Hanteringssystem for
ateranvandande av pasar

Ett projekt at Vastra gotalandsregionen

Examensarbete inom hdgskoleingenjorsprogrammet Design och
produktutveckling

Niklas Holmberg

INSTITUTIONEN FOR INDUSTRI OCH MATERIALVETENSKAP
CHALMERS TEKNISKA HOGSKOLA

Goteborg, 2020
www.chalmers.se



Hanteringssystem for ateranvandande av pasar
Ett projekt at Vastra gotalandsregionen
Examensarbete inom hogskoleingenjorsprogrammet Design och produktutveckling

Niklas Holmberg
© Niklas Holmberg, 2020

IMSX20

Institutionen for industri- och materialvetenskap
Chalmers tekniska hogskola

SE-412 96 Goteborg

Sverige

Telefonnummer: +46 (0)31-772 1000



Forord

Detta ar ett examensarbete utfért av Niklas Holmberg som studerar Design och
produktutveckling 180hp vid Chalmers tekniska hogskola. Arbetet utférdes fran varen 2020
till varen 2021 och omfattar 15hp.

Jag skulle vilja tacka alla som hjalpt till under arbetet med detta examensarbete. Stort tack till
Elisabeth Bohlin som varit valdigt stéttande och som givit mig tillgang till dem resurser som
var nddvandiga for att studera uppgiften i detta examensarbete. Tack Olof Wranne, som jag
kunnat stalla fragor till och diskutera arbetet med. Till sist vill jag tacka all pA HMC Mdlndal
som visade intresse for projektet och delade med sig av sina tankar och idéer.



Sammandrag

Anvandningen av engangsartiklar har pa senare tid blivit uppmarksammat som ett vaxande
problem for miljén. Vastra Gotalandsregionen, som ar ansvarig for offentlig verksamhet och
sjukvard i vastra Sverige, har satt upp mal att minska anvandningen av engangsartiklar inom
organisationen. Som en del i VGR’s arbete att minska pa engangsartiklarna bestamde
Hjalpmedelscentralen Molndal att minska pa sin forbrukning av plastpasar nar de levererar
hjalpmedel och dess tillbehor till kund. Hjalpmedelscentralen &r en del av Vastra
Gotalandsregionen och ar ansvarig for att forse sjukvarden med hjalpmedel. HMC hade
redan bestamt sig for att byta till ateranvandbara pasar och behovde ett uppsamlingssystem
for att aterbruka pasarna.

For att komma pa en losning undersoktes vilka funktioner produkten behdover for att
intressenternas 6nskemal och behov skulle uppfyllas. Genom observationer och intervjuer
naddes en djupare forstaelse for problemet vilket banade vag for projektets
produktutvecklingsfas. De mest utmarkande funktionerna for l6sningen blev att den skulle
vara latt att integrera i det vanliga arbetsflédet hos intressenterna och erbjuda ett satt att
halla de olika storlekarna pa pasarna sorterade.

Losningen genomgick utveckling via idégenereringsmetoder, visualiserade genom skisser pa
papper och senare gjordes digitala renderingar i modelleringsprogrammet Catia V5.

Den slutliga l6sningen resulterade i en vaggmonterad konstruktion dar en pase kunde tras pa
likt en soptunna, vilket tillater att fler pasar laggs i den forsta. Ett lock pa konstruktionen
medfor att interaktionen med I6sningen blir en aktiv handling samt att locket hjalper till att inte
oonskade foremal laggs i av misstag.

En hallbarhetsanalys utférdes med hjalp av programmet Ansys Granta Edu Pack for att
utreda om ateranvandbara pasar innebar en positiv utveckling och nar break-even géllande
koldioxidutslapp och energiatgang for hela losningen med pasar och returenheter uppnas.
Resultatet visade att bytet till ateranvandbara pasar var fordelaktigt, dar effektiviteten beror
pa hur manga ganger en pase gar att bruka innan den kasseras och materialval i bade pase
och returenhet.



Abstract

The use of disposable products has over the years become more recognized as a growing
environmental problem. Vastra Gotalandsregionen, which is responsible for public services
and healthcare in the western part of Sweden, set up a goal to reduce the use of disposable
products throughout the organization. As part of the project to reduce waste,
Hjalpmedelscentralen MoIndal, which is responsible for the distribution of disability aids,
wanted to reduce their use of plastic bags when packing and transporting goods to hospitals
and remote storage. HMC had already determined to use reusable bags and now needed a
way to collect the bags and return them for repeated use.

To find a solution to their problem, research into the functions needed to fulfil the wants and
needs of the stakeholders were conducted. Through observations and interviews a deeper
understanding of the problem was reached and laid the foundations for the product
development phase. The most prominent functions for the solution were that it should be
easily integrated in the normal workflow of the stakeholders and offer a way to sort the
different sized bags.

The product underwent development through a series of idea generation methods, visualized
by traditional sketching and later digital renditioning using Catia V5.

The final product resulted in a wall mounted structure that a bag could fit on, allowing more
bags to be put in the first one. A lid on the structure makes the interaction with the solution
more active and helps to prevent unwanted objects from being accidentally inserted.

An environmental analysis was conducted using Granta Edu Pack to investigate the benefits
of switching to reusable bags and when a potential break-even regarding CO2-emissons and
energy consumption would be met for the whole solution. The result concluded that the use
of reusable bags was beneficial, but the effectiveness was dependent on how many times
each bag was used and the material choice for both the bags and solution.

The thesis is written in Swedish.
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Ordlista

Forskrivare — Ansvarig vardgivare som forskrivit hjalpmedel pa patient
HMC — Hjalpmedelscentralen
VGR — Vastra Gotalandsregionen

Chauffor — Personal pd HMC som ansvarar for utkérning av hjalpmedel till férrdd och
patienter, samt aterhamta returnerade hjalpmedel.

PE — Polyeten, vanligt férekommande termoplast.

Nonwoven — En typ av textilmaterial som ar uppbyggt av langa fibrer vilka sitter ihop i en
slumpmassig ordning, fibrerna har ej vavts ihop. | detta fall ar det plastfibrer som anvants.

Bla pasen — Pasarna som HMC valt att anvanda i stallet for vanliga plastpasar. Pasarna ar
tillverkade av ett material som kallas for nonwoven.

Filament — Samlingsord for smala tradliknande foremal dar materialet kan vara naturligt eller
konstgjort.

Break-even — Den punkten, (aven kallad nollpunkt), dar tva linjer pa en graf mots. Punkten
representerar ofta brytpunkten nar ett foretag borjar gora vinst pa en produkt, i det har fallet
efter hur lang tid det gar att se lagre miljobelastning.

Brukare — En brukare ar benamningen pa en hypotetisk person vilken anvander produkter
som utvecklas inom omradet fér design och produktutveckling. | den har rapporten
forekommer ocksa brukare som begrepp for personer som brukar forskrivna hjalpmedel i
enlighet med Hjalpmedelscentralens benamning.



1. Inledning

Kapitlet behandlar projektets bakgrund, syfte och avgransningar samt fragestallningar.

1.1 Bakgrund

Projektet ar ett arbete for Vastra Gotalandsregionen, VGR, for Hjalpmedelscentralen, HMC.
Vastra Gotalandsregionen ansvarar for kollektivtrafik, halso- och sjukvard, kultur, utbildning
och miljdarbete i de 49 kommunerna i Vastra Goétaland (VGR, 2020). Hjalpmedelscentralen
ar en del av VGR och har ansvaret for att forse sjukvarden och aldreomsorgen med
hjalpmedel. Dessa hjalpmedel amnar rorelsehinder, kognitivt stdd och kommunikation, dar
HMC ansvarar for distribution, reparation och service (HMC, 2020).

| ett pagaende forbattringsarbete inom VGR framjas miljon genom att minska avfall fran
produkter och leveranser (VGR, 2020). HMC har beslutat att upphéra anvandandet av
engangsplastpasar i enlighet med VGR’s arbete vid leverans av tillbehor tillhérande
hjalpmedlen (exempelvis fotplattor, bord och andra I6sa delar). Fragan lyftes av forskrivarna
da de upplevde att det blev mycket skraphantering efter mottagandet av leveranser. HMC
beslutade da att byta engangspasarna mot ateranvandbara pasar av nonwovenmaterial i fyra
storlekar. Pasarna ar tankta att returneras till hjalpmedelscentralerna av chaufférerna vid de
regelbundna leveranserna till buffertforraden i regionen. Hjalpmedelscentralen efterfragar ett
retursystem i buffertférraden dar pasarna enkelt sorteras efter storlek pa ett snabbt och
anvandarvanligt satt.

Projektet paborjades varen 2020 da Covid-19-pandemin brét ut. Detta medforde
begransningar gallande kommunikation och praktiskt utforande pa plats da sjukvarden var
tungt belastad.

1.2 Syfte och mal

Syftet ar att understka huruvida HMC's tilltankta arbetssatt med nya ateranvandbara pasar
medfor minskad miljobelastning jAmfort med dagens arbetssatt. Det skall &ven undersokas
hur stor paverkan en mdgjlig [6sning pa returhantering av pasarna kommer att ha
sammantaget med anvandningen av de ateranvandbara pasarna, sedan jamféra det med
dagens arbetssatt.

Malet blir att presentera resultat fran hallbarhetsanalys och avgora ifall det nya arbetssattet
medfor ett break-even inom rimlig tid. Ett l6sningsforslag for hur pasarna kan hanteras i
forraden for aterlamning och returnering skall ocksa presenteras baserat pA HMC's
kravstéallning.



1.3 Avgransningar
Projektets avgransningar beskrivs nedan:

e Under projektets gang valjer HMC att smalna av projektets omfattning och efterfragar
endast en returenhet till forraden.

e Arbetet amnar beréra hanteringen av pasarna i buffertférraden dér en returenhet skall
utvecklas, ett forslag pa utformning av returenheten ingar.

o Kostnadsforslag for implementering av Idsningen behandlas inte.

e Pasens utformning &r tidigare bestamd och andringar av pasen behandlas inte.

1.4 Precisering av fragestallningen
Under projektets gang skall foljande fragestallningar besvaras:

e Nar uppnas break-even gallande koldioxidutslapp samt energiatgang i anvandning av
de nya pasarna och retursystemet jamfort med engangspasar ur ett
hallbarhetsperspektiv? Hur lang tid skulle det ta?

e Vilka ar nyckelintressenter? Vilka behov, krav och énskemal har de?

e Hur kan en l6sning som uppfyller identifierade behov och krav se ut for
hantering/sortering (férvaring fram till hamtning) av pasarna i buffertférraden?

e Hur bor retursystemets formsprak se ut for att férmedla tydlig anvandning och
igenkanning?

e Hur minimeras risken att pasarna blir smutsiga?

e Hur halls pasarna sorterade i forradet till centralen?

e Vad hander med en trasig pase?



2. Teoretisk referensram

Kapitlet behandlar teoretiska referenser anvanda i projektet.

2.1 Vad ar nonwoven?

Nonwoven ar ett samlingsnamn for tyg sammansatt av fibrer utan inbérdes ordning. Férutom
fibrer kan materialet aven vara uppbyggt av olika typer av filament eller garnbitar. Fibrerna
halls antingen ihop med hjélp av friktionskraften mellan fibrerna eller med hjalp av
kemikaliska bindningsmedel. Nonwoven &r ett mycket flexibelt material och gar att anpassa
efter andamal. Materialet gar att géra mycket tunt och latt till tjockt och slittaligt. Nonwoven
anvands brett inom flera omraden idag, bland annat inom medicin, fordonsindustri och
paketering med mera (Edena, 2015), (ISO, 2019). Nedan presenteras de vanligaste
tillverkningsmetoderna.

Spunbond

Plastgranulat smaélts ner och pressas for att skapa filament. Filamenterna stracks ut i stelnat
tillstand, detta medfor hogre slitstyrka i filamentets strackningsriktning. Innan vidare
bearbetning distribueras filamenterna i en oordning pa ett rullband, materialet ar i detta
stadie luftigt. Materialet pressas sedan i en vals under varme for att skapa ett kompakt och
slitstarkt nonwoventyg. Slutprodukten kan vaga mellan 8 och 300g per m? beroende pa
onskade egenskaper. (Scandinavian Nonwoven AB, 2022).

Meltblown

Tillverkningen av meltblown sker pa samma satt som for spunbond. Skillnaden ar att
filamenterna for meltblown ar tunnare, kortare och filamenterna stracks i varmt tillstand.
Detta medfér att nonwoven tillverkat med meltblown &r mycket tatt men skort. For att ge 6kad
stabilitet i en potentiell produkt gar det att kombinera meltblown nonwoven med ett spunbond
nonwoven, denna metod kallas SMS. | SMS varvas det lager av spunbond med meltblown
och ater igen spunbond. Slutprodukten av meltblown kan vaga mellan 15 och 400g per m?
beroende pa dnskade egenskaper. (Scandinavian Nonwoven AB, 2022).

2.2 Hallbar utveckling

Varlden star infor en miljokris och det ar allas plikt att vanda den negativa utvecklingen.
Ingenjorer har som uppdrag att finna lI6sningar som minskar produkters belastning pa miljon
via materialval, tillverkning, anvandning och "end of life”. Malet &r att finna en balans dar
manniskan kan leva och nyttja produkter och tjanster som hojer livskvalitén men som
samtidigt inte forstor var planet (Grondahl, Svanstrém, 2010). Ateranvandning &r en stor del i
hallbarhetsarbetet dar produkter férvantas vara flergangs i stallet fér engangs. Det blir viktigt
att se till en flergangsartikels totala miljopaverkan i samband med antal anvandningar.
Flergadngsanvandning kan bidra till en storre initialpaverkan vid produktion men bidrar till
mindre nedskrapning och lagre miljopaverkan over tid (Naturskyddsféreningen, 2021).
Anvandningen av engangsartiklar gjorda av plast borjade pa riktigt under 60-och 70-talet.
Atervinns inte dessa utan hamnar pa deponi eller i naturen kan det ta mellan 1020 &r for till
exempel en plastpase att brytas ned till mikroplaster som darefter kan ta flera hundra ar att
brytas ned. Forskningen idag ar dessutom oséker pa om mikroplaster nagonsin bryts ned
helt. (Hall Sverige Rent, 2022). Det talas vanligtvis om tre aspekter av hallbarhet, ekologisk
hallbarhet, ekonomisk hallbarhet och social hallbarhet. Ekologisk hallbarhet, ar som tidigare
namnt, hur produkter och tjanster skall utvecklas for att inte forstora naturen. Ekonomisk
hallbarhet bygger pa att ekonomin skall framja miljon, det inkluderar aven att korruption och



fattigdom skall bekampas. Ekonomisk hallbarhet innebar en stravan mot en gron ekonomi
dar tillvaxt inte ar kopplat till utarmandet av planetens resurser. En framstaende modell ar
den cirkulara ekonomin dar tanken ar att produkter standigt ateranvands eller atervinns i
stallet for att kasseras och hamna pa deponi. Darav tillkommer ekodesign, nyutvecklade
produkter skall utvecklas med cirkularitet i atanke for att passa in sa bra som majligt i den
cirkulara ekonomin. En annan tolkning av ekonomisk hallbarhet &ar sa enkel som att
ekonomin rullar pd med 6kad tillvaxt utan hansyn till nagot annat (Ledarna, 2022) (KTH,
2022). Social hallbarhet fokuserar mer pd manniskan, att alla ska ha ett gott liv och
mojligheten att utvecklas och na sina mal. Det skall jobbas for allas lika varde och férbattrad
levnadsstandard (Ledarna, 2022) (KTH, 2022).

2.2.1 LCA (Life cycle analysis)

Life cycle analysis &r en metod dar produkters hela livscykel beaktas (eller valda delar). Fran
det att material bryts, till produktion, till anvandning, till att produkten kasseras (Gréndahl,
Svanstrém, 2010). Ordet livscykel ar taget fran biologin dar till exempel ett djur fods, lever
och konsumerar resurser och till slut dér. Samma téankande gar att applicera pa produkter. |
analysen foljs produkten fran att material bryts, den produceras i en fabrik, produkten
transporteras, anvands och till sist kasseras. Att analysera hela kedjan ger en mer rattvis bild
an att bara fokusera pa en del. Det vanligaste att analysera i en LCA ar koldioxidutslapp,
material- och energifldden. En LCA gors oftast i tre steg. Forsta steget ar att definiera mal
och omfattning, att tydligt beskriva syftet sa att studien kan utformas for att kunna besvara
fragestallningen. Andra steget ar att gora en inventeringsanalys, det vill saga insamling och
sammanstalining av data. Det tredje steget ar miljopaverkansbeddémning, dar resultatet fran
tidigare steg anvands for att beskriva hur miljon paverkas och eventuella
samhallskonsekvenser. Det tillkommer ofta ett fjarde iterativt steg dar ett eller flera steg
ateranalyseras, nar ny information uppdagas. Life cycle analysis anvands ofta for att avgora
produkters miljopaverkan och lyfta var i livscykeln det brister eller finns mojlig
forbattringspotential. Det gar ocksa att stalla tva eller fler produkter som utfér samma uppgift
mot varandra och jamfora dem.

2.2.2 Ansys Granta EduPack

Ansys Granta EduPack ar ett program med en stor materialdatabas riktad till
ingenjorsstudenter. Programmet erbjuder detaljerad data kring material samt tillhérande
processer. Anvandaren kan bilda sig en uppfattning kring vilka material som &r av intresse
for en tilltdnkt produkt. Givet programmets tekniska data for materialen kan krav utformas
utifran materialegenskaper, till exempel styvhet, hallfasthet och atervinning. Utéver data
erbjuds aven verktyget Eco Audit dar det gar att mata in information fér produkter och dess
livscykel dar produktens totala energiatgang och koldioxidavtryck representeras i en graf.
Produkten beskrivs i Eco Audit med de material den &r tankt att tillverkas av. Dar uppges
vikt, tillverkningsprocesser, andelen nytt material och om materialet kommer att atervinnas
eller ej. Transporter kan aven inkluderas i analysen for ytterligare miljobelastningspunkter.
(Ansys, 2020).



2.3 Logistik

Laran om att kontrollera materialfloden. Syftet ar att nd en hog effektivitet som mojligt genom
hela kedjan. Huvudsakligen handlar logistik om att flytta gods fran punkt "A” till punkt "B”.
Logistik omfattar aven design, implementering, planering och genomférande for inte skapa
storningar i forsorjningskedjan (Lumsden et al., 2019).

Retursystem anvands idag inom exempelvis livsmedelsbranschen dar varor packas i lador
konstruerade for att brukas i 15ar innan de mals ner och produceras till nya lador (Svenska
retursystem, 2021). Detta har i en livscykelanalys pavisats vara positivt for miljo, ekonomi
och underlattar hantering av gods (Alander et al., 2016).

2.4 Semiotik

Semiotik ar laran om tecken, i National Encyklopedin definieras det féljande “det
systematiska studiet av tecken och andra betydelser, inklusive de icke-sprakliga” (National
Encyklopedin, 2020). Enligt Rune Mond bér en produkt férmedla sitt budskap via dess
formgivning pa ett tydligt satt enligt foljande kriterier:

e Beskriver produktens andamal, hantering och verkningssatt
e Uttrycker produktens egenskaper
o Uppmanar till hur produkten ska anvandas och hanteras

¢ Identifierar produktens ursprung

Moné havdar aven att en produkt har ett grundtecken, det han vill kalla "det radande tecknet”
(Mond, 1997). Det betyder att for valetablerade produkter finns det en lagsta avskalade form
som allméanheten fortfarande kan identifiera att vara en bestamd produkt. Exempelvis kan en
stol beskrivas likt en kvadratisk skiva dar den vilar pa fyra pinnar placerade i var sitt horn av
skivan, dar ytterligare en rektangular skiva ar placerad pa sin kortéanda, vinkelrat, langds med
en av den kvadratiska skivans sidor.

2.5 VGR och HMC

Vastra gbtalandsregionen ar den organisation som ansvarar for all skattefinansierad héalso-
och sjukvard, kollektivtrafik, kultur och utbildning inom Vastra Goétalands lan. Vastra
gotalandsregionen har huvudkontoret beldget i Vanersborg. Hjalpmedelscentralen &r en del
av VGR under halso- och sjukvardsansvarsomradet. Hjalpmedelscentralen ar fordelad pa
fyra centraler dar centralerna ansvarar for att forse varsitt primarvardsomrade med
hjalpmedel. Hjalpmedelscentralen Mélndal ansvarar for Sodra Bohuslén och Géteborg, HMC
Uddevalla ansvarar for Fyrbodal, HMC Boras ansvarar fér Sodra Alvsborg och HMC Skévde
ansvarar for Skaraborg. Pa en central skots allt fran utprovning av hjalpmedel, underhall och
reparationer, anpassningar, rekonditionering, lagerhallning och utleverans av hjalpmedel.

Ur ett hallbarhetsperspektiv jobbar HMC redan mycket pa den sociala biten da deras priméara
funktion ar att hoja levnadsstandard for personer med funktionsvariationer. Pa de tva andra
punkterna, se kap 2.2, pagar det forbattringsarbeten parallellt med fokus pa ateranvandning
av produkter och material vilket ger minskat behov av ink6p av nya produkter. Det gynnar
bade den ekonomiska hallbarheten och den ekologiska.



3. Metoder

Detta kapitel beskriver de metoder som ligger till grund fér projektets arbete och syfte.

3.1 Inledande hallbarhetsanalys

Detta stycke beskriver metoden for den inledande hallbarhetsanalys som utfordes i borjan av
projektet. Metoden for hallbarhetsanalys var att ta data fran HMC's arliga forbrukning av
plastpasar och jamfora det mot den tankta anvandningen av nonwoven-pasar.
Hallbarhetsanalysens syfte var att undersoka ifall HMC'’s val att anvanda ateranvandbara
nonwoven-pasar skulle ge en positiv miljopaverkan, sett till koldioxidutsléapp och
energiforbrukning. Ansys Granta EduPack 2020 anvandes for att gora berakningar och
grafer, se avsnitt 2.2.2.

3.2 Metoder for forstudie

Detta stycke beskriver vilka metoder som anvéandes under forstudien for konceptutveckling.
Under forstudien ar malet att samla pa sig information som sedan ligger till grund for den
kommande konceptutvecklingen.

3.2.1 Observation

Observation &r en metod som ofta anvands i ett projekts tidigaste stadie. | detta projekt
anvandes metoden for att pa ett effektivt satt bekanta sig med miljon och chaufférernas
arbetssatt. Dar observeras personers beteende i det sammanhang som projektet behandlar.
Observationen gar att gora dppet eller gdmt. En dppen observation &r personen medveten
om att den blir observerad. En gémd observation &r personen inte medveten om att den blir
observerad. Det gar ocksd att gora observationen strukturerad och ostrukturerad.
Strukturerad da personerna som blir observerade blir instruerade vad de skall géra och
ostrukturerat dar de observerade personerna beter sig naturligt utan instruktioner. Till hjalp
vid observation kan olika redskap anvandas som kameror, video och anteckningsblock.
Observationen innefattar inte bara personer utan ocksa platsen eller rummet dar
produkten/tjansten som utvecklas skall brukas (Johannesson et al., 2013).

3.2.2 Semi-strukturerad intervju

Semi-strukturerad intervju ar en form av intervju som bade &r strukturerad och ostrukturerad.
| en strukturerad intervju ar det den som intervjuar som styr intervjun med inplanerade fragor
som skall besvaras. | en ostrukturerad intervju talar den intervjuade fritt utan instruktioner
och samtalet tar den riktning som kommer naturligt, se avsnitt 3.2.3. Detta kan hjalpa till att
upplysa om sadant som inte tidigare tankts pa. Den semi-strukturerade intervjun anvander
sig av bada delar fran tidigare namnda intervjumetoder, en del strukturerad och en del
ostrukturerad (Johannesson et al., 2013). Syftet med att anvanda denna metod var att fa
svar pa fordefinierade fragor samtidigt som chaufféren fick méjlighet att beratta fritt. Detta
antogs vara en effektiv metod eftersom fragor som uppstod i samband med observationerna
kunde besvaras samtidigt.



3.2.3 Ostrukturerad intervju

| en ostrukturerad intervju talar den intervjuade fritt utan instruktioner och samtalet tar den
riktning som kommer naturligt. Detta kan hjalpa att upplysa om sadant som inte tidigare
tankts pa (Johannesson et al., 2013). Denna metod anvandes for att uppdragsgivaren
obehindrat skulle kunna férmedla sina tankar och idéer. Detta for att fa fler infallsvinklar
gallande projektet.

3.3 Metoder for framtagning av koncept
Detta stycke beskriver vilkka metoder som anvandes under framtagningen av koncept.
3.3.1 Brainwriting

Brainwriting &r en metod som fokuserar pa att fa en stor kvantitet av idéer. Nar brainwriting
utfors skall idéerna som uppstar inte kritiseras, alla idéer &r tillatna och det uppmuntras att
tanka utanfor ramarna. Till synes sma och ofullstandiga idéer kan i ett senare skede
utvecklas eller kombineras for att bli just det som soktes. (Johannesson et al., 2013).
Metoden valdes for att utan restriktioner och pa ett kreativt satt ta fram manga idéer till
koncepten.

3.3.2 Idéassociation och Analogitdnkande

Idéassociation ar en metod dar fantasin anvands. Idéassociation utgar fran egna eller andras
idéer kring problemet och till dessa gors associationer. Darefter utfors vidare associationer
pa idéerna och till slut har annu fler nya idéer utvecklats (Johannesson et al., 2013).
Metoderna anvandes for att generera fler idéer med narmare anknytning till bla pasen och
retursystem.

Analogitédnkande ar néra beslaktat med brainstorming, skillnaden &r att analogier som oftast
ligger utanfor det rent tekniska oradet anvands. (Johannesson et al., 2013). Vanliga typer av
analogier som anvands vid den har metoden ar:
e Fantasianalogier — Onskelosning utan ndgra som helst restriktioner
e Direkt analogi — Anvéands for att hitta likheter i andra omraden. Exempelvis
manniskokroppen, djurvarlden och rymden. Produkten forestalls anvéandas till
nagot annat an sitt egentliga andamal.
e Symbolanalogi — Anvander metaforer for att karakterisera problemet.
e Personlig analogi — Personen forestéller sig vara produkten, och da "téanka”

och "kanna” som produkten.



3.3.3 Osborns idésporrar

Osborns idésporrar @r en metod som framst anvands mot slutet av idégenereringsfasen i ett
projekt. Alex F Osborn har tagit fram ett flertal fragestallningar for att ge nya infallsvinklar och
darmed utveckla de framtagna idéerna eller komma pa nya idéer. Det ar viktigt att enbart
applicera en fraga pa en idé i taget. (Johannesson et al., 2013). Féljande fragor gar att stalla
enligt Osborns idésporrar:

e Gar det att forstora/forminska?

e Gar det att ersatta?

e Gar det att omplacera?

e Gar det att gora tvartom?

e Gar det att kombinera?

e Gar det att anvanda pa annat satt?

e Hur kan produkten bearbetas?

e Finns det ndgot att modifiera hos produkten?

3.4 Metoder for val och utveckling av valda koncept

Detta stycke beskriver vilkka metoder som anvandes vid val och vidareutvecklingen av valda
koncept. Syftet ar att forfina och forbattra de koncept som valts att ga vidare med for att
sedan landa i en slutprodukt.

3.4.1 Urvalsmetoder

Detta stycke beskriver urvalsmetoderna som anvandes.

3.4.1.1 PNI

PNI ar en urvalsmodell dar det positiva, negativa och intressanta med koncepten som tagits
fram uppmarksammas, for att kunna vélja en eller flera att ga vidare med. (Osterlin, 2016)

3.4.1.2 PUGH-matris

PUGH-matris ar en urvalsmodell dar koncepten rangordnas efter definierade kriterier. Varje
koncept tilldelas poéng for varje kriterium och konceptet med hdgst poéng vinner. En del
kriterier kan viktas, till exempel funktioner som anses vara essentiella for produkten, som da
ger storre paverkan i poanggivningen. Ibland inkluderas en referensprodukt som jamfors
med. Koncepten som presterar sdmre an referensen utesluts direkt. (Johannesson et al.,
2013)

3.4.2 Morfologisk matris

En morfologisk matris innefattar tankta funktioner. For varje funktion skall en eller flera
I6sningar finnas. Darefter kombineras de olika delldsningarna till ett antal varierade
hellésningar, se kap 4.4.3. Vanligast ar att funktionerna stélls upp i en kolumn och lésningar i
en rad efter den tillhérande funktionen. Sedan ritas ett streck fran en lésning till en annan



fran de olika funktionerna. Darefter sammanstalls hur de olika kombinationerna kan tankas
att se ut. (Johannesson et al., 2013)

3.5 Hallbarhetsanalys for hela systemet

Detta stycke beskriver den hallbarhetsanalys som utférdes mot slutet av projektet. Metoden
for hallbarhetsanalys var att anvanda data fran HMC's arliga forbrukning av plastpasar och
jamfoéra mot den tankta anvandningen av nonwoven-pasar. Syftet med hallbarhetsanalysen
var att undersoka ifall beslutet att anvanda ateranvandbara nonwoven-pasar skulle ge en
positiv miliopaverkan, betraffande CO2-utslapp och energiférbrukning. Anvandningen av
nonwoven-pasar innebar att inférskaffningen av insamlingslosningen i forraden behover
inkluderas i hallbarhetsanalysen. Programmet som anvandes var Ansys Granta EduPack
2020, se avsnitt 2.2.2.
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4. Genomfdrande

Detta kapitel beskriver genomférandet av metoderna som beskrevs i kap 3.

4.1 Inledande hallbarhetsanalys

Hallbarhetsanalysen utférdes med hjalp av data fran HMC'’s arliga férbrukning av plastpasar,
se avshitt 5.1, som matades in i Ansys Granta EduPack 2020, se avsnitt 2.2.2. Analysen
inleddes med en jamforelse mellan arsférbrukningen och det forsta anskaffningsantalet
nonwoven-pasar. Mer realistiska antaganden for hur manga nonwoven-pasar som kommer
att ga at analyserades dven, se avsnitt 5.2.

4.2 Forstudie

Detta stycke beskriver genomférandet av metoder som anvandes i forstudien.

4.2.1 Observation

| samband med projektets borjan utfordes tva ostrukturerade observationer dar forfattaren
foljde med tva chaufforer under en hel arbetsdag (kl.7-15). Detta for att se hur de arbetar och
hur platserna dar retursystemet skall infinnas ser ut. De tva observationerna utfordes vid tva
separata tillfallen och skulle visa upp de tva mest skilda scenarion under en chauffors
arbetsdag. Vid det forsta tillfallet besoktes manga olika vardinrattningars forrad, aldreboende,
vardcentral, rehab och direkt till patient. Vid det andra tillfallet besoktes ett sjukhus och de
olika forrdden som finns dar. Vid observationen fotograferades forraden for att minnas hur
varierade utrymmena var se figur 12 till 15. Resultatet fran observationerna presenteras i
avsnitt 5.3.

4.2.2 Semi-strukturerad intervju

Samtidigt som observationerna utférdes genomférdes en semi-strukturerad intervju med
chaufforerna. Intervjun borjade med forutbestamda fragor som under dagen fylldes pa med
fragor som uppstod i samband med observationen. De forutbestamda fragorna till intervjun
var foljande:

e Hur ser din arbetsdag ut?

e Hur manga leveranser gor du en normal dag?

e Hur lang tid brukar du spendera i snitt pa ett stalle?

e Hur lang tid ska det ta?

e Vad fungerar bra idag? Mindre bra?

e Vad ar informationen idag kring pasarna?

e Hur skulle du vilja att det fungerar med pasarna?

Svaren pa de forutbestamda fragorna finns i bilagan Intervjufragor.
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4.2.3 Ostrukturerad intervju

Under arbetets gang har det hallits en dialog med chefen for transport/leverans pa HMC for
att fa en bild av vad fér synpunkter och 6nskemal som forekommer. Det forekom 5—6 samtal
1h vardera. Aven kortare ordvéxlingar i projektets olika faser forekom. Samtalens tema var
oppna med fokus pa det omrade projektet befann sig i for stunden. Sddant som diskuterats
vid ett samtal var till exempel beskrivning av problemet, hur chaufférerna arbetar idag, bla
pasen och dnskemal.

4.3 Framtagning av koncept

Detta stycke beskriver genomférandet av metoderna fér framtagning av koncept.

4.3.1 Brainwriting

Brainwriting anvandes i borjan av konceptframtagningen for att ta fram en bred variation av

idéer att bygga koncept ifrAn. Skisser med papper och penna gjordes under brainwritingen,

detta skedde under fyra tillfallen som varade ungefar 3h vardera pa HMC. Idéerna som togs
fram dmnade l6sa de problem som framgick i férstudien, se avsnitt 5.7.

4.3.2 Idéassociation och Analogitdankande

Med bla pasen som utgdngspunkt soktes sammanlankade idéer (direkt analogi) med
hantering av pasar pa andra stallen till exempel soptunnor och mataffaren med mera.
Idéassociation utfordes aven kring pasar och retursystem, se kap 3.3.2. Sammanhang déar
pasar patraffas och hanteras analyserades. Sammanhangen var ej platsspecifika eller vid
specifika tillféllen. Metoden integrerades samtidigt som brainwiting utférdes samt vid
utférandet av vardagssysslor som behandlar pashantering och retursystem.
Vardagssysslorna innefattar bland annat handling, atervinning, slanga sopor och panta
burkar dar nya idéer uppkom. Idéerna som genererades skissades pa papper med penna.

4.3.3 Osborns idésporrar
Osborns idésporrar anvandes som ett sista medel for att ta fram nagra extra idéer i slutet av

idégenereringsfasen. Skisserna utvarderades och fragorna fran kap 3.3.3 applicerades en i
taget for att utveckla idéerna ytterligare.

4.4 Val och utveckling av valda koncept

Detta stycke beskriver genomférandet av metoderna som anvandes for val och utveckling av
valda koncept.

4.4.1 Urval

Koncepturvalet gjordes med hjélp av en PNI-matris, en PUGH-matris och diskussion med
ansvarig chef pA HMC. Poangsattningen i matriserna baserades pa antaganden da det inte
utforts tester.
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4.4.2 Skissning

Det gjordes nya skisser for de valda koncepten baserat pa ytterligare idéer och andringar,
gjorda med papper och penna. Metoder fran framtagningsfasen applicerades, framst
Osborns idésporrar, for att undersdka eventuella férbattringar. Skissandet utférdes under en
féljd av dagar dar skissessionen varade ett par timmar. En enkel mock-up i kartong
tillverkades fOr att testa en tankt funktion i ett av koncepten, se kap 7.1.1.

4.4.3 Morfologisk matris

Morfologisk matris anvandes i vidareutvecklingen av nya koncept for att utforska majliga
I6sningar. Mgjliga dellésningar stélldes upp i matrisen for att sedan kombineras till potentiella
Idsningar.

4.4.4 Modellering

Solidmodelleringsverktyget Catia V5 anvandes for att skapa en digital representation av den
slutgiltiga l6sningen i 3D.

4.5 Hallbarhetsanalys for hela systemet

Hallbarhetsanalysen utférdes med hjalp av data fran HMC's arliga forbrukning av plastpasar,
se avsnitt 5.1, samt slutproduktens uppskattade materialatgang och den uppskattade
atgadngen av nonwoven-pasar. Allt matades sedan in i Ansys Granta EduPack 2020, se
avsnitt 2.2.2. Analysen bygger vidare pa den inledande hallbarhetsanalysen, se kap 5.2, dar
resultaten fran Ansys Ganta EduPack 2020 stélls upp mot varandra for att finna ett break-
even mellan anvandningen som den ser ut idag och anvandningen av nonwoven-pasar och
slutprodukten, se kap 9.
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5. Resultat fran den inledande hallbarhetsanalysen och férstudien

Detta stycke redogor for resultaten fran den inledande hallbarhetsanalysen samt information
insamlad fran forstudien for utvecklingen av retursystemet for de ateranvandbara pasarna.

5.1 Presenterade data

Inkdpsunderlaget fran HMC, vid inkop av plastpasar under ett ar, presenteras i tabell 1
nedan.

Benamning Antal Vikt per pase
Liten vit pase 45600st 169
Stor rod pase 17375st 34g
Stor grén pase 5125st 509

Tabell 1. Ett ars inkop av plastpasar.

Vikten av pasarna mattes med en elektronisk koksvag och materialet antags att vara PE da
det ar mycket vanligt forkommande i plastpasar. Antalet ateranvandbara pasar vid forsta
inkdpet ar 3000st fordelade enligt tabell 2 nedan. Storlek 1 och 2 ar specialstorlekar och ar
darfor farre.

Bendmning Antal Vikt per pase
1 Liten pase 250st 189

2 Mellan pase 1250st 369

3 Mellan pase 1250st 789

4 Stor pase 250st 110g

Tabell 2. Fordelning av forsta inképets antal ateranvandbara pasar.

Tanken var att de ateranvandbara pasarna skulle vara tillverkade av atervunnet material.
Efter kontakt med leverantéren framgick det att de inte kunde delge vad de bla pasarna var
tillverkade av. Darmed antas att de bla pasarna ar tillverkade av PE, eftersom de skall kunna
tillverkas av atervunna plastpasar. Leverantdren delgav aven att en uttjanad pase sorteras
som brannbart. Bortraknat fran jamforelsen ar transporten till och fran férraden da det
kommer att vara ofdréndrat.

Hjalpmedelscentralen uppskattar att kunna bruka den nya sortens pase mellan tre och tio
ganger innan den skall vara uttjant.

Datan fran tabellerna ovan matades in i Ansys Granta EduPack 2020.

5.2 Resultat fran den inledande hallbarhetsanalysen

Med datan som angavs i kap 5.1 gjordes en Eco Audit i programmet Ansys Granta EduPack
2020. Graferna nedan visar skillnaden mellan utslapp av koldioxid och energidtgang vid
tillverkning vanliga plastpasar och de ateranvandbara pasarna. De grona staplarna
representerar vanliga plastpasar och de gula staplarna representerar de ateranvandbara
pasarna. Denna forsta jamforelse ar mellan HMC’s arsforbrukning av pasar och forsta
inkOpets 3000 ateranvandbara pasar.
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Figur 1. Graf 6ver koldioxidutslapp vid tillverkning av de olika pasarna. Grén ar vanliga plastpasar, gul ar de nya
ateranvandbara. Antal plastpasar &r HMC’s arsforbrukning, antal ateranvandbara pasar ar 3000st fran forsta
inkopet.
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Figur 2. Graf 6ver energiatgangen vid tillverkning av de olika pdsarna. Gron ar vanliga plastpasar, gul ar de nya
ateranvandbara. Antalet plastpasar &r HMC'’s arsforbrukning, antal ateranvandbara pasar ar 3000st fran forsta
inkopet.

Fran graferna figur 1 och figur 2 ovan gar att utlasa att det blir en forbattring med 89% bade i
energiforbrukning och koldioxidutslapp vid anvandning av ateranvandbara pasar.
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Hjalpmedelscentralen hade som férhoppning att pasarna skall aterbrukas mellan tre och tio
ganger, se kap 5.1. Réknat pa hur manga ganger en ateranvandbar pase fran forsta inkopet
maste anvandas for att tacka arsforbrukningen av vanliga pasar blir det ungefar 23 ganger.
Utrakning nedan enligt ekvation 1.

68100
3000

= 22,7 Ekvation 1

Dar 68100 ar det totala antalet plastpasar som forbrukas pa ett ar enligt tabell 1 och 3000 &r
forsta inkdpets antal ateranvandbara pasar. Da 23 anvandningar ar langt dver forvantat antal
anvandningar gjordes en omréakning pa hur manga ateranvandbara pasar som skulle
behovas ifall lagsta och hogsta antal anvandningar skulle motas.

Omraknat for hur manga ateranvandbara pasar som behovs for att moéta lagsta och hogsta
onskan pa en arsforbrukning aterfas nedan i tabell 3 och tabell 4.

Bendmning Antal Vikt per pase
1 Liten pase 3ggr 500st 189

2 Mellan pase 3ggr 13 020st 369

3 Mellan pase 3ggr 8680st 789

4 Stor pase 3ggr 500st 110g

Tabell 3. Tabell 6ver antalet teranvandbara pasar som behovs nar de anvands 3 ganger innan kassering.

Benédmning Antal Vikt per pase
1 Liten pase 10ggr 300st 189

2 Mellan pase 10ggr 3726st 369

3 Mellan pase 10ggr 2484st 789

4 Stor pase 10ggr 300st 110g

Tabell 4. Tabell 6ver antalet ateranvandbara pasar som behdvs nar de anvands 10 ganger innan kassering.

Det totala antalet ateranvandbara pasar beraknas enligt ekvation 2 nedan.

Arsforbrukning

- —— = Totalt antal ateranvandbara pasar Ekvation 2
Onsakt antal anvandningar

Antalet pasar i storlekarna 1 och 4 &r godtycklig och antogs lagre eftersom dessa ar
specialstorlekar som inte anvands i samma omfattning jAmfort med storlek 2 och 3. De
ersatter inte redan anvanda volymer pa pasar i organisationen. Storlek 2 och 3 ar
huvuderséattarna for existerande volymer och &r férdelade enligt den ungefarliga férdelningen
mellan vit pase och rod plus gron (se kap 5.1), vilket blir 67% mot 33% av totalen bortraknat
storlek 1 och 4. Har valdes dock att justera fordelningen till 60% och 40% for en jamnare
fordelning. Ekvation 3 och 4 som anvéandes vid berdkningen finnes nedan.

(Totalt antal ateranvandbara pasar — (Antal storlek 1 + Antal storlek 4)) X 0,6 =
Antal Storlek 2 Ekvation 3

(Totalt antal ateranvandbara pasar — (Antal storlek 1 + Antal storlek 4)) X 0,4 =
Antal Storlek 3 Ekvation 4
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Med det justerade antalet pasar fran berakningarna, presenteras resultatet for tre
anvandningar i figur 3 och 4, och fér 10 anvandningar presenteras resultatet i figur 5 och 6.
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Figur 3. Graf éver koldioxidutslapp vid tillverkning av de olika pasarna. Gron ar vanliga plastpasar, gul ar de nya
ateranvandbara. Anvandning 3 ganger.
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Figur 4. Graf 6ver energiatgang vid tillverkning av de olika pasarna. Gron ar vanliga plastpésar, gul ar de nya
ateranvandbara. Anvandning 3 ganger.
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Figur 5. Graf 6ver koldioxidutslapp vid tillverkning av de olika pasarna. Gron ar vanliga plastpasar, gul ar de nya
ateranvandbara. Anvandning 10 ganger.
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Figur 6. Graf 6ver energidtgang vid tillverkning av de olika pasarna. Gron &r vanliga plastpasar, gul ar de nya
ateranvandbara. Anvandning 10 ganger.

Vid endast tre anvandningar &r vinsten 23% och vid tio hela 77% for bade energiforbrukning
och koldioxidutslapp. Resultatet visar att det fortfarande &r en forbattring efter att antalet
pasar har justerats.
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For att undersoka ytterligare forbattring utfordes ytterligare tva jamforelser med tre och tio
anvandningar. | jamforelsen ar de ateranvandbara pasarna tillverkade i atervunnet material
och atervinns nar de ar uttjanta enligt 6nskemal och férvantan HMC hade nar de pabdrjade
forandringsarbetet.

Resultatet frdn Ansys Granta EduPack 2020 aterfinns i figurerna nedan. Figur 7 och figur 8
behandlar jamférelsen vid tre anvandningar. Figur 9 och figur 10 behandlar jamférelsen vid
tio anvandningar.

CO2 Footprint (kg)

600

2007

Material Manufacture - Transport Use Disposal

-100 % Change +100
1 0%
— -53%

Plastic bags
Non-woven

Figur 7. Graf 6ver koldioxidutslapp vid tillverkning av de olika pasarna. Gron ar vanliga plastpasar, gul ar de nya
ateranvandbara. Anvandning 3 ganger och materialet i de ateranvandbara pasarna ar atervunnet och uttjanta
pasar atervinns.
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Energy (MJ)

130000+

120000+

110000+

100000+

Material Manufacture Transport Use Disposal
-190 ‘%Chlange % +1po
M Plastic bags 1 0%
i Non-woven — -70%

Figur 8. Graf dver energidtgangen vid tillverkning av de olika pasarna. Gron ar vanliga plastpasar, gul ar de nya
ateranvandbara. Anvandning 3 ganger och materialet i de ateranvandbara pasarna ar atervunnet och uttjanta
pasar atervinns.

€02 Footprint (kg)

3600+

32007

-100 % Change  +100
1

W Plastic bags
1 Non-woven = -86 %

0%

Figur 9. Graf éver koldioxidutslapp vid tillverkning av de olika pasarna. Gron ar vanliga plastpasar, gul ar de nya
ateranvandbara. Anvandning 10 ganger och materialet i de ateranvandbara pasarna ar atervunnet och uttjanta
pasar atervinns.
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Figur 10. Graf dver energidtgangen vid tillverkning av de olika pasarna. Gron ar vanliga plastpasar, gul ar de nya
ateranvandbara. Anvandning 10 ganger och materialet i de ateranvandbara pasarna ar atervunnet och uttjanta
pasar atervinns.

For pasarna som brukas tre ganger blev det 53% lagre resultat for koldioxidutslappen och
70% lagre energiforbrukning. Pasarna som brukas tio ganger har ett 86% lagre
koldioxidutsl&pp och 91% lagre energiforbrukning.

Sammanfattningsvis har projektet miljovinning i arlig konsumtion av pasar, fran 23% till 86%
for koldioxidutslapp och fran 23% till 91% for energiforbrukningen. Resultatet beror pa hur
manga ganger en pase aterbrukas, pa vilket satt pasen tillverkats och sedan hur den
hanteras nar den ar forbrukad. Detta leder till att HMC’s val att anvanda ateranvandbara
pasar kan anses som en forbattrande atgard i sitt miljoarbete. Det leder ocksa till att
utveckling av en hanteringslosning for aterlamning och sortering i forraden ar befogad.

5.3 Nuvarande situation

| dagslaget anvander HMC engangsplastpasar nar de levererar tilloehor eller andra l6sa
detaljer som foljer med huvudhjalpmedlet. Rutten som chaufféren skall kora bestams pa
morgonen samma dag. En vanlig dag kan en chauffor aka till mellan 10-25 stallen.
Chaufférerna arbetar ensamma. Innan avfard lastar chaufféren sin egen lastbil med det som
skall levereras. Chaufféren spenderar mellan 5-15min vid varje stélle dar gods skall
levereras. Det gods som levereras ar mestadels manuella hjalpmedel exempelvis rullstolar
och rollatorer, samt tillbehor till dessa sa som fotplattor och huvudstod. Det &r oftast
tillbehoren som packas i plastpasar, mindre foremal kan dven samlevereras. Om det ar gods
chaufféren skall packa upp vid leverans kasseras emballaget pa basta satt efter var man
befinner sig (soptunna, kallsortering). Emballaget bestar oftast av plastpasar som HMC lagt
godset i eller plast som leverantdren packat in sin produkt i. Gods som forskrivare eller
annan personal packar upp hanteras pa samma séatt. Samtidigt som chaufféren levererar
gods returneras aven gods som inte brukas. Returnerat gods anvander inget emballage.
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Levereras gods till ett sjukhus ar chaufféren dar hela dagen. | regionen uppskattades det
finnas runt 500 forrad.

5.4 Anvandaren

Baserat pa observationerna och dialog med transportchefen gick det att identifiera de
huvudsakliga anvandarna som kommer att ingd i det nya retursystemet till chaufforer och
forskrivare.

| det nya systemet ansvarar chaufféren for att hamta tillbaka pasar som aterlamnats i
forraden, samt eventuell sortering pa HMC (kan vara annan godshanteringspersonal som
kommer att sortera pasarna pa centralen). Forskrivare ansvarar for att pasen lamnas tillbaka
i forrdden. Bade chaufférerna och forskrivarna efterfragade att I6sningen skulle vara latt att
anvanda/forsta och inte andra pa deras vanliga arbetsrutiner i for stor utstrackning.

Flodesschemat Gver den nya ateranvandbara bla pasens resa genom verksamheten
beskrivs nedan i figur 11. Pilarna visar hur pasen kommer att fardas mellan olika platser och
aktiviteter. En pil med pilhuvud i bada &ndarna betyder att pasen kan fardas i bada
riktningarna. Grona pilar visar chaufforernas ansvarsomrade. Bla pilar visar forskrivarnas
ansvarsomrade. Svart pil ar extern leverantor eller ospecificerad personal pa HMC.

Flédesschema for bla pasen

Leverantor q HMC 1

av bla pasar
‘- Forrad
O : Chauffor I

[ : Forskrivare a Brukare
M : Ospecificerad UERdEang

Figur 11. FIodesschema Gver den bla pasens resa genom verksamheten.

5.5 Forrdden

Forraden varierar mycket i storlek och form. Det finns ingen standardiserad utformning av
forraden utan det ar ett utrymme pa vardinrattningen som har upplatits till forvarning av
hjalpmedel och utrustning dar det fanns plats. Personalen pa inrattningarna ansvarar for hur
forraden ar inredda och placeringen av hjalpmedlen som forvaras dar. Hur skrap hanteras i
forradet ar ocksa upp till personalen, alltsd om det sorteras eller slangs i en soptunna.

Det ar till forrdden som chaufforerna levererar gods och packar upp den del av godset som
de ansvarar for, skrap fran uppackning hanteras efter forradets tillatelse. Det &r ocksa i
forradet chaufforen hamtar tillbaka returnerat gods. Forskrivarna hamtar godset de behover
fran forraden och packar upp vid behov. Forskrivarna stéller tillbaka gods som skall
returneras, markerat med en rosa lapp, i forradet sa att chaufféren kan hamta godset nasta
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gang chaufforen ar dar. | regionen uppskattades det finnas runt 500 forrad. Exempel p& hur
forradden kan se ut finns i figur 12—15 nedan.

Figur 12. Forrad pa Mélndals sjukhus. A

Figur 14. Forrad pa ett aldreboende.

Figur 13. Forrad pa en vardcentral.
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Figur 15. Forrad pa Molndals sjukhus. B
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5.6 Nya ateranvandbara bla pasen

Innan examensarbetet paborjades hade det bestamts att pasen skulle finnas i fyra storlekar
och hur trycket pa pasen skulle se ut. Materialet var ocksa bestamt att vara "nonwoven” fran
atervunnen plast, ett typ av tyg gjort av plastfibrer (Edana, 2015). Férvantan fran HMC &r att
en pase skall ga att ateranvanda mellan tre och tio ganger innan den kasseras. Kasserad
pase sorteras som brannbart enligt leverantéren. Figur 16 nedan visar utformningen av
pasarna presenterade i storleksordning fran minst till storst sett fran vanster. Pase nummer 1
mater 220mm x 440mm, pase nummer 2 mater 300mm x 600mm, pase nummer 3 mater
350mm x 860mm och pase nummer 4 mater 370mm x 1070mm.

1070mm

[ S70mm

Figur 16. De bla ateranvandbara pasarna i storleksordning. "1" markerar den minsta pasen, "4" markerar den
storsta.
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5.7 Kravlista

Fran det samlade resultatet av forstudien sammanstalldes en kravlista. Kraven baseras pa
samtalen med chaufférerna och chef pA HMC, samt observationerna. Kravlistan presenteras
nedan i figur 17.

Kravlista aterlamningssystem

Numrering Beskrivning Grans Skall/Bér

1.1 Halla pase Pa vilket satt som helst S
1.2 Halla pase ren Sa gott det gar S
Underlatta sortering vid
1.3 aterlamning av pasar Sa gott det gar utefter storlek B
2.1 Latthanterlig Ja S
2.2 Minska felsortering Vid aterlamning av pase B
3.1 Enkel konstruktion Latt att montera B
Placering/implementering i
3.2 Flexibel forrad B

Utrycka enlighet med Ovrigt

4.1 moblemang Ja
4.2 Uppmana till sortering Sa gott det gar
4.3 Neutralt utseende Ja S

Erbjuda aterlamning/hamtning

5.1 av pasar staende Sa gott det gar B
Inga onaturliga rorelser vid

5.2 aterlamning/hdmtning av pasar Ja S

6.1 Antal pasar 10-tal st B

Figur 17. Kravlista for aterlamningssystemet.
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6. Resultat fran framtagning av koncept

Detta kapitel beskriver resultatet fran processen for framtagning av koncept.

6.1 Tidiga koncept
Detta avsnitt beskriver de tidigt framtagna koncepten.
6.1.1 Koncept "Kassetten”

Det forsta konceptet bestar av fyra lador/kassetter. Varje kassett ar uppmarkt med vilken
storlek av pase som kassetten ar avsedd for. Kassetterna gar latt att hanga upp och ta loss
fran vaggen. Pasar fors in i kassetten ovanifran genom en gummigenomforing. Pa
kassettens framsida skall det ga att se fyllnadsmangen genom ett litet fonster. Tanken &r att
chaufféren byter ut kassetter som ar fulla mot en ny tom och tar med sig den fulla tillbaka. Se
figur 18 till 21 nedan.

Lagga i pasar

= Markerar

storlek pa

SV o = pase
[

O N
=

Fonster

2
J

J

=

[
[
)
|

[/

Figur 18. Skiss dver koncept "Kassetten”.
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Gummigenomforing

Figur 19. Visar gummigenomforing.

\&é @@

x Kassetten
placeras i

Hallaren monteras sitt fack

pa vaggen

Figur 20. Visar hur "Kassetten" fasts pa vaggen.
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O

Oppnas for
tomning

Figur 21. Visar hur "Kassetten" éppnas.
6.1.2 Koncept "Tunnan”

Det andra konceptet hamtar inspiration fran atervinningsstationer. Behallaren ar fast pa
vaggen och uppmarkt med vilken pase som skall laggas dar i. Ett fonster pa sidan gor att det
gar att utlasa fyllnadsgrad. Denna losning kraver att det sitter upp till fyra i ett forrad
beroende pa vilka pasar som brukar forekomma i forradet. Behallaren gar att dppna i botten
for tomning dar chaufforen far ha med sig en sack/behallare for att samla upp pasarna i, se
figur 22 och 23 nedan.
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Hal e~ @

]

O~

Spanne

Figur 22. Skiss dver konceptet "Tunnan”.

Figur 23. Visar 6ppning for tdmning av "Tunnan".

Nummer

C\ Fonster

Oppnas i
& botten
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6.1.3 Koncept "Sopringen”

Det tredje konceptet har fatt sin inspiration fran soptunnor. Ringen har ett lock och man trar
en av pasarna 6ver ringen likt en vanlig soptunna. De utstickande armarna ar till for att tra
pasens handtag pa for att halla pasen pa plats. Pasen anvands som behallare for fler
aterlamnade pasar av samma storlek. Se figur 24 och 25 nedan.

Storleksmarkning

Figur 24. Skiss dver konceptet "Sopringen”.

Pasen
tras runt
ringen

s

Handtagen
pa pasen
tras pa

Narmarna

Figur 25. Skiss Over konceptet "Sopringen".
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6.1.4 Koncept ”Galgen”

Det sista konceptet inspirerades av kladhéangare och krokar. Lésningen har fyra armar, en for
varje storlek av pase. Aterlamnad pase héngs pa kroken som &r uppmarkt fér dess storlek
eller laggs i en redan aterlamnad pase av samma storlek. Se figur 26 nedan.

Storlek

\J

Hanger
pa armen

Figur 26. Skiss dver konceptet "Galgen".
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6.2 Resultat fran utvardering och val av koncept

Detta stycke behandlar urvalsprocessen. Metoderna for urval finns i Kap 2.3.

6.2.1 PNI

Nedanfor finns den PNI-matris som gjordes for koncepten, se figur 27, detta gjordes for att fa
en kansla 6ver koncepten innan en mer empirisk metod anvands.

|
| A
/ /
N P
A
Tydligare separation av pasar Tydligare separation av pasar Mindre materialatgang Mindre materialatgdng
Enhetligt formsprak Enhetligt formsprak Enhetligt formsprak Enhetligt formsprak
Gar att vilja hur ménga man behdver
pasen &r helt skyddad pésen &r helt skyddad per farrad Mycket enkel
Lock hindrar o8nsakde faremal at falla
Kan se fyllnadsgrad i pasen Gar snabbt att se aterldmnade pasar

Gar snabbt att se dterldmnade pasar

Stitrre materialdtgang Stiirre material tgang pésen &rinte helt skyddad pésen &rinte helt skyddad
Utan stédjande skylt/text kan den
tankas vara |att att missta for en

Stérre platsdtgdng Stérre platsdtgdng klddkrok
Mindre flexibel Gar inte tydligt att se fyllnadsgrad
Mycket fraktande av kassetter
Intressant Intressant Intressant Intressant
Den minsta pasen skulle kunna
Tydlig association med atervinning hangas i ett av hdrnen likt en krok

Figur 27. PNI-matris for samtliga koncept.
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6.2.2 PUGH-Matris

Nedanfor finns den PUGH-matris, se figur 28, som gjordes for koncepten presenterade i
detta stycke. Kriterierna ar tagna fran kravlistan, se kap 5.7. Poangen ar baserade pa
antaganden.

5 = Utfor uppgift 1 = Utfor uppgift
PUGH-Matris Podng1-5 perfekt mycket daligt
Koncept Koncept Koncept Koncept
"Kassetten” "Tunnan” ”Sopringen” "Galgen”
Halla pase 5 5 4 3
Halla pase ren 5 5 5 4
Underlatta
sortering 5 5 5 4
Latthanterlig 3 3 5 4
Minska fel
sortering 4 4 4 4
Enkel
konstruktion 2 3 4 5
Uppmana till
sortering 5 4 4 3
Neutralt
utseende 5 4 5 5
Erbjuda
hantering
stdende 4 4 5 5
Inga onaturliga
rorelser 4 4 5 5
Halla 10st pasar 5 5 5 4
Summa 47 46 51 46

Figur 28. PUGH-matris for samtliga koncept.

Koncept "Sopringen” gar att utlasa som vinnare och koncept "Kassetten” pa andra plats strax
dar efter. Alla koncepten presterar snarlikt enligt resultatet.

6.2.3 Dialog med HMC

De fyra koncepten presenterades for ansvarig chef pA HMC. Under motet utrycktes storst
intresse for koncept "Sopringen” da enkelheten uppfattades som en stor fordel for
implementering i férradden. Koncept "Kassetten” var ocksa av intresse om de skalades upp till
en storre storlek med majlig anvandning pa centralen. Detta foll i linje med resultatet fran
PUGH-Matrisen.

34



6.2.4 Resultat fran urvalsprocessen
Fran de tre anvanda metoderna for val av koncept resulterade det i att koncept "Sopringen”
gick vidare for vidareutveckling som lésning i forraden. Koncept "Kassetten” valdes att
vidareutveckla som en I6sning for centralen.

7. Resultat fran utveckling av valda koncept

Detta stycke behandlar resultatet fran vidareutvecklingen av koncept. Metoderna som
anvandes finns i Kap 3.3.

7.1 Sopringen

Koncept "Sopringen” genomarbetades fran kravlistan och med grundkonceptet som forebild.

Olika satt att tra pasen over produkten utforskades samt olika Iésningar pa hur den kunde
tankas monteras pa vaggen. Se figur 29 till 31. En mock-up i kartong gjordes for att testa
idén att tra pasen Over "sopringen”. Se figur 32.

7.1.1 Fler skisser

En forlangning av 6ppningen som stracker sig ner i pasen for att underlatta att pasen haller
sig Oppen. Se figur 29 nedan.

Figur 29. Skisser pa vidareutveckling av koncept "Sopringen”.
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Idéer kring hur anordningen kan monteras ihop och hangas pa vaggen. En fast infastning pa
produkten samt en |6sning dar fastet ar 16st och "sopringen” klams fast i fastet med en
slangklamma. Se figur 30 nedan.

Figur 30. Skisser pa vidareutveckling av koncept "Sopringen”.

Enkel konstruktion med inspiration fran pashallare vid sjalscanningen pa mataffarer samt
funderingar kring utformning pa lock. Se figur 31 nedan.

Figur 31. Skisser pa vidareutveckling av koncept "Sopringen”.
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Mock-up i kartong anvandes for att testa ifall det gick att tra en nonwoven-pase i ldsningen
som det var tankt. Se figur 32 nedan.

7.2 Kassetten

Figur 32. Bild p& mock-up for koncept "Sopringen”.

Koncept "Kassetten” genomgick ocksa manga variationer for att hitta en battre anpassad
l6sning for centralen. For att utforska och komma pa nya idéer anvandes morfologisk matris.
Se figur 33 och figur 34. Detta resulterade i fyra koncept. Se figur 35 till 38.

Aterlamning av pase Nedkast Lucka
Halla pase Fyrkantig behallare Cylindrisk behallare
Uttag av pase Lucka Draglada Skjutdérr
Metod pa rotering av pasar Sjalvjusterande volym mha fjader Skowelhjul {Rotation) Uttag fran botten

Figur 33. Morfologisk matris for vidareutveckling av koncept "Kassetten”.

Aterlamning av pase
Halla pase
Uttag av pase Skjutdorr
Metod pa rotering av pasar Sjalvjusterande volym mha fjader = ittag fran botten

Figur 34. Morfologisk matris for vidareutveckling av koncept “Kassetten” med markerade noder.
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Skiss pa vidareutveckling av koncept "Kassetten” se grona noder i figur 34. Pa locket finns
ett runt inkast vilket ar forsett med en gummigenomforing for att inte skada pasar vid
ilaggning. Pa framsidan av behallaren ar uppmarkt med storlek pa pase for sortering och ett
fonster dar fyllnadsgraden indikeras. Fjadern ser till att pasarna alltid finns nara 6ppningen
sa att en brukare inte skall behdva stracka sig ner i behallaren om fylinadsgraden ar lag. Se
figur 35 nedan.

Inkast

-
-

Fonster

Fiader

Figur 35. Skiss pa vidareutveckling av koncept "Kassetten” se grona noder i figur 34.
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Skiss pa vidareutveckling av koncept "Kassetten” se roda noder i figur 34. Pa ovansidan
finns ett runt inkast vilket ar forsett med en gummigenomforing for att inte skada pasar vid

ilaggning. Nar luckan 6ppnas skopar den upp pasar fran botten av behallaren. Se figur 36
nedan.

Inkast

Oppnas likt en skopa

Figur 36. Skiss pa vidareutveckling av koncept "Kassetten” se roda noder i figur 34.
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Skiss pa vidareutveckling av koncept "Kassetten” se gula noder i figur 34. P& ovansidan finns
ett runt inkast vilket ar forsett med en gummigenomforing for att inte skada pasar vid
ilaggning. Botten 6ppnas likt en byrdlada. Denna l6sning medfor att pasarna som
aterlamnats forst ar de som ateranvands forst da pasarna fylls pa fran toppen och tags ut
fran botten. Se figur 37 nedan.

Inkast

?/
\Y:::b

Oppnas likt en byralada

Figur 37.Skiss pa vidareutveckling av koncept “Kassetten” se gula noder i figur 34.
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Skiss pa vidareutveckling av koncept "Kassetten” se bla noder i figur 34. Pa ovansidan finns
ett runt inkast vilket ar forsett med en gummigenomforing for att inte skada pasar vid
ilaggning. Behallaren av cylindrisk form ar forsedd med en skjutdérr vilket ar kopplat till en
skiva inuti behallaren. Skivan inuti behallaren foser fram pasar nar skjutdérren éppnas. Se
figur 38 nedan.

s <L

Skjutdorr

Figur 38. Skiss pa vidareutveckling av koncept "Kassetten” se bla noder i figur 34.

7.3 Avsmalning av projektet

Koncept "Kassetten” och dess varianter paminde om lador med extra element som inte
tillforde nagot vasentligt till I6sningen av forvaring och sortering pa centralen. Lador &r nagot
som transportchefen utryckte att de sjalva kan inférskaffa utan att det behdver utvecklas en
egen. Det beslutades att enbart fokuseras pa lésningen som skall implementeras i férraden.

| dialog med transportchefen resonerades det fram till att chaufféren borde ha med sig en
stor vaska som gar att forsluta, dar pasarna som skall returneras kan laggas i nar de hamtas.
Véaskan var ndgot som HMC ocksa ansag att de kunde I6sa sjalva. Pasarna kommer till
storsta del vara sorterade i forradet men ytterligare sortering av pasarna kommer ske pa
centralen.

7.4 Modellering

Som sista verktyg i utvecklingen av koncept "Sopringen” anvandes CATIA V5 for
visualisering och mattbestammelser. Se figur 39 och 40 nedan.
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Figur 39. CAD-modell av ténkt I6sning fér koncept "Sopringen”. Program som anvants var CATIA V5.

Figur 40. CAD-modell av ténkt I6sning fér koncept "Sopringen” med representation av en pase. Program som
anvants var CATIA V5.
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8. Slutkoncept

Detta stycke behandlar slutkonceptet.

8.1 Produktbeskrivning

Den slutliga produkten bestar av tva delar. Ett vaggfaste med lock och ramen som skruvas
fast i fastet. Se figur 41 till 45.

For att hanga en pase i ramen tras handtagen éver ramens hdgsta delar och viker kanten av
pasen over hornen av ramen. Detta medfor att pasen halls ppen och underlattar nar
ytterligare pasar som aterlamnas skall laggas i den forsta pasen. Att pasen ar synlig nar den
sitter i konstruktionen medfor att personalen som skall interagera med l6sningen latt
identifierar att det ar dar som pasarna skall aterlamnas.

Ringen i ramens underdel gor sa att 6verdelen av pasen som ar fast i ramen formar en tratt.
Ringen markerar ocksa nar pasen inte kan fyllas mer om man skall kunna knyta ihop den.
Locket &r dar for skydda fran att ej 6nskvarda foremal hamnar i pasen. Locket medfor ocksa
att den som ska aterlamna en pase behover aktivera sig och behéver utfora en medveten
handling for att lagga pasen pa ratt plats. Formspraket ar latt och avskalat dar funktion star i
fokus. Produkten &r latt att forsta och ta till sig. For att sortera pasarna behovs en anordning
per storlek.

Figur 41. CAD-modell av slutkonceptef. Program som anvants var CATIA V5.

43



Figur 42. CAD-modell av slutkonceptet. Program som anvants var CATIA V5.

Figur 43. CAD-modell av slutkonceptet med en pase. Program som anvénts var CATIA V5.

44



Figur 44. CAD-modell av slutkonceptet med en pase. Program som anvants var CATIA V5.
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Figur 45. CAD-modell av slutkonceptet i sin tAnkta milj6. Program som anvéandes var CATIA V5.
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8.2 Dimensioner

Slutkonceptet mater sig strax under 400mm i bredd och en aning 6ver 360mm i djupled. Inte
mycket storre eller mindre an andra féremal i forraden som sitter monterat pa vaggar eller
star intill vaggen, se figur 2-5. | héjdled mater den sig fran toppen pa handtaget till
undersidan av ringen lite under 150mm. Nar en pase ar tradd pa slutkonceptet tillkommer
ocksa pasens resterande langd som man far ha i atanke vid placering av produkten. Se figur
45.

o Jof
O

363.78

{1

i
=
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Figur 46. Matt i djup, bredd och hojdled for slutkonceptet, matt i mm. Program som anvéandes var CATIA V5.
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9. Resultat av hallbarhetsanalys for hela systemet

Med en positiv forandring sett till bytet av pasar fran engangs till flergangs, se kap 5.2,
gjordes en analys av returenheten som skall infinnas i férraden. Hela I6sningen
analyserades, returenhet och de bl& pasarna, och nollpunkten jamférdes med tidigare
l6sning med engangspasar. Det antogs att det skulle behévas ungefar 1500 returenheter
fordelade pa ungefar 500 forrad eftersom alla forrad inte kommer att hantera samtliga
storlekar av pasar. Analysen ar baserad pa att returenheterna ar tillverkade i rostfritt stal. | de
forsta tva graferna, se figur 47 och figur 48, ar det nytillverkat stal och i de tva sista, se figur
49 och figur 50, &ar det 100% atervunnet stal. | bada fallen raknas det med att returenheterna
atervinns nar de kasseras.
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Figur 47. Graf 6ver koldioxidutslapp vid tillverkning av returenheterna. Tillverkning med nytt stal.
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Energy (MJ)
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Figur 48. Graf 6ver energiatgang vid tillverkning av returenheterna. Tillverkning med nytt stal.

Ur figur 47 och 48 gar det att utlasa att vid produktionen av returenheterna (nytt stal) gar det
at ungefar 27000Kg CO2 och 360000MJ energi. Jamfors detta med arsforbrukningen av
plastpasar, se kap 4.1, och den hypotetiska forbrukningen av ateranvandbara pasar med
livslangden tre anvandningar (och da de ar nyproducerade) uppnas break-even efter ungefar
34 ar for koldioxidutslappen och 12 ar for energiatgangen. Se ekvation 5 nedan.

x = —— Ekvation 5
pP-A

Dar x ar antal ar, L ar engangsforbrukningen for tillverkningen av returenheterna, P ar
arsforbrukning for plastpésarna och A &r arsférbrukning for de ateranvandbara pasarna.
Ekvationen anvandes for utrakning av bade koldioxidutslapp och energiatgang.
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Figur 49. Graf dver koldioxidutslapp vid tillverkning av returenheterna. Tillverkning med 100% atervunnet stal.
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Figur 50. Graf dver energiatgangen vid tillverkning av returenheterna. Tillverkning med 100% atervunnet stal.
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Det basta scenariot, se figur 49 och 50, dar stalet ar 100% atervunnet och dar de
ateranvandbara pasarna ocksa tillverkas av atervunnet material och dar anvandningen
uppnar tio anvandningar, samt atervinns nar de kasseras uppnas break-even efter ungefar 3
ar for koldioxidutslapp och lite 6ver 1 ar for energidtgdngen. Ekvation 5 anvandes som vid
tidigare utrékning. Givet alla olika scenarion gar det att f& mer eller mindre miljévinning och
med mycket varierande tid pa nar det kan tankas na break-even.

Aterkopplat till projektets mal, se kap 1.2, &r det tilltdnkta arbetssattet med ateranvandbara
pasar bevisligen en lattande atgard for miljobelastningen inom organisationen. 3 ar for att na
break-even kan anses vara en rimlig tid. Det skall noteras att 3 ar ar basta tankbara scenario
dar alla material &r 100% atervunna och anvandningsgraden av pasarna ar hog. | kontrast
var samsta scenariot 34 ar, det kan inte anses vara en rimlig tid att na break-even. Om det
gar att sakerstalla hog ateranvandningsgrad av pasarna och tillverkning med tillrackligt
mycket atervunnet material att ett break-even nas inom 5-7 ars period kan projektet anses
vara lyckat. Skulle detta inte vara mojligt bér HMC se 6ver andra alternativ till de bla
nonwovenpasarna.
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10. Diskussion

Detta stycke behandlar diskussionspunkter rérande projektet.

10.1 Projektets arbetsgang

Mycket av designarbetet baserades pa en exempel-pase av samma material som anvands i
matvarubutiker.

Trots problem fordes en iterativ designprocess uppbackad av de medel som fanns att tillga.
Att iterera var till fordel da nya idéer tillkom under arbetets gang och att kunna ga tillbaka och
goOra andringar gjorde arbetet till en mer dynamisk process.

De metoder som anvandes valdes baserade pa situationen och litteraturen. Att i
forarbetsfasen kombinera observationer med intervjuer var mycket givande da man kunde
observera och stélla fragor pa samma gang. Forstudien ar grunden for arbetet och mer
information som finns att tillga blir I6sningen béattre anpassad. For att komplettera forstudien
hade en gruppintervju varit givande, déar ett flertal intressenter kunnat diskutera projektet, och
pa sa vis ge ytterligare information att bearbeta. Pa grund av parternas arbetsforhallanden
var det inte majligt att genomféra. Samtalen med chefen och observationerna av de tva
chaufforerna gav tillrackligt mycket att det inte var nagot problem att utfora arbetet.

Idé-och konceptutvecklingsfasen ar enligt forfattaren mer individuell och hur effektiva
metoder och tillvagagangssatt ar skiljer sig fran person till person. De metoder som anvants
under projektet fungerade bra med vissa invandningar mot morfologisk analys, da det
ansags att den metoden ar valdigt situationsberoende och enligt forfattarens upplevelser
sallan genererar vettiga resultat. Mer specifikt att det uppnas ungefar samma resultat som
hade kommit fram med vanlig skissning och iteration utan tidssankan att bitvis finna enskilda
I6sningar for att sedan satta upp en tabell och sedan klistra ihop till fullstdandiga I6sningar
utifran det.

Mycket av arbetet blev hypotetiskt och bdr beaktas nar resultaten analyseras. Att producera
nagra enheter och gora ett riktigt test i falt skulle ha givit vardefull insikt om produktens
effektivitet och forbattringsmdjligheter. Eftersom tid, material eller den praktiska fardigheten
att bygga saknades utférdes detta inte.

10.2 Hallbarhetsanalysen

Analysen av effekterna far betraktas som en riktlinje eftersom leveranttren inte kunde
tillkdnnage pasarnas material, och analysen ar darfér baserad pa rimliga antaganden. Malet
med projektet var att minska pa forbrukningen av engangsartiklar och dar har man lyckats.
Hade det gatt att gora ett riktigt test med pasarna i faltet och se hur manga anvandningar i
snitt en pase kan utsattas for hade en mer precis modell for miljdanalysen kunnat goras.

Vidare hade ett annat material till locket pa returenheten kunnat valjas da det var den enskilt
tyngsta och materialkravande komponenten, mot nagot lattare och miljovanligare. Att hela
konstruktionen ar gjord av stal var for att sékerstélla att den skulle halla en mycket lang tid.
Det ar majligt att ett annat material hade kunnat vara mer passande, exempelvis plast eller
tra.
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10.3 Slutprodukten

Produkten hade ganska fa krav men funktionen att samla upp pasarna var det viktigaste,
utseende var inte lika prioriterat. LOsningen hade i sin enkelhet troligtvis kunnat I6sas med en
krok om endast funktionen var det som 6nskades men en produkt vars syfte och
anvandningsomrade endast ar till for pasarna ger aktiviteten mer tyngd. Slutprodukten &r inte
testad men de olika element som den ar uppbyggd av finns redan i andra produkter dar det
gar att se att det fungerar sa antagandet ar att det borde fungera har ocksa. Som tidigare
namnt hade slutprodukten kunnat ta en annan riktning ifall méjlighet till test i falt hade funnits.
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11. Slutsats

Projektet har visat att Vastra Goétalandsregionens nya satt att anvanda ateranvandbara pasar
i stallet for engangspasar i samband med utleverans av hjalpmedel och dess tillbehor medfor
minskad miljopaverkan. Den utvecklade produkten som skall hjalpa processen att pasarna
kommer tillbaka till HMC for ytterligare bruk uppfyller de efterfragade funktionerna. Break-
even och darigenom miljévinningen ar mycket beroende pa materialval och hur stor del av
materialet som ar atervunnet for bade returenheten, pase och livslangden per ateranvandbar
pase och returenhet.

Hade forfattaren kunnat vara med tidigare i projektet och haft kontroll dver utformningen av
pasarna hade det troligtvis underlattat framtagningen av en helhetslosning. Forfattaren hade
ocksa valt att pasarna hade gatt att tvatta pa centralen i stallet for att forsoka halla rena fram
tills att de gar sonder da det inte helt gar att sékerstélla att pasarna inte anvands till annat
innan de blivit aterlamnade.
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Bilagor

Intervjufragor

Hur ser din arbetsdag ut?

Hur manga leveranser gor du en normal dag?

Hur lang tid brukar du spendera pd i snitt pa ett stalle?
Hur lang tid ska det ta?

Vad funkar bra idag? Mindre bra?

Vad ar informationen idag kring pasarna?

Hur skulle du vilja att det fungerar med pasarna?

Respondent 1 (chauffor som kor till forrdd och patienter):

"Varje dag ser olika ut da planeringen ar ratt dalig, man far reda pa morgonen vad som skall
levereras. Sedan packar man sin lastbil pa férmiddagen med allt och &r ute pa leveranser
resten av dagen. Pa plats lamnar jag de saker som ar bestallt och tar med sakerna som
lamnats i retur. Plasten pa en del saker som skall packas upp pa plats gor jag av med pa
basta satt som erbjuds pa plats.”

"En vanlig dag goér man 10-25 leveranser.”

"Jag uppskattar att jag nog inte spenderar mer an 10 minuter pa ett enskilt stalle.”

"Finns inte riktigt nagon bestamd tid utan man gor det sa fort man kan sa att man hinner med
dagens leveranser.”

"Det ar val planeringsbiten som kunde varit battre annars ar jag ratt néjd med hur jag arbetar
idag.”

"Vi chaufférer har inte fatt reda pa mer an att pasarna kommer att komma in i verksamheten.”
"Jag skulle vilja att det inte medfér nagot krangel utéver vad jag redan gor idag.”
Respondent 2 (chauffér som kor till sjukhus)

"Nar det ar leverans som ska till sjukhus sa blir det en stor leverans och sedan lamnar jag i
forraden som ar utspridda 6ver sjukhuset. Alla returer sker samtidigt. Foremal som kommer
levererade i plastpasar fran HMC packas upp och plastpasen slangs, plast som kan
férekomma i produktens originalférpackning rér jag inte. Omonterade hjalpmedel som
kommer i plastpase packas inte upp ur sin pase. Nar allt &r levererat, det som skall packas
upp ar uppackat och returerna tillbaka i lastbilen aker jag tillbaka till HMC.”

"Det blir som sagt en stor leverans nar det ar till sjukhus.”

"Det blir en heldag pa sjukhuset.”

"Jag tycker att det ar onddigt med s& mycket plast som bara slangs. Jag tror att jag slanger
kanske 50—60 pasar vid en normal leverans. Ofta ar en del saker redan inplastade fran fabrik
som sedan laggs i en plastpase pa HMC. Sa nar jag packat upp saken ur pasen och lagt den
pa en hylla behtver den personen som ska ha saken sedan slanga annu mer plast for att

komma at den.”

"Har inte hort s& mycket men tycker det vore bra att minska pa plasten.”
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"Har inte nagra direkta tankar kring hur det kulle ga till.”
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