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Forord
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och erfarenhet for att vagleda oss genom detta arbetet. Var examinator Per-Olof Arnas, universitetslektor
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Vi vill aven tacka Elisabeth Flygare, Adrian Nilsson, Joel Fredholm och Sofia Mollgvist pa Sahlgrenska
Universitetssjukhus for ert engagemang under vart examensarbete. Ni har stallt upp och svarat pa fragor
samt tagit er tid fOr att ta fram onskat material till studien, vilket har bidragit till att detta arbete var
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fragor och visade oss runt pa avdelningen. Ert engagemang och visat intresse bidrog till att vart
examensarbete k&ndes meningsfullt.

Johanna Pettersson & Anne Soderberg
Goteborg, juni 2019



Abstract

Healthcare is a vital part of society which demands a lot of resources including a large use of various
articles. Today, the management and handling of these articles has low priority within the industry, which
primarily focuses on patient care. It has proven beneficial to continuously work to improve the handling
of materials and within the manufacturing industry this area is well developed. The purpose of the report
in hence to gain insight of the current handling of materials and gain understanding of how a materials
management can be shaped. The surgeon ward of the Sahlgrenska University Hospital has been evaluated
to develop a clear understanding of their current processing of materials and give a perspective on how a
future materials management can take form.

The report is based on a literary-study which has resulted in knowledge of materials management and its
definition. To gain understanding of the ward’s handling of materials employee interviews have been
conducted as well as on-site observations. The current ordering process proved to be very time consuming
and inefficient since it was flawed in many aspects including a non-digitalized workflow relying on
individuals personal experience. Based on theory, distinct factors influencing the choice of materials
management method could be identified and following interviews as well as field studies these could be
designated to the ward in question. Factors seen as vital included the circumstances at the ward as well as
the properties of the individual articles including worth, demand and size.

The ward has a large assortment of articles and after evaluating the factors at play in the ward, the
assortment was divided into two separate processes. For the majority of articles, part of the main process,
the materials management method two-bin Kanban system was deemed appropriate. For the remaining of
articles, sub process, a manual process based on demand was deemed most appropriate, as these articles
do not have as high of a consumption rate as the articles of the main process.

Within healthcare the patient is a customer and it is very important that the right articles are in its
assigned place at the right time since in a medical context it can be a matter of life and death. Just how
important an article is regarded can vary, and taking this into consideration a ABC-analysis of criticality
was conducted.

To practically observe how materials management can be applied within healthcare a case study from
Madlndals Hospital called MiV was studied. The solution of the study was deemed successful in many

regards, considered a good start for implementing a standardization of materials management.

Key words: materials management, direktavropsmetoder, activity based costing (ABC)



Sammanfattning

Sjukvarden &r en viktig funktion i samhallet som kraver mycket resurser och behandlar dagligen ett stort
flode av artiklar. Idag &r att hantering av material lagt prioriterat inom sjukvarden da patienten &r forsta
prioritering. Det har visat sig vara fordelaktigt att arbeta med stdndiga forbattringar inom
materialhantering och inom tillverkningsindustrin ar detta omrade mycket vélutvecklat. Syftet med
rapporten ar darfor att fa en inblick i hur materialhantering gar till idag samt fa forstaelse for hur en
materialstyrning kan utformas. En operationsavdelning pa Sahlgrenska Universitetssjukhus har
undersokts for att fa en uppfattning om deras nuvarande tillvagagangssatt vid hantering av material samt
hur en framtida materialstyrning skulle kunna utformas.

Rapporten har grundats pa en litteraturstudie som har resulterat i kunskap om materialstyrning och dess
innebord. For att fa forstaelse for avdelningens materialhantering har intervjuer med anstallda pa
operationsavdelningen samt observationer genomférts. Den nuvarande bestallningsprocessen visade sig
vara mycket tidskravande och ineffektiv eftersom den har manga brister sasom att mycket av arbetet sker
manuellt och baseras pa erfarenhet. Utifran teori kunde utmarkande faktorer for val av
materialstyrningsmetod identifieras och efter intervjuer samt observationer kunde dessa sedan kopplas till
avdelningen. De faktorer som ansags vara viktiga var forutsattningar pa avdelningen samt artiklarnas
egenskaper som exempelvis vérde, efterfragan och storlek.

Avdelningen har ett stort sortiment av artiklar och efter kartlaggning av aktuella faktorer for avdelningen
valdes sortimentet att delas upp i tva olika processer. For majoriteten av artiklarna, huvudprocessen, anses
materialstyrningsmetoden tva-binge kanbansystem vara lamplig att anvanda. Resterande artiklar,
delprocessen, anses manuell bestallning efter behov vara lampligt da dessa inte har lika hog forbrukning
som artiklarna i huvudprocessen.

Inom sjukvarden ar patienten kund och det ar mycket viktigt att ratt artikel finns pa rétt plats vid ratt
tillfalle eftersom vissa artiklar ar livsavgorande. Hur viktig en artikel ar kan variera och for att ta hansyn
till denna faktor utfordes en ABC-klassificering pa kritikalitet.

For att praktiskt se hur materialstyrning kan tillampas inom sjukvarden studerades en ldsning av

problemet pa Mdélndals sjukhus vid namn MiV. Lésningen ansags ha manga styrkor och vara en bra
borjan for att implementera en standard inom materialstyrning.

Nyckelord: materialstyrning, direktavropsmetoder, activity based costing (ABC)
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1 Inledning

| detta avsnitt presenteras bakgrunden och de problem som rapporten kommer att belysa. Syftet kommer
sedan att presenteras samt vilka avgransningar som har gjorts. Utifran denna grund kommer en
fragestallning preciseras.

1.1 Bakgrund

Sjukvarden &r en viktig funktion i samhéllet som kraver mycket resurser och precis som andra industrier
och organisationer sa finns det forbattringspotential inom manga olika omraden. Svensk sjukvard ligger i
framkant och har lange varit topprankad i Europa och Varlden. Enligt Euro Health consumer index, som
jamfor Europas landers sjukvard, ligger Sverige i toppen avseende sjukvardens bredd, medicinska resultat
och patientens rattigheter och information (Bjornberg & Phang, 2018). Men sjukvardens tillganglighet for
patienterna sanker Sverige pa listorna eftersom den svenska sjukvarden idag &r hart pressad. Problem som
exempelvis langa vantetider och stor brist pa sjukskoterskor ar val omtalade i Sverige men ytterligare ett
problem som inte &r lika omtalat &r hanteringen av material (Efendi¢, 2019).

Hanteringen av material inom varden har idag stor majlighet till forbattring och eftersom material star for
ett stort flode och en stor omsattning sa &r det intressant att studera. Materialstyrning &r ett samlingsnamn
for hur material hanteras och behandlas vid bestallningsprocessen (Jonsson & Mattsson, 2016). Den
bestammer vad som ska bestallas, vilken kvantitet som ska bestéallas, vilken tidpunkt ordern ska laggas
och nér ordern ska levereras till lager. En effektiv hantering av materialfléde ar gynnsamt och faktorer
som kan forenkla arbetet for de anstallda &r att en forutbestamd bestéliningskvantitet finns samt vilken
tidpunkt en order ska bestallas. Det kan dven bidra till att minska kostnader genom att eliminera
overflodiga artiklar som resulterar i minskad kapitalbindning och att forradsytor nyttjas battre.

Inom tillverkande industrier ar kontinuerligt arbete med att identifiera styrkor och svagheter vid
hanteringen av material en sjalvklarhet for en framgangsrik verksamhet. Materialstyrningen har inte
prioriterats inom sjukvarden da framsta fokus &r patientens hélsa och inte pengar, men med hjalp av
metoder likt inom industrin bor en forbattring av materialhanteringen kunna astadkommas (Brodda,
2018). Metoderna maste dock anpassas och undersokas da aspekter som t.ex. att patienten ar i fokus
skiljer verksamheterna at. | ett tillverkande foretag kan exempelvis brist pa en artikel eller produkt leda
till forlorade kunder och forseningsavgifter, men inom en sjukvardsanlaggning far brist pa livsnédvandiga
artiklar under nagra omstandigheter inte ske da detta kan innebéra att patientens halsa forsamras och i
vérsta fall att liv forloras.

Ett exempel pa ett koncept som utvecklats med mal att forbattra materialstyrningen ar Material i Varden,
MiV. Syftet med MiV é&r att 6ka patientsékerhet, skapa forutsattningar for en effektiv vardproduktion och
avlasta for vardpersonal genom standardiserad materialhantering och méjliggora en effektiv


https://www.svd.se/av/negra-efendic

materialforsorjning (Vastra Gotalandsregionen, personlig kommunikation, 1 februari 2019). Projektet
utvecklades 2011 och malet ar att det i framtiden ska finnas pa de flesta operations- och vardavdelningar
pa Sahlgrenska Universitetssjukhus och tillslut implementeras i hela Vastra Gotaland. | dagslaget finns
MiV pa Molndals sjukhus som tillhor Sahlgrenska Universitetssjukhus. MiV konceptet ar intressant att
studera i denna rapport for att identifiera problem inom materialhantering, analysera l8sningen och ta
fram dess styrkor samt svagheter.

Sveriges sjukvard ar standigt under utveckling och den tekniska utvecklingen med digitalisering av
vardcentraler har 6kat under de senaste aren (Sprengel, 2018). De tekniska forutsattningarna finns och i
framtiden skulle materialhanteringen kunna digitaliseras men om detta ska vara majligt maste en
materialstyrning finnas. Denna rapport ska darfor undersdka hur en effektiv materialstyrning kan
utformas som lampar sig inom sjukvarden.

1.2 Syfte

Syftet ar att studera hur en effektiv materialstyrning kan utformas. Genom att fa forstaelse for hur
materialhanteringen inom sjukvarden gar till idag kan brister samt faktorer som ar utmarkande och viktiga
att ta hansyn till vid materialstyrning identifieras. Utgangspunkt for studien ar en operationsavdelning.

1.3 Avgransningar

En studie har utforts pa Sahlgrenska Universitetssjukhus pa operationsavdelningen Intervention 2.
Sahlgrenska &r ett av Sveriges storsta sjukhus som har ett mycket stort flode av patienter, personal,
information och material. Fokus kommer att vara pa forraden pa Intervention 2 som i dagslaget inte har
nagon standard for hur material pa avdelningen hanteras, bestalls eller forvaras.

1.4 Fragestallning

Inom sjukvarden kommer patientens hélsa i forsta hand vilket dels gor att materialstyrning inte ar ett lika
valutvecklat omrade som inom tillverkande industrier. En effektiv materialstyrning kan vara fordelaktig
inom manga aspekter men ar idag nastintill obefintlig inom sjukvarden och inga standarder finns for hur
material hanteras. For att kunna utforma en effektiv materialhantering maste forstaelse for hur material
hanteras idag fas samt vilka forutsattningar som finns.

- Hur ser materialhanteringen ut idag?

Hantering av material har i dagslaget stor forbattringspotential. Vid val av materialstyrningsmetod ar det
viktigt att fa forstaelse for vilka egenskaper som utmérker sig och passar for de olika metoderna.
Beroende pa anvandningsomrade skiljer det sig hur en effektiv materialstyrning ser ut. Det ar darmed av
intresse att undersoka vilka faktorer som paverkar materialstyrningens lamplighet och varfor.



- Vilka faktorer &r viktiga for att uppna en effektiv materialstyrningsmetod?

Det finns mycket litteratur om materialstyrning inom tillverkningsindustrin men inom sjukvarden &r
utbudet inte lika stort. Litteraturen kan darfor anvandas som utgangspunkt men maste anpassas till
sjukvarden. Den storsta skillnaden ar att patienter kommer i forsta hand vilket staller hoga krav pa
materialstyrningen da ratt artikel maste finnas pa ratt plats vid ratt tillfalle.

- Hur kan en l6sning utformas for materialstyrningen inom varden som tar hansyn till denna
skillnad?



2 Teoretiskt ramverk

Detta avsnitt behandlar teori om materialstyrningens olika delar, selektiv lagerhantering samt
identifieringssystem. Avsnittet kommer att ge en grundldggande beskrivning av olika begrepp som
rapporten beror for att lasaren ska fa forstaelse. Som avslutning summeras teorins olika delar.

2.1 Materialstyrning

Materialstyrning syftar till att for varje artikel faststélla kvantiteter och tidpunkter for de tillverknings-
och inkdpsorder som skapas med syfte att paborja materialfléden och tillfredsstéilla forekommande behov
(Jonsson & Mattsson, 2016). Materialstyrning kan enligt Jonsson & Mattsson (2016) sammanfattas till

foljande fyra grundfragor:

1. For varje artikel ska nya order planeras in (artikelfragan)?

2. Hur stor kvantitet ska ordern for respektive artikel avse (kvantitetsfragan)?
3. Hur ska ordern for respektive artikel l&ggas ut till leverantdr respektive nar ska den startas i den

egna produktionen (starttidsfragan)?

4. Nér ska ordern for respektive artikel levereras in till lager, direkt till produktion eller direkt till

kund (leveranstidsfragan)?

Materialstyrning kan brytas ned till tre huvudkategorier, materialstyrningsmetoder, orderkvantitet och
lagerfunktion. Respektive kategori har dven olika metoder som ar lampliga att anvanda beroende pa

organisation och situation. Se figur 1.

Materialstyrning

Materialstyrningsmetoder Orderkvantitet

b Bestillningspunktsystem p——pp Uppskattad orderkvantitet

gy Tacktidsplanering e Uppskattat antal dagars
medelefterfraga

p- Dirsktavropsmetodar —]  Ekonomisk orderkvantitet

e Materialbehovsplanering

Lagerfunktion

P Sikerhetslager

- Omsittningslager

Figur 1: Materialstyrningens huvudkategorier och dess underkategorier. Forfattarnas egna bild.



Vid materialstyrning klassas artiklarnas efterfragan antingen som oberoende eller beroende. Detta ar
grundlaggande for att fa forstaelse for hur olika materialfloden ar sammanlankade samt vid val av
passande materialstyrningsmetod. En artikel som ar oberoende innebar att dess efterfragan inte har nagot
direkt samband med andra artiklars efterfragan. | motsats innebar beroende efterfragan att artikelns
efterfragan kan harledas till en annan artikels efterfragan (Jonsson & Mattsson, 2016).

Materialstyrning ar valutvecklad inom industrin for tillverkande verksamheter i relation till sjukvarden
och darfor &r litteraturen framst framtagen for dessa. Tillverkande verksamheter har ofta som mal att
minska kostnaderna genom t.ex. minskad kapitalbindning och pa sa sétt maximera vinsten. Sjukvarden
skiljer sig at inom denna aspekt da det viktigaste malet for en sjukvardsanlaggning ar kundservice, att ratt
vard kan ges till ratt person vid ratt tidpunkt. Vilket innebdr att brist pa artiklar med viktiga funktioner
inte far forekomma da det kan dventyra patienternas liv. Brist pa en artikel eller produkt i ett tillverkande
foretag kan i vérsta fall innebéra en forlorad kund. I till exempel konfektionsindustrin kan brist till och
med vara positivt da en hogre efterfragan pa produkten i fraga uppstar. Ytterligare en aspekt att ta hansyn
till &r att inom sjukvarden kan vissa artiklar erséttas med likvéardiga om brist skulle uppsta (Saedi,
Kundakcioglu, Henry, 2013). | konfektionsindustrin &r detta inte mojligt eftersom nér en kund 6nskar ett
plagg ar det oftast inte ndjda med ett likvardigt.

2.1.1 Materialstyrningsmetoder

Nar artikelns karaktar pa efterfragan ar bestamd kan en lamplig materialstyrningsmetod bestammas.
Materialstyrningsmetoder ar metoder som behandlar materialstyrningens fragor om nar en order ska starta
alternativt skickas till leverantdr och nér inleveranser ska ske (Jonsson & Mattsson, 2016). Det finns olika
typer av materialstyrningsmetoder och beroende pa planeringsmiljé ar det mer eller mindre lampliga.
Nagra av det vanligaste metoderna ar bestallningspunktsystem, tacktidsplanering, direktavropsmetoder
och materialbehovsplanering.

2.1.1.1 Bestallningspunktssystem

Bestallningspunktsystemet ar en materialstyrningsmetod som innebér att nar en artikel underskrider en
viss lagerniva sa laggs en ny inkdpsorder till leverantdren. Denna niva, dvs. bestéllningspunkten, beordrar
att en ny order maste laggas for att en inleverans ska ske innan artikeln tar slut (Oskarsson, Aronsson &
Ekdahl, 2006).

Bestéllningspunkten berdknas med féljande formel:

BP = E LT + SL

BP = bestélIningspunkt



E = efterfragan per period
LT = ledtidens langd i antal perioder
SL = sakerhetslager

For att tacka den kvantitet som forvantas att forbrukas under tiden som nytt material ar pa ingang
multipliceras efterfragan per period och ledtid for ateranskaffning per period. Ledtid ar tiden da behovet
for ett visst material uppstar tills att det blir levererat fran leverantor och finns tillgangligt igen.

Bestallningspunktsystemet ar en av de mest anvanda materialstyrningsmetoderna da den &r enkelt att
forsta och anvéanda. P. Olsson (personlig kommunikation, 19 januari 2019) sager att metoden anvander sig
enligt ovan beskrivet av en berdknad bestallningspunkt som ska técka artikelns efterfraga medan
pafyllnad sker, vilket gor att denna metod ar lamplig att anvanda vid artiklar med relativt jamn
forbrukning. Metoden ar vanlig att anvanda vid lagvardesartiklar men kan dven fungera till
hogvardesartiklar. Likasa med artiklar som ar sma till ytan men kan éven fungera pa stora artiklar.
Metoden &r forbrukningsinitierande vilket innebar att den bygger pa berakningar av forbrukningsstatistik
och inte framtidsprognoser vilket gor den framst dr avsedd att anvénda for artiklar med oberoende
efterfrdgan. P. Olsson (personlig kommunikation, 19 januari 2019) menar pa att metoden ar dven
fordelaktig att anvéanda till artiklar med hog forbrukning, men &ven vid styrning av artiklar vars
forbrukning till stor del inte ar planeringsbar.

Kontinuerlig kontroll av lagernivaerna kravs vid bestallningspunktsystem vilket gor den mindre lamplig
att anvanda vid manga olika sorters artiklar, da det blir tidskravande att rakna samtliga.

Metoden har forhallandevis korta och enkla utrakningar vilket gor att data som kravs inte behover vara sa
omfattande som i andra metoder.

2.1.1.2 Tacktidsplanering

Tacktidsplanering och bestéllningspunktsystemet ar tva metoder som i princip &r likvérdiga, den stora
skillnaden &r att for tacktidsplanering &r referenspunkterna uttryckt i enheten tid istéllet for kvantitet. Likt
bestéllningspunkt beraknas en tidpunkt som innebér att nar denna nas ska tillgangligt lager tacka
efterfragan under anskaffningstiden. Denna kallas tacktid och ar den tiden som det befintliga lagret
berdknas récka inklusive eventuella inleveranser (Jonsson & Mattsson, 2016). Tacktiden kan beréknas
enligt formeln:

Tacktid = Tillgangligt lager

Forvantad efterfragan per tidsenhet

I motsvarighet till sakerhetslagret kan en sakerhetstid med fordel anvandas for att sékra sig mot
oséakerheter och variationer i efterfragan under anskaffningstiden. Sékerhetstiden motsvarar
sékerhetslagret som tillampas i bestéliningspunktsystemet, om sakerhetstiden multipliceras med
efterfragan per tidsenhet fas bestallningspunkten (Jonsson & Mattsson, 2016).



Eftersom tacktidsplanering ar en likvardig metod med bestéliningspunktsystemet gér det att
tacktidsplanering ocksa ar lamplig for artiklar med samma egenskaper som vid
bestallningspunktsystemet. Det som skiljer ar dem at ar att eftersom bestallningarna vid tacktidsplanering
sker pa en tidsbasis sker inga kontinuerliga kontroller av lager, utan berékningarna ska vara sa pass
korrekta att detta inte behovs. Vilket innebér att korrekt data maste finnas tillganglig samt att efterfragan
ar relativt jamn sa att den kan forutses.

2.1.1.3 Direktavropsmetoder

Direktavropsmetoder innebdr att varje artikel har en férbrukningsenhet och en férsérjningsenhet. Nar en
artikel underskrider en viss kvantitet signalerar den forbrukade enheten att en ny leverans fran
forsorjningsenheten maste paborjas. Det kan vara en visuell signal i form av ett kort eller att en lampa
tands (Oskarsson, Aronsson & Ekdahl, 2006). Kanban och tvabinge-system &r tva forekommande
direktavropsmetoder.

Kanban édr ett “dragsystem” som innebér att det aktuella behovet bestimmer tillverkningen av nya
artiklar. Med hjalp av visuella signaler, t.ex. kanban-kort, ger den férbrukade enheten information till den
forsorjande enheten om vad, ndr och hur mycket som ska produceras ndr en viss kvantitet understigs
(Segerstedt, 2009). Kanban-kortet och andra visuella signaler motsvarar bestéliningspunkten och kan
berdknas med hjalp av bestallningspunktsformeln som forklarades i avsnittet 2.1.1.1
Bestallningspunktssystemet.

Tvabingesystemet ar ett visuellt bestallningssystem dar varje artikel lagras i tva separata bingar. Forsta
bingen, buffertbingen, innehaller en buffert med den fasta kvantitet som bestallningspunkten beraknats till
och den andra bingen, plockbingen, &r den som artiklarna plockas fran och innehaller
bestallningspunktens kvantitet minus det som plockats. | figur 2 i steg 1 ar bada bingarna fulla och i nasta
steg har artiklar borjat plockas fran plockbingen. Steg 3 illustrerar att plockbingen blivit tom och den ger
da en visuell signal om att pafylinad kravs. | steg 4 fylls plockbingen pa av buffertbingen sa att plock kan
fortsétta ske fran denna. I sista steget fylls buffertbingen pa av en pafyllande enhet och sedan fortsatter
processen att upprepa sig pa samma vis (Oskarsson, Aronsson & Ekdahl, 2006).



Steg 1: Fulla bingar

Steg 2: Plockar
fran
plockbingen

Steg 3:
Plockbingen ar slut

Steg 4:
Buffertbingen fyller
pd plockbingen

Steg 5:
Buffertbingen fylls
pa

Figur 2: Figuren visar tillvadgagangssattet vid anvandning av ett tvabingesystem med plock- och
buffertbinge. Forfattarnas egna bild.

Direktavropsmetoden ar en relativt enkel metod att forsta vilket gor den enkel att anvanda sig av. Det ar
aven en vanlig metod att anvanda vid lagvardesartiklar men fungerar aven till hogvardesartiklar. P.
Olsson (personlig kommunikation, 19 januari 2019) menar pa att direktavropmetoden ar en
forbrukninginitierade metod, planerar ordrar efter hur forbrukningen skett, vilket gor den lamplig att

Buffertbinge

Plockbinge

anvanda till artiklar med oberoende efterfragan.

Eftersom direkavropsmetoden anvénder sig av visuella signaler vid behov av pafylinad kravs ingen
regelbunden kontroll av sékerhetslager vilket gor att metoden ar lamplig att anvénda vid system med

manga olika sorters artiklar och produkter i stora kvantiteter.



Tvabingesystemet ar lampligare att anvanda vid mindre artiklar eftersom de likt namnet pa metoden séger
ska fa plats i tva bingar, de kan ha olika storlekar men blir komplicerade att hantera vid for stor storlek.
Bingarna har en fast kvantitet som ska vara tillrackligt stor for att nar det borjar plockas fran den ena
bingen ska de racka tills den tomma har fatt pafylinad. Denna kvantitet berdknas genom att ta fram
bestallningspunkten for artikeln vilket innebar att artikelns forbrukning maste vara relativt jamn for att
kvantiteten ska racka och metod l&mplig att anvanda.

2.1.1.4 Materialbehovsplanering

Metoden bygger pa att nya artiklar planeras att levereras nar lagernivan beréknas att bli negativ
(nettobehovet). Med hjélp av prognoser kan lager beréknas for varje artikel och den period dar ett negativt
lager uppstar maste en ny leverans levereras, dvs. en inkdpsorder har lagts innan den negativa perioden
for att fa en leverans innan det blir brist pa artikeln. Metoden &r alltsa behovsinitierande vilket innebar att
inleveranser planeras efter berakningar och uppskattningar om framtida behov (Jonsson & Mattsson,
2016).

Metoden anvander sig av en produktionsplan dar en prognos av framtida bruttobehov tagits fram (P.
Olsson, personlig kommunikation, 22 januari 2019). Genom att fylla i aktuellt lagersaldo likt figur 3 kan
lagernivaerna beraknas periodvis och dven nettobehovet. Nar lagret berdknas bli negativt planeras en
inleverans och en order ska da starta x antal dagar tidigare som ledtiden motsvarar, i detta exempel 2
perioder, sa att leveransen ska komma i tid innan brist uppstar. Partistorleken ar i detta fall 100 st.

Om en artikel har beroende efterfragan bryts produktionsplanen for en produkt ner genom strukturnivaer
till den lagsta niva natts och utifran detta kan materialbehovet for samtliga nivaer uppskattas.

Ledtid: 2 perioder Period

Partistoriek: 100 st 1123|1456, 7) 8
Bruttobehov 50| 0 |100| 50| 50| 0 |100| 50
Lagersaldo 50| 0 (100 O | 50| O 0 0| 50
Nettobehov 50 100 | 50
Planerade inleveranser 100 | __4100 410047100
Planerade orderstarter 100 100 | 100

Just nu

Figur 3: Exempel pa hur en materialbehovsplaneringsprognos kan se ut. P. Olsson, 22 januari 2019,
atergiven med tillstand.

Sékerhetslager kan aven tillampas vid denna metod for att skydda sig mot osékerhet i efterfragan och
oférutsagbara handelser. Den ingaende lagerkvantiteten reduceras da med den beraknade kvantiteten som
bestamts for sakerhetslagret innan berdkning av nettobehov paborjas.



Materialbehovsplanering ar som sagt behovsinitierande och &r darfor en lamplig metod att anvanda for
artiklar med beroende efterfragan. Metoden kan dven anvéandas pa oberoende artiklar och gar da under
namnet tidsfasad bestéllningspunkt och ar mycket lik det traditionella bestéliningspunktsystemet.

Materialbehovsplanering ar en metod som kraver periodvis uppdatering av berakningarna vilket gor att
denna metod maste underhallas och kan da uppfattas som svarare att hantera och mer tidskravande.
Eftersom den kréaver en del berakningar maste tillgang till en mangd korrekt data finnas. Metoden i
kombination med orderkvantitet “enligt behov” &r lampligt for hogvardesartiklar och artiklar som har
varierande efterfraga.

2.1.2 Orderkvantitet

Orderkvantitet innebar den kvantitet som varje enskild order ska innehalla vid leverans (Jonsson &
Mattsson, 2016). Vid val av orderkvantitet maste saval ekonomiska som icke ekonomiska faktorer ta
hansyn till. Det finns &ven olika typer av metoder for bestdimning av orderkvantitet och likt
materialstyrningsmetoderna ar det mer eller mindre lampliga beroende pa situation. Till exempel ju storre
orderkvantiteten ar desto mindre blir ordersérkostnaden, kostnaden relaterade till artiklarna styckvis. Men
om orderkvantiteten ar for stor for det direkta behovet kommer lagring av artiklarna vara nédvandigt
vilket leder till 6kade lagerséarkostnader. Nagra av de mest frekventa anvanda metoderna ar uppskattad
orderkvantitet, uppskattat antal dagars medelefterfragan och ekonomisk orderkvantitet.

2.1.2.1 Uppskattad orderkvantitet

Uppskattad orderkvantitet & som namnet sager att bedomning for inkop av en lamplig orderkvantitet fran
leverantor baseras pa uppskattning. For att uppskatta detta kan data eller erfarenhet pa forvantad
efterfraga, arsforbrukning eller pris vara aspekter som utgas fran.

2.1.2.2 Uppskattat antal dagars medelefterfragan

Uppskattat antal dagars medelefterfragan ar att ett valt antal dagar som orderkvantiteten ska tacka
motsvarande antal dagars efterfragan pa artikeln. Orderkvantiteten berédknas genom att ta forvéantad
medelefterfragan per dag multiplicerat med antal dagar. Valet av antal dagar grundas pa manuella
beddmningar och erfarenheter (Jonsson & Mattsson, 2016). Denna metod resulterar i att orderkvantiteten
blir proportionell mot volymvardet, efterfraigan multiplicerat med pris. Detta leder till att artiklar med
stort volymvérde ges for stor orderkvantitet och pa samma satt ges artiklar med litet volymvarde for liten
orderkvantitet. Eftersom artiklar med hogt volymvarde star for en stérre del av kapitalbindningen i
omsattningslagret kommer ett val av gemensamt antal dagar leda till onddigt hog kapitalbindning. Detta
kan atgardas genom att valja ett farre antal dagar for artiklar med stort volymvérde och ett storre antal
dagar for artiklar med litet volymvarde. En vanlig metod for att gora denna differentiering ar att dela upp
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artiklarna i olika volymvardeklasser exempelvis A, B, C etc. och sedan bestdimma antal dagar for
respektive klass (Jonsson & Mattsson, 2016).

2.1.2.3 Ekonomisk orderkvantitet (EOK)

Ekonomisk orderkvantitet, EOK, &r en metod dar man betraktar orderkvantiteten fran det mest
ekonomiska perspektivet. Forandringen av kostnaden vid &ndrad orderkvantitet tas hansyn till och kan
berdknas med Wilsonformeln:

2xE*x0O
LxV

EOK =

E = efterfragan per tidsenhet

O = ordersarkostnaden per ordertillfalle

L = lagersarkostnaden i procent per tidsenhet
V = varuvarde per styck

Ordersarkostnad ar specifika kostnader som uppstar beroende pa varje enskild order och kan férandra
totalkostnaden. Vissa kostnader ar darmed beroende pa antalet bestéllningstillfallen och kan forandras
under en tidsperiod. Fakturakontroll, omstallning av maskiner och leveransbevakning ar nagra exempel pa
orderséarkostnader (Jonsson & Mattsson, 2016). Lagersarkostnaden behandlas pa motsvarande sétt.

2.1.3 Lagerfunktion

Ett idealt materialflode utgdrs av kontinuerliga materialforflyttningar, detta ar inte genomforbart i
praktiken eftersom floden séllan &r kontinuerliga. Lagerfunktioner &r darfor nodvandiga att tillampa for
att skapa frikopplingar mellan delfléden (Jonsson & Mattsson, 2016). Lagerfunktionerna gor att
storningar i floden inte sprider sig och brist pa kontinuitet blir inte ett lika stort problem. Exempel pa
lagerfunktioner ar omséttningslager och sékerhetslager.

Ett omsattningslager uppstar da den levererade kvantiteten av produkter ar storre an den forbrukade.
Sékerhetslager ar att en extra kvantitet av produkten anvands som sakerhet under ateranskaffningstiden
for att ticka behovet och skydda mot oforutsagbara handelser eller efterfragevariation (Oskarsson,
Aronsson & Ekdahl, 2006). Sékerhetslagret kan exempelvis bestdmmas genom manuell bedémning,
procent av ledtidsforbrukning eller beraknas utifran 6nskad serviceniva. En balans av sikerhetslagret
kravs da ett stort lager leder till 6kade lagersarkostnader, medan ett for litet lager gér verksamheten mer
kansligt mot forandringar och kan leda till andra odnskade kostnader sasom storning i produktion och
forseningsavgifter.
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2.2 Selektiv lagerhantering

Vid en organisations utformning av en kostnadseffektiv lagerstyrning kan man anvénda sig av selektiv
lagerhantering (Vrat, 2014). Organisationer har i de allra flesta fall ett flertal artiklar pa lager, det kan vara
flera hundratals men aven tusentals. Att lagga lika stor vikt och hantering pa samtliga artiklar pa lagret
kan leda till onddiga kostnader och Gverarbete. Vrat (2014) menar pa att nar en artikels vinst underskrider
kostnaden for arbetet med artikeln sa blir det ineffektivt da det motverkar produktiviteten. For att undvika
detta kan klassificering anvandas for att artiklar ska fa ratt uppmarksamhet och utgora sin ratta andel till
resultatet (Vrat, 2014). En av de mest forekommande klassificeringarna ar ABC-klassificering.

2.2.1 Activity Based Costing (ABC)

En verksamhet kan forbattra sin kundservice och pa sa satt &ven minska sina logistikkostnader genom att
differentiera artiklar och kunder, i vart fall patienter. Detta innebar att storre vikt laggs pa viktiga artiklar
och patienter. Inom sjukvarden kan detta t.ex. innebara en patient i livshotande tillstand eller en artikel
som ar livsviktig. For att differentiera artiklar och produkter anvands en artikelklassificering och det finns
olika metoder for att genomféra denna (Jonsson & Mattsson, 2016).

ABC-Kklassificering &r en sorts artikelklassificering, vilket ar en metod for att dela upp artiklar i olika
klasser. Klassificeringen kan ske baserat pa olika kriterier som till exempel plockfrekvens, kritikalitet och
volymvarde. Exempelvis innebér volymvarde arsforbrukning av en artikel multiplicerat med styckpris.
Utifran detta resultat delas artiklar in i olika klasser, exempel A, B och C. Da ar A-artiklar ett fatal artiklar
som star for en stor del av det totala volymvardet, B-artiklar star for en mindre del av volymvardet men
storre andel artiklar och de artiklar som aterstar klassas som C-artiklar. Antal klasser kan variera och fler
kan anvéandas vid behov (Jonsson & Mattsson, 2016).

Detta innebdr att liten del av artiklarna (A-artiklar) star for en stor del av volymvardet och kan forklaras
med Pareto-regeln. Pareto-regeln eller 80/20-regeln som den ocksa kallas menar pa att 20% av artiklarna
star for 80% av volymvardet.

2.3 ldentifieringssystem

Identifieringssystem gor det mojligt att identifiera artiklar och samla information for att sedan fora Gver
informationen till ett datorsystem utan att en manuell inmatning krévs. Identifieringssystem ar mycket
fordelaktigt da tid sparas och den méanskliga felkallan elimineras da inlasningen sker digitalt. Det finns
olika identifieringssystem, vissa ar mer manuella och andra ar mer automatiska samt hur mycket och
vilken typ av information de rymmer och kan formedla. Kostnadsfragan ar dven av betydelse och det gor
olika identifieringssystem mer eller mindre lampliga beroende pa anvandningsomrade (Jonsson &
Mattsson, 2016).
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2.3.1 Streckkod

Ett system for automatisk objektidentifiering &r streckkodssystem. Det &r ett valként system som anvands
av de flesta affarer idag. Streckkoden bestar av en serie vertikala linjer med olika bredd och mellanrum
som ar unika for aktuell artikel. Streckkoden appliceras pa foremalet som ska identifieras och lases av
med hjélp av en streckkodsavlasare (Jonsson & Mattsson, 2016).

2.3.2 RFID

Radio frequency identification (RFID) &r ett system som anvander sig av radiovagor for automatisk
objektidentifiering. P4 objektet som ska identifieras fasts en RFID-tagg som innehaller ett mikrochip med
information. Informationen kan da med hjalp av en avlasare, som omvandlar radiovagorna till ratt format,
foras vidare till en dator. RFID-systemet har tre signifikanta skillnader fran 6vriga system.

En av dessa skillnader &r att tekniken med radiovagor inte kraver fri sikt mellan tagg och avlasare. Den
andra skillnaden &r att minnet kan antingen vara forsett med permanent information som kan avlésas vid
flera tillfallen eller sa kan minnets information vara reglerbar. Den sista skillnaden &r rackvidden och den
beror pa om taggen ar aktiv, da racker den upp till 30 meter, eller om den &r passiv da den &r desto
kortare. De aktiva taggarna har ett batteri och darfor en begransad livslangd. Det passiva saknar batteri
och har i princip obegransad livslangd, ar mindre, lattare och billigare dérav &r det ocksa mycket
vanligare. For att identifiera en RFID-tagg och kunna 6verfora information krévs en radiofrekvenslasare
(Jonsson & Mattsson, 2016).

2.4 Teoretisk analysmodell

| det teoretiska ramverket har faktorer som paverkar materialstyrningen identifierats och analyserats.
Figur 4 visar en sammanstallning pa hur de olika begrepp som har presenterats hor samman och paverkar
materialstyrningen. Figuren illustrera hur en forbattrad lagerfunktion, identifieringssystem, orderkvantitet
och selektiv lagerhantering kan resultera i en positiv paverkan pa materialstyrningsmetoden som sedan
bidrar till en forbattrad materialstyrning.
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Materialstyrning

Materialbehovsplanering Bestaliningspunktsystem

. -
. -

Materialstyrningsmetoder .
Tacktidsplanering « * * * Direktavropsmetoder

[ Lagerfunktioner j [ Selektiv Lagerhantering j

[Identifieringssystemj [ Orderkvantitet ] ‘
ABC

Sakerhetslager

Omséttningslager Uppskattad orderkvantitet

Streckkod RFID Ekonomisk orderkvantitet

Uppskattat antal dagars
medelefterfragan

Figur 4: Sammanstéallning av faktorer som har en positiv paverkan pa materialstyrningen. Forfattarnas
egna bild.
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3 Metod

| detta avsnitt beskrivs tillvagagangssattet for att uppna syftet och besvara fragestallningen for denna
rapport. En litteraturstudie genomfordes for att samla in grundlaggande teori om berérda &mnen for att
sedan visa pa hur data har samlats in genom intervjuer och observationer. Avsnittet avslutas med att
diskutera rapportens reliabilitet och validitet samt kallkritik.

3.1 Litteraturstudie

En litteraturstudie innebér att relevant fakta for det omrade som ska studeras samlas ihop.

Fakta har samlats in fran exempelvis vetenskapliga artiklar, rapporter och bocker pa bade svenska och
engelska. Litteraturen kommer framst att baseras pa sokorden materialstyrning, lagerfunktion,
orderkvantitet, bestallningspunkt och activity based costing (ABC) som hamtas fran Chalmers
bibliotekssystem. Kéllorna granskas kritiskt for att kunna vara grund till ett trovardigt arbete och faktorer
som tas hansyn till &r exempelvis; vem forfattaren ar, nar innehallet skrevs och vilka kallor som
forfattaren sjélv har anvant sig av. Detta for att litteraturstudien kommer att ge underlag till den teoretiska
grunden som behdvs for att besvara fragorna som preciseras i fragestallningen.

3.2 Forskningsmetodik

Metod &r ett arbetsredskap som anvénds for att med olika typer av undersokningar och data uppna ett eller
flera mal. Metod behdvs och ar nddvandigt i exempelvis forskningsarbeten och undersokningar da det ar
ett redskap som anvands nar fragor som vem, vad, hur och varfor ska besvaras (Holme & Solvang, 1997).

Kvantitativa och kvalitativa metoder ar tva olika tillvagagangssatt som kan tillampas i ett arbete.
Kvantitativa metoder kan kort sammanfattas till att den information som samlas in omvandlas och
uttrycks i siffror och mangder, medan kvalitativa metoder tillampas nar en djupare uppfattning
efterstravas och forskaren satter sig in i situationen som underscks for att fa ett perspektiv inifran (Holme
et.al, 1997). Metoderna gar att kombinera for att starka arbetet da respektive tillvagagangssatt fordelar
och nackdelar kan vagas upp.

Vid insamlad och analys av information i detta arbete har bade kvantitativa och kvalitativa metoder
anvants. Kvalitativ metod har tillampats nar intervjuer och observationer har genomférts och kvantitativ
vid analys av forbrukningsstatistik. For att insamlad information i ett arbete ska vara trovardigt kan olika
arbetsmetoder och datakéllor anvands, detta kallas triangulering (Denscombe, 1998). Syftet med
triangulering ar att med hjalp av olika metoder kan data och information betraktas fran flera perspektiv,
pa sa satt kan battre forstaelse ges, felaktigheter reduceras och reliabiliteten for resultatet oka. | detta
arbete har metoder som observationer, intervjuer och statistik kombinerats och vags samman for att fa
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korrekt information och data samt ett mer trovardigt resultat. Triangulering kan dven innebdra att olika
datakallor valjs ut for att studera hur samma situation kan variera i olika sammanhang och tolkas olika
(Davidsson & Patel, 2011). | denna studie valdes darmed samtliga personer som ar bestéllningsansvariga
att intervjuas for att studera samma foreteelse och se hur svaren varierar. Detta resulterade i att mer data
inforskaffad och ett bredare och mer rattvist resultat kunde tas fram. Vid analys av samtliga utfall
tolkades de nagot varierande svaren som sedan vagdes samman och gav ett brett underlag om det aktuella
omradet.

3.3 Datainsamling

For att kunna besvara fragestéallningen maste data samlas in for att fa en forstaelse om den nuvarande
processen samt MiV-konceptet. Metoder for datainsamling presenteras i detta avsnitt.

3.3.1 Observation

Observation ar en metod for att samla in data och baseras pa att en person anvander sina sinnen (6gon) for
att direkt observera en handelse (Denscombe, 1998). Denscombe (1998) har delat in observationerna i tva
huvudtyper; strukturerad (systematisk) observation och ostrukturerad (osystematisk) observation. En
strukturerad observation innebér att innan observationen genomfors har en plan utformats om hur, vad
och varfor nagot ska observeras. Till skillnad fran en ostrukturerad observation har ingen plan utformats i
forvag vilket innebér att denna metod ar mer flexibel, men ett grundldggande syfte till varfor
observationen genomfors finns (Denscombe, 1998). | denna rapport har observationerna varit
strukturerade da det alltid har funnits en grundtanke om varfor observationerna genomfars. Men for att
detaljer och andra intressanta aspekter ska upptackas under observationernas gang har det funnits en
Oppenhet och flexibilitet.

For att fa en sa tydlig bild som mojligt om hur den nuvarande situationen pa Intervention 2 sag ut
samlades information i form av observationer och data in i ett tidigt stadie av arbetet. Ett studiebesok pa
Intervention 2 genomfordes for att fa en inblick i det dagliga arbetet och hur materialhantering gick till.
Avdelningschefen visade oss runt i de tre forraden och foton togs som hjalpmedel for att memorera.

For att fa en inblick i hur en eventuell forbattring av materialstyrningen skulle kunna se ut besoktes
MédlIndals sjukhus, som dven tillhér SU. Mélndals sjukhus har implementerat MiV-konceptet som ska
bidra till forbattrad hantering av artiklar, detta arbetssétt var darmed intressant att observera for att fa en
inblick hur en alternativ 16sning sag ut. En sjukskéterska visade oss forraden pa operationsavdelningar
och visade dven hur materialhanteringen gick till. Under observationen togs foton som hjalpmedel for att
memorera.
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3.3.2 Intervjumetodik

Intervju ar en metod for att samla in data dér utvalda personers svar pa aktuella fragor anvands som
dataunderlag. Denna metod &r mer paverkad av personliga asikter da den bygger pa vad personerna i
fraga pastar att de gor samt vad de upplever att de gor (Denscombe, 1998). En intervju kan vara utformad
pa olika satt och de ar strukturerad, semistrukturerad eller ostrukturerad.

Intervjumetoden som tillampades i denna rapport var semistrukturerad. En semistrukturerad intervju
ansags vara lamplig da man utgar fran ett antal grundfragor och som under tidens gang kan komma att
kompletteras med ytterligare fragor av relevans. Ordningsfoljden vilket den intervjuade svarar pa fragorna
ar flexibelt och vikt laggs istallet vid att lata respondenten fa uttrycka sina idéer och asikter kring fragorna
(Denscombe, 1998).

| denna studie intervjuades alla fyra bestéallningsansvariga pa Intervention 2. Respektive intervju varade i
ca 30-35 minuter. Samtliga bestallningsansvariga ar sjukskaterskor och har ansvar for olika forrad, en for
standardforraden och de resterande tre for specialforraden. De har sjélva tagit pa sig ansvaret att varje
vecka bestalla pafylining av artiklar och darmed valdes dessa personer att intervjuas da det har kunskap
om bestéllningsprocessen och blir berorda vid en forandring. Varije intervju utgick fran de framtagna
grundfragorna for att sedan kompletteras med relevanta fragor under intervjun for att ge respondenten
mojlighet att sjalv fa fordjupa sina svar och inte kidnna begransning. Intervjuerna spelades in pa ett
rostmemoprogram efter godkannande av respondenten for att vid transkribering kunna aterge korrekt
information om vad som sades under intervjuns gang.

Syftet med intervjuerna pa Intervention 2 var att fa kunskap om hur bestallningsprocessen gar till for
respektive forrad i nuldget samt hur uppfattningen och installningen till den nuvarande och en eventuellt
ny bestallningsprocess var. Bestallningsprocessen ar viktig att forsta da den &r en stor del i
materialstyrningen och genom att identifiera styrkor och svagheter for processen kan dessa atgardas eller
forbattras som darmed paverkar materialstyrningen.

Intervju med tva personer som arbetar heltid som bestéllningsansvarig pa Mélndals sjukhus genomfordes

pa samma principer som beskrivet ovan; semistrukturerad som kompletterades med relevanta fragor under
intervjuns gang. Aven denna intervju spelades in pa ett réstmemoprogram for att vid transkribering kunna
aterge korrekt information. Syftet med intervjun var att fa en inblick i MiV-konceptet, dvs. hur det fysiska
arbetet gar till samt fa mer kunskap om konceptet for att analysera dess lésningar inom materialhantering.
Vid analys av information som inforskaffades under intervjun kunde MiV-konceptets l6sning gas igenom

och analysera dess fordelar samt nackdelar.

3.3.3 Inventering

For att fa en uppfattning om hur det nuvarande tillstandet i férraden pa avdelningen ser ut och vilka typer
av artiklar som behandlas utfordes en inventering. Under ca tva dagars arbete som pagick under 12
timmar, raknades samtliga artiklar i forraden och for att underlatta arbetet fick vi hjélp av en
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narkossjukskoterska. Under inventeringen samlades information in om respektive artikel och denna data
fordes in i en excelfil. Data som samlades in om artiklarna var dess referensnummer, antal i lager och om
artikeln levereras styckvis eller i férpackning.

Referensnumret var nodvandig information da det ar unikt for varje artikel och for att pa sa satt veta
vilken artikel som &r vilken. Lagerkvantiteten noterades for att fa en uppfattning om nuvarande
lagernivaer. Om artikeln kom styckvis eller i forpackning ar viktig information for att berakning av
orderkvantitet ska bli korrekt.

3.4 Kategorisering

Efter inventeringen var genomford behdvdes en kategorisering av samtliga artiklar géras som innebdr att
artiklar fran inventeringen delas in i olika kategorier. Kategoriseringen kan dels bidra till att sortera ut
artiklar som &r dubbletter eller som inte anvands och den kan dven underlétta framtida berdkningar och
jamforelser da artiklarna gar snabbare att hitta i excelfilerna. Dessutom kan en utformning av forradet
efter kategorisering gora det enklare for de som nyttjar forradet att hitta och processerna blir da mindre
tidskrévande.

For att kunna genomfora en kategorisering behovdes hjélp fran personer som har kunskap och utbildning
inom sjukvarden och det berérda omradet intervention. Tva moéten anordnades vid tva olika tillfallen, vid
forsta motet medverkade en narkossjukskoéterska, logistiker samt avdelningschefen for Intervention 2.
Under andra motet medverkade narkossjukskoterskan och avdelningschefen. Narkossjukskdterskan
kallades till matet da hon har jobbat inom varden i flera ar och har kunskap om b.la. artiklarnas
anvandningsomrade och rutiner vid en operation. Avdelningschefen har kunskap inom omradet
intervention och darmed kunde hennes kunskap bidra till att kategorisera specialartiklar som &r specifika
inom just detta omrade. Logistikern medverkade pa forsta motet av eget intresse.

Bada métena hade en uttalad och tydlig agenda dér alla medverkande parter var medvetna om syftet samt
malet med motet. Respektive mote pagick under ca en timmes tid da nagra forutbestamda punkter gick
igenom for att sedan avslutas med fritt ord. Eftersom att agendan for bada motena var satta kunde
efterfragad data samlas in med hjélp av medverkande personer.

Data samlades in med hjélp av en excelfil som innehdll samtliga artiklar som skapades vid inventeringen
och en mall pa kategorier som tidigare hade anvants vid en kategorisering pa en annan avdelning.
Avdelningschefen och narkossjukskoterskan kunde darmed dela in samtliga artiklar i olika kategorier.
Vid fardigstalld kategorisering skickades filen pa mail.

Under forsta motet redigerades grundmallen med kategorier da nya kategorier adderades samt justeringar
av befintliga kategorier gjordes for att passa aktuell avdelningen. Nar ett fardigt forslag pa kategorier var
framtaget fick narkossjukskéterskan och avdelningschefen i uppgift att sortera in samtliga artiklar i ratt
kategorier till nista mote.
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Under andra métet var kategoriseringen nastan fardigstalld. Majoriteten av artiklarna hade blivit tilldelad
en kategori forutom nagra enstaka da en 6nskan om att ytterligare en kategori skulle adderas. Nar
kategoriseringen var klar diskuterades hur arbetet skulle fortga med att tilldela varje artikel dess
kritikalitet.

3.5 ABC-klassificering

Insamlad data anvandes sedan for att géra tva olika ABC-klassificeringar pa kritikalitet samt forbrukning
som presenteras i detta avsnitt.

3.5.1 ABC pa kritikalitet

I alla verksamheter ar kostnadsfragan mycket viktig men i en vardverksamhet som ett sjukhus satts inte
denna i forsta hand, utan det ar patienternas halsa som &r viktigast. For att ta hansyn till vilka artiklar som
bor prioriteras och pa sa satt forbattra kundservicen genomfordes en differentiering med hjalp av en ABC-
klassificering.

En ABC-klassificering pa samtliga artiklars kritikalitet har genomforts. Detta med hjélp av
avdelningschefen pa Intervention 2 da hon besitter den kunskap som kravs angaende artiklarnas
fordelning.

Artiklarna delas in i tre olika kategorier som har foljande restriktioner:
A = Rod = Livsviktig artikel. Gar ej att ersatta med en annan artikel.
B = Orange = Kan ersattas med likvardig artikel men finns inte manga alternativ att ersatta med.

C = Gron = Enkel att ersatta med likvardig artikel.

Syftet med att ABC-klassificeringen av kritikalitet &r att med hénsyn till artiklarnas funktion reglera
sékerhetslagret efter hur kritiska de ar.

3.5.2 ABC pa forbrukning

Data i form av excelfiler pa Intervention 2:s inkopsstatestik for ar 2016, 2017 och 2018 samlades in.
Excelfilerna innehdll information om artiklarna som t.ex. pris och antal inkGpta per ar, vilket ger en
uppfattning om artiklarnas egenskaper. Dessa ar viktiga att veta vid bestimmande av
materialstyrningsmetod eftersom de olika metoderna lampar sig olika bra beroende pa artikelns karaktar.

En ABC-Kklassificering gjordes pa forbrukningsstatistik. Syftet med detta var att gora en kategorisering for
vilka artiklar vars efterfraga klassades som lag respektive hag.
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3.6 Reliabilitet och Validitet

Under ett pdgaende arbete av en rapport samlas information och data in som sedan anvands for att komma
fram till ett resultat. Vid bearbetning av information &r det viktigt att vara noggrann och kritisk for att
lasaren ska fa tilltro for resultatet och att rapporten ar trovardig (Denscombe, 1998). Tva begrepp som
anvands for att sakerstélla trovardigheten ar reliabilitet och validitet.

Reliabilitet visar pa matfel i matningar och undersokningar som kan uppsta. For att uppna en hog
reliabilitet kan en matning behdvas genomforas ett flertal ganger for att ett resultat ska bli samma eller
ungefarligt samma (Holme et.al, 1997). For att dka reliabiliteten vid intervjuer och observationer kan
ytterligare en person vara narvarande for att parallellt med intervjuaren ocksa registrera och tolka svar
samt data (Davidsson & Patel, 2011). Vid samtliga intervjuer i denna rapport var bada skaparna av
rapporten narvarande for att 6ka reliabiliteten. Under en pagaende intervju kunde darmed respondenternas
svar tolkas och registreras av oss bada. For att 6ka reliabiliteten spelades intervjuerna in med ett
réstmemoprogram som namndes ovan. Samma sak valdes att gora under observationerna for att
reliabiliteten for information och data som inférskaffades ska vara korrekt.

Validitet innebér att resultatet som har tagits fram under rapportens gang stammer 6verens med det
teoretiska ramverket och det som rapporten faktiskt vill méta. Under avsnittet 2.4 teoretisk analysmodell
har en analysmodell gjorts for att visa pa kopplingen mellan teorins olika delar som sedan resultatet
baseras pa. Resultatet kan pa sa satt kopplas till teorin vilket tyder pa validitet for denna rapport.
Validiteten grundas aven i en litteraturstudie da aktuella omraden och begrepp har studerats och
forklarats.

3.7 Sammanfattning av metod

Studien borjade med att samla in relevant litteratur angaende det berérda &mnet, se figur 5. En inventering
utfordes i borjan av arbetet for att fa en uppfattning om forradens utformning pa avdelningen samt hur
artiklar hanteras. Data som samlades in under inventeringen var dven underlag for kritikalitet och
kategorisering. Litteraturstudien och inventeringen ger en grund for arbetet som sedan kompletteras med
intervjuer for att fa djupare forstaelse om avdelningens nuvarande tillvadgagangssatt. Insamlad data fran
intervjuer renskrevs for att urskilja och strukturera relevant data for arbetet. Intervjumaterialet jamfordes
sedan med observationerna for att analysera processen. Data fran observationer analyserades pa samma
satt som intervjumaterialet. Under datainsamlingen studerades aven statistik pa artiklarnas forbrukning
som sedan var underlag till ABC-Kklassificering.

Efter summering av litteraturstudien, inventeringen, observationer och intervjuer identifierades problem

inom den nuvarande processen som i sin tur bryts ned till mindre delar for att forsta grundorsaken.
Faktorer som identifierades vara viktiga for en effektiv materialhantering identifierades och en tabell
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skapades som framhaver egenskapernas koppling till sjukvarden. For att fa ett storre perspektiv pa hur
material hanteras utfordes observationer och intervjuer pa Molndals sjukhus som anvéander MiV-
konceptet. Detta gav en bild hur en praktisk l16sning av materialhanteringen kan se ut och denna lésning
jamfordes med litteraturen samt likheter och skillnader identifierade.

( Litteraturstudie ) e
»
( Inventering )
( Datainsamling )
( Observation )
( Intervju )
( Kritikalitet )
( Kategorisering )

Figur 5: Studiens tillvagagangssatt for att samla in och analysera data som sedan resulterar i ett resultat.
Forfattarnas egna bild.

3.8 Kallkritik

Intervjuer med anstallda pa operationsavdelning har anvants som kéllor vid framtaget resultat. En felkalla
vid intervju kan vara att svaren tolkas fel eller annorlunda &n vad respondenten menade samt vid
transkriberingen av svaren till rapporten. For att data fran intervjuerna ska vara trovardiga och rattvisa har
samtliga personer (4 st) som har ansvar 6ver bestallningar intervjuats for att fa en helhetsbild fran alla
fyra personers perspektiv.

Respondenternas svar kommer som sagt att anvandas som kallor vid framtaget resultat, sa en felkalla kan
aven vara att enbart bestéllningspersonalen intervjuades. For att fa ett mer rattvist och trovardigt resultat
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samt en battre helhetsbild borde flera personer fran avdelningen intervjuas, inte enbart
bestéllningspersonalen. Men detta kunde inte genomféras pa grund av tidsbrist.

Information som har hamtats fran litteraturen hade kunnat jamforas med likvardig litteratur for att vara
kallkritisk och for att starka informationen som anges i bockerna. | vissa avsnitt i det teoretiska ramverket
anvands ett flertal bocker for att starka informationen men det hade kunnat géras &nnu mer i andra avsnitt
for att styrka informationen.
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4 Resultat

| detta avsnitt presenteras resultatet av intervjuer som genomfordes pa Intervention 2 samt Molndals
sjukhus. Efter transkribering av samtliga intervjuer pa operationsavdelningen har den nuvarande
bestallningsprocessen sammanstallts. Molndals sjukhus tillvdgagangssatt som baseras pa MiV-konceptets
kommer &ven att presenteras.

4.1 Sortiment

Intervention 2 har som namnt tidigare tva olika typer av forrad, standardforrad och specialforrad.
Fordelningen av artiklar i forraden har ursprungligen skapats for att specialforradet ligger narmare
operationssalen. For att undvika onddiga rérelser har darfor artiklar som anvénds ofta till operationer men
inte far plats inne i operationssalen placerats i detta forrad. Féljaktligen har de artiklar som ar
standardartiklar men som redan finns pa plats i operationssalen placerats i standardforraden da de ar
mindre i storlek. P& grund av den begransade yta som finns i bada férraden har ingen direkt struktur
kunnat hallas och nya artiklar har darfor placerats in i man av plats. Vilket gor att fordelningen i dagslaget
inte &r helt korrekt och behdver understkas och uppdateras.

Under observationerna sags att standardforraden bestar av artiklar som ar standard att anvanda i vardagen
och vid operation. Hit hor generellt artiklar som &r billigare, forbrukas kontinuerlig och har hog atgang.
Det ar till exempel artiklar sdsom operationsmdssor, handskar och syrgasmasker. Specialforradet
innehaller artiklar som ar specifika for avdelningen och vilken typ av operation som utférs. Majoriteten av
artiklarna ar dyrare och har inte lika hég atgang, men undantag finns da forradet dven innehaller artiklar
som anvands dagligen men ar placerade i forradet for att de ska finnas nara operationssalen. Det &r
exempelvis ballonger till ballongvidgning och kanyler.

Pa ett sjukhus &r det patienterna som ar kunder och ménniskors halsa &r inte forutsagbar samt att akuta
olyckor intraffar kontinuerligt som gor att efterfragan inte gar att planera. Beroende pa vilken typ av
operation som ska ske kan antalet artiklar som kréavs for operationen variera fran exempelvis 10 produkter
som kostar totalt 5 000 kr och upp till 70 produkter som kostar totalt dver 100 000 kr. Det ar olika fran
fall till fall vilka typer av artiklar och hur manga som kommer att anvandas. Ett flertal av artiklarna pa
avdelningen finns det ingen uppfattning om nar de kommer att anvandas men maste alltid finnas pa plats
om tillfallet uppstar att de kommer till anvandning, annars kan en patients liv vara i fara.

Forskning inom sjukvarden gar standigt framat vilket leder till att nya artiklar och produkter utvecklas.
Dessa nya artiklar testas I6pande av avdelningen och om de fungerar bra ersétter dessa de gamla
motsvarigheterna. Detta gor att sortimentet i forraden kontinuerligt uppdateras och ar under forandring.
Ibland kan detta leda till inkurans da de nya produkterna som bestéalls kan bli liggande och far da slangas
pa grund av att steriliteten har gatt ut.
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4.2 Bestéllningsprocess

Majoriteten av bestallningar bestélls fran centrallagret Sisjodepan och resterande bestélls direkt fran
foretagen. Bestallningar fran Sahlgrenska Universitetssjukhus till Sisjodepan sker digital via en
bestallningsplattform som heter Marknadsplatsen 2.0. Tidigare hette den endast Marknadsplatsen men
plattformen uppdaterades i bérjan av aret 2019. De bestéllningsansvariga namnde under intervjuerna att
fortroendet for leverantdrerna ar lagt da de upplever att leveranserna ofta ar forsenade.

En bestéllning fran Marknadsplatsen 2.0 gar till sa att bestéllaren soker pa de artiklar som ska bestéllas
och adderar dessa till varukorgen. Artiklar &r sorterade i kategorier, som exempelvis intervention. Inom
denna kategori finns artiklar inom omradet intervention och respektive artikel som behover bestélla soks
upp i kategorin. Néar en artikel har hittats genomfors ytterligare en filtrering pa exempelvis 6nskad storlek,
volym eller l&ngd. Nar réatt artikel &r funnen adderas den till varukorgen. Nar samtliga artiklar som ska
bestallas ar adderade till varukorgen kontrolleras den sa allt blivit ratt och sedan laggs en order. Priser ar
redan satta och avtalade mellan kund och Sisjodepan vilket gor att de inte behdver ha i atanke om hur
mycket som ska bestallas av en artikel da exempelvis ingen mangdrabatt erbjuds.

Bestallning kan &ven ske via mail eller fax till foretagen da bestéllningsansvariga meddelar énskad
kvantitet. Nu ska de dock sluta med fax och borja att scanna istéallet. Overgéngen fran fax till att scanna
sker pa grund av att fax &r en dldre metod, manga felkallor kan uppsta i form av att fel nummer skrivs in
eller att faxpappret inte gar igenom som resulterar i att en bestéllning utesluts.

Avdelningen Intervention 2 har i dagslaget ingen standard for tillvdgagangssattet vid bestéllning av
artiklar. Det finns idag tre personer som utover sitt arbete som sjukskéterskor ansvarar for bestallning av
nya artiklar till specialforradet och en person som ansvarar for bestallning till standardférraden. Samtliga
anstéllda som arbetar pa avdelningen har ansvar att skriva en notering pa en gemensam whiteboardtavla
som finns i férraden nar en artikel borjar ta slut eller saknas. Detta underlattar for bestallningsansvariga
vid bestallning da de med hjalp av whiteboardtavlan snabbare kan se vilka artiklar som maste bestallas.

Sjukskoterskorna som har ansvar for bestallning av artiklar har arbetat pa avdelningen i flera ar och har pa
sa satt hittat ett individuellt satt att ga tillvaga vid bestallning, detta innebér att arbetssattet kan skilja sig
at beroende pa vem som gar igenom forradet. Bestallning sker tva ganger i veckan och det finns ingen
avsatt tid i sjukskoterskornas schema nér de ska bestélla nya artiklar och ddrmed kan detta ske under olika
tider pa dagen. Oftast bestéller en person da det inte finns tid for samarbete. Nér brist av en artikel uppstar
kan en akutbestallning genomfdéras som innebér en stérre kostnad for avdelningen. Vid réda dagar eller
storhelger bestélls en storre mangd artiklar till forraden for att brist inte ska uppsta.

En av uppdateringarna i Marknadsplatsen 2.0 ar att personalen ska kunna utforma bestéliningsmallar som
finns digitalt i programmet. For att fa atkomst till Marknadsplatsen 2.0 kravs ett personligt
inloggningskort vilket innebér att de digitala mallarna som finns pa portalen inte &r gemensamma och inte
heller gar att dela vilket innebér att varje anstalld sjalva maste utforma en mall. Detta anser
sjukskoterskorna ar en nackdel da nya eller ovana medarbetare som ska bestélla inte har tillgang till
mallarna. Det resulterar i att bestallningsansvariga blir Iasta till bestallningsprocessen.
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4.2.1 Bestallning till specialforrad

Vid intervju med tre sjukskaterskor som ar bestallningsansvariga for specialforradet beskrev
respondenterna sitt tillvagagangssatt vid bestallning av artiklar som var en liknande process for samtliga.
Sjukskoterskorna gar igenom forraden manuellt och antecknar i ett kollegieblock vilka artiklar som
behdver pafylining. Bestallningsansvariga har som namnt tidigare arbetat pa avdelningen i flera ar och pa
sa satt skapat sig en uppfattning om hur mycket som férbrukas och baserar bestallningskvantiteter efter
uppskattning och erfarenhet. Marknadsplatsen 2.0 har som namnt tidigare digitala mallar och en
respondent berattade under intervjun att hon har bérjat utformat en mall men de resterande har inte haft
tid att utforma sina an.

Bestallningspersonalen bestéller artiklar mandagar och torsdagar och detta maste ske innan kl. 15:00.
Eftersom att det dr stor tidsbrist pa avdelningen gors oftast en “snabbestéllning” som innebdr att endast
nagra av de artiklar som anvands till samtliga patienter bestalls och resterande artiklar inventeras av
personalen nar tid finns. Ibland anvéander personalen lunchrasten eller kommer in tidigare pa morgonen
for att hinna bestalla. Overtid eller arbete under lunchrast noteras och kompenseras med 16n som séledes
resulterar i extra kostnader for avdelningen. Respondenterna menar pa att brist av artiklar uppstar varje
vecka och da ersatts med liknande om det ar mojligt eller sa far en akutbestéllning laggas.

Om en artikel forbrukas mer under en vecka noterar sjukskdterskorna detta och justerar
bestallningskvantiteten genom att addera en viss kvantitet som anses vara rimligt. Vid osékerhet av
uppskattning om hur mycket som ska bestallas av en viss artikel adderas ett 6verskott for att vara saker pa
att en artikel inte ska ta slut. Majoriteten av artiklarna forbrukas snabbt samt har ett langt
forbrukningsdatum vilket innebér att artiklar inte blir stdendes i ett lager under en langre tid eller kasseras
pa grund av utgangsdatumet har passerat. Vissa av artiklarna som anvands till samtliga patienter har s.k.
staende leveranser vilket innebér att artikeln har en automatisk bestéllningskvantitet som levereras
antingen varannan vecka eller tva ganger i manaden. Staende leveranser kan pausas om behovet av
artiklar &r mindre men kan &ven 6kas om behovet dkar, detta gor bestallningsansvariga manuellt.

Nar samtliga artiklars kvantitet i forraden har kontrollerats loggar en bestallningsansvarig in pa
Marknadsplatsen 2.0 och adderar de artiklar som behdéver pafylinad till varukorgen sedan laggs en order.
Nér order ar klar skickas en attestering till avdelningschefen som godkanner ordern och sedan skickas
bestéllningen.

Alla artiklar som levereras till Sahlgrenska Universitetssjukhus hanteras forst i en kulvert dar artiklar
plockas ur sina kartonger och transporteras sedan till avdelningar, detta pa grund av att kartongerna &r
smutsiga och det finns darmed en smittorisk. Personalen som packar upp artiklar gar igenom féljesedlarna
och antecknar vilka artiklar som har kommit och vilka som inte har levererats och &r restnoterade.
Avrtiklar som &r restnoterade har inte levererats med leveransen och kommer att skickas nér de finns
tillgangliga igen. Information om artiklar som ar restnoterade framfors inte alltid till
bestéllningspersonalen pa Intervention 2. Detta kan resultera i att bestallningsansvarig som ska bestéalla
nagra dagar senare inte ar medveten om att en bestéllning har lagts nagra dagar tidigare men att artikeln &r
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restnoterad. DA bestélls samma artikel pa nytt eftersom att den inte finns i forradet. Nar artikeln finns hos
leverantor och kan levereras igen sa kan det darmed levereras en dubbel uppsattning.

Eftersom att forraden inte &r sa stora till ytan plockas inte alla artiklar upp i férraden inne pa Intervention
2. De artiklar som inte far plats (ofta de artiklar som &r stora till ytan) star kvar i kulverten tills det finns
plats i forraden pa avdelningen. Personalen som packar upp levererade artiklar antecknar pa en
whiteboardtavla som finns i forradet pa avdelningen den mangd och vilken typ av artikel som finns nere i
kulverten. Pa sa satt blir bestallningsansvariga medvetna om att det redan finns en viss mangd i kulverten
nar de ska bestalla nya artiklar.

Foljesedlarna som tas emot vid leverans ska inlevereras i datorn for att bekrafta att en leverans har
kommit, men eftersom att tiden ar knapp sa finns det inte alltid tid att genomféra detta. Da far
inkdpsavdelningen notering om detta fran ekonomiavdelningen som meddelar att inleverans maste utforas
snarast.

4.2.2 Bestallning till standardforrad

Vid bestallning av artiklar till standardforraden intervjuades en sjukskoterska som for tillfallet &r den enda
personen som ar bestallningsansvarig for forraden. Tanken &r att inom en kort framtid ska de vara tre-fyra
personer som ska ansvara for bestéliningar. Att respondenten for tillfallet &r den enda personen som
bestaller artiklar till standardférraden har resulterat i brist pa artiklar, detta ar dels pa grund av tidsbrist da
hon inte hinner bestalla samt att avdelningen inte har fatt sina leveranser levererade i tid.

Leverans av artiklar sker tva ganger i veckan, mandagar och onsdagar. Detta innebar att bestallningar
maste ske pa torsdagar innan klockan 15:00 for att de ska levereras pa mandagar samt pa mandagar
samma tid for att levereras till onsdagar. Vid bestallning anvands en liknande bestéllningsprocess som
beskrivet vid specialforradet. Bestallningsansvarig gar igenom forraden manuellt och antecknar i ett
skrivblock om vilka artiklar som maste fyllas pa och baserar bestéallningskvantiteten pa uppskattning och
erfarenhet. Artiklar kan ta slut innan det marks och kan da lamna en tom plats pa hyllan vilket gor det
svart for bestallaren att veta vilka artiklar som saknas da det inte finns nagon markering vart respektive
artikel har sin plats i forradet. Nar bestallningsansvarig har antecknat samtliga produkter som behéver
pafyllnad loggar personen in pa Marknadsplatsen 2.0 och letar upp respektive artikel pA samma sétt som
vid specialforradet.

Det kravs ca 20-30 minuter per bestéllning varje vecka plus ca var tredje vecka tar det langre tid for att
specialartiklar ska bestallas, da kravs ca 1-1,5 timmar. Men eftersom att tidsbrist existerar sa utfors oftast
en snabbestallning istéllet som tar ca 15-20 minuter som innebér att bestallningsansvarig ser over tre till
fyra standardvaror och utgar dven fran whiteboardtavlan dar artiklar skrivs upp nar de borjar ta slut. Detta
kan medfora att det kan ga flera veckor innan bestallning av alla varor sker da bestéallningsansvarig
behover sta i operationssal och ta hand om patienter. For att hinna lagga en bestallning maste hon ibland
jobba pa sina raster eller jobba 6vertid och det kompenseras i l6n.

26



Till skillnad fran specialforradet finns inga staende leveranser. Bestallningar till standardférraden sker
manuellt men man har sedan en kort tid tillbaka utformat en mall pa Marknadsportalen 2.0 som anger ca
18 standardprodukter och dess kvantiteter. Tanken med denna mall &r att den tillslut ska sta for en veckas
forbrukning av standardprodukter som man alltid kan utga ifran, den ar dock sa pass ny att den bara har
testats en gang och kommer darmed att justeras i form av artiklarnas bestéallningskvantiteter samt vilka
artiklar som ska vara med pa mallen.

Nar en order &r lagd skickas den till avdelningschefen som maste attestera bestallningen innan den
skickas ivag.

Precis som vid specialforradet sa finns det personal som ansvarar Gver uppackning av inlevererade artiklar
och ser till att de kommer in till avdelningen. Foljesedlar ska inlevereras for standardférraden men
tidsbristen innebdr att detta inte sker nér det borde.

4.3 MolIndals sjukhus och MiV-konceptet

Vastra Gétalandsregionen har utformat ett koncept vid namnet Material i Varden, MiV, som innebar en
forandring och effektivisering av hanteringen av materialforsorjningen pa vardavdelningar. Konceptet
implementerades for ca atta ar sedan pa Molndals sjukhus som ar en del av Sahlgrenska
Universitetssjukhus och malet ar att MiV ska implementeras pa alla sjukhus i hela Vastra Gotaland.

MiV bestar av fyra huvudkomponenter, definierat sortiment, ordning och reda, effektiv lagerstyrning och
professionaliserade processer, roller och ansvar. Huvudkomponenterna samt dess underkomponenter ska
bidra till férdelar som exempelvis minskad kapitalbindning, effektivare hantering, 6kad ordning och reda,
férenklad inventering och hogre servicegrad.

En del av MiV-konceptet som ar av stort intresse for denna rapport behandlar uttag och bestallning av
artiklar i materialforraden. MiV anvander direktavropsmetoden tvabingesystem, vilket innebér att
hantering av artiklar genomfors med hjélp av “tom/full-principen” som ér ett system for hur de lagerlagda
artiklarna ska plockas samt nar pafyllning maste ske. Tvabingesystemet forklarades utforligare i
teoriavsnittet 2.1.1.3 Direktavropsmetoder.

En intervju genomfordes med en anstalld som arbetar heltid med att bestalla och fylla pa forrad pa
Molndals sjukhus. Totalt &r det tva personer som arbetar heltid och en person som jobbar deltid att
bestalla standardprodukter till 20 olika forrad som &r fordelade pa tre olika operationsavdelningar. Till
skillnad fran Intervention 2 sa bestéller sjukskoterskor inte alla artiklar sjalva, utan de bestaller enbart
specialartiklar dar deras kunskap och expertis behovs. Personalen som hanterar forrdden och
bestéllningarna borjar en timme innan resterande personal for att hinna fylla pa material innan de forsta
patienterna anlander.

Bestallning av artiklar till tva av operationsavdelningarna sker varje dag och den tredje avdelningen sker
bestéllningar tre ganger i veckan. Det finns ett schema som bestéllningspersonalen utgar fran som anger
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vilka av forraden som ska ses dver varje dag. Detta kan innebara att bestallningar kan ske upp till atta
ganger per dag och artiklar bestalls med tva dagars framforhallning. Vid roda dagar och storhelg utfors
bestallningar i en storre mangd sa att artiklarnas kvantiteter racker under dessa dagar.

Leveranser till de olika operationsavdelningarna sker varje dag och vid leverans plockas artiklar upp fran
kartonger i ett separat rum och transporteras sedan vidare till respektive avdelning, precis som pa
Intervention 2. Vissa artiklar avvaktas med att forflyttas till avdelningarna da det &r brist pa plats i
forraden. Bestallningspersonalen har sjalva koll pa hur mycket som finns i lager och forflyttar resterande
kvantitet till avdelningarna nér plats finns.

Samtliga artiklar pa alla tre avdelningar har tva olika fack i forradet, ett plockfack dar uttag av artiklar
alltid tas fran samt ett buffertfack som plockas fran nar artiklar i plockfacket ar slut. Nar plockfacket ar
tomt sker ateruppfyllning fran buffertfacket da alla artiklar flyttas fran buffertfacket till plockfacket, se
figur 6. Detta ger da en signal om att artikeln borjar ta slut och maste bestéllas pa nytt. Buffertfacket har
en lika stor uppsattning med artiklar som plockfacket.

Nar pafylining av en artikel maste ske anvands en bestallningsbricka som innehaller information om
bestillningskvantiteten. Brickan plockas fran dess utgangspunkt i buffertfacket och placeras pa en “ska
bestillas”-list som signalerar bestillningsbehovet. Bestéllningspersonalen tar samtliga brickor fran “ska
bestillas”-listen och scannar streckkoden pa bestallningsbrickan med en handdator som overfor
information om respektive artikel och synkroniserar sedan handdatorn med en stationar dator.

En bestallning laggs utefter den bestallningskvantitet som informationen pa bestallningsbrickan anger,
dock far denna kvantitet justeras da artiklarna varierar i férbrukning eftersom att akutoperationer sker.
Till skillnad fran Intervention 2 sa finns det ingen mall som bestallningspersonalen utgar fran eftersom att
bestallningsbrickan anger kvantiteten som ska bestéllas.

Nar plockfacket ar tomt...

...flyttar man over alla
artiklar fran buffertfacket...

...och artikelns bestallningsbricka
flyttas till bestallningslisten

KA BESTALL 28

| vissa komgar 3r plockfacken
placerade # vanster

Figur 6: Tom/full-principen. Vastra gotalandsregionen (personlig kommunikation). Atergiven med
tillstand.
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Efter synkronisering mellan handdatorn och den stationéra datorn s maste personalen manuellt ange
vilken operationsavdelning som artiklar bestalls till for att det ska bli rétt kostnadsstélle samt ange vilket
forrad artiklarna ska till. Sedan maste bestéllningsordern attesteras av en avdelningschef innan den
skickas ivag.

Nar en bestdllning dr genomford placeras bestéllningsbrickan pa en “har bestéllts”-list som signalerar
vilka artiklar som &r bestallda. Nar leverans av artikel har mottagits och pafyllning ar genomford flyttar
man tillbaka brickan till dess utgangsplats i buffertfacket.

Brist pa artiklar forekommer och det kan bero pa att leveranser ar forsenade, artiklar ar restnoterade eller
att personal glommer att forflytta bestallningsbrickan till “ska bestéllas”-listen nar en artikel ar slut. Nar
brist uppstar, vilket sker relativt ofta, far akutbestéallningar genomféras.

Foljesedlar gas igenom vid en leverans for att fa information om ratt kvantitativt har levererats och om
nagon artikel &r restnoterad.

4.4 ABC-klassificering

ABC-Kklassificering pa kritikalitet utfordes av avdelningschefen for att illustrera hur kritiska samtliga
artiklar ar. Klassificeringen resulterade i att artiklarna delas in i tre olika kategorier A (réd), B (orange)
och C (gron), se bilaga 1 for ett urklipp fran specialforradets klassificering. Fran bilagan kan det utldsas
att majoriteten av artiklarna blev orange och sedan gron, de tillhor alltsa kategori B respektive C och ett
fatal artiklar blev roda.

ABC-klassificeringen pa forbrukningen utfordes med hjalp av insamlad data. Artiklarna rangordnas i
fallande forbrukningshastighet och dérefter genomfordes en uppdelning i tva kategorier av vad som
ansags vara lag respektive hog forbrukning, se bilaga 2.

Artiklar som hade en férbrukning pa mindre an en gang per manad ansags ha en Iag forbrukning (B-

artiklar) och artiklar med mer &n en gang per manad ansags ha en hog forbrukning (A-artiklar). Resultatet
blev att 63% av artiklarna blev A-artiklar och resterande 37% blev B-artiklar.
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5 Analys

| detta kapitel analyseras resultatet for att sedan presentera uppdelningen av processerna. Kapitlet avslutas
med en motivering av det framtagna resultatet.

5.1 Analys av resultat

Det grundlaggande problemet pa avdelningen &r att det i dagslaget inte finns nagon standard for
materialstyrning. Arbetet sker manuellt, forraden har ingen ordentlig struktur och bestallningarna baseras
pa erfarenhet och uppskattning. Vilket gor processen mycket

tidskravande, rutiner blir svara att skapa och att onddig lageruppbyggnad eller materialbrist kan uppsta.

Utifran observationer och intervjuer pa Intervention 2 framkom det att avdelningen har ett mycket stort
sortiment med manga varianter av artiklar och med olika egenskaper, vilket aven bekraftades fran
erhallen data pa forbrukningsstatistik av samtliga artiklar. Fran datainsamlingen kunde det ses att
artiklarna i standardforradet ar 6verlag forhallandevis billiga, sma till ytan och har hdg och relativt jamn
forbrukning. Artiklarna i specialforradet ar daremot dverlag forhallandevis dyra, storre till ytan och har
inte lika hog forbrukning. 1 bada forraden finns det dock undantag pa artiklar som t.ex. har en varierande
och mycket 1ag forbrukning. Fran det teoretiska ramverket kan det utlasas att for artiklar med olika
karaktar passar det ibland att anvanda sig av olika materialstyrningsmetoder.

En tabell skapades fran det teoretiska ramverket for att fortydliga nar de olika materialstyrningsmetoderna
ar lampliga att anvanda beroende pa artiklarnas karaktar samt andra omstandigheter. Tabellen i bilaga 3
kan det utldsas att de olika materialstyrningsmetoderna kan lampa sig pa bade olika och samma sorter av
karaktarer hos artiklarna. Exempelvis for en artikel med jamn efterfragan passar samtliga metoder att
anvanda medan for en artikel med varierande efterfragan ar materialbehovsplanering att foredra. For att
fortydliga vilka faktorer som kan kopplas till avdelningens artiklar och forutsattningar for
materialstyrning har dessa markerats med gul.

For att hitta lamplig metod for artiklarna har de egenskaper och omstandigheter dar metoderna skiljer sig
at identifierats for att sedan undersoka mojligheten att ha olika processer vid hantering av artiklarna.
Majoriteten av artiklarna har samma eller liknande karaktarer och &r darfor d&ven lampade for samma
materialstyrningsmetod. Andra artiklar skiljer sig at i karaktar men kan anda vara lampliga for samma
materialstyrningsmetod da den passar till bada egenskaperna. De karaktarer som identifierades och skiljer
sig at hos artiklarna samt aven ansags vara lampliga for olika materialstyrningsmetoder var artikelns
forbrukning, om den ar hog eller Iag.

| denna rapport har vi valt att anvanda oss av tva processer for materialstyrning. Att enbart anvanda en

process ansags vara otillrackligt da den inte lampade sig for alla artiklar men samtidigt efterstravades sa
fa processer som mojligt for att gora det enkelt for personalen. Darfor ansags en process for artiklar med
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hog forbrukning och en for 1ag forbrukning vara lamplig. For att klassificera vad som anses vara hog
respektive lag forbrukning gjordes en ABC-klassificering pa artiklarnas forbrukningshastighet.

63% av artiklarna ansags ha en sa pass hog forbrukning att de lampar sig fér samma materialstyrning och
darfor kommer samtliga av dessa artiklar ha samma tillvagagangssatt vid materialhantering. Denna
process har valt att kallas huvudprocessen da majoriteten av artiklarna ingar. 37% av artiklarna ansags
dock ha en sa pass lag efterfragan att det var lampligare att anvanda en annan materialstyrning for dessa.
Denna process har valts att kallas delprocess da den beror farre artiklar. Granser for uppdelningen dras
som namnt tidigare vid en forbrukning under 12 ganger om aret eftersom det inte ens forbrukas en artikel
i manaden och det ansags aven lampligt att en kontroll av dessa artiklar som behover bestéllas kan ske en
gang i manaden.

5.2 Huvudprocess

Fran tabellen i bilaga 3 kan det utlasas att for artiklar av den karaktar som finns i huvudprocessen sa kan
samtliga materialstyrningsmetoder anvandas, men pa grund utav andra omstandigheter som forklaras i
I6pande text har direktavropsmetoden valts.

Pa avdelningen finns det manga olika artiklar och det ar ofta stérre kvantiteter som behandlas. Detta gor
direktavropsmetoden mycket lamplig eftersom besked om péfylinad skots automatiskt av systemet genom
nagon sort av visuell signal och inga kontinuerliga kontroller av lagerstatus behdvs darfor. Till skillnad
fran bestallningspunktsystemet sa kraver metoden regelbundna kontroller av lagernivaerna vilket gor att
den blir for tidskréavande.

Materialbehovsplanering har valts bort da metoden kraver mycket och regelbundna berékningar samt
mycket data. Data har 6verlag varit svart att fa tag pa och den data som erhallits har varit for ett ars
forbrukning vilket gor att datan inte haller for att utfora korrekta berakningarna. Metoden staller dven
krav pa att regelbundet sétta prognoser for vad som kommer behévas samt berakningar pa behovet vilket
g6r metoden komplicerad. Direktavropsmetoden ar daremot enkel att forsta och kraver endast uppdatering
av berakning vid forandringar. Korrektheten i berakningar &r saklart alltid ndgot som efterstravas men vid
fel blir inte konsekvenserna lika stora da kontroll av lagernivaerna sker automatiskt vid
direktavropsmetoden. Vid tacktidsplanering har en orderkvantitet berdknats samt en viss tidpunkt for nar
ordrarna ska ske vilket ocksa kraver mycket korrekta berdkningar och relativt jamn efterfragan. Da datan
som erhallits var for ett ars forbrukning kan inga korrekta berakningar ske i detta fall heller.

Direktavropsmetoden som har valts att anvandas ar tvabingesystem. Metoden anvander sig av ett visuellt
system dar personalen enkelt kan se nar pafylinad behovs eftersom bingen da &r tom. Metoden &r aven
enkelt att forsta och lara sig, vilket ar viktigt da sjukskaterskor 6verlag inte ar insatta inom olika
logistiksystem.

Det finns manga artiklar i forradet vilket innebér att det skulle ta tid att ga och kontrollera vilka bingar
som &r slut och om alla tomma bingar skulle stallas pa en bestamd plats for pafylinad av material skulle
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det uppta onddigt mycket utrymme. Vilket gor det svart att halla struktur i lagret eller att det till och med
inte far plats da det finns en begransad yta att forhalla sig till. Darfor anses tvabingesystemet som lamplig
att kombinera med kanbankort da en forflyttning av kortet till en bestamd plats tar mycket mindre yta och
ar enklare.

5.2.1 Orderkvantitet

Istallet for att basera orderkvantiteten pa uppskattning sa kan en forutbestamd bestallningskvantitet for
varje artikel berdknas. Vilket gor att bestallning av onddig stor kvantitet av artiklar for att brist inte ska
uppsta kan elimineras da en utraknad bestéllningskvantitet finns utskriven pa kanban-kortet. Bestamd
orderkvantitet bidrar dven till att bestallningar blir mer korrekta vilket innebar att onddig kapitalbindning
och brist av artiklar kan undvikas.

Tvabingesystemet gar ut pa tom/full-principen som beskrevs i avsnittet 2.1.1.3 Direktavropsmetoder.
Vilket innebér att nar en binge ar tom skickas en signal om pafylinad samtidigt som plocket borjar ske
fran den kvarvarande fulla bingen och denna binges kvantitet ska da réacka tills den tomma hinner komma
tillbaks pafylld igen. Vilket innebér att orderkvantiteten for denna metod blir samma som
bestallningspunkten. Bestéllningspunkten berdknas med foéljande formel:

BP =E LT + SL

I denna formel anvands ett sakerhetslager for att berdkna hur stor kvantitet som behdvs i buffert for att ta
hansyn till bland annat variationer i efterfragan. Eftersom forbrukningen av manga av artiklarna pa
avdelningen varierar kraftigt ar det svart att bedoma ett korrekt sékerhetslager. Till skillnad fran
tillverkningsindustrin har vissa artiklar en livsviktig funktion och darfor far brist absolut inte uppsta pa
dessa. For att ta hansyn till denna faktor har en ABC-klassificering pa artiklarnas kritikalitet skapats.
Beroende pa vilken klass artikeln blivit tilldelad i resultatet kommer sakerhetslagret anpassas efter detta,
dar A-artiklarnas (rod) faktor kommer vara hégst, sedan B (orange) och sist C (gron). Sékerhetslagret
kommer att behdva ses dver noggrant och kréava hjalp och tid fran personalen.

Nar bestallningspunkten ar beraknad maste hansyn tas till att manga av artiklarna har en minsta
bestallningskvantitet och darfor kommer bestallningspunkten att avrundas uppat till narmaste jamna
bestéllningskvantitet.

Ekonomisk orderkvantitet ar inte relevant att anvanda sig av da inga mangdrabatter eller liknande rabatter
finns. Sjalvklart vill Sahlgrenska Universitetssjukhus dra ner pa kostnaderna men det ar inget

“vinstdrivande” foretag utan framsta prioritet &r patienternas hélsa. Metoden kriver dven data som inte
har kunnat fas tillgang till.

5.3 Delprocess
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I samtliga forrad finns det ett antal artiklar som anvands vid enstaka tillfallen. Dessa artiklar bor ha ett
annat system an tvabingesystem kombinerat med kanban da artiklarna gar at sa pass sallan att de kan
bestallas manuellt. Om samma system skulle anvéndas till dessa artiklar hade det resulterat i onddig
kapitalbindning da artiklarna forbrukas sallan och darmed kommer att lagras i forradet under en langre
tid, vilket gor att det ocksa blir risk for inkurans. Det ar dven svart att berdkna da artiklarna inte forbrukas
veckovis, darfor kan inte forbrukning per vecka beréknas och kvantiteten i bingarna blir inte korrekta.

Manuell bestallning innebér att sjukskoéterskorna sjalva utfor en bestallning av artikeln néar behovet finns
istallet for att lagra ett flertal artiklar som kostar pengar. Oftast ar sjukskéterskorna medvetna om nar
dessa artiklar ska anvéndas, exempelvis vid en planerad operation, och kan darmed utféra en bestallning
nar behovet finns.

Artiklarna med denna karaktar kan forslagsvis separeras fran resterande artiklar som forbrukas dagligen
genom att lagras pa en egen hylla for att det ska vara enkelt att skilja dessa at.

5.4 Motivering av resultat

Materialstyrningsmetoderna ar som namnt innan framst framtaget for den tillverkande industrin och
eftersom sjukvarden har andra prioriteringar sa finns det olika faktorer som maste tas hansyn till vid
tillampning. For att se hur en praktisk I6sning av materialstyrning kan se ut inom varden har MiV-
konceptet analyserats. Fordelar och nackdelar med konceptet som anses vara av intresse for rapporten har
identifierats och jamforts med teorin.

Teorin visar pa att tvabingesystem ar en lamplig metod att anvanda och aven MiV-konceptet anvander sig
av tom/full-principen som &r ett tvabingesystem vilket tyder pa att metoden passar inom sjukvarden.
Metoden bidrar till mindre kapitalbindning da artiklar inte lagras under en langre tid samt att plats i
forradet sparas.

Som motiverats innan ar det Iampligt med tva olika processer och det visar aven M6lIndal pa da
Regionservice utfor bestallningsprocessen for standardartiklar och sjukskéterskorna bestéller endast
specialartiklar da deras kunskap kréavs. Detta resulterar i att sjukskoterskornas nuvarande tidsbrist minskas
och mer tid kan agnas till patienter och dess dvriga arbetsuppgifter. Att Regionservice far fullt ansvar
Over bestallningar bidrar till att bestallningsprocessen blir tidseffektiv och arbete under lunchraster samt
overtid kan elimineras. Att anvanda sig av extern bestallningspersonal ar darmed en stor fordel da
sjukskoterskorna frigors fran denna process.

Processen dr som tidigare namnt i teorin enkel att lara sig vilket ar till fordel da ingen tidskravande eller
kostsam utbildning behdvs. Idag &r bestallningsprocessen bunden till ett visst antal sjukskoterskor som
ansvarar for bestéllningar, de baserar da bestallningskvantiteten pa uppskattning eftersom de har arbetat
pa avdelningen i manga ar och har genom erfarenhet skapat sig en uppfattning om hur mycket som gar at.
Vid ledighet eller sjukfranvaro kan detta forsvara situationen for ny eller ovan personal da de inte har
ansvar for bestéliningsprocessen och vet darmed inte kvantiteten som ska bestéllas. Att anvanda tom/full-
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principen medfor att bestallningsprocessen inte blir bunden till ett visst antal personer. Eftersom att
bestallningskvantiteten star utskrivet pa kanbankorten behdver den som bestéller inte uppskatta den
mangd som ska bestdllas utan kan anvénda sig av kanbankorten.

Tvabingesystemet och MiV-konceptet innebar att varje artikel ska ha en bestamd plats i forradet med
tillhorande plockbinge samt buffertbinge. Artiklar kan med fordel sorteras utefter kategorier i forradet for
att halla ordning och reda samt enkla att hitta. Fran teorin och analys av MiV-konceptet anvands ett
kanbankort som hjalpmedel for att ge information som kravs vid orderldggning. Kanbankortet ska
placeras synligt pa framsidan av buffertbingen for att vara lattillganglig. Se bilaga 4 for ett exempel pa
utformning av ett kanbankort.

For att ytterligare spara tid kan en streckkod placeras pa kanbankortet som personalen enkelt kan scanna
med hjélp av en streckkodsavlésare och all information som behdvs vid en bestéllning kan dverforas
digitalt. Nar bingen &r slut ska kanbankortet forflyttas till en samlingsplats som signalerar att pafylining
behdvs. En mansklig felkalla i denna process ar personen som tar den sista artikeln fran bingen glommer
att forflytta kanbankortet till samlingsplatsen och bestallning uteblir och brist kan uppsta. Idag hinner
enbart nagra artiklar inventeras och bestéllas pa grund av tidsbrist, men med streckkodsavlasare,
automatisk lagerkontroll och gemensam samlingsplats blir bestallningsprocessen mer tidseffektiv och alla
artiklar som behdvs hinner bestéllas.

Fran teorin kan det ses att tidskravande inventering kan uteslutas vid anvandning av kanban och MiV-

konceptet visar dven pa att inventering kan uteslutas vid denna metod. Vilket bidrar till att felkallor sdsom
felberékning vid inventering av artiklar samt uppskattning av bestallningskvantiteten elimineras.
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6 Slutsats och framtida studier

| detta kapitel presenteras forst rapportens slutsats dar fragestallning besvaras. Darefter presenteras en
reflektion av det framtagna resultatet som sedan avslutas med tankar och idéer om framtida studier.

6.1 Slutsats

- Hur ser materialhanteringen ut idag?

Intervjuer och observationer visar att den nuvarande bestéliningsprocessen &r tidskravande och ineffektiv
da mycket av arbetet sker manuellt och &r erfarenhetsbaserat. Resultat visar pa att infor varje bestallning
krévs en manuell inventering dér samtliga artiklar rdknas och de som behdver bestéllas skrivs ner med
papper och penna. Sjukskaterskorna baserar bestallningskvantiteten pa erfarenhet och eftersom
kvantiteten inte &r faststalld maste denna process upprepas vid varje bestéllningstillfalle. Processen blir
saledes bunden till bestéllningspersonalen da de har erfarenhet och kunskap om vilken kvantitet som bor
bestéllas. Process ar saledes tidskravande och innebar att bestallningspersonalen far jobba overtid for att
hinna bestalla artiklar utdver sina ordinarie arbetsuppgifter. Eftersom det &r en ineffektiv process hinner
oftast inte alla artiklar bestéllas och déarmed bestélls endast de artiklar som har hdgst forbrukning.

- Vilka faktorer &r viktiga for att uppna en effektiv materialstyrningsmetod?

Materialstyrning ar gynnsamt att anvanda men for att den ska vara effektiv sa kravs det att den ar
anpassad efter anvandningsomrade och det finns flera olika faktorer som paverkar. For att uppna en
effektiv materialstyrningsmetod visar litteraturen pa att det ar viktigt att ta hansyn till artiklarnas
egenskaper samt miljon dar metoden ska tillampas. Viktiga faktorer identifierades och de som var
intressanta utifran forutsattningarna pa avdelningen var artiklarnas egenskaper; varde, hog eller lag
respektive jamn eller varierande efterfragan och storlek. Andra forutsattningar som identifierades pa
avdelningen var att metoden ska vara enkel fér personalen att anvanda, ska inte krava kontroll av
lagerniva, inte krava regelbundna berakningar samt inte stalla hdga krav pa tillganglig data. En faktor som
utmarkte sig da den skiljer sig at hos artiklarna samt ansags krava olika materialstyrningsmetoder var
artikelns efterfragan.

Nar kartlaggningen over vilka faktorer och forutsattningar som fanns pa avdelningen var klar kunde
slutligen en effektiv materialstyrningsmetod utformas.

- Hur kan en l6sning utformas for materialstyrningen inom varden som tar hansyn till denna
skillnad?
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Litteraturen ar framst riktad mot tillverkningsindustrin och for att komplettera samt fa en inblick om hur
det praktiska arbetet gar till har materialstyrning pa Mdélndals sjukhus studerats. MiV-konceptet och
litteraturen har manga likheter men det finns aven vissa skillnader. Den framsta skillnaden &r att inom
sjukvarden ar patienten hogsta prioritet och ekonomisk vinning ar av sekundart intresse. En mycket viktig
faktor vid behandling av patienter &r att manga artiklar har en livsviktig funktion och maste finnas
tillgangliga, darmed far brist absolut inte uppsta. Det finns inga uppgifter om hur MiV har tagit hansyn till
denna faktor men fran observationer kan det ses att ett tillagg har gjort pa sakerhetslagret. Det ansags
darfor vara lAmpligt att géra en anpassning av det berdknade sékerhetslagret vid materialstyrning.

For att ta hansyn till denna faktor, hur livsviktig en artikel ar, har en ABC-klassificering pa artiklarnas
kritikalitet skapats som l6sning. Beroende pa vilken klass respektive artikel blir tilldelad kommer sedan
det berdknade sakerhetslagret att anpassas. Genom att gora detta far samtliga artiklar ett beraknat
sakerhetslager och onddig kapitalbindning undviks samt brist pa artiklar minimeras.

6.2 Resultatreflektion

Studiens syfte var att utforma en effektiv materialstyrning inom sjukvarden och rapporten har utgatt fran
en operationsavdelning pa Sahlgrenska Universitetssjukhus. Losningen ar framtagen for
operationsavdelningen som studien utforts pa och resultatet &r dirmed anpassat for denna avdelning,
vilket innebar att bland annat artikelsortimentet skiljer sig at och forradsutrymmen kan variera. Likasa &r
MiV-konceptet som studerats pad Mdélndals sjukhus anpassat efter deras verksamhet. Da Sahlgrenska och
Molndal ar tva olika sjukhus har de darmed olika forutsattningar vilket bor tas hansyn till vid resultatet.

ABC-klassificering pa kritikaliteten har tagits fram utifran olika satta kriterier med hjalp av
avdelningschefen. Denna process bor granskas da den manskliga faktorn ar en felkalla vid indelning samt
att fordelningskriterier kan behéva andras. Indelningen av artiklarna beroende pa kritikalitet utfordes
enbart pa specialforradet som ett exempel pa hur fordelningen kan se ut. For att fa ett battre resultat och
overblick borde en klassificering aven utforas pa standardférradet.

Resultatet av ABC-klassificeringen pa artiklarnas forbrukningshastighet ar baserat pa uppskattning om
vad som ansag vara en rimlig grans vid indelning. Denna grans bor diskuteras med personal pa avdelning
for att den ska bli optimal.

Data som har anvénts under arbetets gang har varit uttryckt i ar vilket innebér att det inte har varit mojligt
att se hur jamn forbrukningen har varit. En béttre bild av respektive artikels forbrukning hade skapats om
data funnits veckovis eller manadsvis samt hur forbrukningen fordelas under vald tidsperiod for att fa en
inblick om den &r jamn eller varierar. Med denna data hade &ven berdkningar kunnat genomforts for att i
sin tur erhalla ett mer korrekt resultat eftersom dessa hade kunnat jamforas med varandra.

Som namnt har erhallen data inte innehallit information om artiklarnas férbrukning i fraga om den &r
jamn eller varierad, vilket innebar att sasongsheroende efterfraga inte kunnat tas hansyn till.
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Sahlgrenska ar ett stort sjukhus med ett konstant flode sa en eventuell implementering av resultatet
kommer bli en svar och omfattande process som kommer ta lang tid och innebéra stora kostnader.

6.3 Framtida studier

Detta arbete har avgransats till Sahlgrenska Universitetssjukhus och Mélndals sjukhus (som &r en del av
Sahlgrenska Universitetssjukhus) vilket innebdr att observationer och undersékningar enbart har skett
utifran deras perspektiv. For att utveckla detta arbete hade det varit intressant att utdka studien till flera
sjukhus i Sverige for att sedan kunna géra en benchmarking pa hur material hanteras inom varden. En
jamforelse av flera sjukhus hade pa sa satt bidragit till ett bredare perspektiv och fler idéer samt I6sningar
pa materialhantering. For att fa ett ytterligare perspektiv hade det aven varit av intresse att géra en
benchmarking med foretag inom tillverkningsindustrin eftersom materialstyrning &r ett utvecklat omrade.

Ett problem som namndes ett flertal ganger under arbetets gang var att leveranser inte levereras i tid.
Detta bidrar till att exempelvis brist pa artiklar uppstar pa avdelningen vilket paverkar deras dagliga
arbete. | detta arbete har denna aspekt inte tagit hansyn till pa grund av arbetets begransade tidsram och
har darmed antagits att artiklar levereras nar de ska. Men eftersom att detta ar ett problem sa bér man ha
denna aspekt i atanke. For fortsatta studier hade det varit intressant att studera hur leveransprecision ar i
nuldget och undersoka dess paverkan pa avdelningen.

En tanke som hade varit intressant att undersoka ar ett elektroniskt kanban. Under en pagaende operation
ar det en sjukskoterska som ar osterilt kladd som ger patienten lakemedel och dokumenterar vilka artiklar
som anvands. | nulaget antecknas artiklar som anvands till patienten men artiklar som anvands till
ldkarna, exempelvis handskar, dokumenteras inte. Dokumentationen anvands sedan till patientens journal
och statistik 6ver vad som férbrukas, som senare anvands vid upphandlingar. Det hade varit intressant att
undersoka mojligheten att digitalisera denna process och koppla till ett elektroniskt kanbansystem.
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sid. 1(1)

BILAGA 1 - ABC-klassificering kritikalitet

Artikelnummer Antalilager Kategori Kritikalitet
406104 Fast-Cath 6F 30 Introducers
407648 Ultimum 5F 10 Introducers
407651 Ultimum 8F 30 Introducers
406103 Fast-Cath 6F 35 Introducers
11166 femostop 17 Hemostas
AD18N91W Angional18G 10 Kanyler och sprutor
AD21T91W Angional 21G 80 Kanyler och sprutor
FH102-T GuardtanliNC 74 PCl-material, special
BGWI1802 Argon Winged guidwire 8 Ledare
60620971 navilyst 25 Kanyler och sprutor
5-MAKA4D1N Merit Medical 14 Introducers
5-Mak501N-15 Merit Medical 41 Introducers
5028901 Braun inflation 93 Inflation, device
H74904526011 Braun inflation 2 Inflation, device
5566 Trap liner 4 PCl-material, special
5571 Guide liner 7 Katetrar

5673 Guide Liner 4 Katetrar



sid. 1(1)

BILAGA 2 - ABC-klassificering forbrukning

PRODUKTINFO VOLYM

Produktnr B Bendmning B Enhet B Lagerstatus \mlyrmj’ﬁr
111207437  Handskar us nitril Evercare M pf bla kraftiz AQL 1,0 5t Lagervara 293498
111207478  Handskar us nitril Evercare L pf kraftig bld AQL 1,0 St Lagervara 18459
102727419  Ekgelektrod med knapp RTG-genomslapplig, 39,6531, 7mm, 3M Red Dot |5t Lagervara 15000
111207452 Handskar us nitril Evercare 5 pf kraftigbla AQL 1,0 St Lagervara 14524
109825190  Tork/celltork ScmxScm 5t Lagervara 9248
106124852 Kompress gasvav 10,0x20,0cm S-packsteril 5t Lagervara 8241
107357402  Spruta 2-2,5ml S Omnifix luer St Bestallningsvara 7879
111207445 Handskar us nitril Evercare XL pf kraftig bla a0L 1,0 St Lagervara 7594
102718897 Buntband pl 4,2x250mm svart Polyamid St Lagervara 7256
102756657  Mdssa op basker 52cm bla BARRIER Annie 5t Lagervara 6654
102756780  Méssa op hatta m nackresar BARRIERKosack lila St Lagervara 6278
110837226  Spruta 2Zml Luer/Centrerad St Lagervara 5414
113088785 Uppdragnings-och Injektionskanyl 1,2x50mm, rosa, 18G St Lagervara 4700
111184933 Kombipropp vit 5t Lagervara 4398
112452156  Forklade 7ix117cm pl Dispenserask 5t Bestallningsvara 4323
110837242  Spruta 20ml Luer/Excentrisk St Lagervara 3925
112498480  Tvattlapp tissue 6-lag C-vik 19x25cm St Lagervara 3759
102756772 Mdssa op hatta m nackresar BARRIERKosack grin St Lagervara 2820
102756087  Munskydd op imfritt BARRIER klass IR 5t Lagervara 2800
114084213 OctaSoft Krippad Torkduk, 35x43 cm,lagt fiberslgpp, vit St Lagervara 2600




BILAGA 3 - Tabell 6ver nar respektive
materialstyrningsmetod ar lamplig att anvanda

Gul farg = Intervention 2 forutsattningar

sid. 1(1)

berakningar

Egenskaper Direktavropsmetod | Bestallningspunkt | Tacktidsplanering | Materialbehovs
artiklar planering
Lagvardesartiklar X X X

Hogvardesartiklar X X X X
Lag efterfragan X
Hog efterfragan X X X X
Jamn efterfragan X X X X
Varierande X
efterfragan

Storleksberoende X X X

Regelbunden X

kontroll av

lagerniva

Enkel att anvanda X X X

Beroende X
efterfragan

Oberoende X X X X
efterfragan

Kraver mycket X
utgangsdata

Regelbundna X




sid. 1(1)

BILAGA 4 - Exempel pa utformning av kanbankort

Artikelns namn

Art.nr

Antal: X

1frp (x st)
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