Koer, resursutnyttjande
och effektiv vard

Att vird och omsorg i Sverige trots sina
minga goda sidor har potential att forbatt-
ras, ir nog de flesta eniga om. Det finns
alltid utrymme till férbattringar, dven om
densvenska sjukvirden i jimforelse ar re-
lativt kostnadseffeketiv i forhallande till de
medicinska resultat som den levererar. I
debatten kring hur sjukvarden ska forbitt-
ras framkommer ofta synpunkten att det
handlar om ett resursproblem: “ge sjuk-
varden mer resurser si kommer problemen
att 16sas”, dr argumentet. Mer resurser
blir dock allt svdrare att argumentera for,
speciellt i dessa tider av finanskris.

Organiseringsproblem maste hanteras

Vi menar att sjukvirden har ett grundldg-
gande organiseringsproblem. Att bara di-
rigera om resurser till sektorn, utan att ta
tag i organiseringsproblemen riskerar att
gbra problemen virre. Det finns all anled-
ning att genom att arbeta med verksam-
heternas organisering férsdka forbattra
effektivitet och produktivitet i varden.
Med nuvarande finansieringssystem och
skattenivier kommer systemet i framtiden
inte att klara finansieringen av vérd och
omsorg om inte en effektivisering av var-
den kan ske.

Grunden for all effektivisering av var-
den vilar i hur man utformar processerna.
I processer sker en transformation av na-
got, vilket i sjukvdrden dr patienter, fran

Grunden for all effektivisering av virden
vilar i processer. Det ir sjélva grunden i
alla verksamheter, s& dven i sjukvarden. I
processer sker en transformation av ndgot,
vilket i sjukvérden ir patienter, frin ett
tillstand till ett annat. Transformationen
uttrycker vad processen skall uppnd och
kan i sjukvardsfallet till exempel vara frin
sjuk till frisk, frin diagnostiserad till be-
handlad, eller frin anmald till diagnostise-
rad. Processerna bestar av ett nitverk

ett tillstand till ett annat. Transformatio-
nen uttrycker vad den definierade proces-
sen skall uppnd och kan i sjukvardsfallet
till exempel vara fran sjuk till frisk, frin
diagnostiserad till behandlad, eller frén
anmild till diagnostiserad.

Fullt resursutnyttjande leder till kder

I alla stabila processer finns ett funda-
mentalt samband mellan genomloppstid,
antalet patienter i systemet, samt an-
komstintensiteten. Detta samband 4r ma-
tematiskt bevisbart, det vill siga samban-
det finns dir, vare sig vi vill eller inte. Det
gar inte, speciellt inte i virdsammanhang,
att bade optimera resursutnyttjande och
snabbt genomfléde.

Konsekvensen av hog variation ar att
for ett givet kapacitetsutnyttjande, sa dkar
kén. Detta fundamentala och matematiskt
bevisbara sambandet mellan kétid, kapa-
citetsutnyttjande och variation dr funda-
mentalt i alla processer. Speciellt relevant
dr det i sjukvardsprocesser, dir det finns
stora variationer i det att patienter har
olika symptom som inte gér att standardi-
sera. Det innebir att alla férsok att uppnd
fullt resursutnyttjande kommer att leda
till koer.

En av de centrala skillnaderna mellan
ett Lean Production-synsitt pd verksam-
heter och ett mer traditionellt, som bland
annat sjukvarden priglas av, dr en stark
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inte att bade ha hogt resursutnyttjande
och snabbt genomfldde. Detta samband &r
matematiskt, det vill siga sambandet finns
dir, vare sig vi vill eller inte.

Tabell

For att illustrera det fundamentala sam-
band, l4t oss anvinda ett starkt forenklat
exempel. Anta en process som innebir
att kunder anlinder till expediten pé ett

av aktiviteter dir resurser (ldkare,
sjukskoterskor, utrustning etc) agerar
pé patienter.

Ialla stabila processer finns ett fun-
damentalt samband mellan genom-
loppstid, antalet patienter i systemet,

Kapacitets-
Ankomsttid Tid att scanna  utnyttjande
Var 30:e minut 10 minuter 33,3%
Var 20:e minut 10 minuter 50%
Var 10:e minut 10 minuter 100%
Var 9:e minut 10 minuter 100%
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fokusering pi genomflddet (i sjukvérden
av patienter) snarare dn resursutnyttjande.

Men, och detta 4r viktigt, da det utgdr
grunden f6r forbittring; det finns ocksd
variation som gar att undvika, s& kallad
o6nskad variation. Det kan till exempel
vara diliga utformade layouter som gér att
patienter irrar bort sig, det kan vara daligt
underhillen utrustning som gar sonder,
det kan vara brist pd planering. Listan
kan goras lang, men gemensamt har dessa
exempel att de utgdr potentiella forbatt-
ringar av verksamheten, vilka innebr att
man kan bide sinka kder och bibehélla
resursutnyttjandet.

Att minska variationen i processen
innebir att ta bort odnskade storningar.
Det ir ett centralt angreppssdtt om man
viljer att arbeta enligt Lean-principer, lik-
som i TQM-arbete med fokus pa SPC (sta-
tistisk processkontroll) samt i arbete med
six sigma (en utdkad variant av SPC).

Gora ratt sak i rétt tid .

Det finns all anledning for sjukvarden att,
om méjligt, forsoka tillgodogdra sig de
kunskaper och landvinningar som gjorts
under de senaste decennierna. Mainga
goda foérsok finns runt om i landet att app-
licera nya tankegéngar inom vardproduk-
tion, for tillfillet framfor allt i termer av
Lean Production-filosofin. Men, mycket
Aterstar att gora. Som vi ser det handlar

snabbkop. Tvé storheter 4r intressanta hir
— tiden mellan det att kunderna anlédnder
och tiden det tar for expediten att scanna
varorna och ta betalt. I detta starkt for-
enklade exempel antar vi att bida dessa
tider ir vildigt exakta, ner till tiondelar
av sekunder. Dessa antaganden ger sam-
band enligt tabellen nedan till vinster. Av
intresse hir r kapacitetsutnyttjandet (av
expediten) och kon.

Figur

L4t oss nu gora exemplet mer likt
verkligheten och introducera varia-
tion. Det vill sidga vi antar att kun-
derna inte anlinder med exakt jimna
intervall och att kunderna inte har
exakt samma saker i sin varukorg, sd

samt ankomstintensiteten. Det gir
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det om att gora ritt saker vid rétt tid-
punkt. Det giller inte att operera bittre
eller badda snabbare, utan att ordna ak-
tiviteterna pé ett mer effektivt sitt fér pa-
tienten och verksamheten.

Hur kan dé sjukvarden lara av andra?
Ett begrepp som diskuteras mycket for till-
fallet 4r Lean Production i sjukvarden. Var
standpunkt r att Lean som organisations-
filosofi passar utmérkt dven inom varden,
men att det som alltid maste anpassas efter
lokala forhallanden. Lean bygger pa négra
centrala principer: organisationens kall att
hela tiden bli battre (stindiga forbattring-
ar) genom att involvera alla medarbetare
(allas ansvar) i att eliminera alla onddiga
moment (reducera slseri) i verksamhe-
ten. Detta gor man genom att alla arbe-
tar strukturerat och standardiserat mot
gemensamma mal, genom mitning och
feedback, och genom att sténdigt forbatt-
ra verksamhetens processer. Mycket av
detta innebir att arbeta annorlunda med
samma resurser, men som alltid kravs det
en god insikt i egna verksamheten, och en
noggrann dversittning av tankesatten till
de lokala forutsdttningarna.

For ledningen giller det att utforma
produktionssystem och processer ritt,
att skapa ritt incitamentsstruktur och att
bygga ritt virderingar i organisationen.
For medarbetarna innebér det att man ar-
betar med tydliga och gemensamma mal,
att man i viktiga uppgifter har ett arbets-
sétt som ir lika oberoende av vem som ut-
for uppgiften och att arbeta med forbatt-
ringar i den dagliga verksamheten.
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att det tar olika lang tid for expediten att
scanna varorna och ta betalt. Vi forestél-
ler oss tvé scenarion:

o Ett forsta scenario dédr variationen &r
+/-1 minut. Det vill siga kunderna kan
komma var 9:e minut eller var 11:e minut.
Det kan ocks4 ta mellan 9 och 11 minuter
for expediten att scanna och ta betalt.

o I ett andra scenario dr variationen +/-3
minuter. Kunderna kan komma var 7:e mi-
nut eller var 13:e minut. Det tar mellan 7
och 13 minuter hos expediten.

Effekterna av dessa tvd scenarion pd kapa-
citetsutnyttjande och kéer illustreras sche-
matiskt i figuren till hoger.

Konsekvensen av att dka variationen
blir med andra ord att for ett givet kapa-
citetsutnyttjande, s& kar kén. Sambandet
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mellan kotid, kapacitetsutnyttjande och
variation ir fundamentalt i alla processer.
Speciellt relevant 4r det i sjukvardsproces-
ser, dir det finns stora variationer i det att
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patienter har olika symptom som inte gér
att standardisera. Det innebir att alla for-
sk att uppna fullt resursutnyttjande kom-
mer att leda till koer.

Men, och detta ir viktigt, d& det utgdr
grunden for forbattring; det finns ocksd
variation som gér att undvika, si kallad
obnskad variation. Det kan till exempel
vara daliga utformade layouter som gor att
patienter irrar bort sig, det kan vara déligt
underhallen utrustning som gir sénder,
det kan vara brist pd planering.

Listan kan géras ldng, men gemensamt
har dessa exempel att de utgdr potentiella
fsrbittringar av verksamheten, vilka inne-
bar att man kan bade sinka kéer och bibe-
halla resursutnyttjandet.

PAR AHLSTROM, HHS
JON ROGNES, HHS

Moderna Likare 01/2010 11





