett decentraliserat system sanker
transportkostnaderna och hojer servicegraden (Moreno et al. 2015).

3.2.1.2 Terminaldistribution

Vid utformning av terminaldistributionssystem vill man bestdamma hur manga terminaler det ska
vara i systemet for att det ska fungera sa effektivt som mojligt (Farahani och Hekmatfar 2009).
Ju férre terminaler man har, desto farre transportrelationer kravs. Det gor att antalet gods 6kar
bade i inkommande och utgaende riktning hos terminalen, vilket i sin tur kan forbéttra
servicenivaer och potentiellt skapa skalfordelar. Aven frekvensen av transporter kan 6Ka.
(Lumsden 2007)

3.2.1.3 Navdistribution

Lumsden (2007) liknar ett navdistributionssystem vid ett cykelhjul da det &r uppbyggt utav ett
eller flera nav/brytpunkter och ”ekrar” som utgér fran navet. Navet kan liknas vid en terminal for
avlastning, sortering och lagring och noderna i anslutning till ekrarna vid distributionslager.
Navdistributionssystemet &r en vidareutveckling av en-terminalssystem med skillnaden att man
inte skiljer pa kund och leverantor — utan alla parter har efterfragan pa bade inkommande och
utgaende leveranser. | ett navdistributionssystem har man en eller flera centralt placerade
terminaler som anvands for sortering och konsolidering utefter omgivningens transportbehov.
Navet kan anvéndas for lagring men bor inte vara ett direkt lager, utan endast en terminal som
gods gar genom. Det finns en viss fysisk begransning pa hur manga kunder man kan ha i ett
navdistributionssystem da ett stort antal kunder resulterar i hog belastning pa navet i och med att
varje kund kréaver en egen transportrelation. (Lumsden 2007)

Konceptet harstammar fran att produktion, lagerhallare och/eller terminal har haft behov av
frekventa transporter, men att samtidigt ha ett tillrdckligt bra system for transport for att
maximera effektiviteten. Malet for speditoren &r att utnyttja dennes resurser maximalt. Istéllet for
att ha en direkt relation mellan producent och kund skapas ett effektivt och konsoliderat flode
som gar genom ett centralt nav. Resultatet blir ett system med hdgfrekventa transporter och hogt
speditionsutnyttjande pa grund av konsolidering och att antalet transportrelationer minskar.
(Lumsden 2007)

3.2.1.4 Styrning av distributionsnatverk

For att styra forsorjningskedjan och distributionsnatverken blir det allt vanligare med styrning
via ett sa kallat kontrolltorn. Som namnet avslgjar harstammar begreppet fran flygplatsernas
kontrolltorn som Gvervakar, kontrollerar och optimerar flodet av utgaende och inkommande
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flygplan fran ett kontrolltorn. Detta kan Gverséttas till en mangd olika branscher. (Meekings och
Briault 2013)

Anvandandet av kontrolltorn i sjukvarden har sitt ursprung fran forsok att infora LEAN. Genom
att Overvaka och styra till exempel véntelistor, patientbesok och bokningar har anvandandet av
resurser, som personal och lokaler, kunnat optimeras. FOrsok har visat att implementering av
kontrolltorn kan bidra till minskade vantetider och 6kad effektivitet. Det har inte bara genererat
positiva asikter, utan i vissa fall har det st6tt pa motstand fran personal da kontrolltornet kan
anses ta bort en del av kontrollen fran sjukvardspersonalen och till en borjan oka arbetet till foljd
av upplarningstid. Genom att satsa pa samarbete mellan avdelningar samt stabila IT-system har
man kunnat visa pa den forbattringspotential som atgarderna kan ha pa lang sikt i alla
genomforda forsok. (Meekings och Briault 2013)

3.2.2 Placering av lager

Ett distributionssystems effektivitet beror mycket pa var man placerar de olika terminalerna
(Lumsden 2007). N&r man véljer placering ar den vanligaste aspekten att forsoka optimera
kostnad, och da ofta den totala transportkostnaden. Ovriga aspekter att ta i beaktning ar till
exempel nérheten till kunderna, flexibilitet och mdéjlig fylinadsgrad for lagret. (Farahani och
Hekmatfar 2009)

Enligt Parsa et al. (2011) kan placeringen av ett lager inom sjukvarden vara svarare att bestimma
an var ett vanligt lager placeras eftersom det maste vara standigt tillgangligt aven under extrema
situationer som till exempel karnvapenattacker eller allvarliga epidemier. Dessutom maste det
vara lattatkomligt ur ett transportperspektiv.

FOr att bestdmma var en produktionsenhet, terminal eller distributionspunkt ska placeras krévs
att man tar manga olika faktorer i beaktning, varav dessa faktorer kan vara mer eller mindre latta
att kvantifiera. Tyngdpunktsmetoden anvands for att lokalisera en terminal, med hénsyn till olika
minimeringsobjekt; transportarbete, transportkostnader eller miljopaverkan. (Lumsden 2007) |
detta avsnitt kommer endast transportarbete att studeras, da transportkostnader och
miljopaverkan inte ar relevant for kommande fallstudie.

Nar man studerar transportarbetet ar malet att minimera det totala transportarbetet som kravs for
att fylla kundernas efterfragan. | och med att efterfragan kan skifta, behdver inte den optimala
lokaliseringen just nu vara den optimala lokaliseringen i framtiden. (Lumsden 2007)

Berakningarna utgar ifran att alla berorda parter placeras in i ett koordinatsystem (X, Y).
(X«i, Yki) = koordinaterna for kunderna, i = antal kunder
(Xj;, Y1) = koordinaterna for leveranttrerna, j = antal leverantorer

(X, Y) = koordinaterna for terminalen
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Kundernas efterfragan mats i volym (V). Volymen kan uttryckas i till exempel antal
passagerare, containrar eller pallar beroende pa vilken typ av efterfragan som studeras. (Lumsden
2007)

3.2.2.1 En terminal — flera kunder (n)

Kunderna ges olika viktade ekvivalenter till deras efterfragan (Vi) sa att varje kund far laget (Xi
* Vi, Yii * Vi) sett fran terminalens perspektiv. Pa det sattet har varje kund olika signifikans for
var terminalen bor placeras beroende pa deras efterfragan. I vilken riktning efterfragan flodar
behover inte tas i beaktning. (Lumsden 2007)

Terminalen distribuerar det totala behovet, alltsa summan av alla kunders efterfragan = Y Vii.

n
X+ X1V = 2, Kpi * Vi)

1 1
Y X1 Vi = 2, Wi * Vi) )

Vi = volymen fran terminalen till kund i
Xki = X-koordinaten for kund i

Y«i = y-koordinaten for kund i

X = 2 (Xki*Vii)

Z(i("";;) i=1,...,n (Lumsden 2007) (2)

Y =
YVki

3.2.2.2 En leverantor — en terminal — flera kunder (n)
| dessa fall &r det placering av distributionscenter som ska beréknas. All volym som kunderna
efterfragar levereras fran en och samma leverantor, det vill sdga Vi= 3 Vii.

n
X+ +X8Vi) = X0 * Vit 20 (X * Vi) o

I,...,n 3)
Y (V +30Vi)) = Yy * Vit X0 Vi * Vi)
V| = volymen fran leverantor till terminal
Xi = x-koordinaten for leverantdren
Y = y-koordinaten for leverantdren
y = X Vi HEXeitVii)
Vi +ZVii) C_
v o Vi) i=1,...,n (Lumsden 2007) 4)
Vi +EVii)
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3.2.2.3 Flera leverantorer (m) — en terminal — flera kunder (n)

Detta fall beskriver ett typiskt navdistributionssystem. Leverantdrerna har koordinaterna (Xj;, Y;)
och levererar till kunderna med koordinater (Xki, Y«i) via en terminal eller distributionscenter.
Den totala efterfragan fran kunderna tillfredsstélls av den totala levererade volymen fran
leverantorerna, Y12, V;; = Xt Xy

n n
Xx(Vj + X1 Vi) = Z (X * Vi) + z (Xkij * Vii)

z 1 i=1,...,n (5
Y« (V; + X1 Vi) = zl(ylj * V) + zl(ykij * Vier)

Vj; = volymen fran leverantor j till terminal
Xijj = x-koordinaten for leverantor j
Y = y-koordinaten for leverantor j

DXV ) + XX ei*Vii)

X =
QVij +ZVki) . .

v S0V Vi) i=1,...,nochj=1,..., m (Lumsden 2007) (6)
QVij +2Vii)

3.3 Materialhantering

Lager anvands av flera skal, varav ett ar for att matcha utbud och efterfragan, da efterfragan ofta
kan svanga snabbare &n utbudet. Genom konsolidering av transporter kan ocksa resurser
anvandas pa ett mer effektivt satt. (Bartholdi och Hackman 2017). Enligt Bartholdi och Hackman
(2017) har lager gatt fran att vara endast forvaringsutrymmen till att bli DC med en storre
strategisk betydelse tack vare ny teknik och globalisering. For att maximera lagrets effektivitet
kan system for fysisk lageradministration (eng. warehouse management system), forkortat WMS,
spela en viktig roll for att kunna forbattra kundservicen, forkorta ledtiderna och minska
kostnaderna. (Faber et al. 2002)

3.3.1 Lagerprocesser

De fysiska processerna i ett lager kan delas upp i inkommande och utgaende processer. Ingaende
processer inkluderar mottagande och lagerlaggning. Utgaende processer inkluderar plock,
packning och utleverans. (Bartholdi och Hackman 2017)

Plocket bestar i breda drag utav tre faser. Transport till den ungefarliga lagerplatsen, att leta
lokalt efter den exakta lagerplatsen och det exakta godset, samt att fanga upp sjélva godset.
Beroende pa hur frekvent plocket &r och hur godset &r placerat i lagret sa blir fordelningen av
dessa faser olika stor. Optimering av plockrutter kan vara svart att astadkomma i praktiken, och
det kan bli tidsineffektivt att ens forsoka da det kraver stora resurser. (Bartholdi och Hackman
2017)

20



Nar man planerar ett lager ar det tva resurser som studeras och ska koordineras: yta och tid (i
form av arbete). (Bartholdi och Hackman 2017) Miiller et. al (2010) har gjort en checklista pa
vad som bor has i atanke vid planering av materialfléden, se nedan tabell 5.

Tabell 5. Checklista for planering av materialfloden. (Muller et al. 2010)

Aspekt Rekommendation/regel fér planering
Parameter - Utforma praktiska enheter (t.ex. inkdpsenhet = produktionsenhet =
transportenhet = lagerenhet = packnings- och skeppningsenhet)
- Kilassificera parametrar for att forenkla planeringen
Arbetsfloden - Utforma klara definitioner av arbetsflédena (hur fungerar systemen,

kontrollcenter och arbetsstationer?)

Utforma métpunkter for att kunna identifiera och dvervaka
forbattring

Forsakra sig om korta genomloppstider

Planera de huvudsakliga transporterna (material) och de sekundéra
(t.ex. avfall) pa ett lika effektivt satt

Minimera materialhanteringen

Minimera kostnader for kontroll

System/fabrik

Transportrutt

Material bor floda linjart

Materialflodet borde bara lanka samman ett fatal omraden
Planera for korta transportrutter

Planera inte for rutter att korsa varandra

Planera inte rorelse i motsatta riktningar

Golvyta

Tilldela sa lite golvyta och rumsanvandning som majligt for att flodet
ska fungera

Teknik

Minimera anvandningen av olika typer av teknologi — det leder till
hogre kapacitetsutnyttjande, minimerar overflodighet, optimerar
underhall, leder till lagre lager for reservdelar

Logistikutrustning

Minimera anvandningen av olika typer av teknologi
Ha automation i atanke
Uppna en hog utnyttjandegrad av maskiner och fabrik

Logistikverktyg

Vélj dem sa sma som mojligt
Minimera anvéndningen av olika typer av teknologi

Kostnad - Minimera investeringskostnader
- Minimera 6vergripande kostnader genom avskrivningar
Personal - Minimera behov av personal

Utforma arbetsplatser och arbetsfléden ergonomiskt
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3.3.2 Utformning av lager
Enligt Bartholdi och Hackman finns det tre stycken punkter man bor ha i atanke vid design av ett
lager:

1. Artiklarna som lagerfors ska hallas i rorelse sa mycket som majligt — stopp- och
startpunkter innebér ytterligare hantering och platsbehov.

2. Layouten bor inte hindra ett smidigt flode.

3. Flaskhalsar ska identifieras och atgardas.

Né&r man utformar ett lager &r placeringen av yta for mottag och utleverans viktiga aspekter.
Antingen har man ett sa kallat U-flode, med mottag och utflode pa samma sida eller sa har man
mottag och utflode pa motsatta sidor sa att godset ”strommar” genom lagret. Med U-fl6de &r de
mest bekvama lagerplatserna fortfarande bekvdma, men de som &r mindre Iampliga blir &nnu
varre. Med mottag och utfléde pa motsatta sidor &r de flesta lagerplatserna ungefar lika bekvama,
ingen har en optimal plats (Bartholdi och Hackman 2017). Lumsden (2007) anser att det ar
viktigt att man utformar ett lager sa att fylinadsgraden kan maximeras, transportarbetet reduceras
sd mycket som majligt och att tillgangen till lagerforda artiklar ar enkel.

3.3.2.1 Lokalplanering

Bartholdi och Hackman (2017) delar upp férvaringen i ett lager i tva olika typer: dedikerat och
delat forvaringsutrymme. Dedikerat innebar att en SKU (lagerplatsenhet) lagras pa ett forbestamt
stélle medan delat innebdr att man delar utrymmet med andra SKU:er och ar beroende av vilket
behov som finns vid just det tillfallet. Strategierna innebér olika for- och nackdelar — dedikerat
utrymme ar fordelaktigt da lagret kan designas utefter artiklarnas popularitet och behov, men det
ar inte platseffektivt. Delat utrymme ar mer platseffektivt, men kan innebéra storre tidsatgang da
det ofta innebdr mer jobb for personalen och kréver mer komplexa system. Ju storre
lokalkostnaden &r per kvadratmeter, desto mer noggrant bor historisk data och prognoser tas vara
pa for att rakna pa hur ytan ska optimeras sa mycket som majligt.

Egenskaperna och variationen hos artiklarna som lagerférs paverkar ocksa utformningen av
lagret. Aven klimatet kan paverka hur lagerforingen organiseras (Bartholdi och Hackman 2017).

3.3.2.2 Lastkaj
Fran lastkajen sker alla in- och utleveranser. Tompkins et. al (2010) beskriver nagra fragor som
man bor stalla ndr man utformar delen for lastning av lagret:

Var i lagret/fabriken finns behovet av material eller var produceras det?

Hur mycket plats kravs for lastkaj samt mandvreringsyta?

Kommer fler lastkajer behdvas snart?

Vilken typ av lastkaj kommer uppfylla behoven bést?

Vilket r det sékraste sattet att utforma lastningsomradet pa?

Kommer nagot tas emot eller levereras via jarnvéag?

Hur paverkar anlaggningens topografi, trafik eller dockningsoperationer lastkajen?

No ok wbdpE
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8. Vilka dimensioner har ett sakert tillvagagangssatt? (Tompkins et al. 2010)

| vissa fall kan man kombinera flera stycken olika lastkajer beroende pa vilka gods man behéver
ta emot eller skicka ut — ar det mest leveranser av sma artiklar i mindre skapbilar staller det andra
krav pa mottagningen dan EUR-pallar och lastbilar med slap. (Tompkins et al. 2010)

| samband med lastkajen bor det finnas plats for en avlastingsyta. Nar man dimensionerar denna
yta &r det viktigt att ta i beaktning hur mycket plats som behévs nar behovet &r som hogst samt
risker som underbemanning. (Mulcahy 2007)

3.3.2.3 Cross-docking

Cross-docking innebér att man minimerar hanteringen av gods. Nér en leverans kommer in till
lagret delas den upp och skickas ut igen sa snart som mojligt — godset tilldelas aldrig en specifik
lagerplats. Denna process ska ta mindre &n 24 timmar for att det ska vara effektivt. Det kréver
mycket planering och koordinering, men det kan leda till minskad kapitalbindning, kortare
ledtider och hogre flodeshastighet. (Lumsden 2007)

3.3.3 Lagernivaer

Teknikutvecklingen har inneburit att det utvecklats stérre mojligheter att optimera lagernivaerna
och pa sa satt sanka kostnaderna for forsorjningskedjan rejalt. Detta har gjort att kontroll av
lagernivaer idag &r ett kritiskt problem som behandlas pa hogsta niva i manga foretag.
Lagernivaerna bestams ofta som en balans i konflikter mellan olika delar inom foretaget. |
allmanhet bor lagernivaerna hallas nere av kapitalbindningsskal, men med till exempel hogre
ravarulager kan man ha storre batchstorlekar och pa sa satt vinna skalfordelar. Hoga lagernivaer
av fardigvarugods gor att en hogre niva av service kan erbjudas. Vanligtvis maste man ha en viss
niva av lager pa grund av osakerhet och skalfordelar. (Axsater 2006)

Inom sjukvarden behdver man ofta ha hogre lagernivaer an i andra verksamheter for att vara
forberedd pa mer extrema fall som naturkatastrofer, stora olyckor eller terroristattentat (Parsa et
al. 2011). Kan lagernivaerna for materialforsérjning hallas nere pa en tillracklig niva kan man
spara mycket pengar som i sin tur kan investeras i sjalva sjukvarden istéllet och leda till battre
vard for patienterna (Costa et al. 2015).

Nar det kommer till tillhandahallande av service kan man inte reglera lagernivaer pa samma satt
for att anpassa sig efter en varierande eller osaker efterfragan. Har man for hog servicekapacitet
innebar det alltid sloseri pa resurser, och med for lite kapacitet resulterar det alltid i koer eller
forlorade intékter. Darfor &r det otroligt viktigt inom serviceverksamheter att noggrant planera
kapacitet och prognosticera framtida efterfragan och behov. (Meekings och Briault 2013)

3.3.4 Utmaningar i materialhanteringsprocessen

Enligt Bengtsson och Mireé (2015) finns det fem utmaningar som utmarker sig i
materialhanteringsprocessen. Den forsta utmaningen &r att ha effektiva processer pa plats genom
att undvika onddiga, icke-vardeskapande aktiviteter. Det ar alltsa viktigt att identifiera vilka
aktiviteter som bidrar till varde och vilka som bor elimineras eller effektiviseras. Det &r viktigt
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att de olika delarna i en organisation kommunicerar for att alla aktiviteter ska kunna
synkroniseras — vilket leder till den andra utmaningen — informationsutbytet. Genom
kommunikation kan man effektivisera arbetet. Den tredje utmaningen, samverkan, gar hand i
hand med informationsutbytet. Den innebar att for att alla processer inom en organisation ska
fungera sa smartfritt som mojligt sa maste de samverka med varandra.

For att kunna stromlinjeforma processerna sa mycket som mojligt bor variationer undvikas i sa
hdg utstrackning som mojligt. Detta ar den fjarde utmaningen. Den sista utmaningen handlar om
att sarskilja individberoende problem fran systemberoende fel, och forsoka minimera dessa fel.
Individberoende fel kan till exempel vara ofrivilliga, medvetna eller metodiska. (Bengtsson och
Mireé 2015)

En viktig del i 6verbryggandet av dessa utmaningar ar att analysera och identifiera var
problemen ligger och vilka forbattringsatgarder som bor tas. | sitt arbete studerar Bengtsson och
Mireé (2015) en servicefunktion pa ett sjukhus och kommer fram till att flera aktiviteter kan
rationaliseras och effektiviseras, till exempel genom standardisering. Aven informationsutbytet
har stor forbattringspotential. For att forbattra samverkan foreslas en samordnande funktion med
overgripande ansvar. Alla dessa atgéarder anses kunna minska variationer och individberoende
problem och pa sa satt 6ka processeffektiviteten. Decentralisering och avsaknad av ett stérre
helhetsperspektiv gor att materialhanteringsprocessen blir mindre effektiv. (Bengtsson och Mireé
2015)

3.4 Anlaggningar

Ett foretags anldggningar &r en stor del i att skapa vélfungerande forsorjningskedjor. Var och hur
till exempel distributionscenter, lager och produktionsenheter utformas ar otroligt viktigt for att
skapa ett effektivt och flexibelt logistiksystem. (Tompkins et al. 2010)

3.4.1 Anlaggningsplanering

Anlaggningsplanering har gatt fran att endast handla om utformning av anlaggningar till att bli
en viktig strategi for foretagen. Aven om anlaggningsplanering bara gors en gang, ar det en
konstant process som hela tiden maste anpassas efter nya krav och behov eller forandringar i
omgivningen. Speciellt i dagens foranderliga klimat &r det viktigt att se anldggningar som
dynamiska enheter som maste kunna anpassas och méjliggéras for nya anvandningsomraden.
(Tompkins et al. 2010)

Strategisk anlaggningsplanering handlar inte bara om fysisk planering av en byggnad utan
handlar i hog grad aven om verksamhetsplanering. Anlaggningsplanering ska utforas sa att de
fysiska resurserna stodjer de langsiktiga malen for verksamheten. (Swicegood 1987)
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1. Definiera (eller
omdefiniera) malet for
anliggningen

~ - -~
2. Specificera primar-
och stodfunktionerna
som miste finnas pi plats
for att nd malet

9. Underhall och anpassa
anliggningsplanen

mellan de olika

3. Faststill forhallandena
funktionerna

8. Implementera planen

krav pa omgivningen

funktionerna har

7. Vilj en plan for 4. Faststill vilka olika
anlaggningen

e N

5. Generera alternativa

alternativ planer for anliggningen

6. Utvirdera alla ‘

Figur 3. Faser inom anlaggningsplanering. (Tompkins et al. 2010)

Processen for anlaggningsplanering kan delas upp i olika faser. Fas ett &r steg ett i figur 3. Fas
tva ar den storsta fasen (steg tva till sju) och handlar om att analysera behov och utifran dem
komma fram till forslag och utformningar. Fas tre ar steg atta och nio. Som figuren illustrerar ar
detta en standigt pagaende process. De forsta stegen ar att definiera vilka mal som ska séattas for
anlaggningen, och vilka aktiviteter eller stédfunktioner som behover vara pa plats for att na dessa
mal. Darefter undersckes vilka forhallanden som finns mellan alla dessa aktiviteter, och vilka
krav de har pa omgivningen. Detta leder till nagra alternativa planer for hur anlaggningen skulle
kunna utformas, som utvérderas och det mest lampade alternativet valjs och implementeras.
Slutligen ska denna plan underhallas och anpassas, och mojligtvis behéver man borja om
processen igen nar kraven forandras. (Tompkins et al. 2010)

Tompkins et. al (2010) har &ven skapat en motsvarande processkarta for sjukvarden, dar man tar
avstamp i vilka behov som finns pa hélsa istéllet och darifran specificerar vilka medicinska
tjanster som behovs for att uppfylla behovet. Byggnader anpassade for modern sjukvard &r nagra
av de allra mest komplexa, kostnadskravande och utmanande byggnaderna att designa, bygga
och forvalta i och med de hoga krav som varden staller. Utdver det bidrar ocksa den politiska
aspekten till komplexiteten. (Moy 1995)

3.4.2 Layoutplanering

Layoutplanering genomfors bland annat for att minimera materialhanteringen, resldngd och tid,
behalla flexibilitet i verksamheten samt for att kunna anvanda golvyta och arbetskraft pa ett
effektivt satt. Muther och Hales (2016) kallar detta for Systematic Layout Planning (SLP). Go6r
man en bra planering fran borjan kan det spara mycket tid och pengar (Muther och Hales 2016).
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Tabell 6. En layoutplanerares alfabet enligt Muther och Hales (2016).

P Produkt (product)

Q Kvantitet (quantity)

R Ruttplanering (routing)

S Stodfunktioner (supporting services)
T Tid (time)

Tabell 6 beskriver hur alla layoutproblem beror av tva faktorer — produkt och kvantitet. Nar man
har information om dessa tva behGver man ocksa veta hur processerna ser ut, vilka
stodfunktioner som finns och tid sammankopplat till dessa (nar, hur lange, hur ofta...). Dessa
faktorer blir sedan indata till sjalva planeringen. Efterfoljande fas handlar om kartlaggning av
materialfléden, relationerna dem emellan och vilka lokalbehov de har, samt kartldggning av vilka
lokaler som finns att tillhandaga. Efter detta kan man ta fram layoutforslag och senare dven
utvardera och godkanna dem. (Muther och Hales 2016)

Det som Muther och Hales (2016) kallar en férenklad SLP innebér sex steg for layoutplanering:

1. Kartlagg forhallandena mellan aktiviteterna — beroende pa vilket forhallande aktiviteterna
har och varfor de har detta forhallande behdver de placeras mer eller mindre nara
varandra.

2. Fastsla lokalkrav for varje aktivitet.

3. [lllustrera forhallanden mellan olika aktiviteter — visualisera och rita upp hur
forhallandena ser ut.

4. Rita upp skisser for layouts for forhallanden mellan aktiviteter och lokaler. Hansyn tas
ocksa till bekvamlighet for personalen, egenskaper hos byggnaden och s vidare.

5. Utviardera alternativa losningar.

6. GOr en mer detaljerad plan fér den valda layouten. (Muther och Hales 2016)

3.4.3 Facility management

Facility Management (FM) definieras som en organisatorisk enhet som integrerar manniskor,
platser och processer inom en byggd omgivning med syftet att forbéattra livskvaliteten for
manniskorna och produktiviteten for karnverksamheten. (Facility Management 2018) Malet med
FM ér att:

e stotta arbetet och aktiviteterna som genomfors

e forhoja det individuella valbefinnandet

o tillata att service levereras pa ett effektivt och proaktivt satt

e se till att tillgangar anvéands kostnadseffektivt

e tillata framtida férandringsarbete och ett hallbart platsutnyttjande
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o forbéttra foretagskulturen och dess image (Atkin och Brooks 2014)

FM inom varden &r en av de mest komplexa typerna av FM (Shohet och Lavy 2010). Enligt
Shovet och Lavy (2010) kan man dela upp FM inom sjukvarden i ett antal delar; styrning av
underhall och prestation, riskhantering, serviceleverans (in-house eller outsourcing) och
kortsiktig samt langsiktig utveckling. For att kunna effektivisera FM-funktionen och méta hur
val den fungerar finns det speciellt nagra KPI:er som kan vara anvandbara. Dessa har de
sammanfattat i tre kategorier:

1. Utveckling av tillgangar — vilken effekt har servicen pa anlaggningen och vilka resurser
behdvs for att anlaggningen ska bibehalla en viss resultatniva?

2. Styrning av underhall — vad kostar det att underhalla FM-funktionen?

3. Styrning av prestation — hur val fungerar anlaggningen och hur effektiv ar den? (Shohet
och Lavy 2010)

IT &r en viktig del av verksamheten for styrning av FM-fléden. For att kunna planera, analysera
och méta hur val funktionerna presterar har implementering av bra IT-system stor inverkan.
(Shohet och Lavy 2010)

3.5 Transport

Malet med transport ar att forflytta manniskor eller gods (eller bade och) fran en plats till en
annan (Lumsden 2007). Enligt Muther (2006) finns det sex faktorer som paverkar hur latt eller
svart det ar att transportera gods: storlek, densitet/hur skrymmande det ar, form, risk for att skada
godset/personalen/anlaggningen, varde och vilket tillstdnd som godset &r i.

Transporten bestar bade av en materiell del i form av det gods som flyttas och hanteras, men
aven en immateriell del som bestar av 6verforing av information, samt forsakran om kvalitet och
sékerhet av det som transporteras (Lumsden 2007).

3.5.1 Typer av lastbarare
Beroende pa var i forsorjningskedjan man befinner sig &r olika typer av lastbérare lampliga.

3.5.1.1 Lastbilar

Lastbilar som anvands i anslutning till distributionscenter behtver vara utformade for att enkelt
kunna lasta pa och av gods. Dessa typer av transporter star oftare stilla &n de ar i rérelse pa grund
av den stora andelen lastning och hantering. (Lumsden 2007)

3.5.1.2 Containrar

Containrar ar utformade for att passa flera typer av transportsatt och underlatta pa- och
avlastning. Innervolymen ska vara atminstone en kubikmeter. Det finns 1SO-standarder pa vilka
matt en container ska ha for att enklare kunna hanteras i manga olika typer av forsérjningskedjor.
(Lumsden 2007)
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3.5.1.3 Truckar

Genom att valja ratt typ av utrustning i lagret kan bade arbetskostnader reduceras och
anvandning av yta maximeras. De vanligaste truckarna &r motviktstruck och gaffeltruck.
Beroende pa truck behdver bredden pa gangarna vara mellan 1,5-4 meter for att truckarna ska
kunna komma forbi. (Bartholdi och Hackman 2017)

3.5.1.4 Automated Guided Vehicle

Automated Guided Vehicle (AGV) — sjalvkorande robotar som styrs via datorer — fick sitt
genomslag i bilindustrin men ar idag vanligt i de flesta branscher och industrier. | stort sett vad
som helst kan transporteras med en AGV (pallar, containers, paket och mindre enheter). De har
blivit mer och mer vanliga inom klinisk logistik. (Ullrich 2015)

3.5.1.5 EUR-pallar
Den storsta lagerhallningsenheten inom ett lager brukar vara pallar, som oftast lagerhalls direkt
pa golvet. En EUR-pall har matten 800 x 1200 millimeter. (Bartholdi och Hackman 2017)

3.5.1.6 SRS-backar
SRS-backar ar ateranvandningsbara plastbackar som administreras av Svenska Retursystem. De
vanligaste backarna har matten 546,5 x 349,5 x 167 millimeter. (Svenska Retursystem 2018)

3.5.2 Transportplanering

Transportsystemet lankar samman inte bara olika delar av organisationen utan ofta &ven flera
olika organisationer i forsorjningskedjan (Lumsden 2007). Planering av transportsystemet
innebar samordning mellan manga olika parter och aktérer. Det innefattar allt fran hur
transportnatet ska struktureras och trafikeras, till optimering av trafikrutter och fyllnadsgrader,
konsolidering av leveranser och att lyckas astadkomma detta till sa 1dg kostnad som majligt.
(Jonsson och Mattsson 2011)

3.6 Processer

En verksamhet bestar av en mangd olika processer. En specifik process omvandlar indata till
utdata samtidigt som den tillfredsstaller ett behov och anvander sa lite resurser som majligt.
(Bergman och Klefsjo 2014) Figur 4 illustrerar hur en process kan definieras.

Resurser Resultat

Utrustning Information
Leverantor Arbetskratt —» Process Varor —

Material Tjénster

Information Upplevelser

Figur 4. Definition av en process. (Bergman och Klefsjo 2014)

En process kénnetecknas bland annat av att den har en bestamd bdrjan och ett bestdmt slut, att
den &r repetitiv, att den skapar kundvarde och att den har ett bestdmt syfte (Oskarsson et al. 2009,
Bergman och Klefsjo 2014). Tre typer av processer brukar urskiljas: huvud-, stod- och
ledningsprocesser. Huvudprocesserna ar de vardeskapande processerna och anvander
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stodprocesserna som en hjalp i att astadkomma vardet. Ledningsprocesserna skater
organisationen kring de tva forstnamnda. (Bergman och Klefsjo 2014)

For att kunna ha ett processtank i ett foretag krévs det att man har en tydlig bild av hur inb6rdes
forhallanden emellan aktiviteter bade inom och utanfor foretaget ser ut (Goncalves et al. 2013). |
manga processer finns stor forbattringspotential. Ett sétt att borja forbattringsarbetet pa ar att
gora ett flodesschema éver processerna. Pa sa satt far man en helhetshild att arbeta vidare med.
(Bergman och Klefsjo 2014) | en flodeskartlaggning anvénder man sig ofta av figurerna som
illustreras i figur 5. (Oskarsson et al. 2009)

Operation/aktivitet/avdelning

Lager

Pappersdokument

Datorsystem

Q Beslutspunkt

o Materialflode

,,,,,,,,, > Informationsflode

Figur 5. Figurer till att kartlagga floden (Oskarsson et al. 2009).

Det &r viktigt att logistikprocesserna inom ett foretag inte ar isolerade och optimerade, utan att de
integreras pa ett effektivt satt i det externa materialflodet (Miller et al. 2010).

3.6.1 FOrbattringar av processer

En process kan bara bli kontrollerad och styrd ifall den ocksa kan matas (Goncalves et al. 2013).
Ett sétt att mata resultatet av forbattringsarbete &r att géra jamforelser (benchmarka) med
liknande processer i andra organisationer dar processen fungerat battre (Bergman och Klefsj6
2014), men det forsta steget bor vara att stalla fragor som: var ar vi nu? Vad behover vi gora
annorlunda? Var vill vi vara och nar? Vilka framsteg gor vi pa vagen mot att na vara mal?
(Meekings och Briault 2013)

3.6.1.1 Prestationsmatning
Vardet av att ha information om hur en organisation presterar ligger mycket i hur val
beslutsfattande och vidtagande av atgarder integreras i alla ledder av organisationen. (Meekings
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och Briault 2013) Elg et. al (2013) framhéver att det speciellt inom offentliga organisationer ar
viktigt att inte bara diskutera vad som ska métas, utan dven vad man ska géra med métdatan och
hur den kan anvandas till forbattringar av verksamheten. Prestationsmétning &r processen for att
avgora hur val en organisation eller individ lyckas fullfélja sina mal (Sinclair och Zairi 1995)
och har identifierats som ett omrade med stor framtida potential inom sjukvarden, inom
administration saval som strategi och sjélva vardverksamheten (Elg et al. 2013). Enligt
Jacobsson (2012) &r arbetssattet inom sjukvarden ofta individberoende och samverkan mellan
olika processteg ineffektiv, vilket leder till problem med kommunikation och koordination.
Eftersom sjukvardssektorn bestar av manga skilda verksamheter och processer kan
prestationsmétning darfor fungera integrerande och 6ka samarbetet och forstaelsen for andra
delar av organisationen (Elg et al. 2013).

De mest férekommande parametrarna vid prestationsméatning kan delas in i tre olika kategorier;
yttre respektive inre effektivitet och flexibilitet (Purbey et al. 2007). Inre effektivitet kan métas i
till exempel processeffektivitet, som delas upp i resurseffektivitet respektive flodeseffektivitet.
Som namnet antyder handlar resurseffektivitet om att anvanda resurserna pa ett effektivt satt
medan flodeseffektivitet fokuserar pa enheten som ska foradlas i vardekedjan. (Modig och
Anlstrom 2011) Den yttre effektiviteten méter utfallet och dess paverkan, som exempelvis
kvalitet pa servicen och tillvaxt. Inom sjukvarden kan detta vara i vilken utstrackning patienter
botas eller véntetider. Flexibilitet méts genom hur val en organisation svarar pa férandring och
ovantade handelser och kan anpassa sin verksamhet och produkt eller service efter detta. (Purbey
et al. 2007)

3.6.1.2 Processflodeslésningar

Processfloédeslosningar handlar om att ha ett jamnt och snabbt flode samtidigt som man fokuserar
pa oonskad variabilitet, kapacitetsutnyttjande och att reducera genomloppstiden.
Processflodeslsningar ar mycket vanliga inom industrin, men har inte natt samma genomslag i
sjukvarden. (Jacobsson 2012)

Att ha fokuserade fabriker innebar att separera floden sa att varje flode blir koncentrerat till
produktion av en viss typ av artikel. Pa sa satt kan man standardisera produktionen och tka
effektiviteten istallet for att behdva lagga tid pa oférenliga mal och uppgifter. | sjukvarden skulle
detta kunna innebéra att skapa flodesgrupper — dar man separerar och klumpar samman delar av
“produktionen”. Exempel pé detta kan vara att till exempel ha ett system for att dela upp
patienter pa en akutmottagning efter hur kritiska deras skador &r och beroende pa vilka akommor
som ska botas. (Jacobsson 2012)

3.6.2 Koordinering av processer

Teorin kring koordinering kan anvandas for att analysera och designa om processer.
Koordination kan beskrivas som ett sétt att styra beroenden mellan aktiviteter, dar
koordinationsteorin foljaktligen &r teorier om hur koordination kan uppsta i olika typer av
system. (Crowston 1997)
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Inom sjukvarden handlar koordinering om att ha ratt kvantiteter av sjukvardsresurser och att de
tillsammans styrs pa ett korrekt satt, vilket innebar att patienter alltid har tillgang till de
sjukvardsresurser som de behdver och att de flodar genom dessa resurser pa ett effektivt satt.
Brist pa koordinering kan leda till férseningar, flaskhalsar och langa véntetider. Koordinering &r
viktigt for att undvika dubbelarbete och i slutanden leder brist pa koordinering till hoga
kostnader och samre kvalitet pa varden. (Denton 2013)

Da det ofta &r manga olika parter som ar inblandade och paverkar ett féretags processer kan
liknande processer organiseras och koordineras pa varierande satt i olika foretag, men det finns
en del aterkommande monster. Till exempel ar det liknande problem som uppstar och som kan
hanteras pa liknande sétt. Dessa koordinationsproblem bidrar till att extra aktiviteter behover
genomforas, vilka kallas koordinationsmekanismer. Ett exempel pa en sadan mekanism é&r att
standardisera arbetet. (Crowston 1997)

| tabell 7 nedan forklaras hur beroenden mellan uppgifter och resurser leder till olika
koordineringsmekanismer. Tabellen beskriver hur olika koordineringsmekanismer kan anvandas
for att hantera beroendena. Resurser i detta fall innebar resurser som skapas och/eller anvands av
uppgifterna, som kan vara bade en aktivitet eller ett mal som organisationen har. (Olsson 2010)

Tabell 7. Olika typer av beroenden och vilka koordineringsmekanismer som ar tillampbara.
(Olsson 2010)

BEROENDE KOORDINERINGSMEKANISM

Uppgift-uppgift

Uppgifter delar samma output

Samma Kkaraktaristik 1. Leta efter likheter mellan uppgifterna
2. Sla samman eller vélj en

Overlappande Kom &verens om férdelning

Konflikt Vilj en att gora

Uppgifter delar samma input (samma resurser)

Delbara resurser Ingen konflikt

Ateranvandbara resurser 1. Notera konflikten
2. Schemaldgg anvandandet av resursen

Icke-ateranvandbara resurser Vélj en att gora

Output av en uppgift ar input till en annan

Samma Kkaraktaristik 1. Bestall uppgifterna
2. Sakerstall anvandbarhet av output
3. Hantera 6verforing av resurser
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Konflikt Aterbestall uppgifter for att undvika konflikt

Lé&gg till en annan uppgift for att reparera konflikt

Uppgift-resurs

Resurs som krévs av uppgift

Identifiera nddvéndiga resurser
Identifiera tillgangliga resurser
Vlj ett paket av resurser
Schemalégg dessa resurser

rPwpnE

Resurs-resurs

En resurs ar beroende av en annan

1. lIdentifiera beroendet
2. Hantera beroendet

3.6.3 Processer inom tillverkning

Inom tillverkande industri samspelar processerna med vilken typ av produkt det &r som
produceras samt hur forsdrjningskedjan &r utformad. Produktutveckling handlar framst om
struktur och design (som tekniska specifikationer) medan processutvecklingen fokuserar pa
detaljer i processerna gallande enheter och produktionen. Utvecklingen av forsorjningskedjan
handlar mer om att ta beslut gallande strukturen for det logistiska systemet. (Lumsden 2007)

Nar processer utformas ar det i viss man ett val mellan utnyttjandegrad, vantetid och att reducera
variation. Varje process bor ha ett tydligt syfte och en konkret plan fér hur processen ska
astadkomma detta syfte. (Slack och Brandon-Jones 2018) Aven inom sjukvérden &r hig
utnyttjandegrad av resurser och reducering av variationer viktiga aspekter att ha i atanke, men
det kan ocksa leda till flaskhalsar som i sin tur innebdr att en patients behandling forsenas
(Thompson et al. 2013).

3.6.4 Process- och funktionsorientering

I en funktionsorienterad organisation arbetar varje funktion sjalvstandigt. I en process-
[flodesorienterad organisation arbetar man istallet 6ver funktionsgranserna, men bara med en
process/ett flode i taget. | en funktionsorientering optimerar alltsa varje funktion sin egen
verksamhet, medan en processorienterad organisation istéllet optimerar sina floden. Har man en
funktionsorientering innebér det alltsa att man gar miste om helhetshilden, vilket ar anledningen
till att ett okat fokus pa processer blivit mer och mer vanligt. (Oskarsson et al. 2009) Med
processorientering kan operationell effektivitet uppnas enklare eftersom fokus ligger pa
slutresultatet och kundngjdhet snarare &n interna hierarkier och funktioner (Goncalves et al.
2013).
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Inom sjukvardssektorn kan teoretisk kunskap om logistik och processtankande ibland saknas
vilket kan leda till att den potential som finns inom omradet inte tas tillvara pa (Arvidsson 2007).
Det blir allt vanligare att sjukvarden forséker anamma principer och tekniker fran industrin och
privatagda foretag for att mota dagens krav. | och med detta har manga forstatt att det ar mer
effektivt att jobba processorienterat snarare an hierarkiskt och funktionellt. (Goncalves et al.
2013) En vardkedja ar uppbyggd av olika processer och vardinsatser, och man vill effektivisera
och maximera kvaliteten for varje enskild vardtagare och dennes kedja. Detta kan liknas vid hur
man jobbar med processer inom produktion. (Arvidsson 2007) Olsson (2010) visar att en
overgang till processorientering inom utvalda delar av sjukvarden kan leda till 6ka effektivitet.

3.7 Hallbar utveckling

Hallbar utveckling definieras enligt Bruntland-rapporten som: “utveckling som méter dagens
behov utan att kompromissa med framtida generationers mojlighet att méta sina behov”. (World
Commission on Environment and Development 1987) Hallbar utveckling delas upp i tre olika
delar; miljo, ekonomi och sociala faktorer. Dessa tre delar paverkar varandra. (Statistiska
Centralbyran 2003)

Logistiken spelar en stor roll globalt i att reducera vaxthusgasutslappen och i manga fall leder
minskade utslapp ocksa till minskade logistikkostnader pa kort saval som lang sikt. Europeiska
kommissionen har satt malet att transportsektorn ska ha minskat sina utslapp av vaxthusgas med
60% mellan 1990 och 2050, da transport star for en fjardedel av de totala vaxthusgasutslappen
inom EU. Av denna fjardedel bestar 40% av frakttransport. (Smokers et al. 2014)

Vikten av hallbar supply chain management har vaxt de senaste artiondena och innebar att
foretag mer och mer fokuserar pa den miljopaverkan som uppstar i forsérjningskedjan, fran
produktdesign till distribution. Okat tryck pa ett grénare fokus harstammar fran kunder och
intressenter som numera dven efterfragar att socialt och miljomassigt ansvar vavs in i
verksamheten. (Touboulic och Walker 2013)
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4 Empiri — fallstudie

Detta kapitel syftar till att beskriva organisationen och grundligare ge en bakgrund till
problemstallningen och fallet som studeras. En nulagesanalys gors med hjalp av information
baserad pa intervjuer och mailkonversationer med medarbetare inom olika verksamheter pa
Region Skane. | de fall som annan kalla inte anges kommer informationen och bilderna fran
dessa kallor. En stor del kommer ocksa fran Regionservices Konceptprogram for 2018.

4.1 Beskrivning av foretag

Region Skane &r en politisk organisation, dar det hdgst beslutande organet ar Regionfullmaktige
som valjs i landstingsvalen var fjarde ar. Regionfullméktige bestar av 149 ledaméter som tar
beslut rérande budgetar, skatt och patientavgifter. De utser ocksa en Regionstyrelse, som leder
och har hand om Region Skanes olika intressen samt ansvarar for namndernas verksamhet.
(Region Skane 2018d) Figur 6 illustrerar hur Regionfullméktige &r organiserat.

Regionfullmaktige
‘

Folkhélsoberedning
Arbetsutskott

Demokratiberedning
Upphandlings-
Regionstyrelsen wmglmfm

Handikappberedning
Beredning for

Beredningen fér e-hdlsa framtidens sjukvard

Habiliterings- och Hélso- och Kollektivtrafik-
hjélpmedelsndmnd sjukvardsndmnd néamnd
mvagkelignlzr:émnd Sjukvardsndmnd Sus Beredningen/ Servicenamnd
(. utskottet for
Sjukvardsndmnd Sund psykiatri,
| primérvard och
Kulturndmnd Sjukvardsnimnd Kryh Sanrae Personalndmnd

Figur 6. Organisationskarta Regionfullmaktige (Region Skane 2018d).

| Region Skane ingar 33 kommuner (Region Skane 2018d) samt ansvar for nio sjukhus, pa tio
orter (Region Skane 2018f). 2017 var det ungefar 34 000 anstallda vid Region Skane. Storsta

andelen av dessa anstéllda &r inom varden, och mer &n en tredjedel av de anstéllda pa Region

Skane jobbar pa sjukhuset i Lund och Malmo (Region Skane 2018d).

Inom Region Skane drivs tolv olika forvaltningar med ett flertal ansvarsomraden dar bland annat
vard, kollektivtrafik och samhallsplanering ingar (Region Skane 2018i). De tolv forvaltningarna
har till uppgift att bade ta fram underlag till beslut som tas pa politisk niva samt att genomfora
dessa beslut. Tva av dessa forvaltningar ligger under Regionfullméktige, och de vriga ligger
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under regiondirektdren (Region Skane 2018c). Forvaltningarna samarbetar mycket med
varandra, och har till exempel en central avdelning for upphandlingar och koncerninkop.

| denna fallstudie &r det framst tre av de tolv forvaltningarna som kommer att studeras;
Regionfastigheter, Regionservice och Skanes Universitetssjukvard. | kommande avsnitt beskrivs
dessa forvaltningar mer detaljerat.

4.1.1 Regionfastigheter

Region Skanes fastigheter ags och utvecklas av Regionfastigheter, vilket ocksa innefattar ny- och
ombyggnationer. Under Regionfastigheters ansvar ligger 1,1 miljoner kvadratmeter egna
fastigheter och 0,5 miljoner hyrda. NSL ligger under Regionfastigheters ansvar. (Region Skane
2018e)

4.1.2 Regionservice

Regionservice ansvarar for den totala servicen i lanet. De ansvarar for de servicefunktioner som
inte innebar patientvard, s& som lokalvard, tvatt, mat och administration. Aven transport, och da
bade patienttransport och godstransport, ligger under Regionservice. (Region Skane 2017c)
Transporten delas upp i mer forutsagbar transport som kallas sjukhustransport, och mer
oférutségbar transport som sker pa bestallning och darfor kallas bestallningstransport.

Alla dessa servicetjanster och -leveranser samlas under FM-begreppet som beskrivs héarnast.

4.1.2.1 Facility Management

Facility Management (FM) &r ett samlingsnamn for flera servicetjanster och serviceleveranser
som utfors inom ramen for Regionservice. Dessa tjanster och leveranser ar organiserade enligt
olika typer av leveransmodeller vilka beror av hur respektive sjukhusomrade &r organiserat och
utformat. Detsamma galler for vardforvaltningarna samt vilka beslut som tas politiskt. 2018
fanns foljande leveransmodeller:

e Singeltjansteleveranser; samt mdjliga bas-, tillaggs- och avropstjanster.

e Servicevardar som &r ansvariga for stad och maltidshantering.

e Samordnad leverans med service- och husvardar som tillhandahaller all service utéver
verksamhetstekniska tjanster inom ett visst omrade.

o Koksservicemedarbetare for patientmaltidshantering som komplement till
singeltjansteleveranser pa vardavdelningar.

e Samordnad tjansteleverans for administrativa enheter.

e Driftsformer i egen regi eller via upphandlade externa utforare.

4.1.2.2 Arbetsmiljo
For alla lokaler som FM anvander eller utfor service i finns vissa minimikrav som behover
uppfyllas for att kunna leverera sa bra som mojligt.

e Tillgang till natverksuttag, wi-fi och elkallor
e Anslutning till kulvert och hiss
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e Elektroniskt las pa dorrar for att minimera nyckelanvandandet

e Tillgang till dagsljus i sa stor utstrackning som majligt

e Inga trosklar

e Skydd pa dorrkarmarna for att forhindra pakorningsskador

e 1100 millimeter fritt till dorrar som truckar eller vagnar ska passera
e Narvarostyrd belysning

e Taliga, lattskotta golv som helst ar ljuddampande och halkséakra

Forutom dessa krav finns det ocksa mer specifika beroende pa vilken typ av verksamhet det
handlar om, dessa beskrivs mer i kommande avsnitt.

4.1.3 Skanes Universitetssjukvard

Denna forvaltning har ansvar for Skanes Universitetssjukhus, dar Lunds sjukhus ingar (Region
Skane 2018h). Att det &r ett universitetssjukhus innebar att man forutom sjukvard ocksa bedriver
forskning och utbildning, i stor man i samarbete med Lunds och Malmds universitet (Region
Skane 2018g).

2017 gjordes ungefar 3,6 miljoner lakarbesok i Skane, vilket innebdr att skaningen i genomsnitt
besokte lakaren 2,7 ganger (Region Skane 2018d). Varje dag vardas i genomsnitt 1 149 patienter
i slutenvarden i Lund (Region Skane 2018g).

4.1.4 Hallbarhet inom Region Skane

Hallbarhet ingar som ett av Region Skanes definierade ansvarsomraden (Region Skane 2018i).
Inom hallbarhetsbegreppet ingar miljo och klimat saval som folkhalsa och social hallbarhet. |
ramen for miljo och klimat ingar till exempel malet om att regionen ska vara 100%
fossilbranslefri 2020. (Region Skane 2017b) Nar det kommer till folkhélsa och social hallbarhet
ar malet att kunna erbjuda en forbattrad och jamlik vard (Region Skéane 2018a).

4.2 NSL

Forutom NSL finns dven NSM (Nya Sjukhusomradet Malmd) och NSH (Nya Sjukhusomradet
Helsingborg). NSL star saledes for Nya Sjukhusomradet Lund och &r Region Skanes satsning pa
att utveckla sjukhusomradet som finns i Lund idag. Detta innebér bland annat att utveckla den
befintliga Servicebyggnaden.

NSL ar ett politiskt initierat projekt som inkluderar manga olika parter, men framst
Regionfastigheter, som i sin tur behéver forankra beslut med Regionservice da det ar de som
faktiskt verkar i byggnaderna.

4.21Etapp 1

NSL delas upp i olika etapper, som var och en behdéver vara pa plats och i full produktion innan
man gar vidare med nasta etapp. Etapp 1 innebar byggnation av en ny Servicebyggnad, vars
verksamhet maste vara valfungerande nar bygget pa resten av sjukhusomradet fortsatter senare.
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Pa politisk niva har det beslutats att en av de tva byggnaderna som Servicebyggnaden idag bestar
av ska rivas for att gora plats at en ny, mer modern, byggnad.

| projektgruppen for etapp 1 sitter personer fran olika delar av verksamheten saval som konsulter
inom relevanta expertomraden.

4.2.2 Servicebyggnaden

Servicebyggnaden bestar av tva olika byggnader som benamns byggnad 51 respektive 52. Bada
byggnaderna ligger i utkanten av sjukhusomradet, vilket ar ett medvetet val pa grund av den
hdga frekvens av transporter som tas emot dar dagligen. Dels for att byggnaden bor ligga i néra
anslutning till storre vagar for att forenkla for leverantdrerna samt for att undvika att stora trafik
som ambulanstransporter inne pa sjukhusomradet. Flera lastkajer finns till bada byggnaderna. |
och med att Servicebyggnaden ligger pa ett sjukhusomrade staller det specifika krav pa
trafikplaneringen. Det maste till exempel finnas minst tre oberoende infarter till sjukhusomradet
for blaljus.

Servicebyggnaden tillhandahaller ett antal vitt skilda processer som skéts utav bade
Regionfastigheter och Regionservice, och innefattar allt ifran lagring av Region Skanes
konstsamling till en avfallsstation for hela sjukhusomradet. Da det ar manga floden av olika
karaktar som samsas i Servicebyggnaden staller det stora krav pa bade utrymmet och den
logistiska planeringen.

Anledningen till att man har velat samlokalisera dessa olika processer ar framst av personalskal.
Med samlokaliseringen kan samma personal skota flera olika processer och pa sa satt maximera
den individuella arbetsnyttan. Det innebar ocksa att man kan lagga omkladningsrum sa pass nara
verksamheten att tiden mellan att man &r ombytt och att man kan borja arbeta minimeras.
Truckar kan ocksa maximera sin anvandningstid och samsas om ett och samma laddningsstélle.

| framtiden &r tanken att en del forandringar ska genomféras i utformningen av
Servicebyggnadens verksamheter — frdmst ska en centralisering av befintliga services som finns
runt omkring pa omradet genomdrivas. For att tacka framtidens behov ska dagens
serviceterminals ansvar utvidgas. De services som finns i Servicebyggnaden idag ska fortsatt
finnas kvar, men det ska &ven adderas en del nya verksamheter.

Da det &r i stort sett konstant belaggning pa sjukhuset i form av patienter ar aven efterfragan pa
material relativt konstant, vilket innebdr att Servicebyggnaden och dess leveranser kan ha ett
nagorlunda fast schema som det skéts utefter. Ledtiderna for de flesta av flédena ar korta da
leverantorerna ligger pa néra avstand, samt att det ar enkelt for leveranser att ta sig ut i
kulvertarna och vidare till ”kunden” i form utav sjukhusavdelningar eller lokal férvaring.

Det finns ett antal olika floden till och fran Servicebyggnaden, med olika krav pa omgivningen.
Regionservice ansvarar for foljande verksamheter och funktioner, se figur 7.
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Servicebyggnaden
Byggnad 51 Byggnad 52
Smutstvittshantering | ‘ Gascentral ‘ ‘ Central avfallsanliggning |
T
‘ Blandpapper |
I
‘ Plast ‘
I Post- och Lokalt lager God i Godsmc ing for
‘ Restavall ‘ paketcentral samt yta for maltider och
l utgaende gods livsmedel
‘ Risk/smittforande avfall ‘ T
- I Lastning, sortering, Lokalt lager for
‘ Biologiskt avfall ‘ Inregistrering av rangering, maltider och
Logistikcentralen I utgéende paket uppsialiningsyta livsmedel
[ Mataval | I
- 1 Inregistrering av Returer av tex.
| Elektroniskt avfull | inkommande paket fomadsvagnar,
Materiel och Hogfrekvent samt T kartonger
textilier fabrikssterilt gods ‘ Batterier ‘
I
Patient-, badd- ‘ Lysror ‘
och badtextilier I
‘ Ovriga ljuskallor ‘
[
s |
Fabrikssterilt ‘ Metall | Fastighetsrelaterad service FM:s Svriga Truckladdningsrum
gods med [ Lokal driftcentral personalutrymmen
koppling till ‘ Blandat industriavfall ‘ Verkstad Omkléadningsrum
opererande och I Forrad for Administrativa
s‘tenrliekmska ‘ Fargat avfall | tjdnstecyklar och lokaler
verksamnheter I elmopeder Métes- och
‘ Ofargat glas | Teknikforrad uppehéllsrum

Figur 7. Sammanstéllning av Regionservices stodfunktioner som bland annat ingar i
Servicebyggnadens ansvar.

| avsnitt 4.3.2 samt 4.3.3 beskrivs de individuella flodena mer i detalj, uppdelat beroende pa
vilken byggnad de befinner sig i. Pa grund av avgransningen i detta arbete har inte en
nuldgesanalys gjorts for alla aktiviteter i figur 7.

4.3 Nul&gesanalys

Nulagesanalysen i denna rapport delas upp i sjukhusomradet och Servicebyggnadens tva olika
byggnader for att ge en 6vergripande bild av hur hela logistiksystemet ser ut. Pa grund av
avgransningarna ligger fokus framst pa analysen av Servicebyggnaden och dess inkommande
och utgaende floden.

4.3.1 Nulagesanalys Sjukhusomradet

Pa sjukhusomradet i Lund finns ungefér 50 sjukhusavdelningar. De flesta av stodfunktionernas
floden pa sjukhusomradet &r Regionservice ansvariga for. Utéver Regionservices floden fran
Servicebyggnaden forekommer patient- och trafikfloden runt hela omradet. Méanga av de
servicerelaterade flodena pa sjukhusomradet harstammar fran Logistikcentralen som ligger i
Centralblockets kallare. Figur 8 visar hur sjukhusomradet ser ut i nulaget.
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Figur 8. Karta over sjukhusomradet som det ser ut idag.

4.3.1.1 Tillgangliga lastkajer

Nar sjukhusomradet har utretts av projektgruppen for NSL i syfte att hitta Iampliga lokaler for
evakueringen under etapp 1 (se mer detaljer i avsnitt 4.4) har fokus legat pa att hitta lediga
lokaler med lastkaj samt anslutning till kulverten. Férutom den nuvarande Servicebyggnaden
géller detta for Centralblocket, byggnad 10 (Patienthotellet) samt byggnad 16 (Pastellen). |
byggnad 10 ryms flera verksamheter varav de storsta ar vardcentral och hotellverksamhet for
sjukhusets besokare. Pa baksidan av byggnaden finns en lastkaj med en tilln6rande
avlastningsyta. Dessutom finns det en avfallsstation och en parkeringsplats. | nulaget kommer
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leveranser bade genom kulverten in i byggnaden saval som leveranser fran lastkajen som ska ned
i kulverten och vidare ut pa sjukhusomradet, till vardcentralen eller till hotellet.

Pastellen har tidigare rymt en personalmatsal. Den har varit nedlagd sen 2014 och den gamla
lokalen har statt tom sen dess. | byggnaden finns tva vaningar. Pa den ena vaningen sitter
Medicinteknik och deras administration samt IT. Runt byggnaden finns dven dar en parkering.

Centralblocket ar den storsta byggnaden pa sjukhusomradet och inhyser den storsta andelen
vardavdelningar. Pa baksidan av byggnaden ligger en lastkaj som i dagslaget endast kan
anvandas till flodet fran och till en laboratorielokal.

4.3.1.2 Logistikcentralen

En stor del av logistikarbetet skots i och genom Logistikcentralen som ligger i Centralblockets
kallare. Tanken med Logistikcentralen ar att man ska kunna skota sjukhusomradesgemensamma
bulkvolymer darifran och pa sa satt minimera behovet av lageryta i sjukvarden.

| Logistikcentralen hanteras framst patient-, bddd- och badtextil, hégfrekventa hygienartiklar
samt fabrikssterilt gods. Till Logistikcentralen bade anlander och utgar manga av leveranserna
fran Servicebyggnaden. Fran Logistikcentralen sker sedan i stor utstrackning transporterna ut till
avdelningarna, omkladningsrummen och diverse hamta-lamnapunkter.

Logistikcentralen skots separat fran Servicebyggnaden for att kunna konsolidera
materialforsorjningen till sjukhusomradet.

4.3.1.3 Ovriga sjukhusomradet

Den storsta forsorjningen till sjukhusomradet kommer alltsa fran Servicebyggnaden eller
Logistikcentralen. Nar det kommer till materiel sa som hogfrekvent gods, textil och séllanvaror
finns det olika typer av skap som fungerar som mellanlager i anslutning till olika vaningar
och/eller avdelningar.

Efter lagret i Logistikcentralen ar planforraden nasta etapp, vilket ar ett rum som forsorjer ett
vaningsplan med textil, material, 1ag- saval som hogfrekvent gods samt stadredskap. Déarefter
kommer sekundar-, primar- och narforrad. Sortimentet och lagernivaerna i dessa forrad bestams i
samrad med varden.

Sekundarskapen innehaller mindre frekvent material och ar ofta belagt dar behovet finns (som i
kok, stadrum eller liknande). | primarskapen anvénder man ett system som kallas “tom/full”,
vilket ar en form av KANBAN-system. De férrad som &r narmst patienterna, ofta uppe pa
avdelningen, kallas narforrad eller JIT-skap. Dessa fylls pa dagligen och innehaller de allra mest
frekventa artiklarna.

4.3.1.4 Kulvertsystemet

Kulvertsystemet skots av Region Skanes fastighetsforvaltare och ar ungefar sju kilometer langt.
Kulverten ansluter stora delar av sjukhusomradet med varandra. Kulvertsystemet ar anslutet till
avdelningarna genom hisshallar. Alla Regionservices material transporteras i kulverten, saval
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som personal och patienter pa sjukhuset. Dessa transporter sker till storsta del med truckar och
handkraft.

4.3.1.5 Hamta-lamnapunkter

Hamta-lamnapunkter finns i kulverten och pa vissa vaningsplan beroende pa byggnad. Till dessa
punkter kommer lastbarare fran Servicebyggnaden, med varor/gods/materiel/textil/post som
overlamnas. De hamtas senare pa samma punkt nar nagon placerat den dar for retur till
Servicebyggnaden. En hamta-lamnapunkt kan innebéra att det helt enkelt &r en vagn som star i
korridoren i vantan pa att bli uppackad och atertransporterad. | nagra fall ar hamta-lamnapunkten
ansluten till en stort for avfall eller tvatt. Hdmta-lamnapunkterna ar med fordel placerade i
kulverten bredvid en hiss eller pa vaningsplanen bredvid hiss.

4.3.1.6 Lastbarare

Regionservice forsoker att anvanda sa fa olika typer av lastbarare som majligt. De delar upp
lastbdrarna i tva typer: sjukhusomradesburna och cirkulationsvagnar. De sjukhusomradesburna
inkluderar till exempel véatske-, lakemedels-, mat-, post- och avfallsvagnar. Cirkulationsvagnar
bestar av textil- och forradsvagnar.

Ovriga lastbarare som anvands i Regionservices logistikfloden &r lastbilar, ladbilar, olika typer
av truckar (framst gaffeltruckar). For att kunna anvanda dessa lastbarare behdvs det ett
truckladdningsrum i néra anslutning till Servicebyggnadens olika lokaler. Detta rum kréver god
ventilation och minst tre meters avskiljning fran brannbart material.

Det ligger som forslag att inféra AGV:er till och fran Servicebyggnaden i framtiden.

4.3.1.7 Rérpost

| rérposten skickas framst prover fran avdelningarna till lab samt en del post, men den anslutning
som finns i Servicebyggnaden anvands inte i sérskilt stor utstrdckning idag. Tanken &r att den ska
kunna anvandas mer i framtiden.

4.3.2 Nulagesanalys Servicebyggnaden — byggnad 51
Avfall, tvatt och gas ar nagra av de verksamheter som skéts i byggnad 51 och beskrivs narmare i
detta avsnitt.

4.3.2.1 Avfall

Allt avfall hamtas och lamnas i byggnad 51. Merparten av de 16 olika typerna av avfall uppstar i
vardproduktionen. I tabell 8 specificeras vilka volymer som utgar av respektive typ. Flera av
dessa olika typer avfall hanteras pa olika sétt och av olika leverantorer.

Tabell 8. Mangden avfall hanterad av Regionservice 2017.

Avfallstyp Volym (kg)
Blandpapper 150 718
Plast 67 465
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Restavfall 1 487 065
Risk/smittforande avfall 263 403
Biologiskt avfall 7027
Matavfall 179 920
Elektroniskt avfall 15 505
Batterier 2 464
Lysror 225
Ovriga ljuskéllor 237
Skrot 98 800
Metall 2 760
Blandat industriavfall 63 420
Glas 18 270
Sekretess 92 540
Ovrigt farligt avfall 2 709
Totalt 2 452 528

Figur 9 visar en flodeskarta dver hur flodet ser ut for avfallet. P4 hamta-lamnapunkterna ute pa
sjukhusomradet hamtas avfallet i olika typer av karl. Dessa innebér i de flesta fall miljorum dit
avfallet kommer genom en stort. Annars hamtas avfallet pa respektive vaningsplan. Antalet
hamta-lamnapunkter ar drygt 80 samlingspunkter spritt dver hela sjukhusomradet.

sjukhusomradet

Hamta/lamnapunkter pa ‘—_PI Kulvert

’—>| Servicebygenaden H Sophantering

Tomma

avfallsbehallare

Figur 9. Overgripande processer i avfallshanteringen.

Den storsta delen avfall produceras kring de samlingspunkter som ar i anslutning till varden.
Darav skiljer det sig en del fran hur ofta dessa punkter behover tommas. Detta beror ocksa pa
vilken typ av avfall det handlar om. Glas- och papperssopor kan forvaras ett tag medan till
exempel matavfallskarlen ute pa avdelningarna behéver tommas varje dag for att undvika lukt.

Beroende pa avfallstyp och vilken samlingspunkt det tillhor har kérlen en storlek mellan 140 och
1 000 liter. Dessa karl kopplas samman i varandra och kors med truck till Servicebyggnaden
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genom kulverten. Val i Servicebyggnaden sorteras och konsolideras avfallet for att hdmtas av
respektive avfallshantering/leverantor/soptipp. Néar avfallet tomts i Servicebyggnaden kors de
tomma karlen ut till hamta-lamnapunkterna igen. Avfallet antas kora in och ut genom kulverten
ungefar tva ganger i timmen — se bilaga B for detaljer kring antagandet.

Beroende pa typ av avfall hamtas det fran Servicebyggnaden vid olika dagar och tidpunkter, se
nedan tabell 9. Information angaende exakt tid for hamtning har inte gatt att fa tag i for alla typer
av avfall. Brannbart avfall, metallskrot, pallar, buntat wellpapp, elskrot, lampor och batterier
hamtas pa avrop.

Tabell 9. Hamtningsschema for avfallet.

Veckodag Ankomsttid Avfallstyp

Mandag 12.00 Matavfall

Sa tidigt som mojligt | Hushallsavfall/konventionellt avfall

Riskavfall/smittforande

Tisdag Plast

12.00 Hushéallsavfall/konventionellt avfall

Riskavfall/smittférande

Onsdag 12.00 Matavfall

12.00 Hushéllsavfall/konventionellt avfall

Riskavfall/smittférande

Torsdag Metall (jamna veckor)
9.00 Papp/wellpapp
12.00 Hushallsavfall/konventionellt avfall

Riskavfall/smittférande

Fredag 12.00 Matavfall

Glas (jamna veckor)

Plast

Riskavfall/smittférande

Sa sent som mojligt Hushallsavfall/konventionellt avfall
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For avfallshanteringen maste foljande behov tillgodoses: frysrum for ungefar en lastpall, kylrum
for cirka 40 lastpallar alternativt 20 dubbelstaplade lastpallar samt tillhérande arbets- och
vandytor. Dessutom maste det finnas en kylcontainer fér matavfall (som kan placeras utomhus).
Biologiskt avfall maste hallas avskilt och kylt. Férutom detta kravs ocksa karlvandare och
karltvatt med tillhorande vatten/avliopp. Dessa bor placeras i anslutning till containers enligt
flodesprincipen ankomst-avfallstomning-rengdring-returtransport. Slutligen krévs en
vaderskyddad miljo dar avfallskarl toms i containrar for att uppratthalla en god arbetsmiljo for
FM-personalen.

Det ar viktigt att avfallsflodet skiljs fran de floden som &r pa vég in i sjukhuset.

4.3.2.2 Tvatt

Tvétt definieras som smutsig textil. Tvétten hamtas fran hamta-lamnapunkter i kulverten (dit de i
manga fall kommer genom stort) samt i anslutning till personalomkladningsrummen. Det finns
145 hamta-lamnapunkter for tvatten. Tvéttvagnarna kopplas samman i varandra och kors med
truck genom kulverten till Servicebyggnaden. Risktvatt (som innebdr till exempel smittférande
tvatt) packas i separata tvattpasar men gar ocksa i samma flode. | Servicebyggnaden star ett sldp
uppstallt under dagen som fylls pa med tvatt och hamtas oftast av tvatteriet nar textil lamnas.
Tvatten hamtas fran Servicebyggnaden av tvatteriet pa samma gang som de lamnar av ren textil i
byggnad 52.

Den totala volymen smutstvatt per ar ar ungefar 7 100 ton (motsvarande drygt 20 ton per dag).
Precis som med avfallsflodet ska tvattflodet skiljas at fran ingaende floden.

Hur textilhanteringen fungerar och hur flodet ser ut beskrivs mer i avsnitt 4.3.3.3.

4.3.2.3 Gas

Tva ganger i veckan (tisdagar och torsdagar) kommer det leveranser av gas till
Servicebyggnaden. Efter att gasen har kommit till Servicebyggnaden levereras den till
sjukhusomradet. Gas levereras totalt till 149 olika stallen varav 142 av dem ligger pa
sjukhusomradet. Dessa stéllen inkluderar avdelningar, vardcentraler och tandlakarmottagningar.
Antingen har de ett abonnemang dar det har bestamts hur ofta och hur mycket gas som ska
levereras eller sa lagger avdelningarna en bestallning nar de behéver mer gas. Till
vardcentralerna levereras gasen hogst en gang i veckan.

Gasen transporteras ut till sjukhusomradet med speciella gasvagnar som kopplas pa truckar, vilka
inte gar genom kulverten utan pa markplan. Nar den nya gasen levereras hamtas ocksa de
tomma, anvanda gasflaskorna som gar i retur. Detta galler bade for leveransen till
Servicebyggnaden saval som till avdelningarna och vardcentralerna.
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Figur 10. Flodeskarta dver gasflodet.

Gasforradet ligger separat pa grund av sékerhetsrisker. Pa grund av dessa risker kravs det att
forradet ligger i ytterfasad. Teknisk och medicinsk gas maste separeras. Eftersom gasen maste
ligga separat behover den inte ligga i anslutning till resten av Servicebyggnaden, inga synergier
ges av det.

4.3.2.4 Lager

Det finns ett mindre lager av engangsartiklar och liknande hogfrekvent gods som gar via
Servicebyggnaden ut till Logistikcentralen och avdelningarnas forvaringsskap. Syftet med detta
lager ar att forsorja andra funktioner dar behov av lageryta kan férekomma, men dar denna yta
inte nodvandigtvis behover ligga i direkt anslutning. Detta lager ligger med fordel i anslutning
till godsmottagningen. Férutom att ligga i anslutning till godsmottagningen behdver lagret ocksa
en takhojd for att kunna lagerhalla atminstone tva pallar pa hojden. Dessutom behdver lastbarare
(vilket i detta fall &r truck, vagn och ledstaplare) finnas tillgangligt i narheten.

| och med att detta inte &r ett sdrskilt stort flode har det inte inkluderats mer i flodesanalysen.

4.3.2.5 Sammanstéllning
Totalt kommer i genomsnitt 31 leveranser till byggnad 51 varje dag, se tabell 10 nedan.

Tabell 10. Sammanstallning av inkommande transporter till byggnad 51.

Aktivitet Krav pa forvaring Storlek | Leverans(er) /vecka
Avfall Tillgang till lastkaj 895m? |18

Tvatt Tillgang till lastkaj 65 m? 11

Gas Ytterfasad, separat lokal 76 m? 2

Totalt 977m? |31

De utgaende transporterna till 6vriga sjukhusomradet gar fran byggnad 51, genom kulverten,
enligt schemat i tabell 11.
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Tabell 11. Sammanstallning éver de mest frekventa flodena ut i kulverten fran byggnad 51.

Tid Aktivitet Volym

08.00 Tvatt 56 vagnar

15.00 Tvétt 30-56 vagnar

Kontinuerligt Avfall Trucktdg med 1 000 liters karl

4.3.3 Nuldgesanalys Servicebyggnaden — byggnad 52
| byggnad 52 bestar de stdrsta flodena av post och paket, maltider och mat samt textil. Dessa
beskrivs ndrmare i detta avsnitt.

4.3.3.1 Post och paket

Post- och pakethanteringen bestar av bade ut- och ingaende floden. Den inkluderar framst tva
moment; sortering av post/paket respektive inregistrering av utgdende/inkommande paket.
Dessutom skots provhanteringen av samma funktion.

Posten kommer endast pa vardagar. Tva ganger om dagen kommer extern post (ibland ytterligare
en gang med reklam). Vid dessa leveranser kommer postbackar som ska sorteras till 171 interna
postfack. Det finns dven 19 postfack for externa parter som sjalva kommer och hamtar sina
forsandelser i Servicebyggnaden. Ungefar 1 900 postforsandelser hanteras per manad.

All intern post skots av Regionservice. Deras budbilar lamnar och hamtar post minst en gang per
dag, upp till fyra ganger per dag. Dessa bilar kor i slingor mellan de nio skanska sjukhusen samt
vardcentraler, tandlakare och externa kliniker. Utéver detta kommer ocksa tva bussar och lamnar
och hamtar post och prover fran Vaxjé/Ljungby samt Karlshamn/Karlskrona tva ganger per dag.
Pa eftermiddagen hamtar PostNord extern utgaende post och paket.

Postflodet pa sjukhusomradet delas upp i tre olika postutdelningsrundor, A, B och BMC. Hamta-
lamnapunkterna i detta flode &r postfack i anslutning till avdelningarna. Dessa postfack
samordnas i ett skap pa varje vaningsplan eller i kulverten som Regionservices personal delar ut
inkommande post till och plockar upp utgaende post fran. Posten kors darefter i postbilar
(truckar med postfack) till Servicebyggnaden. Se figur 11 for flodeskarta.

‘ Olika postoperatdrer ‘_"‘l ‘ Servicebyggnaden I—b‘ Kulvert ‘—P Postfack/postskap

Intern post, paket,
provhantering

Figur 11. Overgripande processkarta fér posthanteringen.
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Pa sjukhusomradet finns det 64 olika stallen som post hamtas pa. Pa majoriteten av dessa hamtas
post tre ganger om dagen, men pa vissa endast tva ganger per dag. En mindre del av posten
hamtas sjalv av mottagaren. Posten kérs ut till sjukhusomradet enligt tabell 12. Det antas att en
postrunda tar ungefar en timme.

Tabell 12. Utlamningstider for posten till sjukhusomradet.

Veckodag Utldmningstid | Postrunda

Mandag-fredag | 9.15 Postrunda A
9.15 Postrunda B
9.30 Postrunda BMC
10.15 Véavnadsbhanken
10.15 Skaneteknik
11.30 Postrunda A
11.30 Postrunda B
11.30 Labprover
14.30 Postrunda A
14.30 Postrunda B
14.30 Postrunda BMC
15.45 Labprover

| manga fall tas paketen som kommer till godsmottagningen med pa postrundan, beroende pa hur
stora paketen ar. Ar de for otympliga kors de ut separat.

Leveranserna av prover dr de mest frekventa. Prover lamnas och hamtas atta ganger per dag, med
trucktransport som utgar fran Servicebyggnaden. Dessa trucktransporter gar direkt fran
avdelningarna till labbet, sa de har inte med posthanteringen i Servicebyggnaden att gora i 6vrigt.

4.3.3.2 Godsmottagning

| anslutning till post- och pakethanteringen finns ocksa en godsmottagning. Till den kommer
samt hamtas gods som ska till sjukhuset eller BMC fran diverse postoperatérer. Pakethanteringen
har tva olika floden, interna paket och externa paket. De interna paketen gar mellan sjukhus
och/eller avdelningar medan de externa paketen hanteras av godsmottagningen (som ocksa
hanterar lakemedelsleveranser, vatskevagnsbyten och avfall). Det kommer mellan 250-450 paket
per dag. | detta flode ingar aven forradsvaror. Dessa kommer packade pa vagnar till
Servicebyggnaden.
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Leveranserna ar inte desamma varje dag men det finns schemalagt drygt tio inkommande och
utgaende transporter (se tabell 13) till godsmottagningens lastkaj, mandag till fredag.

Tabell 13. Schemalagda transporter till godsmottagningens lastkaj.

Veckodag Ankomsttid Fordon
Mandag — fredag | 7.30 Lastbil + slap
7.45 Lastbil
8.50 Lastbil
9.30 Lastbil
9.45 Lastbil
9.50 Lastbil
9.50 Lastbil
9.50 Lastbil
9.50 Lastbil
12.00 Lastbil
13.30 Lastbil
14.00 Lastbil
14.15 Liten lastbil
14.30 Lastbil

Ovriga leveranser &r betydligt fler, upp till 70 per dag, men kommer med skapbil och kan lastas
av utan lastkaj. Tre ganger om dagen kommer en leverans av lakemedel som ska ga till patienter
pa sjukhuset.

Det maste finnas gott om plats pa godsmottagningen for rangering av vagnar, pallar och
returemballage. Dessutom behdver innervaggarna vara platforstarkta fran golvet till en meters
hojd. Det behover vara enkelt att komma till godsmottagningen, och det ska finnas en lastgard
dar en 24 meters lasthil ska fa plats. Lastbryggor maste finnas.

4.3.3.3 Textil

Textilhanteringen dr ett kretslopp dér textil kommer till sjukhuset, anvénds, skickas till tvatteriet,
tvattas, och sedan upprepas. Regionservice raknar med att det i genomsnitt anlédnder ca 70 vagnar
per dag varav 40 av dessa vagnar ar personalklader och 30 vagnar ar patientklader samt badd-
och badtextil — foljaktligen &r distributionen 60% personal och 40% patient. | dagsléget ar det
planerat for att finnas plats for att stalla upp 86 vagnar (motsvarande ca 65 m? — se bilaga B) i
Servicebyggnaden.

Textilen bulkpackas i textilvagnar pa tvatteriet i Kristianstad och kommer i lastbilar med slap.
Textil levereras till bade Malmé och Lund fran tvétteriet, sa vid vissa transporter lamnas endast
slépet i Lund och lastbilen kor darefter vidare till Malmo.
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| en bil far det plats 24 vagnar, och pa ett slap 30 vagnar. Se tabell 14 for leveransschema.

Tabell 14. Sammanstéllning av textilleveranser till Servicebyggnaden.

Veckodag Ankomsttid Fordon
Mandag 6.00 Bil + slap (54 vagnar)
13.30 Bil + sldp (54 vagnar)
Tisdag 6.00 Bil + slap (54 vagnar)
13.30 Slap (30 vagnar)
Onsdag 6.00 Bil + slap (54 vagnar)
13.30 Slap (30 vagnar)
Torsdag 6.00 Bil + slap (54 vagnar)
13.30 Bil + slap (54 vagnar)
Fredag 6.00 Bil + slép (54 vagnar)
13.30 Slap (30 vagnar)
Lordag 14.00 Slap (30 vagnar)

Efter att ha konsoliderats i Servicebyggnaden kors vagnarna med textil fran Servicebyggnaden
till antingen Logistikcentralen for ompackning och vidare distribuering, till textilforrad i
anslutning till personalomkladningsrum eller direkt till avdelningarna. Det antas att detta gors
inom en halvtimme fran att textilen ankommit till Servicebyggnaden och att sjélva utdelningen
tar en timme.

Personalkladerna kors ut till omkladningsrum och patient, badd- och badtextil kors till
Logistikcentralen. Totalt lamnas textil pa 145 platser runt om pa sjukhusomradet samt i vissa fall
aven utanfor sjukhusomradet. Den totala tid som det tar fran att textilen anlander till
Servicebyggnaden till att den ligger klar att anvanda i JIT-skapen kan vara samma dag till flera
dagar senare. Detta beror pa behovet i Logistikcentralen, ibland finns det redan sa pass mycket
textil att en pafyllnad inte ar nddvandig, och da kan textilvagnar bli stdende nagra dagar innan de
toms.
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Nar textilen har anvants kallas den alltsa tvatt och foljer processen som beskrivs i avsnitt 4.3.2.2.
Figur 12 &r en flodeskarta dver textil- och tvattflodet.

Tvatteriet '—F‘ Servicebyggnaden |—P| Kulvert H Logistikcentralen H Avdelningar '_* Tvattnedkast
I

Ovriga enheter och
hamta/lamnapunkter
‘ Risktvitt

Smutsig tvitt

Figur 12. Tvatt- och textilhanteringsflodena.

Det &r viktigt att tvatten och den rena textilen halls separata, vilket ar anledning till att de idag ar
lokaliserade i olika byggnader.

4.3.3.4 Maltider och mat

Mat- och maltidshanteringen skots gemensamt i Servicebyggnaden, men har separata fléden ut
ur byggnaden till sjukhusomradet. Maltiderna ar fardiglagad kyld mat fran en extern leverantor.
Dessa leveranser kommer en gang om dagen, varje dag i veckan och bestélls av respektive
avdelning dagen innan, men tillagas av leverantoren pa prognos. De anlander till
Servicebyggnaden i SRS-backar, som i sin tur dr packade pa pallar. Det brukar komma ca 20
pallar, med maximalt 24 SRS-backar pa. De anvanda, tomma, backarna och pallarna hamtas tre
ganger i veckan, vilket da ror sig om ungefar sex till tio pallar per gang.

Mandag till I6rdag kommer leveranser av mejeriprodukter direkt fran mejeriet. Volymmassigt ror
det sig om ungefar tre vagnar. Mandag till 16rdag kommer det ocksa brod och bullar fran
bagaren, vilket handlar om ungefér tio brodbackar.

Tva ganger i veckan finns majlighet for leverans av frysvaror (fardigratter och glass) och évriga
specerier, vilket i sa fall ar ungefar en vagn per gang.

En gang i veckan kommer leverans av dryck. Den packas i backar som i sin tur packas pa pallar.
| genomsnitt kommer en till fyra pallar per leverans. Nar leveransen sker hamtas ocksa de tomma
returbackarna pa pall.

Tabell 15 ar en sammanstallning pa de mest regelbundna leveranserna av mat och maltider till
byggnad 52.

Tabell 15. Sammanstalining av de mest regelbundna matleveranserna.

Veckodag | Ankomsttid | Typ av leverans Fordon
Mandag 6.30 Mejeriprodukter Lastbil
6.30 Brod Liten lastbil
7.15 Maltider Lasthil
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Tisdag 6.30 Mejeriprodukter Lastbil

6.30 Brod Liten lastbil

7.15 Maltider Lastbil
Onsdag 6.30 Mejeriprodukter Lastbil

6.30 Brod Liten lastbil

7.15 Maltider Lastbil
Torsdag 6.30 Mejeriprodukter Lastbil

6.30 Brod Liten lastbil

7.15 Maltider Lastbil
Fredag 6.30 Mejeriprodukter Lastbil

6.30 Brod Liten lastbil

7.15 Maltider Lastbil
Lordag 6.30 Mejeriprodukter Lastbil

6.30 Brod Liten lastbil

7.15 Maltider Lastbil
Sondag 7.15 Maltider Lasthil

Nar maltidsleveransen har mottagits pA morgonen placeras pallarna i ett kylrum. Backarna pa
pallarna sorteras efter korturer och placeras i matvagnar. Dérefter packas de om till speciella
matvagnar (varje dag packas ungeféar 60 vagnar). Matvagnarna forvaras alltid kylt for att kunna
garantera att maten halls under +8 grader under transporten till avdelningarna.

En person kan leverera maximalt fyra vagnar at gangen (med atta backar i varje vagn), vilket
innebar ungefar en till tva avdelningar. Detta innebar att det gar genomsnittligen 15 vagntag per
dag.

| Tormum |

[
| Leverantir ’—>| Servicebyggnaden H Frysrum ’—>| Avdelningar ’—'| Patienter
I
[ Ryirum |
&
Tomma SRS-backar

Tomma matvagnar med
tomma SES-backar

Figur 13. Sammanstallning av processerna i maltidshanteringen.
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Maltiderna kors ut tva ganger per dag, till lunch och kvallsmat. Lunchen kors ut 8.30-10.30 och
kvallsmaten 13.30-15.30. Ovrig mat gar man specifika rundor med. Nar det kommer till mejerier
har man ett system som innebér att avdelningen bestammer hur mycket de ska ha av varje artikel
och under en runda tittar man till alla kylskap och ser till att den kvantiteten finns pa plats,
annars fyller man pa.

Majoriteten av matleveranserna maste forvaras kylt, men det tas ocksa emot fryst och torrvaror.
In kommer det ungefar tre till fyra leveranser, och ut i genomsnitt sexton leveranser. Det maste
fa plats 20 pallplatser for kyld forvaring, samt 28 matvagnar. Dessutom maste mathanteringen
ligga i anslutning till kulverten.

4.3.3.5 Sammanstallning
Totalt kommer ca 90 leveranser in till byggnad 52 fran leverantorer varje dag, se tabell 16.

Tabell 16. Sammanstallning av aktiviteter och deras respektive fléden i byggnad 52.

Aktivitet Krav pa forvaring Storlek Leverans(er) /dag
Maltider och mat Tillgang till lastkaj, kyl och | 395 m? 3-4

frysrum, anslutning till

kallvert 9 (varav 210 m? kylrum)

Textilier Tillgang till lastkaj, 65 m? 2
anslutning till kulvert

Post Tillgang till lastkaj, 933 m? 6-15
anslutning till kulvert, bra

arbetsytor, dubbelportar (inkl. godsmottagning)

Godsmottagning Tillgang till lastkaj, Se ovan 70
anslutning till kulvert, 6ppna
ytor for tillfallig rangering,
dubbelportar

Totalt =1393 m? =81-91

De utgaende transporterna gar fran byggnad 52, genom kulverten, ut till 6vriga sjukhusomradet
enligt nedan schema i tabell 17.

Tabell 17. Sammanstéllning éver de mest frekventa flodena ut i kulverten fran byggnad 52.

Tid Aktivitet Volym
06.30 Textil 54 vagnar
08.30-10.30 Maltider 30 vagnar
9.15 Postrunda A 1 postbil
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9.15 Postrunda B 1 postbil
9.30 Postrunda BMC 1 postbil
10.15 Vavnadsbanken

10.15 Skaneteknik

11.30 Postrunda A 1 postbil
11.30 Postrunda B 1 postbil
11.30 Labprover

14.30 Postrunda BMC 1 postbil
13.30-15.30 Maltider 30 vagnar
14.00 Textil 30-54 vagnar
14.30 Postrunda A 1 posthil
14.30 Postrunda B 1 postbil
15.45 Labprover

4.3.4 Yttre paverkande faktorer
NSL paverkas dven av yttre faktorer som Region Skane inte har lika mycket inflytande Gver.

4.3.4.1 Sparvagnsbygget

Sparvagnsbygget i Lunds kommun inleddes i mars 2017 (Lunds Kommun 2018). Byggnationen
av sparvagn i Lunds kommun paverkar i hog grad sjukhusbygget, da spar etableras genom
sjukhusomradet och hallplatser byggs. I takt med olika etapper av bygget behover vissa infarter
for motortrafik stangas av. Pa grund av sparvagnsbygget har vissa delar av kulvertbygget behovt
tidigarelaggas. Sparvagnen planeras vara i bruk 2020 (Lunds Kommun 2018).

Pa grund av att det ocksa pagar stora byggnadsprojekt pa sjukhusomradet gérs planen for
sparvagnsbygget Iopande under arbetets gang. Darfor ar det svart att forutspa var kommande
problem skulle kunna uppsta.

4.3.4.2 Politiska beslut

Eftersom Region Skane &r en politisk organisation kan beslut svanga snabbt beroende pa
omrostningar och beslutsfattande i landstinget. Valet i september 2018 innebér att den politiska
organisationen byts de nastkommande fyra aren vilket kan paverka planerna kring sjukhusbygget
och darmed planerna foér hur Servicebyggnaden ska utformas.
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4.4 Den temporéra l6sningen under etapp 1

Det &r faststallt att byggnad 51 ska rivas och ersattas av en ny serviceterminal under etapp 1 av
NSL. Detta innebar att allt som i nulaget finns i byggnad 51 maste flyttas under tiden som
rivningsarbetet och byggnationen av de nya lokalerna pagar. Aven om denna flytt ar temporar,
ror det sig om en period pa ungefar fem ar, vilket innebar att det inte bara kan vara en kortsiktig
I6sning, utan den maste vara hallbar for att fungera under en langre tid.

4.4.1 Bakgrund

| arbetet med att ta fram 16sningsforslag till evakueringen av byggnad 51 har Regionfastigheter
och Regionservice samarbetat for att ta fram en 16sning som bade ar forankrad i verksamheterna
och som fungerar ur ett byggnads- och logistikméssigt perspektiv. Nar dessa alternativ har tagits
fram har tva faktorer prioriterats hogst:

1. Tillgang till lastkaj
2. Anslutning till kulvertsystem

Utover dessa faktorer spelar ocksa till exempel kostnad och flexibilitet for personalen roll. Ett
viktigt onskemal &r att kunna separera olika fléden fran varandra. Till exempel bor patientfloden
i s& hog grad som mojligt separeras fran servicefloden. Beroende pa vilken typ av lastbarare som
leveranserna kommer med fran leverantéren staller det olika krav pa hur mycket plats som
behdvs runt omkring byggnaden och lastkajen.

4.4.2 Losningsforslag fran Region Skane

Da det inte finns bade lastkaj och kulvertanslutning till alla byggnader pa sjukhusomradet, som
dessutom ska kunna utrymmas och istéllet inhysa verksamhet fran Servicebyggnaden har
byggnad 16 och byggnad 10 ansetts vara potentiellt lampliga val.

Eftersom flera olika enheter &r inblandade i projektet, finns ett antal forslag som har tagits fram.
De som utretts mest noggrant har varit féljande:

e Byggnad 52 omdisponeras for att kunna gora plats for fler verksamheter.

e Mat och maltider flyttas till byggnad 16, Pastellen, (lastkajen byggs ut) for att géra mer
plats i byggnad 52.

e Avfallshantering flyttas fran byggnad 51 till byggnad 52.

o Textil flyttas till byggnad 10, dar lastkajen byggs ut och en temporar lagerplats byggs.

e Textil i byggnad 52 stannar i byggnad 52.

e Tvatt flyttas till byggnad 52.

e Gasforrad flyttar till byggnad 32.

Vid skrivandet av detta arbete var det foljande forslag i tabell 18 som diskuterades.
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Tabell 18. Sammanstallning av placeringen av floden efter evakueringen.

Aktivitet Nuvarande byggnad | Byggnad efter evakuering
Avfall 51 52
Maltider 52 16
Textil 52 52
Tvatt 51 52
Gas 51 32

4.4.2.1 Byggnad 16: Pastellen

| byggnad 16 sitter just nu Medicinsk Teknik. Detta forslag kréver att deras personal och lokaler
flyttas upp en vaning, vilket redan ar forankrat hos verksamheten. Att de flyttar Iamnar cirka 500
kvm till mat och maltiders forfogande.

Eftersom byggnad 16 har en lastkaj och for ett antal ar sen tog emot leveranser av dryck och
specerier anses detta vara val anpassat till att ta emot mat- och maltidsleveranserna. Byggnaden
har ocksa en kulvertanslutning, vilket anses 6ka lampligheten. Detta forslag kraver att man
bygger ut lastkajen sa att den kan ta emot storre volymer, vilket i sin tur innebar att man maste
roja parkeringen for att transporter ska fa plats battre. Man behdver ocksa installera nya kyl- och
frysrum.

4.4.2.2 Byggnad 10: Patienthotellet

En potentiell, men enligt Region Skane inte 6nskvard, 16sning &r att tvatten flyttas till
Patienthotellet. Ifall tvatten flyttas dit ar forslaget ar att bygga ut lastkajen, bygga ny forvaring pa
den nuvarande parkeringen och pa sa satt kunna flytta tvétt dit. | narheten av ingangen finns
kulvertanslutningen for vidare transport till avdelningarna, men det kréver att man passerar
annan verksamhet.

4.4.2.3 Omdisponering av byggnad 52
Den losning som fatt storst genomslag ar att omdisponera och effektivisera anvandningen av
byggnad 52 for att pa sa satt kunna flytta en del av flodena fran byggnad 51.
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5 Analys och resultat

| detta kapitel kopplas det teoretiska ramverket till empirin. Darefter utvarderas de olika
alternativen Region Skane lagt fram fér evakueringen for att sedan sammanfattas i ett resultat
kopplat till de givna fragestéllningarna.

5.1 Distributionsnatverket

Distributionsnatverket for servicefunktionen pa Lunds sjukhusomrade ar uppbyggt som ett en-
terminalsystem. Beroende pa vilket flode som studeras har Servicebyggnaden olika funktioner,
men 6vergripande fungerar byggnaden som ett nav i ett navdistributionssystem dar leveranser
kommer in fran olika leverantérer, konsolideras, och levereras ut pa sjukhusomradet. Vissa delar
av flodet kommer tillbaka i retur till Servicebyggnaden och gar darefter ut till leverantorerna.
Flodet av gods strommar bade in och ut, och navet fyller inte en langvarig lagerfunktion, utan i
majoriteten av fallen gar gods direkt ut till sjukhusomradet efter att det kommit in.

Hogfrekventa varor som till exempel textil & som namnt organiserat i olika nivaer av skap. De
kan ses som olika nivaer av centrallager, mellanlager, distributionslager och sa vidare, i en storre
forsorjningskedja.

5.1.1 Servicebyggnadens roll

Flertalet leverantorer star for forsorjningen till sjukhusomradet, och kunden kan i detta fall vara
antingen Servicebyggnaden, Logistikcentralen eller avdelningarna direkt, men i huvudsak ar
slutkunden patienterna. Servicebyggnaden tar olika roller beroende pa vilket flode som studeras,
men i majoriteten av flodena har byggnaden en aggregerings-, alternativt en konsolideringsroll. |
de fall som flodet har flera leveranttrer, som till exempel nar det kommer till mat, har
Servicebyggnaden en konsolideringsroll, som dverbygger sortimentsgapet och i sin tur skapar
plats- och tidsnytta. | de fall som flodet bara har en leverantdr har Servicebyggnaden snarare en
aggregeringsroll som éverbygger kvantitetsgapet och skapar platsnytta.

Under tiden som byggnationen pagar kommer speciellt platsnyttan bli viktig da evakueringen
kommer att innebara minskad tillganglig yta. Darfor ar bade aggregerings- och
konsolideringsrollen fortsatt passande roller for Servicebyggnaden att ha.

Flodet genom terminalen dr i de flesta fall av cross-docking-karaktar. Det mesta av godset som
ankommer till Servicebyggnaden mellanlandar dar nagra enstaka timmar innan det transporteras
ut till Logistikcentralen eller 6vriga sjukhusomrédet. Aven Logistikcentralen tar olika roller for
flodena fran Servicebyggnaden, i vissa fall endast en spridningsroll, och i vissa fall &ven en
konsolideringsroll.

5.1.2 Centralisering kontra decentralisering

Logistiken pa sjukhusomradet ar bade centraliserad och decentraliserad. Organisationen i stort &r
relativt decentraliserad, med forvaltningar som skoter det mesta pa egen hand. Aven om services
har samlats och i viss man centraliserats i Servicebyggnaden, sa skots till exempel inte alltid
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inkdpen centraliserat. Dock finns det en central inképsorganisation for storre koncerninkép och
upphandlingar.

| och med att sjukhusomradet &r relativt litet spelar vissa av de férdelar som ett decentraliserat
system har (som sénkta transportkostnader) inte lika stor roll, men som en kritisk verksamhet &r
hog servicegrad och hog tillforlitlighet viktigt — vilket talar for en mer decentraliserad struktur. |
Regionservices fall kan man se organiseringen av skap i olika nivaer som ett satt att komma
narmre patienterna och sakra tillgangen ute pa avdelningarna.

5.1.3 Tyngdpunktsmetoden

Berékningar enligt tyngdpunktsmetoden gjordes for att rdkna ut var den optimala placeringen av
en serviceterminal skulle vara. Varje flode studerades forst separat for att bestimma var pa
sjukhusomradet just det flodets terminal bast borde placeras. Déarefter undersoktes var pa
sjukhusomradet det finns en ledig lokal som skulle kunna fungera utifran vilka krav som flodet
har pa lokalerna och omgivningen. Figur 14 visar dagens sjukhusomrade med alla byggnader
numrerade.

Figur 14. Numrerad karta over kulvert och byggnader pa sjukhusomradet.
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For att anvanda tyngdpunktsmetoden definierades ett flertal variabler. Leverantorer sags som de
inkommande flodena till Servicebyggnaderna fran externa aktérer, terminalen som
Servicebyggnaden och kunder som mottagare av utgaende floden fran Servicebyggnaden till
sjukhusomradet (hamta-lamnapunkter). Volymen definierades i olika matt beroende pa vilket
flode som studerats.

For att optimera placeringen av Servicebyggnaden valdes minimering av transportarbetet som
huvudaspekt. Avstanden som denna beréakning syftar till ar relativt sma. Dessutom ligger
leverantorerna pa liknande avstand fran sjukhusomradet. Detta innebér att transportkostnaden
och miljopaverkan formodligen inte kommer att variera sérskilt mycket mellan de olika
forslagen. Pa grund av dessa anledningar har transportkostnaden och miljopaverkan setts som
irrelevanta i detta fall och valts bort.

For att avgora den optimala placeringen for Servicebyggnaden, med den som enda terminal,
anvéndes ekvation (2) for “en terminal — flera kunder” for alla floden.

Ett flertal antaganden gjordes. Forst och framst antogs sjukhuset alltid ha full belaggning. Da det
i vissa fall bara fanns en arlig volym antogs denna vara lika stor varje vecka. Mer specifika
antaganden forklaras i respektive avsnitt.

| bilaga C (del 1) forklaras tillvagagangssattet mer ingaende.

5.1.3.1 Avfall

Volymen for avfallet mattes i kilogram da detta var den enda tillgangliga enheten. Det antogs att
det producerades lika mycket avfall pa de 61 givna hamta-lamnapunkterna och att lika mycket
avfall hamtades varje gang.

Detta ledde till att byggnad C1 i Centralblocket blev den optimala placeringen for
avfallshanteringen. Eftersom avfall maste ligga avskilt bade pa grund av lukt, risk for skadedijur
samt smittorisk kan en allt for central placering av en avfallsterminal vara bra att undvika. Darfor
skulle denna optimala placering antagligen anses vara mindre optimal vid inblandning av andra
faktorer &n bara minimering av transportarbete.

5.1.3.2 Maltider

Volymen fér maltider mattes i antal backar, eftersom det &r den minsta enheten som anvands i
mathanteringen. Varje avdelning antogs ha samma antal patienter, och da alltsa vara i behov av
samma antal maltider och darmed samma antal backar varje leverans. Antal avdelningar som
anvéndes var 39.

Enligt tyngdpunktsmetoden blev byggnad C1 i Centralblocket den optimala placeringen &ven for
maltider.

5.1.3.3 Mat
Volymen ut till avdelningarna fér mathanteringen var svarare att estimera da behovet inte &r lika
forutsdgbart. Antaganden gjordes for att Oversétta de inkommande floden i form av vagnar,

58



backar och pallar till kubikmeter. Aven i detta fall antogs att varje av de 194 hamta-
lamnapunkterna har samma efterfragan sett till volym men &ven till antal leveranser.

Detta resulterade i att terminalen for matflodet bor ligga i byggnad D2, dven detta i
Centralblocket.

5.1.3.4 Textil/tvatt

Textil och tvatt skulle kunna behandlas som tva fléden da de ska hallas separerade, men flodet
fram och tillbaka fran terminalen/Servicebyggnaden ar detsamma och darfor gjordes berékningen
med utgangspunkt att de behandlas som samma flode. Volymen mattes i kvadratmeter, beraknat
genom volymen pa en textilvagn. 60% av volymen antogs ga till Logistikcentralen och 40%
delades upp pa de évriga 144 hamta-lamnapunkterna.

Enligt tyngdpunktsmetoden ar byggnad D1 i Centralblocket den optimala placeringen.

5.1.3.5 Post
Volymen for posten maéttes i antal leveranser per dag och 75 hdmta-l&mnapunkter angavs.

Enligt tyngdpunktsmetoden skulle detta leda till att byggnad EC eller EB i Centralblocket &r den
optimala placeringen for en postterminal.

5.1.3.6 Gas

Gasens volym angavs i antal flaskor. Da information om vilka volymer gas som inkom till
Servicebyggnaden och hur ofta den levererades ut pa sjukhusomradet inte gick att fa tag i antogs
efterfragan vara tva ganger i veckan for de 139 hamta-lamnapunkterna pa sjukhusomradet samt
en gang i veckan for vardcentralen.

Detta ledde till en optimal placering mellan byggnad A i Centralblocket och byggnad 10
(Patienthotellet).

5.1.3.7 Resultat tyngdpunktsmetoden

Alla flodens optimala placering ar alltsa i eller kring Centralblocket. Merparten av
vardavdelningarna ligger i Centralblocket — logiskt borde alltsa detta bidra till att Centralblocket
ocksa ar den mest optimala placeringen av en servicecentral. Med tanke pa att det endast finns ett
fatal lediga lokaler pa sjukhusomradet som kan anvandas till evakueringen av byggnad 51 ger
resultat framst en indikation pa var de storsta flodena gar och darmed var den storsta risken for
flaskhalsar eller trafikstockning skulle kunna ske.

Ser man till de byggnader som Region Skane har listat som potentiella byggnader att flytta till,
och bara tar placeringen av lokalen i beaktning, ar bade byggnad 10 och byggnad 16 relativt bra
val da de ligger néara Centralblocket (ndrmare &n den nuvarande Servicebyggnaden).

Ser man endast till placering vore alltsa forslaget om att skota textilhanteringen fran byggnad 10
lampligt, da det ligger narmast den optimala punkten i Centralblocket. Forslaget om att flytta
maltids- och mathanteringen till byggnad 16 skulle dven det vara bra sett fran
tyngdpunktsmetodens resultat. Gasen behdver inte kulvertanslutning och skulle dven den
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teoretiskt sett kunna inhysas i narheten av Centralblocket/Patienthotellet sa lange som
lokalkraven uppfylls.

Avfall och post ar de floden som har flest transporter till bade Servicebyggnaden och till 6vriga
sjukhusomradet via kulvert, vilket innebér att de flodena ar de som skulle kunna innebéra storst
besparing i tid om de flyttades ndrmare sin optimala tyngdpunkt.

FOr ett mer detaljerat resultat, se bilaga C (del 2).

5.1.3.8 Felkallor

Brist pa data gjorde att resultatet kan vara nagot missvisande. | vissa fall gjordes antaganden om
placeringen for avdelningar som hade liknande namn som avdelningar med kénda koordinater.
De avdelningar som inte kunde identifieras forsummades i berdkningarna. Koordinaterna erholls
manga ganger fran besoksadressen till avdelningen, vilket kan innebara att koordinaterna for
hamta-lamnapunkterna ar nagot missvisande.

Antagandet om att det 4&r samma efterfragan pa manga av hamta-lamnapunkterna bidrog till ett
resultat som gynnar optimal placering i Centralblocket da det ligger i mitten av de flesta flédena.
For ett mer exakt resultat skulle man behdva mata mer noggrant pa vilka punkter den stérsta
efterfragan sker.

5.2 Materialhantering

Planeringen for hur Servicebyggnaden ser ut idag har véxt fram organiskt, baserat pa vilka behov
som funnits och vilka krav som varden stéllt. Detta verkar avspegla sig i hur terminalen &r
organiserad idag da det inte har framgatt huruvida det finns en tydlig tanke bakom hur lager- och
avlastningsytor &r uppbyggda. 1 och med att den temporara l6sningen kommer behdvas under en
langre tid, och antagligen med mindre ytor till férfogande, ar det avgorande att
materialhanteringen fungerar och ar praktiskt genomforbar vilket i sin tur krdver noggrann
planering.

5.2.1 Planering av materialfléden och utformning av lager

For att kunna sakerstalla en hallbar arbetsmiljé i den temporéara byggnaden ar det viktigt att se till
att lokalen planeras pa effektivt satt. Enligt vad Miiller et al. (2010) beskriver i tabell 5 finns det
vissa parametrar som bor has i atanke nar man organiserar materialfloden. Till exempel ska det
finnas klara definitioner av arbetsflodena och méatpunkter for att kunna identifiera
forbattringsmaojligheter. I nuldget anvander man sig varken av métpunkter eller lagersystem.

Miiller et al. (2010) menar att for manga olika typer av teknologi bor undvikas, men att det som
kan automatiseras ocksa bor automatiseras. | nulaget ar det mesta av arbetet i samband med
Servicebyggnaden manuellt; prognostisering, orderlaggning och orderhantering dr exempel pa
omraden som hade kunnat automatiseras i hogre grad. Aven inom transport hade till exempel
AGV:er kunnat inforas for 6kad automatisering. Detta ar nagot som Region Skane bor ha i
atanke infor planeringen av framtidens Servicebyggnad.
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Jamfort med hur layouten ser ut idag skulle flédet kunna effektiviseras ytterligare for en mer
stromlinjeformad materialhantering. Idag &r lokalen utformad sa att vissa av rutterna maste korsa
varandra. Dessutom saknar merparten av flédena en tydlig form pa flodet genom
Servicebyggnaden. Detta &r nadgot som bor undvikas enligt tabell 5. Byggnaden skulle kunna
organiseras sa att flodena strommar genom Servicebyggnaden, med lastkajer pa ena sidan och
kulvertanslutning pa den motsatta sidan.

5.2.2 Layoutplanering
Enligt Muther och Hales (2016) finns sex steg som man bor ga igenom vid layoutplanering:

1. Kartlagg forhallandena mellan aktiviteterna — se kommande avsnitt 5.2.2.1.

Fastsla lokalkrav for varje aktivitet — beskrivs i avsnitt 5.2.2.2.

(INustrera forhallanden mellan olika aktiviteter)

(Rita upp skisser for layouts for forhallanden mellan aktiviteter och lokaler)
Utvéardera alternativa losningar — beskrivs mer i detalj i avsnitt 5.4.4.

Gor en mer detaljerad plan for den valda layouten — diskuteras i avsnitt 5.5.

o oA wN

Dessa sex steg ligger till grund fér kommande analys.

5.2.2.1 Forhallande mellan verksamheter/aktiviteter
| tabell 19 nedan sammanfattas vilka aktiviteter som fungerar battre i anslutning till varandra
samt vilka som bor vara separerade och med vilken prioritet detta géller.

Tabell 19. Forhallanden mellan aktiviteterna i Servicebyggnaden.

Aktivitet Forhallande Aktivitet Anledning Prioritet
Maltider Bor ej vara i Avfall Lukt, skadedjur osv. | Hog
anslutning till
Tvétt Bor vara i narheten av | Textil Hémtas/lamnas Mellan
(men med avgransande samtidigt
vagg)
Textil Bor ej vara i Avfall Lukt, skadedjur osv. | Hog
anslutning till
Post Bor vara i anslutning Godsmottagning Hogre Mellan
till utnyttjandegrad av
personal och
utrustning
Gas Bor vara isolerad fran | Ovrig verksamhet Sékerhet Hog
Godsmottagning | BOr vara ndra Truckladdningsrum | Sparar transporttid Mellan
Godsmottagning | Bor vara i anslutning Maltids- och Synergier i Mellan
till mathantering arbetsinsatsen

61



Det viktigaste &r alltsa att maltider och textil separeras fran avfall samt att gasen skiljs at fran all
ovrig verksamhet. Dessa forhallanden stodjer att gasen flyttas fran de 6vriga aktiviteterna i
Servicebyggnaden. Det talar ocksa for att maltider ar den aktivitet som ar bast att skilja fran de
ovriga aktiviteterna da inga synergier fas av narheten till 6vriga aktiviteter och inga beroenden
finns av 6vriga floden. Textil och tvatt &r bra att samla i samma byggnad da det underlattar for
leverantéren vid hamtning och ldamning, men det ar inget krav. Bada flodena kan separeras fran
ovriga aktiviteter i Servicebyggnaden och skulle alltsd kunna flyttas till en annan byggnad vid
platsbrist i byggnad 52 efter evakueringen. Aven avfall skulle kunna separeras fran évriga fldden
da forhallandena i tabell 19 pekar pa att den inte bidrar till nagra synergier i anslutning med
andra aktiviteter.

For att utreda huruvida aktiviteterna bor samlokaliseras ar det viktigt att faststalla i vilken man
som personal arbetar med flera olika aktiviteter per dag och hur ofta truckarna anvands till
kérning av flera olika fléden. Ar detta inte fallet bor det inte vara viktigt att centralisera flodena
efter evakueringen annat an for att samla omkladningsrum pa sa fa stallen som majligt.

5.2.2.2 Lokalkrav
Alla aktiviteterna staller olika krav pa hur dess innehall bor forvaras och hur lokalen bér se ut, se
tabell 20 for respektive lokalkrav.

Tabell 20. Lokalkrav for de aktiviteter som studeras for en eventuell flytt.

Aktivitet Krav pa forvaring Krav pa lokal Storlekskrav
Maltider Kyl- och frysrum Tillgang till lastkaj, 395 m?
kulvertanslutning
(varav ca 50 m?
kyl/frysrum)
Textilier Rent, avskilt fran Tillgang till lastkaj, 65 m?
potentiellt smittforande kulvertanslutning
objekt (som tvatt)
Tvatt Tak Tillgang till lastkaj, 65 m?
kulvertanslutning
Avfall Kyl- och frysrum, kunna | Tillgang till lastkaj, 895 m?
separera smittforande, avlopp, kulvertanslutning inst 20 m?
karlvandare samt Karltvatt (varav minst 20 m
kyl/frysrum)
Post + Gott om plats, Tillgang till lastkaj samt | 933 m?
godsmottagning | platforstarkta vaggar lastbryggor,
kulvertanslutning
Gas Separat rum Ytterfasad 76 m?
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Maltider och avfall ar de enda flodena som kraver kylrum, men da dessa maste separeras finns
ingen mojlighet att samordna lagringsutrymmen for dessa floden.

Alla aktiviteter behover ligga i anknytning till lastkaj och kulvertanslutning férutom gasflodet,
vilket dven detta talar for att gasen bor vara enklast att separera fran dvriga aktiviteter. Det
innebar ocksa att gasflodet inte nddvandigtvis behdver placeras i en av de byggnader med lastkaj
som Region Skane tagit fram.

5.2.3 Lagernivaer

| linje med att halla nere lagernivaerna och anvéanda ytan mer effektivt &r bade ett centraliserat
system och cross-docking en bra strategi fér materialhanteringsprocessen. Det bidrar till minskad
kapitalbindning och hogre flodeshastighet. Daremot skulle de manga olika nivaerna av skap pa
sjukhusomradet kunna bidra till 6kat behov av sakerhetslager, men i och med att det handlar om
produkter som ar mer eller mindre kritiska for varden &r det viktigt att alltid sakerstélla
tillrackliga lagernivaer. Detta talar for att ndgot hogre lagernivaer i form av mellanlager ar en bra
10sning.

Lagernivaerna verkar bestimmas mycket pa kéansla och erfarenhet. Med lagersystem integrerade
i verksamheten skulle man kunna optimera lagernivaerna mer utan att kompromissa med
tillgangligheten. Bestallningspunkter skulle till exempel kunna bestammas enligt matematiska
formler (med hansyn till exempelvis lagerforings- och bestéllningskostnader) snarare &n att
manuellt se efter om pafylining behovs eller inte. Storre integrering mellan stodfunktioner och
vardenheterna skulle kunna underlatta detta. Som en konsekvens av samarbete mellan
avdelningarna skulle 6kad transparens kunna leda till lagre lagernivaer och besparingar i tid.

5.2.4 Utmaningar i materialhanteringsprocessen

De utmaningar som togs upp i litteraturstudien &r narvarande aven i Region Skénes verksamhet
och dess materialhanteringsprocesser i Servicebyggnaden. Onddiga, icke-vardeskapande
processer kan undvikas genom kartlaggning och utvardering av befintliga aktiviteter.
Evakueringen av byggnad 51 bor vara ett bra tillfalle for detta, for att undvika att dverféra
onddiga aktiviteter till den temporara placeringen. Fokus pa att implementera IT-system i FM
kommer att gora att informationsutbytet underlattas, vilket ocksa kan leda till att samverkan
mellan olika processer underléttas. | arbetet med den nya Servicebyggnaden har man analyserat
hur aktiviteterna kan integreras mer i framtiden, till exempel genom sampackning.

Pa grund av att det inte ar en totalt konstant belaggning pa sjukhuset uppstar variationer i
efterfragan for Servicebyggnadens funktioner och for att gardera sig mot dem har man till
exempel i maltidshanteringen extra, fryst mat ifall prognosen for den “vanliga” maten inte skulle
stamma. Variationer som kan uppsta i arbetet (till exempel pa grund av brist pa rutiner eller
standardisering) skulle kunna paverka inkommande och utgaende fldden och darmed den totala
effektiviteten. Pa grund av hur kritiskt det r att verksamheten fungerar ar det extra viktigt att
identifiera vilka problem som kan uppsta pa grund av variationer. Hur Region Skane arbetar med
detta har inte studerats i denna rapport.
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Precis som Bengtsson och Mireé (2015) kom fram till skulle en samordnande funktion kunna
vara till nytta dven i Region Skanes fall. Som 6vriga delar av detta kapitel ocksa pekar pa skulle
detta kunna leda till exempelvis sankta lagernivaer, hdgre utnyttjandegrad av resurser och
overlag mer effektiva processer.

5.3 Processer

Enligt definitionen av en process har den en bestdmd bérjan och ett bestdmt slut, ar repetitiv,
skapar kundviérde och har ett bestamt syfte. Oversitts detta till Servicebyggnaden borjar
processen nar gods mottags vid lastkajen och avslutas nar den dverlamnas till Logistikcentralen,
sjukhusavdelning eller patient. For varje flode repeteras detta dag efter dag med syftet att stodja
vardens arbete. For att ratt kvantiteter av sjukvardsresurser ska finnas tillgangligt for patienterna
nar de behdver dem och att patienterna ska kunna floda genom dessa resurser pa ett effektivt satt
spelar processerna som finns i Servicebyggnaden en viktig roll.

Nér processerna inom Servicebyggnaden analyseras kan olika perspektiv iakttas. Studeras hela
logistiksystemet ar huvudprocessen (som skapar vérde) varden till patienterna, och avfall-, mat-,
och textilflodena stodprocesser till detta. Ledningsprocesserna uppstar da i till exempel FM.

5.3.1 Process- eller funktionsorientering

Ser man till sjukhusomradet i stort ser det ut som att man arbetar relativt funktionsorienterat,
verksamheten grupperas utefter funktion. Servicebyggnaden (eller Regionservice) kan ses som
en funktion i detta som ar val samspelt och optimerad, men det har inte framgatt hur val detta ar
integrerat med resterande funktioner pa sjukhuset. Bristande kommunikation mellan olika
funktioner i en sjukhusmiljo ar vanligt, och som litteraturen pekar pa kan detta gora att man gar
miste om helhetsbilden.

Den enskilda vardkedjan och de processer som bygger kedjan &r i slutdndan vad som ska
effektiviseras. FOr att arbeta mot en stérre processorientering bér FM-funktionen fungera i
samspel med varden for att optimera patienternas vardkedja. Idag &r manga av processerna redan
standardiserade, implementering av IT-system ar pa gang och med hogre grad av automatisering
ar forutsdttningarna goda for att kunna jobba mer processorienterat.

5.3.2 Koordinering av processer

Enligt tabell 7 finns det olika koordineringsmekanismer som kan dverbrygga konflikter mellan
processer. Detta dr ett steg i att undvika férseningar och flaskhalsar och i forlangningen undvika
lagre tillganglighet och tillforlitlighet. Hur dessa koordineringsmekanismer anvénds i
Servicebyggnaden beskrivs i tabellerna nedan, forst for beroenden mellan tva uppgifter i tabell
21.
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Tabell 21. Oversikt av de koordineringsmekanismer som behdvs i Servicebyggnaden for uppgift-
uppgift.

BEROENDE KOORDINERINGSMEKANISM

Uppgift-uppgift

Uppgifter delar samma output

e Post
e Samma hamta-lamnapunkter som ska forsorjas av olika aktiviteter i vissa fall

Samma Kkaraktaristik 1. Leta efter likheter mellan uppgifterna
2. Sla samman eller valj en

Nagra av hamta-lamnapunkterna forsorjer flera av flodena vilket
mojligtvis skulle kunna samordnas ytterligare. Inom denna punkt faller
sampackning av fler typer av artiklar (till exempel mat och lakemedel).

Overlappande Kom 6verens om férdelning

Posthanteringen &r det enda flodet som har fler uppgifter som resulterar
i samma output. | detta fall har postrundor delats upp och flera postfack
slagits samman till postskap.

Konflikt Vélj en att gora

Uppgifter delar samma input (samma resurser)

e Utrustning som exempelvis truckar samt personal

Delbara resurser Ingen konflikt

Den storsta delen av uppgifterna delar resurser som truck, mankraft
eller kulvertanslutning. For det mesta maste inte denna resurs vara
samma (det behdver inte vara samma truck eller person), men for flera
av flodena skulle det teoretiskt kunna vara samma. Kan resurserna
delas pa finns det ingen konflikt, till exempel kan man dela upp
personalen sa att de endast har hand om en uppgift. Annars &r det
processen i nedan ruta som anvands.

Ateranvandbara resurser 1. Notera konflikten
2. Schemaldgg anvéndandet av resursen

Icke-ateranvandbara resurser | Valj en att géra

Output av en uppgift ar input till en annan

o Textilkretsloppet

Samma Kkaraktaristik 1. Bestall uppgifterna
2. Séakerstall anvandbarhet av output
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3. Hantera 6verforing av resurser

Kretsloppet med textil och tvatt skulle kunna ses som att output av en
uppgift ar input till en annan. For att sakerstalla att det alltid finns ren
textil dr det viktigt att tvatten samlas in sa effektivt som mojligt for att
overldmnas till tvatteriet.

Konflikt Aterbestall uppgifter for att undvika konflikt

Lagg till en annan uppgift for att reparera konflikt

Ser man till beroenden mellan en uppgift och en resurs ar koordineringsmekanismerna istéllet
som foljande i tabell 22:

Tabell 22. Oversikt av de koordineringsmekanismer som behdvs i Servicebyggnaden for uppgift-
resurs.

BEROENDE KOORDINERINGSMEKANISM

Uppgift-resurs

Resurs som krévs av uppgift

e Truckar, vagnar samt personal

Identifiera nédvandiga resurser
Identifiera tillgangliga resurser
Vélj ett paket av resurser
Schemalégg dessa resurser

MowbdE

Alla uppgifter i Servicebyggnaden kréver en eller flera resurser. | och
med att de i manga fall ocksa delar resurser ar det viktigt att identifiera
vilka resurser som ar nddvandiga for vilka uppgifter, vilka av dessa
resurser som &r tillgangliga, och sedan valja och schemaldgga dessa. |
detta fall handlar det alltsa om att se till att truckar och mankraft
utnyttjas i sa hog grad som mojligt.

Slutligen &r koordineringsmekanismerna for beroenden mellan tva resurser som i tabell 23:

Tabell 23. Oversikt av de koordineringsmekanismer som behdvs i Servicebyggnaden for resurs-
resurs.

BEROENDE KOORDINERINGSMEKANISM

Resurs-resurs

En resurs ar beroende av en annan
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e  Truck — personal

1. Identifiera beroendet
2. Hantera beroendet

Truckarna &r beroende av mankraft for att kunna anvéndas. Darfor ar
det viktigt att personalen organiseras sa att truckarna star oanvanda sa
lite tid som mojligt.

Som tabell 21-23 visar hanterar Region Skane koordineringsmekanismerna relativt vél idag, men
ytterligare koordinering hade kunnat astadkommas.

5.3.3 Prestationsmétning

Enligt litteraturen ar prestationsmétning ett viktigt verktyg av manga olika anledningar och har
stor potential inom sjukvarden. De funktioner som finns i Servicebyggnaden verkar inte matas,
och man verkar inte se férdelen med métning mer &n att vid vissa tillfallen benchmarkas mot
andra landsting. Detta forsvarar utvarderingen av ifall den temporara lésningen ar hallbar eller
inte, och var forbattringspotentialen finns. Huruvida resterande delar av verksamheten pa
sjukhusomradet arbetar med prestationsmatning ligger utanfér denna rapports avgransning.

| enlighet med de tre kategorier av prestationsmatning som beskrevs i kapitel tre sa hade féljande
faktorer kunnat ge en fordjupad bild av hur man bor arbeta i framtiden.

5.3.3.1 Inre effektivitet

Den inre effektiviteten (processeffektiviteten) skulle kunna métas i form av genomloppstiden
fran Servicebyggnad till patient, kostnadsbesparingar eller utnyttjandegrad av truckar och
personal.

5.3.3.2 Yttre effektivitet

Matning av den yttre effektivitet handlar i forsta hand om att mata kvaliteten pa och néjdhet med
servicefunktionen. Aven om aktiviteterna i Servicebyggnaden inte alltid ar direkt kopplade till
patienterna har de en stor paverkan pa den totala “kundndjdheten”. Aven personalen pa ovriga
sjukhusomradet kan i viss man ses som kunder, vilket skulle kunna métas i personalngjdhet (hur
ofta saknas material till exempel).

5.3.3.3 Flexibilitet

Det ar extra viktigt med en hog grad flexibilitet inom sjukvarden i och med verksamhetens
egenskaper. Detta galler bade pa individniva (hur mycket man kan anpassa sig utefter
patienternas krav) saval som i ett storre perspektiv — vilken beredskap finns? |
servicefunktionens fall kan detta handla om flexibilitet i form av att mota varierande efterfragan,
behov och 6nskemal.
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5.3.3.4 Sammanfattning

Det skulle antagligen ta en del tid att sammanstélla den data som kravs for att kunna arbeta med
prestationsmétning pa detta satt, men det skulle i sin tur potentiellt generera stora forbattringar i
arbetet. Okad mitning av verksamheten och 6kad benchmarking med liknande organisationer
andra sjukhus skulle kunna inspirera och influera till 6kat effektiviseringsarbete. Internt kan dkad
information gdra det enklare att argumentera for organisatoriska beslut sa som centralisering
eller antal lagerpunkter.

5.4 Utvardering av Region Skanes forslag

| kommande avsnitt analyseras och utvarderas det forslag som Region Skane lagt fram for
evakueringen av byggnad 51. Forst diskuteras huruvida inflodet till lastkajerna ar hallbart och
ifall nagra forandringar behover goras. Sedan analyseras ut- och inflodet i kulvertsystemet fran
byggnad 52 vid en sammanslagning av de nuvarande flodena.

Dérefter diskuteras anlaggningsplaneringen — vilka fléden som passar mer eller mindre bra att
flytta, och vilka byggnader som borde husera vilka aktiviteter. Slutligen presenteras ytterligare
idéer som skulle kunna vara alternativ for evakueringen.

5.4.1 Transportplanering

Slas flera floden samman i byggnad 52 behdver mojligen flera lastbilar kunna samsas om en
mindre yta och kunna rora sig fritt samtidigt for att undvika flaskhalsar. Detta géller inte bara
sjélva lastkajerna utan daven infarten till byggnad 52. Om nadmnda fléden flyttas till byggnad 52
blir schemat for leveranserna/hdmtningarna for en typisk vardag samt helgen enligt tabell 24. For
det fullstdndiga schemat, se bilaga D.

Tabell 24. Sammanstallning av transporterna till lastkajen vid en potentiell flytt av avfall och
tvatt till byggnad 52.

Dag Tid Aktivitet

Tisdag 6.00 Textil
6.30 Mejeriprodukter
6.30 Brod
7.15 Maltider
7.30 Leverans till godsmottagningen
7.45 Leverans till godsmottagningen
8.50 Leverans till godsmottagningen
9.30 Leverans till godsmottagningen
9.45 Leverans till godsmottagningen
9.50 Leverans till godsmottagningen
9.50 Leverans till godsmottagningen
9.50 Leverans till godsmottagningen
9.50 Leverans till godsmottagningen
12.00 Hushallsavfall/konventionellt avfall
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12.00 Leverans till godsmottagningen
13.30 Textil
13.30 Leverans till godsmottagningen
14.00 Leverans till godsmottagningen
14.15 Leverans till godsmottagningen
14.30 Leverans till godsmottagningen
17.30 H&mtning externa post + paket
Plast
Riskavfall/smittférande
Gas
Lordag 6.30 Mejeriprodukter
6.30 Brod
7.15 Maltider
14.00 Textil + hdmtning av tvatt
Sondag 7.15 Maltider

| och med att merparten av dessa leveranser ar till olika lastkajer &r det inte vid sjalva lastkajen
som det potentiellt skulle bli problem (sa lange som lastkajerna ar vélplanerade och det finns
tillrackligt mycket plats for lastbilarnas svangradier) utan vid infarten till byggnad 52. En
breddning av végen in skulle kunna l6sa dessa problem. Férutom matleveranserna (som kommer
med mindre lastbilar och darfor inte tar upp lika mycket plats) ar schemat relativt utspritt éver
dagen och det bor darfor inte vara nagot problem givet att leveranserna och avlastningen &r
punktlig.

Posthanteringen kraver inte lastkaj och ar darmed inte med i tabell 24, men det ger fortfarande
upphov till trafik som ska passera samma infart och darmed innebéra koer in till byggnad 52.

5.4.2 Potentiella flaskhalsar i kulverten
Tabell 25 visar hur schemat for kulverten ser ut ifall flodena i byggnad 51 och 52 slas samman.

Tabell 25. Floden in till och ut frn Servicebyggnaden till kulverten vid en sammanslagning av
verksamheter till byggnad 52.

Tid Ut/in | Aktivitet Volym
6.30 Ut Textil 54 vagnar
7.30 In Tvatt 54 vagnar
8.30-10.30 Ut Maltider 30 vagnar
8.30-10.30 In Tomma maltidsvagnar 30 vagnar
9.15 Ut Postrunda A 1 postbil
9.15 Ut Postrunda B 1 postbil

69



9.30 Ut Postrunda BMC 1 postbil
10.15 Ut Véavnadsbanken
10.15 Ut Skaneteknik
10.15 In Postrunda A 1 postbil
10.15 In Postrunda B 1 postbil
10.30 In Postrunda BMC 1 postbil
11.30 Ut Postrunda A 1 postbil
11.30 Ut Postrunda B 1 postbil
11.30 Ut Labprover
12.30 In Postrunda A 1 postbil
12.30 In Postrunda B 1 postbil
13.30-15.30 Ut Maltider 30 vagnar
13.30-15.30 In Tomma maltidsvagnar 30 vagnar
14.00 Ut Textil 30-54 vagnar
14.30 Ut Postrunda A 1 postbil
14.30 Ut Postrunda B 1 postbil
14.30 Ut Postrunda BMC 1 postbil
15.00 In Tvatt 30-54 vagnar
15.30 In Postrunda A 1 postbil
15.30 In Postrunda B 1 postbil
15.30 In Postrunda BMC 1 postbil
15.45 Ut Labprover
Kontinuerligt Infut | Avfall Trucktag med
avfallskarl

Schemat for flodena ut fran Servicebyggnaden &r relativt utspritt dver dagen. Det som skulle
kunna orsaka krockar &r nar de tomma maltidsvagnarna aterfors in i byggnad 52 pa formiddagen,
da detta ar samtidigt som dagens forsta postrundor kors ut. Tabellen visar pa att dven textil och
tvatt skulle kunna krocka med eftermiddagens postrundor. Beroende pa hur lang tid det tar att
kora ut maltiderna skulle ocksa inleveranserna av tomma maltidsvagnar kunna krocka med textil
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och post. Flyttas maltider till en separat byggnad &r dessa eventuella krockar inte ett problem.
Textil och post foreslas fortsatt vara i samma byggnad, vilket enligt schemat skulle kunna
innebdra ko, men i och med att de idag &r lokaliserade i samma byggnad skulle detta kunna tyda
pa att det inte ar ett problem — eller att det &r ett sa pass litet att problem att man kan anpassa
flodena efter varandra.

| och med att det inte finns nagra exakta tider for nér leveranserna som kommer in fran
godsmottagningen levereras ut till sjukhusomradet har de inte tagits med i detta schema.
Dessutom gar de ibland med postrundorna, vilket innebér att de da inte bidrar med nagon mer
trafik i kulverten.

Avfallet, textil och tvatt ska dela pa en sluss vilket innebér att dessa maste koordineras for att
undvika vantetider bade pa vag ut och in i byggnad 52.

5.4.3 Anlaggningsplanering

Pa grund av att det ar en temporar losning har denna anlaggningsplanering inte samma
strategiska betydelse som den annars kan ha. For att kunna utvérdera anldggningsplaneringen
behéver manga olika faktorer tas i beaktning, beroende pa vad man prioriterar ar vissa floden
mer eller mindre ldampliga att flytta. | féljande avsnitt diskuteras mojligheterna for flytt for
respektive flode.

5.4.3.1 Flytt av avfall

Pa grund av dess egenskaper ar avfallet inte lampligt att flytta in i en ny byggnad dar det finns
annan verksamhet. Det ar formodligen en god idé att behalla placeringen i utkanten av omradet,
alternativt bygga en temporar byggnad, for att undvika lukt, smitta eller skadedjur.

Avfallet kan flyttas till byggnad 52, men det kréver att ytan planeras mer effektivt an i nulaget
och att verksamheten far samlas pa en mindre yta. D& manga av aktiviteterna som samlas under
avfallshanteringen kan hanteras utomhus (sa lange som arbetsmiljon for personalen &r godkand)
borde en mindre yta vara acceptabelt. Det innebar dock att man maste designa ytan mycket
noggrant for att undvika flaskhalsar, som till exempel att se till att alla truckar har svangradie
nog, att en truck kan passera samtidigt som en annan anvander karltvatten och sa vidare.

5.4.3.2 Flytt av mat och maltider

Mat- och maltidshanteringen &r en bra verksamhet att flytta da den inte &r beroende av ndgon av
de dvriga verksamheterna. Alltsa ar forslaget att flytta mat till byggnad 16 ett gangbart alternativ.
For att kunna flytta maten till byggnad 16 behdver Medicinsk Teknik flytta, och man kommer att
dela kulvertutgang med dem. Deras flode in och ut fran kulverten bestar dagligen
uppskattningsvis av 10 stycken truckar, 20 stycken cyklar och 100 stycken gaende vilket inte
anses vara ett flode tillrackligt stort for att stéra maltidshanteringen.

For mat- och maltidshanteringen ror det sig om sa pass fa leveranser, som dessutom oftast klaras
av tidigt pa dagen, att det inte borde stora transporten inne pa sjukhusomradet trots att byggnad
16 &r mer centralt bel&get &n den nuvarande Servicebyggnaden.
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Forslaget pa flytt till byggnad 16 innebér att den totala yta for maltider och mat minskar, men
minskningen &r sa pass liten att det inte borde orsaka nagra problem. Disponeringen av lokalen
blir nagot annorlunda, med mindre kylrum &n i dagens Servicebyggnad, vilket ar béttre anpassat
till kraven som verksamheten har.

5.4.3.3 Flytt av textil

Sa lange som en skiljevagg satts upp mellan tvatt och textil ar en samling av textil och tvatt i
byggnad 52 en godtagbar sa val som onskvard I6sning, da det sparar tid vid leveranspunkten och
minskar trafiken pa omradet med att ha bade tvatt och textil i samma byggnad.

| Regionfastigheters forslag finns det plats for maximalt 70 stycken textil- respektive tvattvagnar.
Detta a&r mindre an vad som ar planerat for i dagens utformning av Servicebyggnaden, men i och
med att slapet som tvétten lastas in i fungerar som lageryta borde detta vara nog for att tdcka en
hel dags forbrukning av tvatt som ska hamtas. Det anlander maximalt 54 textilvagnar at gangen,
vilket innebér att sa lange som distributionen till sjukhusomradet gar enligt plan ar detta
tillracklig yta.

Enligt de som arbetar med textilen kan det ta lang tid for den fran det att den lamnar
Servicebyggnaden till att den ar pa plats déar den ska anvandas pa grund av att efterfragan
varierar. Dédrav borde det finnas potential for textilprocessen att optimeras mer for att undvika
brist pa plats och langa ledtider.

5.4.3.4 Flytt av post och godsmottagning

Eftersom textil bara tar upp utrymme under visa delar av dagen &r tanken att denna yta kan
anvanda som godsmottagning resten av tiden. Textil, tvétt och viss godsmottagning far samsas
om maltids- och mathanteringens tidigare 395 m?, dar tvitten ska separeras och ha 70
vagnplatser (motsvarande 52 m?).

Posten skulle kunna behallas i byggnad 52 sa lange som verksamheten fortsatt fungerar pa en
mindre yta. Redan i dagslaget har det uttryckts att godsmottagningen ar for liten och att kulverten
ibland far anvandas till lagring pa grund av platsbrist. Med ett effektivt mottag och
returhantering kan hopslagningen av textil och godsmottagning vara en hallbar I6sning. Vid
sjalva lastkajen skulle det kunna bli k6 bade vid morgonens och eftermiddagens leveranser.

En av anledningarna till att inte flytta posthanteringen &r att det kommer fler leveranser till
posten dn de Gvriga aktiviteterna, och att en flytt darfor hade inneburit storst forandring for bade
personal och leverantdrer. Dock vore det enklare att hitta lediga lokaler pa sjukhusomradet till
posthanteringen, i och med att posten oftast inte behéver lastkaj. Aven om det finns ett visst
samarbete mellan post och godsmottagning bor detta inte vaga sa pass tungt att det stoppar en
potentiell flytt.

5.4.3.5 Flytt av gas
| och med att gasen inte kraver lastkaj eller kulvertanslutning ar den nagot enklare att flytta under
evakueringen eftersom man inte ar begréansad till lokaler med de forutsattningarna. Detta talar for
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att Region Skanes forslag om att flytta gasen till byggnad 32 i utkanten av sjukhusomradet borde
vara en bra l0sning. | och med att flodet kraver en relativt liten lokal borde det vara genomforbart
att bygga en ny temporér gascentral.

Inga markanta synergier ges i dagsldget av att gascentralen samlokaliseras med 6vriga
servicefunktioner, sa huruvida den i framtiden bor samlokaliseras borde prévas. Majligen kan en
framtida sampackningsstruktur innebara att det &r mer forsvarbart att ha gascentral och 6vrig
service i samma byggnad.

5.4.3.6 Sammanfattning

For att kunna flytta en del av flodena fran byggnad 51 till byggnad 52 bor schemalaggningen
utvarderas for att krockar i kulverten inte ska uppsta. | och med att det &r samma kulvert som
bada byggnaderna idag ar anslutna till borde inte flodena inuti sjélva kulverten forandras
namnvart, men i “ingangen” fran kulverten till byggnad 52 skulle det kunna uppsta problem om
alla floden fortsatt foljer samma schema som idag.

| och med att den 16sning som lagts fram kréver att manga av verksamheterna samsas om en
mindre yta &r det dnnu viktigare att samordning och organisation ar hogt prioriterat. Det skulle
kunna vara en god idé att sla ihop godsmottagning med tvatt och textil for att spara plats. | och
med att textilen endast kommer vid tva tillfallen per dag &r det ett passande flode for
sammanslagning — men fragan ar om det ar tillrackligt stor yta for att ha marginal for storre
leveranser av bade textil och annat gods? Det finns en stor risk att det uppstar korsande fléden
dven har. Om man kan anvénda lastkajen till rangeringsomrade skulle mottaget och
returhanteringen underléttas i de fall som lagringsyta saknas.

5.4.4 Alternativa placeringar av terminaler

Det ar inte mojligt att endast ha en terminal efter evakueringen, utan de olika servicefunktionerna
kommer att vara tvungna att separeras fran varandra trots att det skulle kunna innebara att man
gar miste om vissa synergieffekter. | féljande avsnitt diskuteras eventuella flyttar fran
perspektivet potentiella byggnader som skulle kunna inhysa Servicebyggnadens aktiviteter
istallet for ur flodesperspektivet.

5.4.4.1 Byggnad 16

Byggnad 16 &r en lamplig byggnad till att inhysa &ven textil och tvatt. Detta &ven om
maltidshanteringen flyttas till byggnad 16. Pa liknande satt som textil delar yta med
godsmottagningen i Region Skanes forslag till byggnad 52 hade textil kunnat dela
godsmottagning med vissa av matleveranserna. Blir godsmottagningen for liten i byggnad 52
skulle detta kunna vara en potentiell 16sning. Alternativt att vissa leveranser av 6vrigt gods eller
returer till godsmottagningen hade kunnat utga fran byggnad 16 istallet.

| och med att avfallshanteringen i dagslaget har 500 m? stérre lokalkrav an vad som fér plats i
byggnad 16 ar det inte aktuellt att flytta det flodet dit, sdvida man inte separerar de olika
avfallstyperna fran varandra. Detta skulle inte vara omajligt, da flera av avfallstyperna har olika
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leverantorer som hamtar avfallet i Servicebyggnaden. | ett sadant scenario hade truckarna kunnat
h&mta endast en viss typ av kérl vid hamta-lamnapunkterna istallet.

Aven post skulle ha svart att fa plats pa den lediga ytan i byggnad 16 och flodets higa frekvens
av transporter skulle ocksa kunna orsaka for mycket trafik pa sjukhusomradet.

5.4.4.2 Byggnad 10

Byggnad 10 &r antagligen inte lamplig for att temporart hysa in nagon av servicefunktionernas
verksamhet. PA grund av att det inte gér att anvanda kulverten utan att behdva korsa till exempel
patientfloden, gor det byggnaden till en olamplig l6sning savida man inte kan andrar i
verksamheten som finns dar just nu. Daremot &r den valdigt bra placerad da det &r den byggnad
som ligger ndrmast Centralblocket (som visade sig vara den mest optimala placeringen for alla
floden).

Mojligtvis hade man kunnat flytta dit delar av flodena som till exempel ldkemedelsleveranser — i
och med att det finns en vardcentral i anslutning borde det finnas utrustning for den typen av
transporter. Dessutom skulle eventuellt vissa delar av avfallet kunna anvénda delar av
parkeringen som ligger i anslutning till det nuvarande miljorummet och lastkajen till byggnad 10.

5.4.4.3 Byggnad 52

Som avsnitt 5.4.2 beskriver uppstar formodligen vissa krockar i kulverten vid flytt av tvatt och
avfall till byggnad 52. For att undvika detta bor schemat utvarderas i det scenario som foreslas.
Eftersom det ar brist pa information om nar hamtningar av avfall sker skulle det kunna innebéra
ko in till byggnad 52, men eftersom I6sningsforslaget innebdr en separat lastkaj borde det kunna
fungera. For att I6sningen ska fungera fullt ut skulle en potentiell breddning av végen in till
byggnad 52 kunna vara ett alternativ for att undvika koer pa vég in till Servicebyggnaden, vilket
inte ar nagot som Region Skane har planerat for.

5.4.4.4 Centralblocket

Att anvanda Centralblockets lastkaj &r idag inte ett alternativ da den bara har anslutning till
laboratoriet. Hade man &ndrat detta och bdrjat ta emot leveranser hade det kunnat innebéra 6kat
ansvar for Logistikcentralen, vilket skulle vara i linje med vad tyngdpunktsmetoden visade.
Daremot skulle 6kat ansvar for Logistikcentralen kunna leda till kad trafik inne pa
sjukhusomradet vilket bor undvikas pa grund av sékerhetsaspekter. For att ytterligare utreda
detta skulle en bra rutt fran vagnatet som inte stor 6vriga floden som till exempel akutmottagning
och ambulansinfart behdva hittas. Alternativt att ta emot storre leveranser mer sallan for att
minska trafiken pa omradet.

Det ar inte mdjligt att tillhandahalla de enorma ytor som den nya Servicebyggnaden kommer
inhysa i Logistikcentralen — men med 6kat ansvar skulle mojligtvis en del dubbelarbete sa val
som lageryta undvikas da man inte behéver konsolidera visst gods tva ganger om. En idé skulle
kunna vara att lata Servicebyggnaden ta hand om aktiviteter som bor vara atskilda, som avfall
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och lager, och lata Logistikcentralen ha hand om leveranserna av merparten hogfrekvent gods
och textil. Pa det sattet kan fordelar fran bada terminaler utnyttjas till fullo.

5.4.4.5 Alternativa l6sningar
Det finns inte sa manga alternativ fran Region Skanes hall nar det kommer till lediga lokaler eller
mojligheter till flytt. FOljande forslag skulle kunna vara alternativ en temporar period:

e Dela upp posthanteringen i olika byggnader beroende pa vilken runda posten ska delas ut
med. De olika postrundorna placeras i anslutning till de byggnader som de delas ut till.
Det skulle méjligtvis innebara mer arbete fran postoperatorens hall och fler transporter pa
sjukhusomradet men kan fungera som en temporar I6sning.

e Dela upp godsmottagningen sa att det gods som kan ga med postrundorna levereras till
byggnad 52 och storre, mer obekvamt gods levereras till byggnad 10 eller 16. Pa sa sétt
frigors plats for returer i byggnad 52.

e | och med att posten inte behOver lastkaj kan baracker i narheten av en byggnad med
kulvertanslutning récka for att inhysa posthanteringen. Det gor att mer av ytan i byggnad
52 kan utnyttjas till godsmottagning.

o Dela upp avfallet efter typ och ha olika byggnader for olika typer av avfall. | och med att
alla avfall inte har samma leverantor kan detta fungera temporart. Beroende pa synergier
samt personalutnyttjande &r detta en mer eller mindre bra idé. Hamtningarna fran
Servicebyggnaden ar relativt utspridda éver veckan och skulle inte innebéra sa mycket
mer trafik pa sjukhusomradet.

e Flytta all textilhantering till Logistikcentralen och behall tvétten i byggnad 52. Den
storsta anvandningen sker dar. Det &r bara tva transporter per dag vilket inte skulle vara
en stor belastning trafikmassigt. Dessutom har textilen inga hdga krav pa lokal.

e Infor sampackning av hogfrekvent mat och maltider i storre utstrackning. Majoriteten av
hamta-lamnapunkterna ar desamma, och ar de inte desamma ligger de i anslutning till
varandra. Har borde det alltsa finnas stor potential for sampackning eller sammanslagning
av floden vilket skulle minska trafiken i kulverten.

e Minimera beroendena mellan floden pa grund av till exempel delade resurser. Det borde
ga att 6ka antalet truckladdningsmajligheter for att det inte ska stoppa en uppdelning av
Servicebyggnaden eller orsaka att allt for mycket tid laggs pa transport fram och tillbaka
till det nuvarande truckladdningsrummet under ombyggnationen.

5.5 Resultat

For att kunna utvérdera alternativen mer an bara spekulativt behovs kriterier att utvardera utefter
och métverktyg for dessa. Detta diskuteras mer i kommande avsnitt.

Platsbrist anses redan i nul&get vara ett problem i Servicebyggnaden. Lokalerna &r inte utformade
optimalt eftersom funktionerna som huserar dar idag har tillkommit efter hand beroende pa vilka
behov som funnits. Det har lett till att lokalerna ocksa har anpassats efter hand, och for att fa
aktiviteterna att passa in i de befintliga lokalerna har forutsattningarna for att skapa en effektiv
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materialhantering blivit nagot férsamrade. Den temporéara l6sningen skulle kunna motverka
detta.

Med ett andrat flode i byggnad 52 som ar mer stromlinjeformat fran lastkaj till kulvertutgangen
kan ett annu tydligare cross-dockingfléde uppnas dar godset i stort sett bara passerar terminalen.
For att ytterligare kunna optimera detta bor framtida fokus laggas pa annu mer kommunikation
och samordning mellan de olika flodena i Servicebyggnaden.

| och med att den storsta delen av personalen i nuldget endast jobbar med ett flode, trots
samlokalisering, borde en temporér uppdelning av flédena inte leda till en allt for stor forlust av
synergieffekter i form av delad arbetskraft. De floden som pa egen hand haller personalen
sysselsatt kan enklare skiljas fran de 6vriga flodena da de inte ar tvungna att samlokaliseras. For
att kunna maximera nyttan av arbetskraften och pa sa satt effektivisera processerna kan de fléden
som har en mindre arbetsborda placeras nara varandra.

Evakueringen och den temporara I6sningen kan bidra till att testa hur mycket man egentligen
vinner pé att samlokalisera servicefunktionerna. Aven om det nuvarande logistiksystemet inte
mats kvantitativt marks det efter hand om arbetet kan flyta pa lika smidigt som idag eller om det
sker nagra forandringar.

Sammanfattningsvis skulle Region Skanes forslag kunna fungera. | tabell 26 nedan presenteras
majliga alternativ for en flytt efter evakueringen av byggnad 51.

Tabell 26. Rekommendation for placering av granskade floden.

Aktivitet Nuvarande | Byggnad efter evakueringen Mojlig byggnad efter
byggnad enligt Region Skéne evakueringen

Maltider och mat | 52 16 52

Textil 52 52 16, Centralblocket

Tvatt 51 52 10, 16

Avfall 51 52 10, 16

Post 52 52 10, 16, temporar byggnad

Gas 51 32 Temporéar byggnad

Tanken bakom forslaget kan antas vara att eftersom alla de fléden som foérut varit uppdelade i
byggnad 51 och 52 inte far plats att slas samman i endast byggnad 52 bor de som ar enklast att
flytta ocksa flyttas. | detta fall galler det méaltider och mat samt gas. Ovriga floden ar inte lika
lampliga att flytta, bade pa grund av de forutsattningarna de kréaver av lokalerna samt hur stor
plats de behover. Visar det sig att byggnad 52 inte kan tillhandahalla alla de floden som planerat
kan byggnad 10, 16 och Centralblocket fungera som alternativ till potentiella I6sningar. | annat
fall skulle temporéra byggnader behtva byggas for vissa av flodena.

De alternativ som star under “mojlig byggnad efter evakueringen” ar dels baserade pa tidigare
forslag fran Region Skane och dels pa nagra av de alternativ som diskuterades i 5.4.4.5 som
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komplement till Region Skanes forslag. Ett av dessa alternativ skulle vara att ha kvar mat och
maltider i byggnad 52 och flytta textil/tvétt samt godsmottagning till byggnad 16. Pa sa satt
skulle man inte behdva bygga om byggnad 16 lika mycket, men nackdelen ar att godsmottagning
och post inte kan samarbeta pa samma satt. Detta bor utvarderas, aven om det finns fordelar med
att samlokalisera post och godsmottagning bor det vara viktigare att verksamheten fungerar
relativt smidigt och att risker minimeras.

En annan mojlig 16sning &r att vissa delar av de leveranser som tas emot av godsmottagningen
skulle kunna flyttas till byggnad 10 och 16 alternativt att inhysa posten i en temporar byggnad
for att gora mer plats at godsmottagningen i byggnad 52, i och med att det finns en risk att
godsmottagningen blir for liten.
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6 Diskussion

| foljande avsnitt diskuteras analysen och resultatet for att kopplas till de tre forskningsfragorna
fran den ursprungliga problemstéllningen. Avslutningsvis diskuteras verksamheten i allménhet
och vilka framtida foérbattringspotential som finns.

6.1 F1: Vilka kriterier ska uppfyllas for att uppna en hallbar I6sning?
Hur mater man att 16sningen ar hallbar?

En hallbar lésning definieras i detta fall som en l6sning som fungerar sa felfritt som mojligt
under den tid som den temporérara lésningen anvands. Kriterierna som behover uppfyllas for att
kunna klassas som en 16sning som fungerar felfritt” har i detta fall handlat om att sékerstalla att
till exempel schemat &r vélplanerat for att undvika krockar i kulverten eller kder vid lastkajen i sa
stor utrackning som majlig och att lokalkraven efterlevs, att de floden som behover vara atskilda
eller samlokaliserade ocksa ar det.

Ur ett mer generellt perspektiv behévs bade kvalitativa och kvantitativa métdata for att ta reda pa
huruvida en I6sning &r hallbar eller inte. Egenskaperna for verksamheten innebér att vilka
kriterier som vaéljs for en hallbar I6sning blir &nnu viktigare. Minimering av transportarbetet,
miljopaverkan eller transportkostnaden som presenterades med hjalp av tyngdpunktsmetoden ar
inte lika centralt i detta fall da det bor vara viktigare med en hog niva pa servicen i form av
tillganglighet, leveranspalitlighet och flexibilitet. Aven mjukare kriterier som forandringsvilja
eller innovationslust behdvs hos de anstéllda infér en férandring som denna.

Inom industrin &r det vanligt att arbeta mot bestamda mal och mata verksamheten for att veta hur
val man presterar och for att kunna arbeta med standig forbattring. Aven om sjukvarden har
speciella egenskaper och darfor inte alltid kan fungera som tillverkande industri, visar mycket av
litteraturen att man borde kunna arbeta pa liknande sétt, speciellt nar det kommer till
stodfunktioner. Nagra av vardgarantins mal som presenterades i inledningsavsnittet (till exempel
vantetid for lakarbesok eller atgarder) skulle kunna kopplas till servicefunktionen for att fa en
helhetsbild dver verksamheten och pa sa satt leda till att hela organisationen arbetar mot mer
enhetliga mal. Okad samordning leder till att man undviker suboptimeringar i sa stor
utstrackning som majligt. Forutom leda till positiva resultat for verksamheten skulle det ocksa
kunna inneb&ra 6kad motivation for personalen. Att méta verksamheten ar varken gratis eller
enkelt, men det maste jamforas med kostnaden for att ha en verksamhet som inte ar sa effektiv
som den har potential att vara.

6.2 F2: Hur behover de storsta logistikflodena till och fran
Servicebyggnaden andras under ombyggnationen?

| avsnitt 5.5 och speciellt tabell 26 presenterades den tempordara I6sningen samt vilka mojliga
I6sningar det finns. Forutsattningarna for att hitta lediga lokaler till en temporér servicecentral
var begransade redan fran borjan. Pa grund av att det inte finns tillrackligt manga lediga lokaler
pa sjukhusomradet kravs det att man verkar pa mindre ytor an i dagslaget ifall temporara
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byggnader inte uppfors. Nar den temporara losningen utformats av Region Skane har det antagits
att dagens I6sning fungerar i stort sett felfritt och att de krav som finns idag ar de som den
framtida 16sningen bor utformas efter. Detta antagande kan leda till att man fortsatter ha en
ineffektiv servicefunktion &ven efter evakueringen.

Vilka logistikfloden som finns idag sammanfattas och forklaras grundligt i empiri-avsnittet i
kapitel 4. Ser man till de logistiska floden utanfor sjalva Servicebyggnaden behover inte flodena
andras sarskilt mycket under ombyggnationen da den nya kulverten ska vara fardigstélld innan
byggnad 51 rivs. Det ar endast punkten som leveranserna utgar ifran som i vissa fall behover
andras.

| Region Skanes lésning ar det framst flodena for gasen och maltidshanteringen som kommer
andras i och med att det ar de flodena som kommer att flyttas langst ifran den nuvarande
placeringen. Bada flodena har relativt fa tidpunkter for leveranser bade in till Servicebyggnaden
och ut till resten av sjukhusomradet, vilket borde férenkla flytten och den temporéara l6sningen.
Posten kommer behalla sin placering och kommer darfor inte utséttas for nagra forandringar mer
an att schemat mojligen kommer behdéva laggas om. Avfallet och textilhanteringen flyttar fran
byggnad 51 till byggnad 52, vilket inte borde forandra flodet ndmnvart. Att ha textil och tvatt
sida vid sida borde effektivisera transporterna runt Servicebyggnaden och spara en del tid.

6.3 F3: Vilka konsekvenser far de andrade flédena?

For att motverka att det uppstar negativa konsekvenser av evakueringen ar det avgorande med ett
noggrant forarbete. | och med hdg arbetsbelastning pa personalen och langa beslutsprocesser (till
viss del pa grund av den politiska aspekten av projektet) kan forarbetet bli lidande. | Region
Skanes egna arbetsprocess for utvardering av potentiella I6sningar verkar det som att det
logistiska perspektivet inte har varit ett av de mest prioriterade omradena. Bestammer sig Region
Skane for att implementera den losning man foreslog vid denna rapports skrivande finns det en
risk for att till exempel textil- och godsmottagning inte kommer att vara tillrackligt stor. Detta
kan i sin tur leda till att gods far lagras utomhus eller i kulverten, vilket kan fungera men inte ar
onskvart ur exempelvis brandsakerhetssynpunk.

Det ar och behover vara full produktion var dag, vilket innebér att det inte finns utrymme for att
satta verksamheten pa paus. Under sjalva evakueringen kan det darfor behdvas dubbla terminaler
ett tag, vilket staller hoga krav pa planering och kommunikation. For att minska risken for att
problem uppstar under och efter evakueringen bér man se efter vilka atgarder som kan tas i
samrad med andra delar av logistiksystemet pa sjukhusomradet. Till exempel skulle en temporéar
okning av sékerhetslagret i Logistikcentralen samt i dvriga skap pa sjukhusomradet kunna goras
for att undvika att eventuella forseningar pa grund av evakueringen orsakar problem i
vardverksamheten. Det ar viktigt att kommunicera forandringarna som evakueringen medfor till
leverantorerna sa att dven de ar redo for att man till exempel skulle kunna ldgga extra stora
ordrar veckorna innan. Att satta in extra kapacitet i form av personal ar ocksa en bra
forberedelse.
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Att genomfora de nya &ndringarna innebér att det finns en chans att skapa ett mer effektivt flode,
dar var aktivitet har en mer genomtankt plats. Da den nuvarande verksamheten har vaxt fram
organiskt och behovsbaserat kan evakueringen vara ett sétt att prova pa nya layouter, arbetssatt
och teknologier, men det ar viktigt att vara medveten om de risker som detta kan leda till och att
pa forhand forsoka forutspa effekterna av forandringarna. For att undvika stressad personal, for
hog arbetsbelastning, onddiga vantetider pa grund av fér sma ytor och dalig schemalaggning ar
det viktigt att gora en noggrann konsekvensanalys.

Mojliga konsekvenser som har legat utanfér avgransningarna for detta arbete ar hur mycket
framkomligheten pa sjukhusomradet paverkas av 6kad trafik i form av leveranser till byggnad 16
och eventuellt byggnad 10. Aven detta ar en faktor som skulle behéva utredas for att kunna ta ett
val underbyggt beslut.

6.4 Forbattringsmojligheter

Det finns nagra omraden som skulle kunna underlatta for den framtida logistiklosningen inom
servicefunktionen pa Region Skane, och potentiellt minimera negativa konsekvenser av
evakueringen. Den roda traden &r att alla omraden pa ett eller annat satt bidrar till att de olika
enheterna inom servicefunktionen blir mer synkroniserade.

6.4.1 Okad samordning

| det 16sningsforslag som Region Skane i skrivande stund har lyckas de samla fler verksamheter
an tidigare i en byggnad istallet for att sprida ut dem pa tva. Som tidigare framhallits, ar det
viktigt att samordning och kommunikation mellan de olika enheterna verkligen prioriteras for att
detta ska fungera.

6.4.1.1 Centraliserad informationsdelning i servicefunktionen

Inforandet av en central kommunikationskanal for hela Region Skanes servicefunktion skulle
kunna skapa en mer behovsanpassad verksamhet genom att uppmuntra till samverkan mellan
leveranspunkter/vardavdelningar och Regionservice. Sa lange som servicen ar centraliserad i
form av kommunikation och planering av behov och kapacitet behdver den méjligtvis inte vara
fysiskt centraliserad for att dra nytta av synergieffekter. Det ar inte sékert att centralisering
behdver vara den basta losningen for alla flodena. 1 och med att de alla har sa olika egenskaper
kan man inte samordna resurser pa samma satt som man hade kunnat gora ifall flodena till
exempel kunde dela lagringsyta.

En del av orderlaggning och planering skéts av vardavdelningarna sjalva, vilket kan
standardiseras och centraliseras ytterligare for att lata vardpersonalens kompetens och tid
prioriteras till patienterna istallet. Som litteraturen pekar pa &r logistikteori oftast inte fullt
utnyttjad inom sjukvarden, och genom att lata servicefunktioner skéta logistiken skulle detta
kunna vara enklare att genomfora.
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6.4.1.2 Forutsattningar for 6kad processorientering

| och med att olika personer ar ansvariga for olika floden kan det vara svart att se den
overgripande nyttan och att istéllet fokusera pa ens eget flodes optimala funktion. Detta tyder pa
att organisationen borde réra sig mer at bade ett mer centralt tankesatt och en mer utvecklad
processorientering. Den helhetsbild som processorientering bidrar till har visats kunna leda till
hogre effektivitet. Som namndes i analysavsnittet finns det goda forutsattningar for Region
Skane att rora sig langre mot en processorienterad verksamhet. Okad standardisering,
samordning och informationsdelning med IT-system som integrerar de olika delarna av
verksamheten kan leda till effektivare processer.

Att rora sig mer mot processorientering skulle inte bara kunna effektivisera funktionerna i
Servicebyggnaden utan dven pa sjukhusomradet i stort vilket skulle kunna vara ett stort steg mot
att erbjuda den hogkvalitativa och serviceinriktade verksamheten som Region Skane siktar pa.

6.4.2 Okad anvandning av IT

For att man ska kunna ha tatare kommunikation och pa sa satt ta steget mot samordning och
processorientering skulle implementering av 1T-system och 6kad digitalisering av verksamheten
kunna underlatta arbetsprocesserna inom flera omraden.

6.4.2.1 Implementering av lagersystem

Det finns forbattrings- och effektiviseringsmojligheter for Region Skanes logistikarbete som
skulle vara betydligt enklare att omsétta i praktiken genom digitalisering och som ett steg i det,
att implementera ett lagersystem. Infor nuldgesanalysen tydliggjordes att det fanns en viss
osékerhet gallande fragor i stil med “hur mycket av Artikel X anvénds per dag”. Implementering
av ett enklare lagersystem kan atgarda detta. Genom att anvanda ett gemensamt system for
servicefunktionen alternativt sjukhuset i stort skulle det vara enklare att fa en dverblick dver
verksamheten. Att till exempel ledtiden for textil ut till sjukhusavdelningarna kan variera med
flera dagar pa grund av att man har bristande information om efterfragan eller vad som redan
finns i lager hade kunnat atgérdas. For hoga lagernivaer eller onddiga manuella kontroller av
lagernivaer hade ocksa kunnat undvikas. Detta hade i sin tur kunnat leda till ett mer effektivt
anvandande av resurser som personal och transport.

6.4.2.2 Inférande av en kontrolltornsfunktion

Med inspiration fran andra branscher skulle inférande av nagot slags kontrolltorn kunna vara ett
satt att 6ka samordningen. Inom manga branscher blir inférande av logistiska kontrolltorn mer
och mer vanligt, men som litteraturen pekar pa har det visat sig vara framgangsrikt dven inom
sjukvarden och lett till minskade vantetider och 6kad effektivitet dven om det till en borjan
funnits ett negativt motstand hos personalen.

6.4.3 Politisk paverkan

Aven om det evakueringsforslag som tas fram nu &r ett hallbart och genomforbart forslag kan det
komma politiska beslut de narmsta aren som gor att det behover goras om eller andras helt pa
nytt. Den politiska aspekten av verksamheten gar inte att komma undan och bidrar till en stor
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komplexitet. Det har framhallits att manga beslutsprocesser tar lang tid och att projekt i vissa fall
kan ta slut snabbt pa grund av politiska beslut som kraver att man bérjar om fran borjan. Férutom
att det kan leda till ontdiga utredningar och darmed kostnader kan det &ven bidra negativt i form
av uppgivenhet och dalande motivation hos de anstéllda. Den politiska inblandningen i dessa
typer av projekt forsvarar saval som forlanger tiden for beslutsfattandet.

Den helhetshild som diskuterats i tidigare stycken ar inte alltid mdjlig att uppna inom
servicefunktionen da de ar beroende av sa manga andra parter. Da upphandlingarna inte alltid &r
synkroniserade och de alla har olika tidshorisonter forsvinner en stor del av den helhetsbild man
skulle kunnat ha. Ska detta underlattas bor koncerninképsavdelningen, politiker och verksamhet
ha tatare kontakt for att kunna ta strategiska beslut som ar hallbara i langden. Det kan ocksa ha
paverkan pa forandringsvilja och innovation i verksamheten genom initiativ fran politisk niva.
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7 Slutsats

| det avslutande kapitlet dras slutsatser fran diskussionen, en rekommendation presenteras och
vidare forskningsmaojligheter diskuteras.

7.1 Framtidens Servicebyggnad

Det finns vissa delar av evakueringen som skulle behdvas studeras nédrmre. For att 16sningen ska
vara hallbar behover det nuvarande schemat for byggnad 51 och 52 utvérderas och anpassas mer
for endast byggnad 52. Dessutom boér moéjligheten till att dela upp godsmottagningen for att
minimera risken att den planerade ytan &r for liten undersokas. Ar det inte sakert att den I6sning
som tas fram nu kommer att vara hallbar anda fram tills den nya Servicebyggnaden &r pa plats
bor de lediga lokaler som valts till evakueringen granskas och alternativet att bygga en helt
temporar byggnad utvarderas en gang till.

Tillgangligheten for patienterna pa sjukhusomradet bor alltid sta i centrum och dérav ar ocksa
placeringen av Servicebyggnaden inte lika flexibel som en distributionsterminal i en annan
situation hade kunnat vara. Pa lang sikt & rekommendationen att satsa mer pa automatisering,
bade i form av IT-system for till exempel materialhanteringen saval som AGV:er for
kulverttransporter. Beroende pa kostnad for implementering och sparad arbetstid spelar inte
placeringen av Servicebyggnaden lika stor roll om man inte behéver lagga arbetstid pa transport
till och fran Servicebyggnaden och resten av sjukhusomradet utan kan ersatta denna med robotar.

Under och efter evakueringen kommer uppdelningen av flédena kunna ge en fingervisning
huruvida alla floden fortsatt bor samlas pa samma stélle. Ska servicefunktionen aven i framtiden
vara centraliserad bor kommande fokus ligga pa hur denna centralisering kan dras nytta av till
fullo. Hur utnyttjas aggregerings- och konsolideringsrollen béast for att minimera till exempel
antalet tomma transporter tillbaka till Servicebyggnaden fran sjukhusomradet eller det totala
antalet transporter ut pa sjukhusomradet? Framtida fokus pa sampackning av fler aktiviteter
borde &ven det kunna leda till minskat behov av resurser som truckar och personal.

Aven om kostnader och ett valfungerande logistiksystem ar en viktig del i beslutet angdende
centralisering dr det manga andra faktorer som spelar in i valet av en centraliserad
Servicebyggnad. En av fordelarna som har framhdvts med att centralisera servicefunktionen ar
att ergonomin forbattras med mer varierande arbetsuppgifter, att personalen kanner sig mer
motiverad med mindre enformiga rutiner samt att de enklare kan dra Iardom av varandra nér de
far mer naturliga satt att umgas pa i till exempel paus- och omkladningsrum.

Nar det i framtiden stéalls hogre krav pa verksamheten blir effektiva floden och processer énnu
viktigare. Att fortsatta fokusera pa cross-docking, implementera digitala hjalpmedel och fokusera
pa mer samarbete med varden och 6vriga sjukhusomradet skulle kunna bidra till detta. Fokus pa
logistik och verksamhetsstyrning har stor potential inom sjukvarden i framtiden, och det finns
flertalet forbattringsmajligheter. | takt med att kraven pa sjukvarden hojs behévs ocksa ett mer
strategiskt tankesatt tillampas for att halla sig uppdaterad om tekniska framsteg och de kan
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implementeras i verksamheten, vilket kraver en 6ppenhet for innovation och stréavan efter standig
forbéattring.

7.2 Rekommendation
Foljande rekommenderas for Region Skane inom den narmsta tiden samt pa langre sikt:

e Pakort sikt:

o Bristen pa yta kan bli ett problem — se till att det finns en reservplan
Tank noga igenom materialhanteringen — se upp for korsande floden
Utvdrdera transportplaneringen for den sammanslagna Servicebyggnaden
Satsa pa samordning och koordinering mellan de olika processerna
Gor en noggrann plan for riskminimering — vad kan bli konsekvenserna av en
ineffektiv evakuering och servicefunktion?
e Palangre sikt:

o Storre fokus pa logistik i framtiden, speciellt i liknande projekt

o Utforska mojligheter till digitalisering samt automatisering ytterligare

o O O O

7.3 Efterarbete och vidare forskning

Sjukvarden och dess olika verksamheter ar komplex. Med langa beslutsprocesser, omfattande
kostnader och manga olika aktorer och delar av verksamheten involverade &r det viktigt att
allting samordnas i s stor utstrackning som majligt.

Pa grund av problemstallningens natur och representativitet kan inte generaliserade slutsatser
dras enbart av detta examensarbete, vilket innebér att vidare forskningsmojligheter ar nagot
begransade. Daremot belyser examensarbetet den potential och betydelse som logistik har i den
hér typen av stora byggprojekt. Det finns stora mojligheterna att fortsétta utforska hur de
logistikprocesser som finns inom tillverkande industri skulle kunna dversattas till sjukvarden,
som anlaggningsplanering, materialhantering och matning av servicefunktioner inom sjukvarden.
Hur skulle de kunna systematiseras och implementeras for att leda till forbéttrade processer?
Precis som tidigare studier och litteratur visat kommer sjukvéarden styras mer som “vanliga”
foretag i framtiden och det finns stor potential till forbattring med ett mer strategiskt synsatt.
Modernisering genom digitalisering och praktiserande av logistikteori kommer férhoppningsvis
gora sjukvarden redo for de utmaningar som den kommer behova tackla i framtiden.

Som den héar rapporten borjade med att beskriva star sjukvarden infor en utmanande framtid och
det ar viktigt att inse vad konsekvenserna kan bli om man inte réttar sig efter fordndringarna som
kommer och satsar pa att skapa den moderna sjukvarden som kravs.
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Bilaga A — kontaktpersoner

Mailkonversationer har utvaxlats med:

Namn

Roll

Organisation

Andreas Brodin

Processutvecklare avfall

Regionservice

Camilla Brannstrom

Enhetschef sjukhustransport

Regionservice

Goran Eriksson

Processutvecklare

Regionservice

Magnus Carlsson

Verksamhetsspecialist

Regionservice

Mats Jarleborn

Enhetschef maltidleveranser Lund

Regionservice

Mirella Johansson

Processutvecklare omkladningsrum

Regionservice

Agneta JOnsson

Processutvecklare maltider

Regionservice

Carita Jonsson

Fastighetsutvecklare

Regionfastigheter

Lars Karlgren

Processutvecklare textilier och smutstvatt

Regionservice

Peter Lundgren

Verksamhetsutvecklare

Regionservice

Henriette Michaelsen

Lokalplanerare

Regionfastigheter

Mikael Wihlborg

Omradeschef lager och distribution

Regionservice
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Bilaga B — antaganden
TEXTIL

Matten pa textilvagnarna dr som féljande: h =1 735 cm, b =730 cm och | = 1 010 cm. Detta ger
en area pa 0,74 m? och en volym pa 1,28 m®,

Eftersom en vagn har en area p& 0,74 m? innebér det att en full lastning behéver minst 54 * 0,74
= 39,8 m?plats for lagring. Det ska finnas planerat for plats for 86 vagnar vilket innebar 86 *
0,74 = 63,4 m?.

AVFALL

Om man antar att den totala arsforbrukningen av avfall kan delas lika per vecka och dag (samt
per hamta-lamnapunkt) sa betyder det att cirka 6720 kg avfall bildas varje dag.

Volymen for ett avfallskarl &r en kubikmeter. Ett kubikmeter avfall antas vaga 250 kg. Ett
trucktdg med avfall antas vara tre karl langt, vilket innebér att 9 trucktag per dag hamtas pa
sjukhusomradet och kors in i Servicebyggnaden, alltsa ungefar ett trucktag i timmen under de
timmar som Servicebyggnaden &r aktiv. | och med att de kor tillbaka med de tdmda karlen efter
att de har tomts i Servicebyggnaden innebar detta alltsa att avfallshanteringen aker in och ut ur
kulverten tva ganger i timmen kontinuerligt under dagen. Se tabell B1 for berakningar.

Tabell B1. Berakningar grundade pa antagandena for avfallshanteringen.

Antal Enhet
Avfall per vecka 47 164 | kg
Avfall per dag 6 719,255 | kg
Volym per karl 1|mé
Karl per trucktag 3
Volym trucktag 3|mé
Genomesnittlig densitet avfall 250 | kg/m?
Vikt per trucktag 750
Kérl per dag 26,87702
Trucktag per dag 8,959006
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Bilaga C (del 1) — principiell berédkning enligt
tyngdpunktsmetoden

Tyngdpunkten réknades ut genom:

e Listor pa hamta-lamnapunkter tillhandaholls av Region Skane
Koordinaterna for dessa punkter togs fram i Google Maps (www.google.com/maps)
Efterfragan for varje punkt viktades och multiplicerades med x- respektive y-koordinaten

for denna punkt

e Formeln i ekvation (2) anvéndes:

— LXki*Vki)
2(Vki

2(Vki*Vii)

y = =~——->==
Y Vi

i=1,..

., n

e Nedan visas ett exempel pa hur det gjordes
e Detta upprepades for varje fléde

Tabell C1. Tyngdpunktsberédkningarna for maltidshanteringen.

Maltider

antal pallar/dag 20 | pallar

antal backar/pall 24 | backar TERMINALPLACERING

antal back/dag 480 | backar X Y

backar/vecka 3360 | backar 55,71134899 | 13,19840904

max backar per vagn 8 | backar Centralblocket C1

max vagnar/leverans 4 |st

max backar/leverans 32| st

patienter i slutenvard/dag 1149 | st

maltider/dag 2298 | (2 maltider per patient och dag)

maéltider/back 4,7875 | maltider

antal avdelningar 39

antal leveranser/dag 78 | leveranser

genomsnittligt antal

backar/leverans 6,153846154

antal leveranser/vecka och

avdelning 14

Kund XKi Yki VKki (antal backar) | Xki*VKi Yki*VKi
D1Van7 55,711038 13,198184 86| 4799,720197| 1137,074
D1Van5 55,711038 13,198184 86| 4799,720197| 1137,074
D1Van 4 55,711038 13,198184 86| 4799,720197| 1137,074
D1 Van 2 55,711038 13,198184 86| 4799,720197| 1137,074
D1 Van 1: Klinikgatan 11A/B 55,711038 13,198184 86| 4799,720197| 1137,074
KK Van 2, Barngatan 1 55,710801258 | 13,197796622 86| 4799,699801| 1137,041
KK Van 1 55,710801258 | 13,197796622 86| 4799,699801| 1137,041
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BUSL Van1 55,71268106 | 13,20042469 86| 4799,861753| 1137,267
BUSL Van 2 55,71268106 | 13,20042469 86| 4799,861753| 1137,267
BUS L Van 3 55,71268106 | 13,20042469 86| 4799,861753| 1137,267
BUS K Van 3 55,71268106 | 13,20042469 86| 4799,861753| 1137,267
BUS K Van 2 55,71268106 | 13,20042469 86| 4799,861753| 1137,267
D2 Van 1: Klinikgatan 11C 55,711359 13,197887 86| 4799,747852| 1137,049
D2 Van 2 55,711359 13,197887 86| 4799,747852| 1137,049
D2 Van 3 55,711359 13,197887 86| 4799,747852| 1137,049
D2 Véan4 55,711359 13,197887 86| 4799,747852| 1137,049
D2 Van 5 55,711359 13,197887 86| 4799,747852| 1137,049
D2 Van 6 55,711359 13,197887 86| 4799,747852| 1137,049
D2 Van7 55,711359 13,197887 86| 4799,747852| 1137,049
D2 Van 8 55,711359 13,197887 86| 4799,747852| 1137,049
D2 Van 9 55,711359 13,197887 86| 4799,747852| 1137,049
D2 Van 10 55,711359 13,197887 86| 4799,747852| 1137,049
D2 Vén 11 55,711359 13,197887 86| 4799,747852| 1137,049
D3 Van 2: Klinikgatan 17A 55,711129 13,200013 86| 4799,728037| 1137,232
D3 Van 3 55,711129 13,200013 86| 4799,728037| 1137,232
D3 Véan4 55,711129 13,200013 86| 4799,728037| 1137,232
D3 Van5 55,711129 13,200013 86| 4799,728037| 1137,232
D3Van7 55,711129 13,200013 86| 4799,728037| 1137,232
D3 Van 8 55,711129 13,200013 86| 4799,728037| 1137,232
D3 Van 9 55,711129 13,200013 86| 4799,728037| 1137,232
D3 Van 10 55,711129 13,200013 86| 4799,728037| 1137,232
D3 Van 11 55,711129 13,200013 86| 4799,728037| 1137,232
D3 Van 12 55,711129 13,200013 86| 4799,728037| 1137,232
ONK Van 4 55,71120048 | 13,19713341 86| 4799,734195| 1136,984
INF Van E, Halsogatan 3 55,71097593 | 13,19460199 86| 4799,714849| 1136,766
INF Van 1 avd 86 55,71097593 | 13,19460199 86| 4799,714849| 1136,766
INF Van 1 avd 86 va 55,71097593 | 13,19460199 86| 4799,714849| 1136,766
Dialys Van E 55,71212249 | 13,19570319 86| 4799,81363| 1136,861
Hudhus van 2, Lasarettsg. 15 55,7099229| 13,1957863 86| 4799,624127| 1136,868
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Bilaga C (del 2) — resultat tyngdpunktsmetoden

Tabell C2. De olika flédenas optimala placering pa sjukhusomradet enligt tyngdpunktsmetoden.

Flode X-koordinat Y-koordinat
Avfall 55,71149627 13,1983926
Textil 55,71101407 13,19799155
Maltider 55,71134899 13,19840904
Mat 55,71141211 13,19821369
Gas 55,71210369 13,19770177
Post 55,71140113 13,19987475
0 Textil/tvatt (9‘}\\\' = o meer:ﬂiy"rwz:,S;is"L;‘:[
narmacy LIS SIRO B
Q Avfall Apotek Hjartat
9 Maltider Hospital Akug z
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o Sjukhusbiblioteket Lund astror
&) &
s BMC - Biomedicinskt
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n?r1 g’]wtj,ﬂfvwr‘(';()\mv s

Figur C1. Pilarna illustrerar koordinaterna o

Maps).

Rlinz

=

r tyngdpunkterna i tabell C2 (hamtat fran Google
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Bilaga D — transportsammanstallning

| tabell D1 ses en sammanstallning av transporterna till lastkajen vid en potentiell flytt av avfall
och tvatt till byggnad 52.

Tabell D1. Sammanslagning av floden till byggnad 52.

Dag Tid Aktivitet
Mandag | Satidigt som mojligt | Hushallsavfall/konventionellt avfall

6.00 Textil
6.30 Mejeriprodukter
6.30 Brod
7.15 Maltider
7.30 Leverans till godsmottagningen
7.45 Leverans till godsmottagningen
8.50 Leverans till godsmottagningen
9.30 Leverans till godsmottagningen
9.45 Leverans till godsmottagningen
9.50 Leverans till godsmottagningen
9.50 Leverans till godsmottagningen
9.50 Leverans till godsmottagningen
9.50 Leverans till godsmottagningen
12.00 Matavfall
12.00 Leverans till godsmottagningen
13.30 Textil + hdmtning av tvatt
13.30 Leverans till godsmottagningen
14.00 Leverans till godsmottagningen
14.15 Leverans till godsmottagningen
14.30 Leverans till godsmottagningen
17.30 H&mtning externa post + paket
? Riskavfall/smittférande

Tisdag 6.00 Textil
6.30 Mejeriprodukter
6.30 Brod
7.15 Maltider
7.30 Leverans till godsmottagningen
7.45 Leverans till godsmottagningen
8.50 Leverans till godsmottagningen
9.30 Leverans till godsmottagningen
9.45 Leverans till godsmottagningen
9.50 Leverans till godsmottagningen
9.50 Leverans till godsmottagningen
9.50 Leverans till godsmottagningen
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9.50 Leverans till godsmottagningen
12.00 Leverans till godsmottagningen
12.00 Hushallsavfall/konventionellt avfall
13.30 Textil + hdmtning av tvatt
13.30 Leverans till godsmottagningen
14.00 Leverans till godsmottagningen
14.15 Leverans till godsmottagningen
14.30 Leverans till godsmottagningen
17.30 Héamtning externa post + paket
? Plast
? Riskavfall/smittférande
okant Gas
Onsdag 6.00 Textil
6.30 Mejeriprodukter
6.30 Brod
7.15 Maltider
7.30 Leverans till godsmottagningen
7.45 Leverans till godsmottagningen
8.50 Leverans till godsmottagningen
9.30 Leverans till godsmottagningen
9.45 Leverans till godsmottagningen
9.50 Leverans till godsmottagningen
9.50 Leverans till godsmottagningen
9.50 Leverans till godsmottagningen
9.50 Leverans till godsmottagningen
12.00 Leverans till godsmottagningen
12.00 Matavfall
12.00 Hushallsavfall/konventionellt avfall
13.30 Leverans till godsmottagningen
14.00 Leverans till godsmottagningen
14.15 Leverans till godsmottagningen
14.30 Leverans till godsmottagningen
? Riskavfall/smittférande
13.30 Textil + hdmtning av tvatt
17.30 Héamtning externa post + paket
Torsdag ? Metall (jamna veckor)
6.00 Textil
6.30 Mejeriprodukter
6.30 Brod
7.15 Maltider
7.30 Leverans till godsmottagningen
7.45 Leverans till godsmottagningen
8.50 Leverans till godsmottagningen
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9.00 Papp/wellpapp
9.30 Leverans till godsmottagningen
9.45 Leverans till godsmottagningen
9.50 Leverans till godsmottagningen
9.50 Leverans till godsmottagningen
9.50 Leverans till godsmottagningen
9.50 Leverans till godsmottagningen
12.00 Leverans till godsmottagningen
12.00 Hushallsavfall/konventionellt avfall
13.30 Textil + hdmtning av tvatt
13.30 Leverans till godsmottagningen
14.00 Leverans till godsmottagningen
14.15 Leverans till godsmottagningen
14.30 Leverans till godsmottagningen
17.30 Hémtning externa post + paket
okant Gas
? Riskavfall/smittférande
Fredag 6.00 Textil
6.30 Mejeriprodukter
6.30 Brod
7.15 Maltider
7.30 Leverans till godsmottagningen
7.45 Leverans till godsmottagningen
8.50 Leverans till godsmottagningen
9.30 Leverans till godsmottagningen
9.45 Leverans till godsmottagningen
9.50 Leverans till godsmottagningen
9.50 Leverans till godsmottagningen
9.50 Leverans till godsmottagningen
9.50 Leverans till godsmottagningen
12.00 Leverans till godsmottagningen
12.00 Matavfall
13.30 Textil + hamtning av tvatt
13.30 Leverans till godsmottagningen
14.00 Leverans till godsmottagningen
14.15 Leverans till godsmottagningen
14.30 Leverans till godsmottagningen
17.30 Hémtning externa post + paket
? Glas (jamna veckor)
? Plast
? Riskavfall/smittférande

Sa sent som majligt

Hushéallsavfall/konventionellt avfall
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Lordag 6.30 Mejeriprodukter

6.30 Brod

7.15 Maltider

14.00 Textil + hdmtning av tvatt
Sondag 7.15 Maltider
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