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SAMMANFATTNING

ROCCO Oil Sweden AB ér ett svenskt foretag grundat ar 2017 i Ange, Medelpad. Deras
affarsidé bygger pa att leverera olja som en tjanst, vilket innebér rening av industriolja i syfte
att skapa ett cirkulart flode. | dagslaget bestar kundkretsen framfor allt av foretag verksamma

inom tillverkningsindustri, skogsindustri, sjofartsindustri och energisektor.

Den cirkuléra processen bygger pa funktionalitet inom flera omraden, inklusive administration,
transport och den laboratorietekniska delen. For att sakerstalla en korrekt samverkan mellan
dessa funktioner och uppna en tillfredsstallande fungerande helhet som levereras till kund
identifieras vérde i att genomfdra en kvalitetssakring av ROCCO QOil Sweden AB:S erbjudna
tjanst. Studien syftar saledes till att sékerstalla funktionaliteten av ROCCO Qil Sweden AB:s
affarsidé genom att kartlagga en nulagesbeskrivning av verksamhetens ingaende processer och

identifiera mojliga utvecklingsomraden med tillnérande atgardsforslag.

En litteraturstudie genomfordes inom omradena kvalitetsledning, kundservice,
informationssystem for transporter och sparbarhet. Darefter gjordes en datasamling baserat pa
intervjuer, observationer samt processkartlaggning, foljt av en SWOT-analys. Utifran insamlad
information kunde en nuldgesbeskrivning presenteras vilken lag till grund for analys av
utvecklingsomraden och framtagning av atgardsforslag. Utvecklingsomraden identifieras som
avsaknad av fast kommunikationsrutin, brister i produktionsplaner och bristféllig geografisk
dokumentation. Rekommendationer for att atgarda bristfallig geografisk dokumentation
resulterade i en implementering av sensorer for att kunna tillhandahalla geografisk position och

volymdata.

Nyckelord: kundservice, informationsflode, sparbarhet



ABSTRACT

ROCCO Oil Sweden AB is a Swedish company founded in 2017 in Ange, Medelpad. Their
business concept is based on delivering oil as a service, which means purifying industrial oil
with the aim of creating a circular flow. Currently, customers are mainly found in the

manufacturing industry, forest industry, shipping industry and energy sector.

The circular process is based on several areas in which different department or functions within
the company are involved in, including administration, logistics and the cleaning process. In
order to ensure a correct interaction between these functions and to achieve a satisfactory
customer service, the service offered by ROCCO Oil Sweden AB is assessed on its achieved
quality. This study aims to ensure the functionality of ROCCO Oil Sweden AB's business
concept by mapping a current description of the business's internal processes and identifying

possible areas of development, with associated action proposals.

A literature study was carried out in the areas of quality management, customer service,
transport information systems and traceability. Later on, a data collection was made through
interviews, observations and process mapping, followed by a SWOT analysis. Based on the
collected information, a description of the current situation could be presented, which was the
basis for analysis of development areas and preparation of action proposals. Areas of
development identified are the lack of fixed communication routine, deficiencies in production
plans and insufficient geographical documentation. Recommendations to address deficient
geographic documentation resulted in the implementation of sensors to provide geographic

position and volume data.

Keywords: customer service, information flow, traceability
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BEGREPPSLISTA

IBC
Intermediate Bulk Container. En plastbehallare skyddad av en stalbur som ldampar sig vid

transportering av vatskor eller bulklast

DST
Double Separation Technology — En process som renar olja genom att separera orenheter och

partiklar pa nanoniva

1ISO 9001

Ett standardiserat ledningssystem for kvalitet

Pagoda Logistics
Logistikforetag som hanterar transport av gods at ROCCO Oil Sweden AB



1. Inledning

| foljande kapitel redovisas inledningsvis bakgrund till studien. Vidare redogors for rapportens
syfte, de fyra delaktiviteter som tagits fram som redskap for att uppfylla syftet, samt rapportens

avgransningar. Avslutningsvis presenteras en disposition av rapportens innehall.

1.1 Bakgrund

Idag stélls hardare krav pa att foretag inom tillverkningsindustrin ska vara klimatneutrala, i
enlighet med det trettonde malet i Forenta Nationernas Agenda 2030, att bekdmpa
klimatforandringarna (Forenta Nationerna, n.d.). Enligt Naturvardsverket (n.d.) star
industrisektorn for ungefar en tredjedel av Sveriges utsldpp, och for att lyckas med
klimatomstallningen inom industrin &r en av nycklarna utveckling och implementering av ny
teknik.

ROCCO Oil Sweden AB, kort benamnt som ROS i denna rapport, &r ett svenskt foretag grundat
&r 2017, belaget i Ange, Medelpad. ROS arbetar med leverans av industriolja som tjanst i ett
cirkulart flode. Forenklat innebér detta att nér en olja har anvants i industri och normalt sett
anses forbrukad, genomfor ROS rening av oljan till sitt ursprungliga skick och mojliggor
darmed for denna att anvandas igen. Kundkretsen identifieras framfor allt inom
tillverkningsindustri, skogsindustri, energisektor och sjofartsindustri. ROCCO Oil Sweden AB
ar sedan 2022 certifierade enligt 1ISO 9001. Foretaget ar forhallandevis ungt och i dagslaget har
annu inte en kundkrets i den storlek som de langre fram siktar mot att inneha etablerats.

Den teknik som ligger bakom utférandet av reningen heter Double Separation Technology™,
forkortat DST. DST-tekniken har utvecklats av det Ostersundsbaserade féretaget RecondOil.
Ar 2019 koptes RecondQil av SKF, och det &r i dagsldget SKF som innehar den globala
patenten for tekniken. ROCCO Oil Sweden AB har via ett uppréttat licensavtal rattighet att

anvanda DST-tekniken i Sverige. Anlaggningen i Ange &r en av fyra stycken i vérlden. Full



kapacitet for reningsanlaggningen ar 3 000 kubikmeter per ar. DST-tekniken kombinerar
kemisk och mekanisk rening i en process. Den kemiska delprocessen utgors av en vétske-vétske
fasseparation dar ytkemiska egenskaper nyttjas hos de ingaende komponenterna sa att
sammanslagning av sma smutspartiklar till farre och betydligt stérre partiklar méjliggors. |
nasta steg nyttjas mekanisk separationsteknik for att avskilja partiklarna. RecondOil har
tillsammans med Scania AB pavisat att den renade oljan kan klassas som “superren” med firre
an 22 partiklar per milliliter. Genom att anvénda denna sorts superrena olja i sina maskiner

forbattras driftforlitligheten och 6kad produktivitet mojliggors.

Jamfort med nuvarande konkurrerande metoder for hantering av olja ser ROCCO Oil Sweden
AB den forbrukade oljan som en produkt snarare dn avfall. Saledes bedrivs produkthantering
medan konkurrerande metoder arbetar med hantering av avfall. Visionen lyder att olja skall ses
som en vardefull resurs med formaga att inga i ett kretslopp istéllet for en forbrukningsvara,
och ROS avser med sitt arbete att revolutionera svensk industris hantering av industriolja.

Jamforelse med konkurrerande metoder illustreras nedan i figur 1.

Avfallshantering Produkthantering

> <

ROCCO Oil Sweden AB

ATERANVAND

Samma olja anvands
om och om igen
i cirkulart flode

Varde

ATERVINNING

Konvertering till bransle
eller ravara for
re-raffinering

“DUMP”

Alternativt olaglig
forbranning

AN
7

Teknologisk hojd

Figur 1. ROCCO Oil Sweden AB:s affarsideé i relation till nuvarande konkurrerande metoder.



Att tillhandahalla olja som tjanst i ett cirkulart flode innebir for ROS att nar en kund byter olja
i sina system, fylls forbrukad olja upp i en IBC-behallare utsand av ROS. Darefter transporteras
oljan till anlaggningen i Ange. For transport anvander sig ROS av en extern leverantér av
fraktlésningar vid namn Pagoda Logistics. Pagoda Logistics forser ROS med transporter av olja
bade fran och till kund. Saledes behover kunden sjélv inte handligga returtransport for sin
forbrukade olja. Val framme i anlaggningen i Ange sker rening och aterstillning till certifierad,
brukbar olja. Oljan paketeras och genomgar slutgiltig inspektion, och lagerhalls darefter i
anlaggningen i Ange. Infor nastkommande oljebyte hos kund tillnandahéller ROS transport via
Pagoda Logistics sa att denna nar kund lagom tills det dr dags for oljebyte i systemet igen.

Denna process fortgar sedan, och séledes infinner sig ett cirkulart flode, illustrerat i figur 2.

Kund byter olja i sina system och fyller
forbrukad olja i uppmarkt IBC fran ROS

PA=0N

ROS skoter transport —
och tillhandahaller nya olja = t Transport skéts av ROS
infor oljebyte

Lagerhantering /\ \Z

. Certifierad qua - ij Rening och aterstalining
Paketering och slutgiltig inspektion |— &—— av olja

Figur 2. Beskrivning av ROCCO Oils tjanst for aterbruk av industriolja.

Genom implementering av en cirkular affarsmodell erbjuder ROCCO Qil Sweden AB sina
kunder att starka sin konkurrenskraft med hjélp av miljomassigt hallbara oljor av hog kvalitet.
Vid kop av tjansten garanteras kunder av ROS en totalt sett l&gre kostnad, minimerad
miljopaverkan i form av minskning av koldioxidavtryck och avfallsmangd, samt forbattrad

kvalitet som féljd av den renade oljans hdga standard.

| dagslaget saknas information kring maximalt antal ganger samma olja kan renas, utan
livslangden bestdams mycket forenklat av fororeningen av oljan alternativt forbrukningen av

oljans tillsatser som sker under anvéandning. | en testanlaggning har samma olja gatt runt och
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renats i 8-9 ar utan att bli obrukbar. ROS menar att i jamforelse med konventionell olja, vars
utslapp mats till 3800 kilogram koldioxidekvivalent per kubikmeter industriolja, mgjliggdr den
cirkulara anvandning av olja som bygger pa DST-tekniken, en minskning av
koldioxidutslappen med 6ver 96 procent. | interna dokument redovisar livscykelanalyser att
anvandning av DST-tekniken reducerar koldioxidmangden med 3,7 kilogram koldioxid for
varje liter olja, och pilottester har tillsammans med kommersiella tester kunnat visa att renad

olja pa detta vis endast kostar mellan 10 och 50 procent av vad inkop av ny olja kostar.

Den cirkulara processen vilar pa funktionalitet inom ett flertal omraden, dar bland
administration, transport och den rent laboratorietekniska processen. For att dessa funktioner
skall kunna samverka korrekt och processen i sin helhet skall fungera pa ett tillfredsstallande
vis for kunden, dr det av nytta av att utfora en kvalitetssékring av den tjanst ROCCO Oil Sweden
AB erbjuder. Kvalitetssakring i detta avseende kan dverséttas till att kunna sékerstélla att det
cirkuléara floédet fungerar som utlovat. Kvalitetssékring sker l&mpligen genom att utfora en
noggrann redogdrelse av hur de olika systemen som ingar i processen verkar i forhallande till
varandra, uppmarksamma omraden dar utvecklingspotential och effektiviseringsmajlighet
finns samt vilka atgarder som skulle kunna vidtas. Detta for att forsakra sig om att leverans av

tjansten sker korrekt vid framtida uppskaling av verksamheten.

1.2 Syfte

Det huvudsakliga syftet med rapporten ar att sakerstalla funktionaliteten av ROCCO Oil
Sweden AB:s affarside — att leverera olja som tjénst i ett cirkulart flode. Rapporten syftar till
att resultera i en sammanhangande beskrivning av den logistiska processen bakom konceptet
att rena olja som en helhetstjanst, samt identifiera utvecklingsomraden med tillhérande
konkreta forslag pa atgarder att implementera for att kvalitetssédkra det logistiska system
tjansten vilar pa. Innebdrden av ordet kvalitetssakring i denna kontext ar att sakerstélla att det

cirkuléra flédet fungerar val.

For att uppfylla syftet har fyra delaktiviteter tagits fram. Initialt genomfors en detaljerad
beskrivning och kartlaggning av nuldget. Vidare presenteras en analys som bygger pa
nulagesbeskrivningen, dar identifierade utvecklingsomraden lyfts. Som avslutning presenteras

rekommenderade atgéarder.



1.3 Precisering av delaktiviteter

Fyra delaktiviteter har tagits fram for att uppfylla rapportens syfte.

1. Litteraturstudie

Inledningsvis utfors en litteraturstudie som ligger till grund for fortsatt arbete att uppfylla
rapportens syfte. Metodiken bakom litteraturstudien redogdrs utforligt for i avsnitt 2.2
Litteraturstudie. Sammanfattningsvis handlar arbetet som innefattas i denna delaktivitet om att
soka kunskap inom omraden av relevans for rapportens innehall. Resultat av litteraturstudien

presenteras i kapitel 3. Teoretisk referensram.

2. Nul&gesbeskrivning

Nulagesbeskrivningen bestar av en detaljerad redogorelse av hur de funktioner som processen
vilar pa verkar i forhallande till varandra i dagslaget. Redogorelsen vilar pa datainsamling i
form av intervjuer och observationer. For 6kad tydlighet genomfors en processkartlaggning.

Nulagesbeskrivningen redovisas i kapitel 4. Nulagesbeskrivning.

3. Analys

Analys presenteras i form av en SWOT-analys, baserad pa nulagesbeskrivningen samt relevant
information om foretaget och afféarsidéen i helhet. Ur SWOT-analysen identifieras
utvecklingsomraden i processen, vilka diskuteras vidare for att ta fram lampliga atgardsforslag.

Denna diskussion har utgangspunkt i teorikapitlet. Analysdel behandlas i kapitel 5. Analys.

4. Atgardsforslag

Avslutningsvis utfardas rekommendationer kopplade till atgardsforslag med bakgrund i
analysens diskussion. For atgardsforslag ingar undersokning av innebord samt relevanta
aspekter av presenterat atgardsforslag, vilka sammanstalls i utfardade rekommendationer.

Atgardsférslag och utfardande av rekommendationer presenteras i kapitel 6. Atgardsforslag.



1.4 Avgransningar

I nulagesbeskrivningen gors en tydlig avgrénsning sett till exakta beskrivningar av integrationer
mellan de olika system som anvands. Det ingar inte i denna studie att ga in djupare i system

som namns som delar av processen att leverera olja som tjanst i ett cirkulart flode.

ROCCO Oil Sweden AB renar i sin anlaggning i Ange olika sorters industrioljor. | den hér
rapporten anvéands den generella termen olja alternativt industriolja vid beskrivning av
processer, och innehaller darav ingen tydligare specifikation kring vilken sorts olja ROS har

mojlighet att rena, eftersom det inte anses relevant till rapportens syfte.

All olja som ankommer till ROCCO Oil Sweden AB:s anldggning genomgar analysprov. |
denna studie berdrs stundvis scenariot att analysen visar att oljan inte &r kapabel att genomga
reningsprocessen, men ingen djupgaende forklaring av hur den sortens situation hanteras ingar.
Vidare tillhandahalls ingen exakt beskrivning av vad analys gar ut pa, och hur den gar till, vilket
gar i enlighet med formulerad avgransning att inte djupgdende redogéra for de system som

nédmns som delar av processen.

1.5 Disposition

For att ge lasaren en odverskadlig blick 6ver rapportens innehall och underlatta sékandet av

information presenteras nedan en kort beskrivning av rapportens olika kapitel.

Kapitel 1 - Inledning
Det inledande kapitlet beskriver bakgrunden till studien och syftet for genomférandet. Darefter

presenteras precisering av delaktiviteter, avgransningar och disposition av rapporten.

Kapitel 2 - Metod
Metodkapitlet behandlar de tillvagagangssdtt som anvants for att genomfora
arbetet. Litteraturstudier tillsammans med datainsamlingar ligger till grund for analys och

forbattringsforslag. Avslutningsvis motiveras uppsatsens trovardighet.



Kapitel 3 - Teoretisk referensram

Den teoretiska referensramen redovisar teorier och forskning inom det berérda amnesomradet.

Kapitel 4 - Nulégesbeskrivning

Nuldgesbeskrivningen redogor for den kartlaggning som gjorts av nulégets forutsattningar.

Kapitel 5 - Analys

| detta kapitel presenteras analys gjord utifran beskrivning av nuldget inklusive en SWOT-
analys. Omraden dar utvecklingspotential i processen identifierats lyfts fram i syfte att sékra
hog kvalitet av tjansten. Vidare diskuteras tankbara atgarder for dessa utvecklingsomraden med

teoretisk utgangspunkt.

Kapitel 6 - Atgéardsforslag

Beslutsfattande for atgardsforslag motiveras, och vidare specificeras innebdrden av presenterat
atgardsforslag tillsammans med undersokning av relevanta aspekter for implementering.
Avslutningsvis summeras innehallet i utfardande av rekommendationer kopplade till foreslagen

atgard.

Kapitel 7 - Slutsats och diskussion
I det avslutande kapitlet besvaras studiens syfte vilket f6ljs av slutsatser och rekommendationer
baserade pa analysen. Darefter presenteras en diskussion kring det framtagna atgardsforslaget

och avslutningsvis redovisas rekommendationer till fortsatt arbete.



2. Metod

Detta kapitel behandlar metodiken och de tillvagagangssatt som anvénts for att genomfora
arbetet. Litteraturstudier tillsammans med datainsamlingar ligger till grund for analys och

atgardsforslag. Avslutningsvis motiveras uppsatsens trovardighet.

2.1 Planering

Arbetet paborjades genom ett forsta besok i fabriken i Ange for att fa en inblick i verksamheten,
diskutera mojliga tillvagagangssétt for det arbete som skall utféras och sétta ramverk. Darefter
samlades information fran bocker om hur vetenskapliga rapporter ska genomforas. Vidare
gjordes litteratursokning for att skapa en djupare forstaelse kring innebdrden av kundservice,
leveransservice, kvalitetsbegreppet och informationssystem for transporter. For att strukturera
rapporten och sékerstdlla att den genomfordes effektivt upprattades en planeringsrapport.

Denna innehdll en bakgrund till studien, dess mal och syfte samt avgransningar.

Upplégget for arbetet innebar datainsamling for att kartlagga nuldget och dérefter upprattades
en SWOT-analys for nuldget vilket kom att leda till vidare analys av utvecklingsmojligheter
med tillndrande atgardsforslag. For atgardsforslagen gjordes litteraturstudier i syfte att oka

kunskaper kring sparbarhet och kommunikationsteknik for sensorer.

2.2 Litteraturstudie

Nar problemomradet for rapporten har identifierats ar det lampligt att soka kunskap inom det
aktuella omradet (Patel & Davidson, 2019). Detta gérs genom att studera relevant litteratur
sasom baocker, artiklar och rapporter. Litteraturen som behdvs aterfinns vanligtvis i fysiska
bibliotek eller i digitala databaser. For att genomfora sokningar i databaser kravs anvandning
av sokord eller nyckelord som ger oss relevanta resultat. Dessa kan kombineras pa olika satt

och kan resultera i en omfattande mangd traffar eller endast ett fatal. Det ar darfor viktigt att
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testa olika sokordskombinationer och inkludera synonymer eller forkortningar for att fa
relevanta traffar. Det bor ocksa noteras att majoriteten av uppslagsverk innefattar sokord pa
engelska trots att de kan vara skrivna pa andra sprak, inklusive svenska. Foljaktligen kan det

vara gynnsamt att dven anvanda sig av sokord pa engelska.

Att soka litteratur till en studie &r en tidskrédvande process. Det & omdjligt att hinna lasa all den
litteratur som anses relevant for arbetet, och darfor &r det nodvandigt att soka och salla sig fram
till den information som & nodvandig (Ejvegard, 2009). Genom att granska
innehallsforteckningar, register, sammanfattningar och nyckelord ar det enkelt att avgora
huruvida litteraturen &r relevant eller inte. Litteratursokningen pagar i stort sett genom hela

arbetets gang vilket ar viktigt att beakta nar studien inleds (Patel & Davidson, 2019).

Patel och Davidson (2019) redogor for ett lampligt tillvagagangssatt vid genomforandet av

litteratursokning:

1. Forberedelser

Utga fran studiens syfte och fragestallningar for att bedoma vilket amnesomrade som é&r relevant

2. Skaffa introduktion till &mnet
Fa en dverblick genom att studera exempelvis encyklopedier och handbdcker

3. Vaélj lampliga sokverktyg
Undersok vilka sékverktyg som har relevant litteratur for problemomradet

4. SOk litteratur

Anvand lampliga sokord och testa olika alternativ for att fa fram relevant material

5. Ta fram material

Granska materialet. Vem har skrivit det och svarar materialet pa fragan?

6. Utvardera

Ar materialet tillrackligt? Behdvs komplettering?
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Denna arbetsgang har legat till grund for studiens litteratursokning. Litteraturen som anvants
har varit i form av bocker, tidningsartiklar, vetenskapliga artiklar och rapporter samt tidigare
kurslitteratur. Den litteratur som ansags relevant till studiens syfte studerades noggrant och de
utvalda teorierna resulterade sedan i en teoretisk referensram. De bocker som anvants aterfanns
i Chalmers bibliotek medan de elektroniska kéllorna hittades i Chalmers biblioteksdatabaser
samt Google Scholar. Sokord som anvéndes var bland annat quality management, customer
service, quality of services, informationssystem for transporter och traceability in
manufacturing systems. Sékningar gjordes bade pa svenska och engelska for att fa bredare
kunskap. Vidare anvandes bdcker om vetenskapliga datainsamlingsmetoder for att kunna

sakerstalla reliabilitet och validitet.

2.3 Datainsamling

Datainsamling har varit grundlaggande for studiens genomférande, och genomforts i form av
kvalitativa intervjuer med foretagsrepresentanter som besitter en god inblick i foretagets
verksamhet och observationer vid besok i fabriken samt en processkartlaggning av det
nuvarande flode. Vidare har en processkartlaggning genomforts baserad pa den information

som hdmtats via intervjuer och observationer.

Datainsamling i ovanstaende former har dven tillampats da atgardsforslag skulle tas fram.
Genomgaende har nara diskussioner, 6verlaggningar och korta samtal av informell karaktar &gt
rum med foretagsrepresentanter under arbetets gang och saledes har datainsamling skett aktivt

och lépande.

2.3.1 Intervjuer
Patel och Davidson (2019) namner att en intervju kan ha olika nivaer av standardisering och
strukturering. Med bakgrund i detta identifieras tre vanliga typer av intervjuer: strukturerad,
ostrukturerad samt semistrukturerad intervju. Standardisering refererar till graden av kontroll
den som leder intervjun har éver fragorna, inklusive deras formulering och ordningsfoljd.
Strukturering behandlar graden av frihet som ges till respondenten att tolka fragorna baserat pa

personliga synsétt eller tidigare erfarenheter.
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En strukturerad intervju innebér att fragorna ar forutbestimda och féljer en faststalld
ordningsfoljd (Patel & Davidson, 2019). Oftast ar fragorna slutna och har ett begransat
svarsutrymme, vilket minskar mdjligheten for respondenten att uttrycka sina egna tankar.
Ostrukturerade intervjuer har éppna fragor som bestdams under intervjuns gang och lamnar
darmed utrymme for respondenten att svara fritt. En semistrukturerad intervju innebdar en
blandning av de ovannamnda dér intervjupersonen listar de omraden som ska beréras men
respondenten har stor majlighet att utforma svaren sjélv. | vissa fall kan fragorna stallas i

bestdmd ordning men det &r inte alltid nddvandigt.

Till denna studie valde vi att anvinda oss av semistrukturerade intervjuer eftersom det ger en
mer Oppen dialog men inom vissa avgransningar. Dessutom fanns det mojlighet att stalla
foljdfragor till respondenten under intervjuns gang och respondenten sjalv kunde aven tillagga
information som denne ansdg vara av relevans inom det omrade som intervjun berorde.
Fragorna planerades innan intervjun och diskuterades sedan med handledare pa foretaget, samt

akademisk handledare, for att se till att de skulle ge en sa heltackande bild som majligt.

Under arbetets gang har aven korta samtal av mer informell karaktar med anstallda pa foretaget
forekommit, bade pé plats i fabriken i Ange och via digitala méten. Under dessa samtal
samlades nyttig information som noterades och anvéandes i studien, men fragorna var inte

forutbestdmda och samtalen saknade initial agenda for vilken information de skulle resultera i.

Nar en intervju genomfors finns olika tillvagagangssatt att anvanda. Det kan réra sig om allt
fran personliga intervjuer till telefonintervjuer eller enkater (Patel & Davidson, 2019). Enligt
Jacobsen (2002) ar det vid en personlig besoksintervju lattare att skapa en atmosfar som ar mer
oppen och givande jamfort med en intervju dver telefon. En personlig intervju medfor ocksa att
det blir enklare att skapa en personlig relation och att observera den intervjuades beteende och
reaktioner pa intervjufragor (Patel & Davidson, 2019). Pa sa satt leder det till att respondenten
ar mer bendgen att dela med sig av information. For att motivera respondenten att delta ar det
aven viktigt att forklara syftet med intervjun och att betona betydelsen av personens bidrag. Det
ar dven viktigt att klargdra hur respondentens svar kommer att anvandas och huruvida intervjun

ar konfidentiell eller inte.

Vi har valt att anvanda oss av personliga intervjuer, och totalt intervjuades fyra av sex anstallda

pa foretaget. Dessa var personer med positioner av relevans for studiens syfte och med en god
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inblick i foretagets verksamhet, for att fa sa saker data som majligt. Nar en intervju genomfors
ar det lampligt att anvanda sig av tva intervjupersoner, en som leder intervjun och stéller fragor,
och en som samlar in information fran intervjun (Jacka & Keller, 2002). Detta tillvagagangssatt
tillampades for samtliga intervjuer, dar en av forfattarna stallde fragor och den andra forde
minnesanteckningar frekvent under intervjuns gang som darefter renskrevs. Intervjuerna
spelades &ven in med godkannande fran respektive respondent, vilket gav mojlighet att ga

tillbaka och sakerstélla att inga viktiga detaljer missades.

2.3.1.1 Val av respondenter
Till intervjuerna valdes fyra personer ut baserat pa deras roll och erfarenhet inom foretaget i
relation till fragestallningarna. Dessa hade foljande befattningar: administrations- och
logistikansvarig,  produktionschef,  laboratorieingenjér ~ samt  laboratorie-  och
produktionsansvarig. Totalt genomférdes tva intervjuer, varav en med administrations- och
logistikansvarig, och en med personal vid avdelningen for produktion och laboratorium.

Intervjuerna varade i 40 minuter respektive 30 minuter. Se tabell 1 nedan.

Medverkande Befattning Tid
Intervju 1 1st Administration- och logistikansvarig | 40 min
Produktionschef
Intervju 2 3st Labingenjor 30 min
Lab- och produktionsansvarig

Tabell 1. Redogorelse for intervjuobjekt.

Det gar att diskutera huruvida gruppintervjun hade varit lampligare att genomféra individuellt
eller inte. Ejvegard (2009) forklarar att en fordel med gruppintervjuer &ar att de ar mer
tidseffektiva jamfort med enskilda intervjuer. Eftersom intervjuerna genomférdes under en
arbetsdag pa plats i fabriken fanns det begréansat med tid att utfora intervjuerna och darfor togs
beslut om att dessa skulle genomféras samtidigt eftersom det var personer med insikt i samma
processer i verksamheten. Det ar dock viktigt att papeka att gruppintervjuer kan paverka hur

intervjupersonerna véljer att svara och méjligen undanhaller vissa asikter (Patel & Davidson,
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2019). Daremot finns en positiv aspekt i att deltagarna har moéjlighet att hjalpa varandra att

komplettera viktiga detaljer, vilket kan leda till att djupare insikter uppnas.

De fyra som valdes till intervjuerna var ansvariga for tva av de tre omraden som presenteras i
nuldagesanalysen, 4.2.2 Administration och logistik och 4.2.3 Produktion och lab. For att kunna
beskriva det tredje omradet, vilket gors i 4.2.1 Marknad och férsaljning, bedomdes tillracklig
informationstillgang genererats ur korta samtal av informell karaktar, vilka behandlas mer
utforligt i 2.3.3 Diskussioner och korta samtal. Intervjuerna har varit ett hjalpsamt redskap for
att skapa en god detaljerad helhetsbild av nuldget for att sedan kunna genomféra en valgrundad

analys.

2.3.2 Observationer
Genom att anvanda observationer ar det mojligt att komplettera information som har erhallits
med hjélp av andra insamlingstekniker (Patel & Davidson, 2019). En férdel med observationer
ar att det inte finns ett lika stort behov av individernas minneshild, till skillnad fran
intervjumetodik dar detta kan vara avgorande for att fa en korrekt bild. Observationer kan delas
in i strukturerade och ostrukturerade observationer. Strukturerade observationer innebar att de
beteenden och héndelser som ska observeras bestams i forvdg, vilket kréver att ett
observationsschema maste utformas innan observationen sker. Vid ostrukturerade
observationer &r syftet att erhalla sd mycket information som mojligt och darmed behdvs inget

fordefinierat observationsschema.

Tvé& besok har gjorts p& anldggningen i Ange och under béda dessa har ostrukturerade
observationer av arbetssatt och system gjorts. Observationerna utgérs av visuellt uppfattad
information, muntligt kommunicerade tillagg i form av korta samtal men dven nagot djupare
forklaringar av rutiner och upplagg. Nyttig information fran observationer har noterats i syfte
att anvéndas i studien. Observationerna har varit ett bra verktyg for att skapa éverblick och 6ka
forstaelse for helheten av flodet. De har framst bidragit med 6vergripande information och for
att skapa djupare forstaelse kravdes komplettering av informationen i form av muntlig
kommunikation. Ett konkret exempel pa nar denna metod for datainsamling tillampades var da
atgardsforslag i form av sensorer undersoktes, och visuell uppfattning om den behallaryp som
sensorn skulle placeras i kunde tillhandahallas for att komma fram till lampliga positioner for

placering.
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2.3.3 Diskussioner och korta samtal av informell karaktar
Som komplement till datainsamling i form av intervjuer och observationer pa plats pa
anlaggningen, har diskussioner och korta samtal av informell karaktar hallits lI6pande under
arbetets gang. Likt det beskrivits i 2.3.1 Intervjuer har tillracklig informationstillgang for att
beskriva verksamhetens marknads- och forsaljningsfunktion, genererats ur sadana korta samtal
och beddmdes det inte nédvandigt att genomfdra en intervju med ansvarig person. Vart att
tilldgga for denna bedémning ar att denna funktion inte ar lika central for rapportens syfte, dar
fokus laggs pa det logistiska system som tjansten vilar pa. For att ge lasaren en helhetsbild
inkluderades dock en mycket évergripande beskrivning av funktionens uppgift, for vilken
tillrackligt information tillhandahdllits via kortare samtal. Ett nara arbete med
foretagsrepresentanter har aven varit gynnsamt for rapportens reliabilitet och validitet, da den

information som uppfattats av oss I6pande kunnat bekréftas, kompletteras alternativt revideras.

Att diskussioner och korta samtal skett I6pande innebar att denna sorts datainsamling inte enbart
gjordes for att beskriva nulaget, utan dven under analys och vid framtagande av atgardsforslag.
Korta samtal dar mindre detaljer stdmts av var viktig for att kunna skapa utformningen av det
atgardsforslag som presenteras i rapporten. Till exempel behévde kommunikation ske med
produktionsavdelning for att hamta kompletterande detaljer kring hur IBC-behallare hanteras
vid utformning av atgardsforslag. Detta tillampades sarskilt da fragetecken liknande huruvida
locket avlagsnas fran behallaren eller inte nar den fylls upp med olja. | sddana scenarion var

snabb kommunikation av informell karaktér ett mycket gynnsamt verktyg.

2.3.4 Processkartlaggning
Genom att kartlagga och visualisera en verksamhets flode ar det enkelt att skapa en forstaelse
kring hur organisationens olika delar ar relaterade till varandra och hur dessa samverkar for att
skapa varde for kunden (Ljungberg & Larsson, 2001). Processkartlaggning underléttar for
métning och analys av en organisations processer och skapar darfér en stabil grund for
utveckling av verksamheten. Nar processerna kartlaggs mojliggors det for analys pa ett djupare
plan och medfor att en grundlig forstaelse kring processerna skapas. Utifran analysen &r det
sedan maijligt att identifiera de forbattringsmojligheter som uppstar. Kartlaggningen bor darfor

goras i ett tidigt stadie for att framja utvecklingsarbete. Daremot ar det viktigt att papeka att
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kartlaggningen i sig inte medfor nagra forbattringar av processen utan snarare visualiserar

organisationens processer och skapar forutsattningar for framtida forbéattringsarbete.

Né&r en processkartlaggning genomfors &r det fordelaktigt att arbeta efter en strukturerad
metodik. Detta medfor att arbetsgangen blir effektiv och att vanligt forekommande misstag
enkelt kan undvikas. Ljungberg och Larsson (2001) beskriver utforligt en attastegsmetod som

ett alternativ pa tillvagagangssatt. Denna innefattar foljande steg:

1. Definiera syftet med processen och dess start- och slutpunkt.

2. “Brainstorma” fram processens alla eventuella aktiviteter och skriv ned dem pé Post-it
lappar.

Arrangera aktiviteterna i ratt ordning.

Sla ihop och lagg till aktiviteter.

Definiera objekt in och objekt ut till varje aktivitet.

Se till att alla aktiviteterna hanger ihop via objekten.

N o g M ow

Kontrollera att aktiviteterna ligger pa en gemensam och “riktig” detaljeringsnivé och att
de har &ndamalsenliga namn.

8. Kaorrigera tills en tillfredsstallande beskrivning av processen erhalls.

En processkartlaggning genomférdes i syfte att fa en djupare forstaelse for hur
verksamheten bakom det cirkuldra flodet fungerar. Attastegsmetoden anvéndes som
utgangspunkt nar kartlaggningen togs fram. Genom intervjuer med foretagets anstallda,
observationer samt diskussion och korta samtal av informell karaktdr skapades en
informationsbas for kartlaggningen. Studien avgransar sig fran att ga djupare i de specifika
system som namns inga i processen bakom att leverera olja som tjanst i ett cirkulart flode.
Sammanfattningsvis har darav detaljnivan for kartlaggningen hallits pa en mycket
overgripande, men jamn niva, i syfte att skapa en god 6verblick av helheten. Till exempel ges
ingen djupare inblick i exakt tillvagagangssatt for kommunikationen mellan ROS och extern
leverantor av transportldsningar, Pagoda Logistics, utan denna beskrivs i mer generella termer
av att bokning sker i Pagoda Logistics bokningssystem och vilken typ av information ROS

behover forse Pagoda Logistics med.
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For den visuella kartlaggningen namner Jacka och Keller (2002) att vid processkartlaggning
anvands enbart ett fatal simpla symboler i syfte att halla kartlaggningen enkel att lasa.

Innebdrden for symboler av relevans for genomford processkartlaggning framgar i tabell 2.

Ellips Start- eller slutpunkt
Rektangel Aktivitet i processen
Diamant Beslutspunkt i processen, foljt av svarsalternativen ja

respektive nej

Rektangel med vagad undre | Dokument

linje

Triangel Lagerhallning

Tabell 2. Innebdrd symboler av relevans for genomférd processkartlaggning.

Processkartlaggningen resulterade i en visualisering av det cirkuldra flodet dar en oljas
forflyttning fran kund, genom distribution och reningsprocess och sedan tillbaka kund kartlagts.
Processkartlaggningen bygger pa information som framgick under intervjuer och observationer

pé plats p& ROCCO Oil Sweden ABs anlaggning i Ange, och ar en del av nulagesbeskrivningen.

2.4 SWOT-analys

SWOT star for Strengths, Weaknesses, Opportunities and Threats (Wood & Furterer, 2021).
SWOT-analysen ar ett anvéndbart verktyg for att identifiera de interna och externa faktorer som
paverkar en organisation. Genom att anvanda analysen kan organisationer utveckla strategier
for att dra nytta av sina styrkor och majligheter, samtidigt som de arbetar fér att minimera sina
svagheter och hot. Pa sa satt kan organisationer forbattra sin prestation och na sina mal pa ett
effektivt satt.

Sarsby (2016) forklarar att SWOT-analysen bestar av interna och externa faktorer. Interna

faktorer ar sadana en organisation har kontroll over, vilka identifieras som styrkor och
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svagheter. Externa faktorer kan organisationen inte kontrollera, vilka syftar till mojligheter och
hot. Se figur 3. Dessa kan &ven delas upp i hjdlpsamma och skadliga faktorer, dar styrkor och
mojligheter ar hjalpsamma faktorer som bidrar till organisationens framgang, och svagheter

och hot ar skadliga som kan férhindra framgang.

Styrkor — egenskaper som stodjer en mojlighet eller 6vervinner ett hot. Exempelvis

ekonomiska styrkor, tekniska fordelar, kundservice eller manskligt kapital.

Svagheter — egenskaper som paverkar formagan att utnyttja en mojlighet eller som ar
sarbara infor ett hot. Exempelvis ekonomiska svagheter, gammal teknik, kompetensbrist

eller 1ag arbetsmoral.

Majligheter — handelser som kan tas tillvara pa och utnyttjas. Exempelvis nya sociala

trender eller tekniska innovationer.

Hot — handelser som inte kan paverkas men maste anpassas efter. Exempelvis nya

konkurrenter pa marknaden eller faktorer som skadar varumarket.

SWOT-analys

[ | |

‘ Intern analys Extern analys

| |
| |

Styrkor ‘ ’ Svagheter ‘ Majligheter Hot

Figur 3. SWOT-analysens struktur.

En SWOT-analys togs fram i syfte att identifiera de interna och externa faktorerna som paverkar
foretaget i nuldget. Eftersom ROCCO Oil Sweden AB &r ett ungt foretag som verkar i en relativt
ny bransch anséags det viktigt att belysa de faktorer som paverkar foretaget for att kunna uppfylla
rapportens syfte. Den interna analysen baserades pa kommunikation med féretagets anstéllda

samt kartlaggning av processer och resulterade i identifikation av styrkor och svagheter, och
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den externa analysen baserades pa mer generella uppfattningar av branschen och évergripande

forutsattningar och egenskaper for foretaget.

2.5 Reliabilitet och validitet

Enligt Ejvegard (2009) ar det viktigt att validitet och reliabilitet beaktas for att sakerstélla att
en studie &r trovardig och tillforlitlig. Om dessa parametrar inte uppfylls saknar
forskningsresultaten vetenskapligt varde. Vidare forklarar Patel och Davidson (2019) att
validitet handlar om att det som &r menat att undersokas undersoks, medan reliabilitet handlar
om att sakerstalla att de metoder som anvants ar tillforlitliga. Det & majligt att uppna en hog
reliabilitet med en lag validitet. Daremot &r det inte majligt att erhalla en god validitet utan en

hog reliabilitet.

De kallor som anvants i rapporten ar hamtade frdn Chalmers biblioteksdatabas och Google
Scholar vilka enbart innehaller granskat material, och saledes medfor att de anvanda kéllorna
ar tillforlitliga. Vart att namna ar att delar av teorikapitlet innehaller ett fa antal kallor vilket
forsvarar mojligheten att jamfora och diskutera olika synpunkter pa @mnet. Men da manga av
dessa endast ber6r grundlaggande information kravs mindre djupdykning i litteratur kring dessa
amnen och saledes anses de kallor som anvants vara tillrackliga for att kunna forklara och

pavisa inneborden.

Vidare har intervjuer genomforts i syfte att undersoka de processer som aterfinns i foretagets
verksamhet. Det ar dock viktigt att notera att intervjuerna baseras pa nulaget som det var vid
tidpunkten for intervjuerna. Detta innebdr att omstandigheterna vid den tidpunkten kan ha
andrats efterat och darfor ar det viktigt att beakta intervjudata som foranderlig. Eftersom
forskaren sjalv utformar matinstrument finns det en risk att matinstrumentets palitlighet blir Iag
(Ejvegard, 2009). For att undvika detta har de intervjufragor som ligger till grund for

nulagesanalysen studerats av bade handledare pa Chalmers och fallforetaget.

Pa grund av det begransade antalet intervjuer som genomfordes kan detta ha haft en paverkan
pa det resulterande underlaget som anvandes for studiens innehall. Fler intervjuer hade bidragit
till ett mer mangfacetterat underlag, men pa grund av foretagets fa anstallda fanns ingen

mojlighet att genomfdra ytterligare intervjuer.
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Alla foreteelser i rapporten har studerats av tva personer, i detta fall forfattarna, vilket bidrar
till att ge ett rikare underlag for analys och tolkning av resultaten (Patel & Davidson, 2019).
Aven handledare fran bade fallféretaget och Chalmers har granskat rapporten under tidens gang
for att sakerstalla att det som &r menat att undersokas faktiskt undersoks. Genom att ha externa
granskare kan eventuella fel eller brister i studien identifieras och korrigeras, vilket okar

studiens kvalitet och tillforlitlighet.

Vidare har den information fran intervjuer som anvants i nulagesbeskrivningen aterkopplats
med respondenterna for att sakerstalla att informationen ar korrekt och att inga missforstand
eller felaktigheter har uppstatt. Genom denna aterkoppling har validiteten i studien okat
eftersom den presenterade informationen &r verifierad. Den data som anvants i rapporten ar
aven hamtad fran existerande och genomforda processer vilket ger hog validitet at studien, och

saledes genereras hog reliabilitet.

Vart att notera vid analys av studiens reliabilitet och validitet &r att processen enbart undersoks
fran foretagets egna perspektiv. Inga utomstaende synvinklar eller upplevelser har vagts in i
beskrivningen av nuléget, vilket innebdr risk for ett ensidigt perspektiv och att detaljer foretaget

sjalva inte & medvetna om upplevs av kunder kan missas.
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3. Teoretisk referensram

Detta kapitel berdr den teori som ligger till grund for studien. For fortydligande innefattar vidare
i kapitlet begreppet leveranttr den part av en affar som levererar en vara eller tjanst, alltsa ett
foretag som jobbar mot en kund. En leverantor kan saledes vara ett tillverkande foretag, och
bor inte forvaxlas med en aktor som enbart utfér specifik leverans i form av transport utan

levererar en vara eller tjanst pa marknaden.

3.1 Kvalitet

Begreppet kvalitet kan tyckas svart att faststalla en konkret definition for, eftersom det &r starkt
kopplat till en upplevd kansla. Begreppet anvands ofta i vardagligt sprak och kan innebéra olika
saker for olika personer eller i olika situationer. Saledes &r innebdrden av begreppet mycket
brett. Nationalencyklopedin (n.d.) presenterar begreppet kvalitetsteknik for att definiera
kvalitetsbegreppet sett ur industriell synvinkel. | definitionen beskrivs att uppfattningen av
begreppet kvalitet har andrats under senare ar, och idag redogors kvalitet for vara eller tjanst
som “dess formdga att tillfredsstélla kundens behov och forvintan”, istdllet for den tidigare
definitionen dér enbart “uppfyllande av specifikationer” ingick. Ur denna definition framgéar

hur innebérden breddats.

Lim (2019) aterger uppfattningen om att kvalitet endast kan vara ndgot patagligt da kunden
uppfattar dess varde. Juran (1992) beskriver kvalitet ur kund eller anvandares synvinkel som
alla aktiviteter som 6kar kundndjdheten. Kundndjdhet resulterar i 6kning av kundlojalitet och
aterkop av en leverantors varor eller tjanster, och ar darav mycket viktigt. Lim argumenterar
dock for en principiell beskrivning av kvalitet som nagot som bor gynna bada parter, det vill
séga leverantdr och kund. For att arbeta med kvalitet i tillverkning och industri menar Lim
vidare att begreppet behdver speglas fran bada perspektiv. Vikten av att tillfredsstalla kunden
genom att leverera varor eller tjanster med funktioner som skapar vérde hos kund, bor aven
tillfredsstélla verksamheten sett till att kostnader och effektivitet skall gynnas. Kvalitet bor dér

lasas ur bade 6kad kundndjdhet samt storre fordelar for leverantor.
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Vidare diskuterar Lim (2019) hur nutidens integration av hogteknologiska redskap och verktyg
gor att foretag latt forlitar sig pa att kvalitet skall komma naturligt ur dessa. Kvalitet tas saledes
for givet i samtliga aspekter av en vara eller tjanst. For att genomgaende kvalitet skall skapas
ar dock avsiktlig anstrangning fran foretag essentiell. | tillverkningsindustri ar varje leverantors
mal att maximera kvalitetseffekt med avseende pa kostnad och produktivitet, dar forbattring
standigt ar centralt. Detta beskrivs som en formulering av kvalitetsledning och ingenjérskonst

i allménhet.

De pelare kvalitetshegreppet vilar pa anger Lim (2019) vara kvalitet av system, kvalitet av
ledning och kvalitet av ingenjérskonst, och betonar vikten av att dessa pelare samspelar. Det
kravs tydlig integration mellan dem i verksamheten for att uppna kvalitet, och denna integration
blir individuell for varje enskilt foretag. Saledes passar ett foretags lyckade kvalitetssystem och
kvalitetsledning inte nodvandigtvis lika bra hos ett annat foretag. Ett kvalitetsledningssystem
bor anpassas till foretagets struktur, flode och ingenjoérskap. FoOr att arbeta med kvalitet kan
foretag anvéanda sig av kvalitetssystem eller system for kvalitetsledning, vilket & samlade
principer och processer for hur en organisation skall utfora sin affarsverksamhet pa det mest

effektiva sattet, med hogsta syfte att erhalla tillfredsstallda kunder.

En av de vanligast forekommande definitionerna for kvalitet i modern tid kommer fran
International Organization for Standardization, vilka enligt sin uppréttade standard 1SO 9000
definierar begreppet enligt “grad till vilken inneboende egenskaper uppfyller krav”.
International Organization for Standardization, forkortat 1ISO, &r en organisation verksam
internationellt som forser organisationen och verksamheter med riktlinjer och standarder, dar
kvalitetsledning och kvalitetssdkring ar centralt (International Organization for

Standardization, n.d.).

3.1.11SO 9001
ISO 9001 &r en standard for kvalitetsledning for verksamhetsprocesser for vilken certifiering
erhalls. | standarden beskrivs begreppet system for kvalitetsledning som en definition for hur
krav fran kunder och andra intressenter med paverkan skall motas (Lim, 2019).
Kvalitetsledningssystem handlar om att standigt forbattra och justera sin verksamhet for att

mota konsumenternas behov. International Organization for Standardization (n.d.) beskriver
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sjdlva ISO som ett svar pa organisationers utmaning kring att aktivt forbattra kvalitet pa

produkter och tj&nster och darmed svara mot kundens forvantningar.

Svenska Institutet for Standarder (n.d.) beskriver 1ISO 9001 som baserad pa 7 principer —
kundfokus, ledarskap, engagemang fran medarbetare, processinriktning, forbattring, beslut med
faktabas och relationshantering. Det &r centralt i 1ISO 9001 att den hdgsta ledningen skall visa
engagemang och inneha god kommunikation nedat. Ledningen skall aven sékerstalla att ansvar
och befogenheter tilldelas, kommuniceras och forstas av personal. 1 1ISO 9001 ingar aven
prestandautveckling, vilket innebér évervakning, métning och analys av processer. Vidare ar
forbattring central (Lim, 2019). Det beskrivs att mojligheter for forbattring skall

uppmarksammas och atgérder ska vidtas.

ISO 9001 certifiering skall verka som evidens for en god funktion av en organisations
kvalitetsarbete, och ar ett redskap for att méta krav fran kunder samt leverantorer. Det ar ett satt
for en organisation att sékerstalla att produkter eller tjanster ar konsekventa och &r av hdg
kvalitet. Lim (2019) lyfter att manga globala marknadsaktorer kréaver att foretag de gor affarer
med skall inneha 1SO 9001 certifiering. Den verkliga fordelen med 1SO 9001 beskriver Lim
komma ur skapandet av ett standardiserat system och rutiner, och utifran dessa utdva

kvalitetsledning sa att maximerade vérden kan levereras till bade kund och leverantor.

3.2 Logistikbegreppet

Morana (2018) redog0dr for begreppet logistik i termer av planering, genomférande och kontroll
av rorelser och implementeringar av produkter och manniskor samt stodaktiviteter relaterade
till dessa rorelser och implementeringar, inom ett organiserat system for att uppna specifika
mal. Jonsson och Mattsson (2019) presenterar den mer Overgripande beskrivningen pa
begreppet som ett samlingsnamn for verksamheter som ser till att material och produkter finns
pa ratt plats vid ratt tidpunkt.

For att uppréatta en logistisk process ingar att designa och utveckla logistiksystemet och hur
flodet skall organiseras, definiera en vara eller tjansts logistiska egenskaper i form av behov
och begransningar samt organisation av paketering, transport och installation kopplad till

leverans av salda varor (Morana, 2018). Andra ingaende moment ar utveckling av procedurer
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och logistiska informationssystem, implementering av industriella processer och system,
planering och schemaldggning av materialfloden for att mota krav fran bade kunder och

leverantorer, samt kontroll och métning av systemets prestanda.

Ett logistiksystem beskrivs enligt Jonsson och Mattsson (2019) lampligen som Oppet och
betraktas fordelaktigt som en forsorjningskedja. Det &r viktigt att inte sdtta systemets granser
ekvivalenta med foretagets granser, utan se till att komplett materialflode fran ravara till
forbrukning ar inkluderade da effektiviseringsarbete bedrivs. For att kartlagga ett foretags
logistiksystem identifieras delsystemen materialférsorjning, produktion och distribution.
Vidare beskriver Morana (2018) logistik som centralt bade inom och mellan foretag. En del

menar att logistik ar grundldggande for affarsverksamhetens existens.

Kundservice Kostnader Kapitalbindning

Flexibilitet < Tid

Figur 4. Logistiksystems effektivitetsvariabler och dess samband.

Syftet med att inneha logistiska funktioner beskrivs vara att tillgodose uttryckta saval som
latenta behov efter basta ekonomiska formaga for en given niva av service (Morana, 2018).
Sammanfattningsvis &ar saledes det dvergripande syftet med logistiskt arbete att forbattra ett
foretags effektivitet och saledes astadkomma positiv resultatpaverkan. Ett logistiksystems
effektivitet kan méatas och kontrolleras genom ett antal variabler presenterade i figur 4. Pilar

visar samband dem emellan (Jonsson och Mattsson 2019).

24



3.3 Kundservice

Kundservice ur ett logistiskt perspektiv beskrivs av Jonsson och Mattsson (2019) som
logistiksystemets mdjlighet att paverka intakter for ett foretag. Begreppet innefattar alla
aktiviteter med anknytning till materialflode som skapar mervarde for kunden.
Logistiksystemet kan mojliggora god kundservice via leveransservice, informationsutbyte och
ovriga logistiska tjanster. Se figur 5. Ovriga logistiska tjanster kan vara till exempel att erbjuda
kunden att marka varor enligt deras dnskemal med streckkod eller annan metod for avlasning,

eller paketera varan i kundens egna forpackningar eller behallare.

Leveransservice

Kundservice

Informationsutbyte

Logistiktjanster

Figur 5. Logistikens mojligheter att paverka kundservice, baserad pa figur av Jonsson och
Mattsson (2019).

Barlow och Stewart (2016) menar att det pa senare ar har pavisats av kunder att generisk
service, dven om den anses vara utmarkt, inte i lika stor utstrackning inger 16fte om lojalitet.
Jonsson och Mattsson (2019) beskriver att genom en differentieringsstrategi i sitt
kundserviceatagande ar det mojligt att skapa mervarde for viktiga kunder och produkter
samtidigt som totala logistikkostnader sénks. Enhetlighet i kundservice innebadr antingen
kostnader i en orimlig storlek eller att mycket 1ag servicegrad erbjuds. Inneborden blir att
prioriterade kunder och produkter erhaller en standard pa servicen som anses relativt lag, medan

kunder och produkter som innehar lagre krav och lénsamhet erhaller en standard pa servicen
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som anses for hog, och darmed for kostsam. Att forlora I6nsamma kunder ar en risk som
identifieras med bakgrund i detta, pA samma sétt riskeras minskad forséljning av lénsamma
produkter. Saledes finns anledning att tillampa differentieringsstrategi och erhalla en hdg
service till mer kravande kunder. FoOr detta kravs flexibilitet och koncentration vid individuella

egenskaper och behov hos kunder.

Barlow och Stewart (2016) beskriver vidare att nutida omstandigheter, i en komplex vérld dar
bade informationsfloden och afférer sker i hogre hastighet an tidigare, 6ppnas ocksa upp for
fler misstag relaterade till omvarlden. Okade majligheter i och med globalisering innebar att
oforutsagbara forluster av kontrakt kan ske. Likval kan en snabb utveckling av processer vara
utveckling at fel hall, och saledes kommer en aterhamtningsprocess behdva dga rum. Risker
som dessa innebér prévningar sett till att erbjuda kundservice. Saledes ar dven aterstéllelse och
att ratta till misstag relevanta aspekter av kundservice, och en del av att bygga fértroende hos
kund.

FoOr att kunna uppratta god kundservice kravs enligt figur 6 att tid finns disponibel, d&ven hdg
flexibilitet mojliggor for kundservice (Jonsson och Mattsson, 2019). Logistisk paverkan av
kundservice sker inte enbart under sjélva leveransen, utan mojlighet att paverka kundservice
med logistiska verktyg finns aven innan kund lagt order, fran lagd order till leverans samt efter

leverans. Saledes identifieras kundserviceataganden under fyra olika tidsfaser.

Service fore Service fran order Service under Service efter
order till leverans leverans leverans

Figur 6. Kundserviceataganden under olika tidsfaser, baserad pa figur av Jonsson och
Mattsson (2019).

Kundservice fore order omfattar forutsattningarna som presenteras av leverantor for kund da
kunden skall placera order (Jonsson och Mattsson 2019). Dar inkluderas tydlig
informationstillgang om till exempel lagerstatus och leveranstid, vilket mojliggér for kunden

att pa lampligt vis kunna planera sin verksamhet och omkringliggande detaljer for den lagda
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ordern. Att tillhandahalla transparens kring logistisk information anses av stor betydelse for att

erbjuda hogklassig kundservice i denna fas.

Vidare presenterar Jonsson och Mattsson (2019) innebdrden av kundservice fran order till
leverans enligt i vilken utstrackning leverantor kan underlatta for kund da order skall placeras,
och vilka majligheter leverantéren har for kompromiss och anpassning till kundens 6nskemal.
Har ingar aven kommunikation kring eventuella férandringar i leveransplan, sdsom forseningar.
Likasa en leverantors leveransflexibilitet, vilket ar formagan att anpassa sig da en kund andrar
sina 6nskemal hastigt under pagaende order, exempelvis om kunden pl6tsligt skulle uttrycka

onskan om en annan leveranstid eller volym &n avtalat.

For kundservice under leverans beskrivs att sadan sorts service bland annat inkluderar hur
fullstandig och korrekt en leverans & och i vilken omfattning leverantéren haller de
Overenskomna tidsramarna for leverans. Detta beskrivs av Jonsson och Mattsson (2019) som
den kundservice som normalt kopplas till logistiksystemets kundservice. Kundservice efter
leverans tacker informationstillgang kring levererade produkter, mojligheterna for kund att
anskaffa reservdelar och leverantorens hantering av reklamationer respektive returer. Aven
atervinning av bade varor som anses forbrukade och varornas férpackning ingar i kundservice

for denna tidsfas.

Mentzer, Flint och Hult (2001) presenterar ett flertal viktiga komponenter for kvalitativ service
kopplad till logistik. Dessa &ar personlig kontakt, kvantiteter for order, kvalitet av information,
bestallningsrutiner, precision for innehall, orderskick, kvalitet av order, hantering av avvikelser

och precision i tidsaspekt. Dessa komponenters innebdrder framgar i tabell 3.
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Personlig kontakt | Avser kundorientering hos personal och kundens upplevelse av
personal hos leverantér som kunnig, empatisk, lI6sningsorienterad

och hjalpsam.

Kvantiteter for order | Huruvida kunden har méjlighet att fa 6nskad kvantitet av produkt

eller tjanst. Associerad med produkttillganglighet.

Kvalitet av Uppfattningen hos kund av den information som tillhandahalls av
information leverantdren. Information kring varor och tjanster skall vara
kvalitativ och tillganglig och saledes underlatta fér kunden vid

konsumtion.

Bestéllningsrutiner | Den effektivitet som finns i de rutiner leverantor foljer.

Precision for Hur néra faktiska leveranser matchar kundens bestallning, i vilken
innehall utstrackning leverantor levererar korrekt vara i korrekt kvantitet.
Orderskick Inga defekter skall forekomma pa det som levereras.

Kvalitet av order | Hur val de levererade produkterna 6verensstammer med

produktspecifikationer och behov hos kunden.

Hantering av Hur val ett foretag atgardar rapporterade avvikelser i bestéllningar.

avvikelser

Precision i tidsaspekt | Hur vél bestallning nar kund vid avtalad tidpunkt.

Tabell 3. Komponenter for kvalitativ service kopplad till logistik.

Manga dessa aspekter aterfinns i leveransservicens element, vilka definieras i 3.3.2

Leveransservice.

3.3.1 Service vid leverans av tjanst
Kundservice vid leverans av tjanst ar generellt satt svarare att mata exakt an vid leverans av

vara. For varor och produkter kan métetal upprattas i storre utstrdckning. Att uppfatta
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servicekvalitet kring en tjanst ar en mer subjektiv bedomning, och saledes svarare att vardera.
Lai och Cheng (2009) illustrerar fem mojliga gap for tjanstekvalitet. Gapen behandlar vanligt
férekommande differenser vilka kan generera en minimerad upplevd kundservice vid kép av

tjanst. Gapens innebdrd redogors enligt:

Gap 1: Differens mellan kundens forvéantningar och ledningens uppfattning om
kundens forvantningar

Gap 2: Differens mellan ledningens uppfattning om kundens forvantningar och
specifikationer kring kvalitet av tjanster

Gap 3: Differens mellan specifikationer kring kvalitet av tjanster och den tjanst som
faktiskt levereras

Gap 4: Differens mellan den tjanst som faktiskt levereras och vad som kommuniceras
om tjansten till kunder

Gap 5: Skillnad mellan kundernas forvantningar och uppfattningar

LEVERANTOR : KUND

GAP1

jf GAP 2 GAP 3 H GAP5 J/ Kommunikation

i maénniskor emellan
Ledningens

I Specifikationer : 4
uppfattning Kunders Kunders
— i i —— Faktisk leverans —— — i
om kunders krmg\l»\(_vahtet 1 uppfattning férvantningar Personliga behov
forvantningar av tjianster : \
\\
5 N
i Erfarenheter
GAP 4

Det som
kommuniceras
till kunder

Figur 7. llustrering av gap for tjanstekvalitet, baserad pa figur av Lai och Cheng (2009).

I figur 7 illustreras gapen i relation till varandra, samt leverantor respektive kund. Vidare
fortydligas aven i figuren hur kundens forvantningar pa service paverkas av kommunikation

manniskor emellan, personliga behov och tidigare erfarenheter. For att kunna utféra en slags
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matning av kundservice, i syfte att minska dessa gap presenterar Lai och Cheng (2009) fem

dimensioner enligt nedan.

Palitlighet — formaga att utfora utlovad tjanst palitligt och exakt.
Materiella tillgangar — fysiska faciliteter, utrustning och personalens utstyrsel.
Lyhordhet — formedla en vilja att hjélpa och att leverera service skyndsamt.

Sjalvsakerhet — kunskap och personalens formaga att inge fortroende.

o M w e

Empati — omtanksam, individualiserad uppmarksamhet fran foretag till kund.

3.3.2 Leveransservice
Jonsson och Mattsson (2019) definierar begreppet leveransservice som den service som sker
under det andra och tredje blocket i figur 6, det vill séga den service som utfors fran order till
leverans samt under pagaende leverans. En hég leveransservice skapas och definieras via ett
antal serviceelement. Serviceelementen kan dven adderas samman till ett index av flera element
for att beskriva leveransservicen hos ett specifikt foretag. Dessa element &r leveranssakerhet,
leveranstid, leveransprecision, lagerserviceniva och leveransflexibilitet. For olika situationer

kan serviceelementen anses vara mer eller mindre viktiga.

3.3.2.1 Leveranssakerhet
Leveranssékerhet beskrivs av Jonsson och Mattsson (2019) som ett matt for en leveranskvalitet
sett till att avtalad produkt skall levereras i avtalad kvalitet. Leveranssékerhet definieras enligt
antal kundorder utan anmarkning i forhallande till totala antal order. Da hog leveranssékerhet
erbjuds av leverantdr blir hanteringsarbete for kunden relaterad till leveransen mindre, och
saledes kan effektivitet uppnas hos kund. Det ingar ocksa i att varda relationen med kunden att
som leverantor uppratta fortroende genom att utféra leveranser utan anmarkningar. Exempel pa
anmarkningar kan vara att antal eller volym inte stimmer 6verens med uppgodrelsen, att varan

inte ar av godkand kvalitet eller att varans egenskaper &r felaktiga.

3.3.2.2 Leveranstid
Jonsson och Mattsson (2019) identifierar leveranstid som den tid som atgar fran erhallen
kundorder till den tidpunkt da leverans ska genomforas. Leveranstiden innefattar tidsatgang for

administration och orderbehandling samt eventuell tillverkning eller modifikation av vara. Att
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aven inkludera transporttid beror pa var ansvarsgranser for leverans identifieras. DA olika
kunders leveranstid kan variera finns det anledning att darfor framst beskriva leveranstid for
aktiviteter fram till utleverans kan dga rum. Dartill kan sedan kundspecifik tidsatgang for
transport adderas. Generellt &r lang leveranstid negativt, eftersom det genererar minskad
flexibilitet och behov av storre buffertlager. Med kort leveranstid astadkoms okad flexibilitet

och mojlighet att minska bundet kapital.

3.3.2.3 Leveransprecision
Leveransprecision, ibland dven benamnt som leveranspalitlighet, avser enligt Jonsson och
Mattsson (2019) till vilken grad leverans sker vid den tidpunkt som avtalats mellan kund och
leverantor. Detta leveransserviceelement dr en variabel av intresse framst eftersom leverans inte
avgar fran ett lager av fardigtillverkade produkter, utan da produkten konstrueras, produceras
eller modifieras direkt mot kundorder. For den sortens varor ar tidsfordrojning forvantad fran
det att kunden placerat sin order. For att méata leveransprecision definieras antal leveranser pa

utsatt leveranstidpunkt i forhallande till totala antalet leveranser.

Vidare beskriver Jonsson och Mattsson (2019) att en lag leveransprecision kan innebéra bade
for tidig och for sen leverans. I en del verksamheter ar utrymmet for avvikelser fran scheman
och planer mycket sma, och det &r av stor vikt att leverans sker vid dverenskommen darvid
planlagd tidpunkt. Det kan till exempel handla om att en maskin blir utan bransle, eller att
produktionsfléden blir lidande om en leverans saknas. Likasa kan ett flode stanna upp om
leverans av en nddvandig komponent skett for tidigt, darav tvingats lagerhallas pa tillfallig plats
och mot bakgrund av bristande kommunikation inte kan lokaliseras vid planerad tidpunkt for
anvandning. FoOr att framja kundens processers funktion och smidighet ligger det dérav i

leverantdrens intresse att tillhandahalla hog leveransprecision.

3.3.2.4 Lagerserviceniva
Termen lagerserviceniva, ibland dven benamnd som servicegrad eller lagertillganglighet,
beskriver Jonsson och Mattsson (2019) handlar om i vilken utstrackning en leverantors
lagerforda artiklar kan levereras till kund direkt fran lagret vid erhallen kundorder.
Lagerservicenivan &r ett viktigt leveransserviceelement vid leverans fran lager, till skillnad fran

den tidigare leveransprecisionen som behandlas i 3.2.1.2 Leveransprecision.
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3.3.2.5 Leveransflexibilitet
Jonsson och Mattsson (2019) forklarar leveransflexibilitet som en leverantors formaga att
adaptera sig till och formedla tjanstvillighet infor forandring i kundens 6nskemal da redan
radande 6verenskommelse finns i form av en pagaende order. Férandringen kan vara i form av
till exempel &ndrad tidpunkt for leverans, &ndrad kvantitet for leverans eller &ndrade egenskaper

for varan som skall levereras.

Vidare beskriver Jonsson och Mattsson (2019) hur leveransflexibilitet ser olika ut fore och efter
att en order placerats. Innan order ar kundens mojlighet att sjalva styra leverans, kvantiteter
som avviker fran standard och specifika 6nskemal for produkter exempel som &r av relevans.
Efter lagd order, det vill séga under leverans, okar kraven pa skyndsamma beslut och kortsiktig
formaga att anpassa sig efter forandringsonskemal okar. Det ar darfor ofta mer provande for en

leverantor att kunna erbjuda hog leveransflexibilitet under denna tidsfas.

3.4 Informationssystem for transporter

Lumsden, Stefansson och Woxenius (2019) beskriver att transport av gods skapar ett
materialflode som &  kopplat till andra fléden inom transportsystemet.
Materialflodesinformation innefattar den information som kan skapa mervarde sett ur kundens
perspektiv, enligt Jonsson och Mattsson (2019). Informationsutbyte i form av
materialflodesinformation utgor tillsammans med leveransservice och 6vriga logistiska tjanster
relaterade till leverans av fysisk vara, de mojligheter som logistiken har att paverka ett foretags
kundservice. Fore kundorder har erhallits innebar detta tillhandahallande information om
leveranstider, leveranskvaliteter och saldouppgifter for lager. | andra och tredje fasen i figur 6,
fran order till leverans, ar service amnad at att informera om férsening skulle uppsta, samt
information om var leverans befinner sig. Fjarde fasens kundservice kan handla om till exempel

reservdelar for fysisk produkt, eller uppféljning for en tjanst.

Lumsden et al. (2019) beskriver vidare att vid transport av gods kréavs nagon form av lastbéarare
och anger som exempel container, pall eller en lastbil. Fran detta skapas ett resursflode, som
till skillnad fran materialflodet & dubbelriktat eftersom resurserna inte forbrukas i
transportsystemet. Foretaget som producerar varor maste kommunicera med foretaget som

konsumerar varorna for att utbyta information om krav pa funktioner, tidsplaner och annan
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viktig information. Dartill behdvs ocksa information om resursernas status och fysiska
lokalisering. Denna information utgér underlaget for planering och styrning av godset. Mellan
saljare, kopare och transportor styrs slutligen ett kapitalflode av information fran de ovriga

flodena.

Ett transportuppdrag bestar enligt Lumsden et al. (2019) av en materiell del, respektive en
immateriell del. Den materiella delen handlar om forflyttning och hantering av gods, medan
den immateriella delen handlar om informationstillgang och 6verforing men omfattar &ven
transportens kvalitet och sdkerhet. For att ett informationssystem ska vara effektivt bor det
innefatta ett sparbarhetssystem for godset. Detta medfor att sakerheten forbattras och det
underlattar dven avvikelserapportering vid behov. Eftersom informationssystem anvands for
administrativa floden, sasom orderbekraftelser och fakturering, ar det majligt att koppla
samman olika foretag for att skapa unika och varierande produktions- och transportupplégg. Ett
val fungerande informationssystem ar darfor en viktig faktor for att sdkra transportuppdragets

kvalitet.

Begreppet transportkvalitet gar likt transporter att dela upp i en fysisk och en immateriell del
for redogorelse (Lumsden et al., 2019). Den fysiska delen som omfattar transportering av godset
kan beskrivas som karnkvalitet. Denna innefattar exempelvis transporttid, frekvens, sékerhet
och disciplin. Den immateriella delen som handlar om informationstillgang kan skildras som
skalkvalitet. Viktiga dimensioner kopplat till skalkvalitet &r exempelvis flexibilitet,

tillganglighet, kringtjanster och professionalism.

3.5 Sparbarhet

Enligt Schuitemaker och Xu (2020) handlar sparbarhet om formagan att identifiera och folja en
produkt i dess livscykel, fran produktion till konsumtion. Vidare menar Shou, Zhao, Dai och
Xu (2021) att for ett tillverkningsforetag mojliggor sparbarhet formagan att kunna harleda
ursprung, lager eller leverans av material och produkter, identifiera anvéndningen av
produktkomponenter samt att starka forstaelsen for komplexa produkter. Genom sparbarhet kan
foretag kontinuerligt dvervaka och registrera produktinformationsfloden i leveranskedjor och

reagera pa eventuella problem eller fel som uppstar langs vagen. Det ar ocksa mojligt att
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garantera produktkvalitet och minska risken for informationsasymmetri, det vill sdga obalans i

kunskap, mellan parter involverade i leverans.

Roy (2021) beskriver den teknikdominerade synen pa sparbarhet i forsérjningskedjan som att
skapa en forstaelse for hur teknologi kan anvandas for att uppna sparbarhet i logistiska
processer. En grundldggande aspekt i detta sammanhang dar att kartldgga forsorjningskedjans
scenario for att identifiera omraden dar teknologi kan anvéandas for att starka informationsflodet
kring logistiska floden. For att uppna detta kréavs teknisk anpassning inom tillganglighet, vilket
i sin tur forutsatter att en central databas skapas for att underlétta lagring och spridning av
information till alla aktorer i leverantdrskedjan. Denna process kraver ytterligare anvandning

av lamplig teknik for att automatisera informationshdmtning och spridning.

En annan viktig aspekt inom sparbarhet &r identifiering, vilket betonar vikten av korrekt och
saker identifiering av produkter (Roy, 2021). For att uppna detta kravs adekvata metoder for att
sakerstalla att varje produkt kan identifieras pa ett unikt satt och att dess historik kan sparas
genom hela forsorjningskedjan. Dessutom dr det viktigt att ha korrekt och aktuell information
om produkternas rumsliga placering for att effektivt kunna spara deras rorelser i

forsorjningskedjan.

Ett satt att mata data och registrera rérelser for en produkt genom dess livscykel &r att tilldela
det en unik identifierbar tagg eller ett mérke (Schuitemaker & Xu, 2020). Genom att ge ett
objekt ett unikt identifierbara tagg eller mérke kan data och rorelser registreras for dess vég

genom cykeln.

3.5.1 LoRa
LoRa star for Long Range och &r en tradlés moduleringsteknik som anvénds for att skapa
kommunikationslankar pa ett langt avstand (Varsier & Schwoerer, 2017). Det ar en proprietar

radioteknik agt av Semtech.

Cheong, Bergs, Hawinkel och Famaey (2017) beskriver att LoRa-enheter &r indelade i tre olika
klasser vilka bendmns som A, B och C. Klass A och B &r vanligtvis batteridrivna, medan klass
C &r natdrivna. Standardinstéllningen for en LoRa-enhet &r klass A med energisparfunktioner

for att spara pa batterilivslangden. Detta innebéar att enheten endast har tva Kkorta
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mottagningsfonster efter att ha sént ett paket innan den gar in i vilolage for att spara batteri.
Klass B-enheter 6ppnar extra mottagningsfonster med schemalagda intervall och synkroniseras
av beacons som skickas fran gatewayen. Klass C-enheter kan kontinuerligt ha sin radio i
mottagningslage eftersom de vanligtvis &r batteridrivna. Detta mojliggér omedelbar dverforing

av data till en enhet utan att behdva vanta pa att ett mottagningsfonster 6ppnas.

3.5.2 LoRaWAN
LoRaWAN dr en specifikation som definierar kommunikationsprotokoll och systemarkitektur
for natverket som anvéander LoRa-tekniken (Varsier & Schwoerer, 2017). Det ar speciellt
utformat for att tradlost ansluta batteridrivna foremal till internet i regionala, nationella eller
globala n&tverk. Protokollet ar dven utvecklat for att mota specifika krav for bland annat

Internet of Things anslutningar, mobilitet och lokaliseringstjanster (LoRa Alliance, n.d.).

LoRaWAN-natverket anvénder en stjarntopologi, vilket kan forklaras som ett stjarnformat
natverk, for att mojliggéra kommunikation mellan nétverksnoder och applikationer.
Natverksnoder ar utrustade med tradlos anslutning till en eller flera gateways (Varsier &
Schwoerer, 2017). Gateways kan forenklat beskrivas som en natverksnod som kopplar ihop
olika natverk, och i detta scenario vidarebefordrar gateways meddelanden mellan slutenheter
och en central natverksserver, och &r anslutna till en natverksserver via anslutning i en form

som kallas IP-anslutning och kan liknas vid en transparent brygga (LoRa Alliance, n.d.).
Enligt Varsier och Schwoerer (2017) sker kommunikationen mellan noder och gateways pa

olika frekvenskanaler och datahastigheter. Valet av datahastighet innebéar saledes en

kompromiss mellan kommunikationsintervall och meddelandets varaktighet.
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LoRaWAN-natverkets struktur illustreras i figur 8. Exempel pa LPWAN sensorers positioner
ar till exempel forséandelser, djur eller fastigheter. Forenklat kommunicerar dessa sensorer
med gateways, vilka via Wi-Fi eller liknande kommunicerar med en natverksserver. Vidare
sker kommunikation mellan néatverksserver och applikationsserver och saledes ges
LoRaWAN-natverkets helhet.

3.5.3 GPS sensorer
GPS star for Global Positioning System och mojliggor sparning av ett féremals position med
hjalp av GPS-signaler (Harrie, 2020). De fungerar genom att mata tidsférdrdjningen mellan
sandningar fran GPS-satelliter och mottagning av dessa signaler av en sensor. For att uppna
noggrann positionering kravs mottagning av signaler fran minst fyra satelliter. Den exakta
positionen kan sedan skickas i realtid via mobila datatjanster, vilket gor att foremal kan

lokaliseras nar som helst med en precision pa nagra meter.

Kandel, Klumpp och Keusgen (2011) forklarar att batteridrivna sensorer & mdjliga att ansluta
till ett foremal for att spara dess position. Vanligtvis kan detta géras genom en enkel
webbapplikation utan behov av en sarskild programvara. Aven inom stora logistiknatverk kan
implementeringen av GPS-sparning vara mojlig om sensorerna & mobila, eftersom ingen extra

infrastruktur kravs.
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Vidare menar Kandel et al. (2011) att fordelar med att anvanda GPS-sparning inkluderar en
Okad transparens i transportkedjan och forbattrad leveransprestanda genom snabbare
identifiering av eventuella problem. Dessutom bidrar det till en 6kad sakerhet for kunder och
kundnéjdhet. GPS-tekniken ar &ven oberoende av ett fordon med specifik datautrustning vilket
leder till att inférandet av ett sadant system leder till hogre flexibilitet, daremot kravs fler
sparningssensorer i leveranskedjan. Det finns dock kritik mot GPS-tekniken i form av dess
begransningar, sasom opalitlig och felaktig positionsdata pa grund av signalernas oférmaga att

tacka vissa omraden som till exempel i containrar eller mellan hdghus i innerstader.

3.5.4 Ultraljudssensorer
Koval, Vanu$ och Bilik (2016) skriver att ultraljudssensorer kan anvandas i syfte att méta
avstand, mata vatskenivaer samt positionsforandringar. De lampar sig for djup upp till 30 meter
(Terzic, Terzic, Nagarajah & Alamgir 2013). Sensorerna fungerar genom att sanda ut korta
pulser av ultraljudsvagor och darefter mata den tid det tar for reflektionen att atervanda till
sensorn. Genom att analysera tidsfordrojningen kan sensorn berakna avstandet till foremalet.

Pa sa vis ar det mojligt att mata hojden eller nivan av vatskan i en behallare.

En fordel med ultraljudssensorer ar att de fungerar oberoende av fargatergivningen av objektet
eller dess yta och kan darfor ge en tillforlitlig detektering (Koval et al., 2016). Dessutom
behdver sensorn inte ha nagon fysisk kontakt med vatskan vilket ocksa innebar att matningen
inte &ndras med vatskans egenskaper sasom dess densitet (Soder, 2017). Ytterligare fordel finns
i att kalibrering av sensorn &r latt att genomfora och hojden pa vatskan behdver saledes inte
justeras. Viktigt att poéngtera ar dock att ultraljudssensorer ar kénsliga for gasbubblor som kan
forekomma i vétskor (Canbolat, 2009). Gasbubblorna kan paverka att ljudvagorna sprider sig
genom bubblorna istdllet for att reflekteras tillbaka till sensorn, vilket kan paverka
matresultaten. En annan nackdel med ultraljudssensorer ar att systemets delar maste ha
akustiska reflektionsegenskaper for att sensorerna ska fungera optimalt. Om behallarens
geometri eller material inte ger tillréckligt starka akustiska reflektioner kan ljudvagorna spridas
och signalens noggrannhet paverkas. Detta kan vara problematiskt sarskilt nar det handlar om

vétskor som har oregelbundna eller komplexa behallarformer.
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4. Nulagesbeskrivning

I nedanstaende kapitel beskrivs den kartlaggning som gjorts av nulagets forutsattningar, med
fokus pa processen mojliggor den tjanst som ROCCO Oil Sweden AB erbjuder pa marknaden,
rening av industriolja i cirkulart flode. Beskrivning och kartlaggning kommer senare att ligga
till grund for analys. For kapitlets innehall gors tydlig avgransning sett till exakta beskrivningar

av integrationer mellan de olika system som anvénds av respektive funktion pa foretaget.

4.1 FOretagets befintliga organisation

ROCCO Oil Sweden AB grundades r 2017 och har sedan dess haft sitt site i Ange, Medelpad.
Sjalva reningsanlaggningen ar helautomatisk och kraver minimal insats fran personalstyrkan. |
nulaget finns darav endast VD, en person pa avdelning for administration och logistik, tre
personer pa avdelning for produktion och laboratorium samt en person med ansvar fér marknad

och forsaljning. Organisationen illustreras i figur 9.

VD

Marknad & Administration & Produktion &
Férsaljning Logistik Labratorium

Figur 9. ROCCO Oil Sweden AB:s befintliga organisation.

4.2 Processkartlaggning

| detta avsnitt kartlaggs processen bakom den tjansten, fran erhallen kundorder till renad olja
levererats hos kund. Beskrivningen har delats in i avsnitt for respektive funktion i

organisationen och helheten tydliggors i form av figurer for processkartlaggning.
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4.2.1 Marknad och forsaljning
Marknads- och forsaljningsfunktionen pA ROCCO Qil Sweden AB utgors i dagslaget av en
person med yttersta ansvar for kundkontakt. Tillsammans med VD hanterar marknads- och
forséljningsfunktionen kommunikation med potentiella kunder och ar darmed essentiell i

inledande skedet av processen.

Efter inledande diskussion med potentiell kund mottar ROS en provmangd olja vilken
genomgar analys. Analysen sker i laboratoriet pA ROS anlaggning i Ange och ger svar pa
huruvida oljan gar att rena eller inte. Om det framkommer att oljan inte gar att rena kan kunden
erbjudas inkop av DST-certifierad olja fran ett av de oljebolag ROS innehar partnerskap med.
Denna rapport avgransas fran att erhalla djupare beskrivningar kring detta scenario, och darav
exkluderas det fran kartlaggningen. Vid analyssvar att oljan & mojlig att rena uppréattas kontrakt
och 6verenskommelser, vilka vidare steg i processen vilar pa. Processkartlaggningen for den

inledande delen av processen illustreras i figur 10.

Kundkontakt

{

Presentation av tjanst

2

Mottag av provmangd olja ~ <Ja— Intresse? — Nej—» Avslut
d
Analys — Ja- Kontraktsetablering
|
Nej

)

Avslut
Nytt erbjudande

Figur 10. Processkartlaggning for process beskriven i avsnitt 4.2.1 Marknad och forséljning.

39



4.2.2 Administration och logistik
Avdelning for administration och logistik ar involverad i flera delar av processen, och ar central
i att flodet fungerar som det ska. | dagslaget sitter en person pa detta arbetsuppdrag. Fran
overenskommelse upprattad med kund via marknads- och forséljningsfunktion, kopplas

administrations- och logistikavdelning in da kundorder erhalls.

Da tid och plats for upphamtning avtalats med kund upprattar administrations- och
logistikansvarig en bokning av transport hos Pagoda Logistics, i deras bokningssystem
Wisdom. Relevant information att forse Pagoda med innefattar namn pa det foretag som star
som kund, en kontaktperson fran foretagets sida, upphamtningsadress och antal IBC:er som
skall hamtas upp. Fran denna information upprattas en fraktsedel, och parallellt skapar
administrations- och logistikansvarig en faktura som skickas till kund. Kostnadsuppgifter for
transport genereras direkt i Wisdom. Administrations- och logistikansvarig sakerstaller &ven att
information om inkommande olja nar avdelning for produktion och laboratorium. | dagslaget

saknas en fastslagen rutin for hur kommunikationen mellan dessa tva avdelningar skall ga till.

Da fraktsedel upprattats flyttas ansvar éver fran ROS till Pagoda Logistics, och det ligger pa
deras bord att hitta fraktldsning i form av fordon med tillhérande férare, som hamtar upp IBC:er
hos kund. Det ar grundlaggande att det finns i kundens intresse att rétt IBC:er hamtas. Om det
skulle finnas fler IBC:er pa anldggningen an det antal som ska hamtas upp, &r det viktigt att

dessa separeras och att det gors tydligt for chaufforen vilka som ska lastas.

Under transportens gang &r det Pagoda som innehar det yttersta ansvaret for att allt gar ratt till.
Administrations- och logistikansvarig pA ROCCO Oil Sweden AB har mdjlighet att folja
forséandelsen i Wisdom. Dokumentation av vart transporten befinner sig gors vid ett antal
fraktterminaler l&ngs transportstrackan, bestamda av de fraktbolag som Pagoda Logistics anlitar
for att utfora transporten. Emellan dessa matpunkter saknas i dagsldget dokumentation kring
var forsandelsen befinner sig. Det uttrycks en generell oro infor bristande kontroll pa
forséandelser nar de befinner sig utanfor ROS:s anldggning. Administrations- och
logistikansvarig uppger under intervjutillfalle att daglig 6vervakning av de matpunkter som
finns sker fran ROCCO Oil Sweden AB:s hall, for att i hogsta mojliga man sakerstalla att allt

gar enligt plan. Om avvikelser upptacks eller data saknas sa kontaktas Pagoda Logistics.
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D4 transport med IBC:er innehéllande smutsig olja ankommer till anlaggningen i Ange, tas de
emot i anslutning till lab och produktion. Denna del av processen behandlas i avsnitt 4.2.3
Produktion och laboratorium. | korta drag sker reningsprocessen och oljan gors redo for att
atervanda till foretaget i brukbart skick. Da kunden begér leverans av ren olja, bokar logistik-
och administrationsansvarig aterigen transport via Pagoda Logistics pa det satt som finns ovan
beskrivet. Fraktsedel for atertransport genereras och fran denna sker avlamning av ren olja pa
den utldamningsadress kund uppgett vid kontakt med administrations- och logistikansvarig. |
detta steg ar det centralt att olja tillhandahalls i tid for det planerade oljebytet pa foretaget, for

att undvika att maskiner hos kunden star still langre &n planerat.

4.2.3 Produktion och laboratorium
| dagslaget bestar avdelningen for produktion och laboratorium av tre anstallda, varav en
produktionschef och tva personer som arbetar pa laboratoriet. Arbetet mellan dessa fordelas sa
att produktionschefen ansvarar fér hur och nér produktionen skall koras och
laboratoriepersonalen hanterar analyser och tester av inkommande oljor fran kunder, kontroll
av olja under pagaende process samt frislappning av fardigstalld olja. Kommunikationen
mellan dessa ar ndra sammanvévd och sker kontinuerligt. For att samordna arbetet mellan
produktion och laboratorium halls veckovisa moten, dar information avseende oljor noteras

manuellt pa en whiteboardtavla belagen pa avdelningen.

Nar en olja ankommer till anlaggningen i Ange fran kund tilldelas den ett I16pnummer, vilket
bendmns som ROS-nummer, och registreras darefter i en excelfil. All olja som planeras
genomga rening analyseras forst for att kontrollera huruvida oljan ar i skick att rena. En
provmangd av olja skickas pa analys i laboratorium, och internt pd avdelningen férser
laboratoriet produktionen med rekommendation och hur rening skall utféras. Som ndmnti 4.2.1
Marknad och forsaljning sker analys i inledande skede da en ny kundrelation etableras, for att
sakerstalla den potentiella kundens oljas kvalitet och reningspotential. Om resultat fran
labanalys utford at en ny kund visar att oljan gar att rena, inleds kundrelation likt den som
kartlaggs i detta avsnitt. FOr befintliga kunder analyseras oljan for att utesluta risken att kunden
har adderat nagot i sin olja som resulterar i att den inte langre gar att rena. Efter fardigstallt
analysprov da svar visar att oljan kan genomga rening, inleds fullskalig reningsprocess. Da

oljan &r renad och godkand tilldelas den ett batchnummer.
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Reningsprocessen sker i produktionsavdelningen genom Double Separation Technology.
Mycket forenklat gar DST-tekniken ut pa att den forbrukade oljan genomgar en kombination
av kemisk och mekanisk rengdring, och sedan additiv aterstallning for att aterfa ursprungliga
egenskaper. Reningsprocessen tar olika lang tid beroende pa vilken typ av olja som hanteras,

samt hur smutsig den ar. En olja som har en hog viskositet tar langre tid att rena.
Néar IBC-behéllare fyllts med ren olja lagerhdlls de i anléaggningen i Ange tills dess att kund

begar dem ater for att genomfora oljebyte. Dérifran upprepar sig sedan processen enligt

illustrerat i figur 11 och blir saledes cirkuléar.

KUND
Oliebyte —— Kundorder
; i i Faktura
Transport : Adminisitration
: : R
. paopaLocisTies [ l Fratsedel
Information till avdelning +
fér produktion och lab Fraktsedel skickas till
Fraktsedel skickas till Pagoda Logistics
Pagoda Logistics Rk AR LR LR
«
Mottag av olja Transport
4 : PAGODA LOGISTICS |

Administration . . .
Numrering och notering av olja

! 1

{
Fraktsedel Ren olja  IBC
behallare
Ja, oljan — Analys — Nej, oljan gar
gér att rena inte attirena
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Reningsprocess Processavslut

Figur 11. Processkartlaggning for process beskriven i avsnitt 4.2.2 samt 4.2.3, med bade

produktfléde och informationsflode inkluderat.

I figur 11 illustreras processen beskriven i avsnitt 4.2.2 Marknad och forsaljning samt 4.2.3
Produktion och laboratorium. De svarta pilarna visar informationsflodet, medan de orangea

pilarna visar produktflodet.
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5. Analys

| detta kapitel presenteras analys av nuldgesbeskrivningen for ROCCO Oil Sweden AB i kapitel
4. Nuléagesbeskrivning i syfte att identifiera omraden for utveckling. En SWOT-analys har
gjorts och fran denna féljer redogorelse av identifierade utvecklingsomraden i processen.
Avslutningsvis fors diskussion kring framtagning av atgarder for identifierade

utvecklingsomraden. Diskussionen har utgangspunkt i teorikapitlet.

5.1 SWOT-analys

Som underlag till SWOT-analys har information ur avsnitt 4.2 Processkartlaggning analyserats
tillsammans med relevant information om foretaget och affarsidéen i sin helhet, vilken framgar
i avsnitt 1.1 Bakgrund. Till bedémningen har &ven observationer kring vérldsl&ge och tidsenlig
utveckling végts in. Saledes ar SWOT-analysen inte enbart analys av den nulagesbeskrivning
som presenterats i kapitel 4. Nuldgesbeskrivning, utan av foretagets helhet, men har

huvudsakligen anvants for att identifiera utvecklingsomraden i nulagets logistiska process.

5.1.1 Styrkor
DST-tekniken som ligger som grund till ROCCO Oil Sweden AB:s affarsidé ar en av de mest
distinkta styrkorna for foretaget. | dagslaget &r ROS det enda foretag med licensrétt att bruka
tekniken i Sverige, utdéver SKF sjalva som patentdgare. Detta innebédr ett unikt
marknadserbjudande vilket gor ROS till det sjdlvklara valet for intressenter av tjansten. Att
reningsanlaggningen i Ange ar en av fyra stycken i vérlden demonstrerar ytterligare unicitet i

tjansten.

ROCCO Oil Sweden AB har valutvecklat grafiskt material och skriftliga beskrivningar
tillgangliga for kund pa sin webbplats samt for utskick. Utforliga beskrivningar finns av bade
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tekniken bakom tjansten, hur upplagget fungerar och méjligheterna som féljer av tjansten. Detta

genererar god informationstillganglighet for intressenter.

Vidare har det genom intervjuer och observationer identifierats god kompetens inom relevanta
omraden i ROCCO Oil Sweden AB:s personalstyrka. Inom foretaget finns stor erfarenhet fran
liknande branscher att dra nytta av. Foretaget har flertalet investerare vilket & gynnsamt sett
till innehav av ekonomiskt kapital, &ven sett till synligheten av foretaget. Observationer har
genererat en uppfattning av att manga intressenter har ett genuint intresse for verksamheten
grundat i ideologiska uppfattningar och tro pa forbattring av omvarlden da olja gar fran

forbrukningsvara, till en vardefull resurs med férmaga att inga i kretslopp.

Den sjalvgaende reningsanlaggningen kraver minimal human assistans och rening kan saledes
paga utan Overvakning. Effekt av detta blir att personalkostnader kan hallas nere, och
anlaggningen ar inte begransad till personalens arbetstider. Reningsanlédggningen har dven

kapacitet att rena stora mangder olja vilket genererar god formaga att anta nya kunder.

5.1.2 Svagheter
ROCCO Oil Sweden AB ér en relativt ny aktor pA marknaden och svaghet identifieras i form
av fa ar som verksamma. Med bakgrund i detta lyfts tjanstens omfattning och storlek. For
potentiella kunder &r beslutet att implementera tjansten extensivt, vilket innebdr att processen
fran initial introduktion for tjansten till kontraktsskrivande kan vara mycket lang. Vidare verkar
foretaget enbart pa en regional marknad, vilket innebar begransning av tillvaxt och exponering

for nya nationer.

Vid studie av processen som helhet, &ven vid intervjutillfallen framkommer att det i dagslaget
saknas omfattande uppgifter kring geografisk position for forsdndelser i samband med
transport. Dessutom kan kontrollen i dagslaget endast ske for en hel transport, och inte specifika
IBC:er. Dérav finns ingen satt att kontrollera att avsedda IBC:er i korrekt antal ar under
transport. En ofullstdndig geografisk dokumentation beddéms innebéra annu storre fara i ett
framtida scenario dé&r storre kunder vérvas, med storskaliga anldggningar och flertalet

godsmottagningar.
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Extra tyngd i ovanstaende stycke finns med tanke pa att ROS:s transport skots av ett externt
foretag. Att lata sin tjanst vila pa externa leverantdrer innebar ocksa en kontrollforlust kring
processen som helhet, och gor den mer sarbar. ROS:s interna personalstyrka ar liten till antalet,
vilket skapar ett kritiskt lage vid franvaro. Under radande omstandigheter &r arbetsbelastningen
hanterbar, men sett till att bdde marknads- och forsaljningsfunktion respektive administration-
och logistikfunktion i dagslaget utgors av en person vardera, identifieras sarbarhet om nagon

av dessa saknas.

Foretagets storlek innebér att kommunikationen mellan olika funktioner i organisationen kan
ske okomplicerat och informellt utan konsekvenser. | processen pavisas dock brist i form av
avsaknad av rutinmassigt upprattade informationsfléden, dar det tydligaste exemplet & mellan

avdelning for administration och logistik och avdelning for produktion och laboratorium.

Slutligen saknas i dagslaget en fullstandig produktionsplan som redovisar i vilken ordning
kundernas oljor ska hanteras. Fran intervjuer med ansvariga i laboratorium och produktion &r
det tillvagagangssatt som beskrivs i 4.2.3 Produktion och laboratorium idag tillforlitligt, men
vid utvidgning av kundkretsen kommer en mer utférlig produktionsplan vara nédvandig, dar
mojlighet att planera i god tid for vilka oljor som ska renas nér. | detta steg maste dven analyser

fran laboratoriet samordnas sa att de kan ske i takt med produktionsplaner.

5.1.3 Mojligheter
ROCCO Oil Sweden AB har ensam licensratt att bruka en teknik som erbjuder helt nya
mojligheter i och med att industriolja kan ga fran forbrukningsvara till del av ett cirkulart flode.
Sarskilt framtradande &r betydelsen av detta i forhallande till omvarldens 6nskemal och i en del
fall krav pa att tillverkningsindustrin skall vara klimatneutral och koldioxidavtrycket for
industrin behdver minska, for att uppna FN:s klimatmal. Stort fokus finns pa tekniska lésningar
pa problematik med utslapp, och for detta ar den tjanst ROS erbjuder ett gott exempel. Vidare
finns skal att tro att ROS av denna anledning ses som en attraktiv arbetsgivare, inte minst for

unga, da rekrytering blir aktuellt om foretaget véxer.

Med tanke pa den globala aktualitet som rader kring miljofragor finns incitament for att det i
framtiden kan tillkomma politisk patryckning i form av en grans for maximalt tillatet
koldioxidutslapp for foretag, och da har ROS god mojlighet att erbjuda en losning pa
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problematiken, och hjélpa foretag att fa kontroll dver utslapp och oljeférbrukning. ROS har i
sin anlaggning i Ange kapacitet att rena stora mangder olja vilket gér dem val rustade infor

tillvaxt och okat antal intressenter.

Sett till processen som beskrivs i 4.2 Processkartlaggning, ur vilken bristande geografisk
dokumentation tidigare lyfts som svaghet i 5.1.2 Svagheter, finns det i dagslaget existerande,
lamplig teknik samt redskap att implementera for att stétta dokumentationen av transporten,

och kunna tillhandahalla fullstandiga uppgifter och position for IBC:er.

5.1.4 Hot
| framtiden finns som redogjort for i 5.1.3 Mdjligheter anledning att tro att branschen ROS &r
verksam inom kommer vara essentiell, vilket darav gor den attraktiv for nya foretag att etablera
sig inom. Det ar hog risk for tillkomst av nya konkurrenter som tavlar om samma kunder och

marknadsandelar.

I dagsléaget har ROS ensam licensratt att bruka tekniken i Sverige vilket identifieras som mycket
fordelaktigt, men innebér ocksa 6kat hot for spionage eller annan form av informationsstold.
Annan likvardig teknik kan ocksa komma att utvecklas, med tanke pa de resurser som laggs pa

forskning relaterad till att minska utslappen och neutralisera mansklig paverkan av klimatet

Vidare kan anses vara konkurrenter for ROS. Produkten, olja, & densamma bara av olika
karaktar, ny olja respektive renad olja. Saledes identifieras hotbild i oljebolagens intresse for
att forhindra framfart av denna tjanst. Oljebolag ar starka aktorer pa marknaden, och dessutom
ofta stora foretag med goda ekonomiska medel och darmed forhandlingsutrymme vilket kan

innebéara fara ROS:s tillvéxt.
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5.1.5 Slutsatser ur SWOT-analys

Hjalpsamma Skadliga
» DST-tekniken, ensam licensréatt * Omfattande tjanst, omfattande process
* Vilarbetad och tillganglig information fér | for kund att implementera tjansten
intressenter och potentiella kunder * Relativt nya p4 marknaden
* Stor kompetens inom foretaget *» Geografisk limitation, begransning for
» Ekonomiskt kapital tillvaxtmaojligheter
* Reningsanldggningen dr sjdlvgéende * Bristfillig geografisk dokumentation av
Interna « Kapacitet att rena stora mangder olja IBC:er, och forséndelser under transportens
gang
* Beroende av externa leverantdrer
* Liten personalstyrka till antalet
* Avsaknad av rutinméissig kommunikation
* Brister i produktionsplaner
* Revolutionerande teknik pa marknaden * En bransch som kommer vara essentiell i
* Intresset for tjansten ligger i tiden framtiden, hog risk att konkurrens tillkommer
« Attraktiv arbetsgivare vid rekrytering * Risk for spionage pé grund av uniciteten i
Externa | * I framtiden kan politisk pdtryckning teknik och marknadserbjudande
komma att gora tjansten hogaktuell * Oljebolag dr starka aktorer pa marknaden, och
* Tekniska redskap finns for 6kad intresse finns fran deras hall att forhindra
dokumentation av transport framfart av tjansten
* Kapacitet att rena stora méngder olja

Tabell 4. Sammanstéllning SWOT-analys.

En sammanfattning av SWOT-analysens helhet framgar i tabell 4. For ROCCO Oil Sweden
AB:s verksamhet identifieras som stomme ett starkt marknadserbjudande med kapital i form av
bade kompetens och ekonomiska medel i ryggen, men i processen och organisationen finns ett
antal omraden dar utvecklingspotential identifieras, vilka i majoriteten av fallen har bakgrund i

foretagets fa ar som verksamma.

Vidare har flertalet mgjligheter kunnat listas. Detta visar aterigen pa att foretaget ar i tidigt
skede och annu inte ntt fullskalig potential, men aven att den starka affarsidéen ligger val i

enlighet med tidsandan och foljer varldsutvecklingen. Vidare sker mycket forskning och
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undersokning inom ROS verksamhetsomrade, vilket ger anledning att ana att konkurrenter
kommer vilja etablera sig pa marknaden. Som f6ljd av patenterad och licensberéattigad teknik
foljer att foretagshemligheter &r av stort intresse for potentiella konkurrenter och darav finns en

risk for spionage.

5.2 Presentation av identifierade utvecklingsomraden

For foretagets arbete med 1SO 9001 betonas vikt av att utvecklingsomraden skall
uppmarksammas och atgarder skall vidtas (Lim, 2019). Utvecklingsomraden har identifierats

utifran kapitel 4.2 Processkartlaggning samt 5.1 SWOT-analys av nuléaget.

5.2.1 Avsaknad av fast kommunikationsrutin
Under bade intervjutillfalle med representanter for avdelning for administration och logistik
respektive produktion och laboratorium framgar att det saknas en rutinméassig kommunikation
dem emellan. Sett till processen som helhet &r denna kommunikation central for funktionen av
det cirkuldra flodet. Kommunikation avdelningarna emellan skall ske bade da kundorder
administreras, da avdelning for produktion och laboratorium behdver nds av information om
inkommande olja for att kunna planera sitt arbete, samt da oljan genomgatt rening och godkants
for aterbruk, och saledes ar mojlig att skicka ater till kund. Tidpunkter for behévd
kommunikation illustreras i figur 11. | framtida scenario dér kunder blir fler till antalet kommer
denna kommunikation bli annu mer essentiell for att sékerstalla god kvalitet av den sélda

tjansten.

I dagslaget fungerar kommunikationen val och problematiken ar inte nirvarande i det dagliga
arbetet under verksamhetens nuvarande omstandigheter. Saledes ar avsaknaden inget som
nuvarande kunder marker av vid kop av tjansten, och hindrar inte leverans enligt utlovat till
kund, utan belyses fran foretagets perspektiv. Daremot pavisas medvetenhet om avsaknaden av
fast kommunikationsrutin och att en sadan kan komma att behdva etableras, vid vaxande

organisation och kundomfang.
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5.2.2 Brister i produktionsplaner
I avsnitt 4.2.3 Produktion och laboratorium beskrivs ett arbetssédtt som idag ar fungerande,
men da kunderna blir fler till antalet och storre sett till volym av olja som skall genomga rening,
kommer en mer utforlig produktionsplan att arbeta utifran behovas. Detta for att kunna
sakerstalla kvalitet for tjansten sett till tidsaspekt. Skall ett oljebyte genomféras hos en kund, &r
det mycket angelaget att ren olja ar pa plats i tid. FOr detta kravs att oljan genomgar rening vid
tidpunkt sa att leverans ar mojlig da oljebyte ska dga rum. Da detta skall samordnas for ett storre
antal kunder, kravs mojlighet att i god tid utfora planeringsarbete. Det kommer i ett sadant
scenario aven bli aktuellt att i storre utstrackning samordna de analyser som sker i lab med

produktionsplanen. Saledes kravs att en mer utforlig produktionsplan tas fram.

5.2.3 Bristfallig geografisk dokumentation
| dagsléaget finns endast ett fatal geografiska matpunkter tillhanda for ROCCO Oil Sweden AB
da oljan som hanteras befinner sig utanfor anlaggningen. Dessa maétpunkter ges av det
transportbolag som Pagoda Logistics anlitar for frakt. Dokumentationen fran transportbolaget
utgors av adresser for upphdmtning och ankomst, samt transportbolagets terminaler langs
véagen. Emellan dessa punkter finns ingen mojlighet for ROS att kontrollera var en forsandelse
befinner sig. Likasa kan kontroll i dagslaget endast ske for transporten som helhet, och saledes
finns det inget sétt att kontrollera specifika IBC-behallare. Nytta pavisas i att kunna dvervaka

att ratt IBC:er i korrekt antal ar under transport.

Vidare saknas metod for kontroll av exakt position dar leverans skett, utan enbart uppgift om
att en leverans genomforts samt en postadress for kundens anldggning. Den ofullstdndiga
dokumentationen kan bli extra skadlig i ett framtida scenario dar stérre kunder vérvas, med
storskaliga anlaggningar och flera godsmottagningar. Da finns varde i att kanna till exakt
position hos specifika IBC-behallare, for att undvika forsening eller forlust av olja. Bade i
nulage och vid en framtida expansion av kundomfang identifieras fara kring dessa
omstandigheter, da bristfalligheten i geografisk dokumentation utgor forlust av kontroll 6ver
varor for ROS. Saledes identifieras risk for tjansten som helhet. En maskin som star stilla i
vantan pa oljebyte pa grund av att en IBC med ren olja inte kan lokaliseras kostar kunden stora
summor pengar. Det ligger darfor i ROS intresse att i storsta mojliga utstrackning kunna bista

med information om exakta positioner. Extra tyngd i detta identifieras med tanke pa att ROS
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transport skots av ett externt bolag. Att lata sin tjanst vila pa externa leverantorer innebar

ytterligare kontrollforlust kring processen som helhet, och gér den mer sarbar.

5.3 Diskussion for framtagning av atgardsforslag

Med bakgrund i beskrivning av identifierade utvecklingsomraden, samt sett till fullstandig
beskrivning av nulégets forutsattningar, har samtal och diskussion med foretagsrepresentanter
fran ROCCO Oil Sweden AB agt rum. Overlaggningen har resulterat i beslut kring att
utvecklingsomradet med hogst relevans att atgarda ar avsaknaden av fullstandig geografisk

dokumentation, vilket presenteras i avsnitt 5.2.3 Bristféallig geografisk dokumentation.

Huvudsakligt argument for detta ar att atgardsimplementering i form av tekniskt redskap for
geografisk dokumentation kommer att vara av storst betydelse for att sakerstalla hog kvalitet
pa tjansten och logistiska system tjansten vilar pa, vilket gar i linje med rapportens syfte. Att
implementera sadan teknik har underlag i ROCCO Oil Sweden AB:s arbete efter 1ISO 9001
standard. Inledningsvis sett till att standigt forbattringsarbete &r en grundlaggande praxis i
kvalitetsledningssystemet. Vidare knyter atgarden an till flertalet av de principer 1ISO 9001
baseras pa, daribland kundfokus, processinriktning och beslut med faktabas. | 1SO 9001 lyfts
aven Overvakning, métning och analys av processer, vilket fortsatt styrker implementering av

teknisk l16sning for fullstandig geografisk dokumentation.

Med hjalp av ett sparbarhetssystem ckar sékerheten och hanteringen underlattas vid eventuella
avvikelser. Att tillhandahalla sparbarhet handlar om att kunna identifiera och félja en vara i
dess livscykel. For ett cirkulart foretag innebar detta fran produktion till konsumtion, sedan
tillbaka in i produktion igen, och sa vidare. Genom implementering av tekniskt redskap for
geografisk position samt fylinadsgrad mojliggérs kontinuerlig évervakning och registrering av
produktinformationsflode i leveranskedjan. Mojlighet genereras for ROS att vid eventuella
komplikationer harleda handelseforlopp, samt i hogre utstrackning garantera kvalitet vilket gar
i linje med rapportens syfte. En annan viktig aspekt inom sparbarhet ar identifiering, vilket
indikerar lamplighet i att utrusta varje enskild IBC-behallare med en sensor for att pa sa vis
kunna identifiera dem enskilt. Problematik kring att avsaknad av mojlighet att kontrollera data

for specifika IBC:er har lyfts fram i SWOT-analysen, i avsnitt 5.1.2 Svagheter.
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Sannolikheten bedoms vara hdg for att integration av teknik for detta andamal kommer ge storst
resultat sett till helheten, och kunna ge positiva utslag dven sett till de tva andra identifierade
utvecklingsomradena, vilka presenteras i 5.2.1 Avsaknad av fast kommunikationsrutin och 5.2.2
Brister i produktionsplaner. Till ett tekniskt redskap for avlasning av geografisk position, kan
avlasning av fler parametrar adderas. Att kunna avlasa fyllnadsgrad i IBC-behallare hade varit
en god initial atgard for att kunna arbeta fram en mer utforlig produktionsplan. Fordel med
tillhandahallande av data for geografisk dokumentation och fyllnadsgrad kombinerat ges dven
i form av kontrollméjligheter ékar sett till att sakerstalla att ratt 1BC-behallare, det vill saga
fyllda behallare, ar under transport. Saledes ges verktyg for att erbjuda god leveransprecision,
vilket benamnts vara ett viktigt element att inneha kontroll 6ver da fardigvarulager saknas och
den salda varan istallet modifieras direkt mot kundorder likt olja gors hos ROS. Volymdata
genererar likasa majlighet att berakna vikt och darmed kostnad for transporter. Granssnitt for
kontroll av dessa parametrar skulle 6vervakas fran alla avdelningar, och pa sa vis okar aven
informationstillgangen for varje avdelning, vilket skapar nytta infor uppréttning av

kommunikationsrutin.

Vidare stod for beslutet finns i aspekten att tillhandahallande av materialflodesinformation
namns som ett av logistiksystemets redskap for att mojliggora god kundservice och saledes
skapa hog kvalitet. Med Okad geografisk dokumentation starks forutsattningar for god
prestation kring den immateriella delen av transportuppdraget, vilken innefattar
informationstillgang samt 6verforing och saledes &r av relevans for transportens kvalitet och
sdkerhet. Likaledes inneb&r implementeringen ett satt att sdkra prestandan av erbjuden
leveransservice. For logistiska system beskrivs informationssystem vara ett mycket viktigt
verktyg, och darav finns nytta i att implementera sddant for att erhalla en mer detaljerad
geografisk dokumentation. Ett tekniskt verktyg for sparning och fyllnadsgrad ger goda
forutsdttningar for att sakerstdlla att avtalad produkt levereras i avtalad kvalitet utan
anmérkning. Med data om fyllnadsgrad kan administration och orderbehandling samt
reningsprocessen ske under mer kontrollerade omstandigheter da forutséttning for noggrann
planering infinner sig. Saledes ges majlighet for ckad effektivitet vilket kan komma att ge

positivt utslag pa tidsatgangen.

For kundserviceataganden fran uppréattad order till leverans &r tydlig informationstillgang och
tillhandahallande av transparens kring logistisk information en god tillgang for att kunna

erbjuda hogklassig kundservice. Da matpunkter av detta slag tillkommer erhalls kontroll dver
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processen och kommunikationsunderlag av relevans till tjansten gentemot kund. Det har
diskuterats kring svarigheter och subjektivitet kring att vardera servicekvalitet for en tjanst.
Okad kontroll av namnda parametrar, geografisk position och fylinadsgrad, kan dven dras nytta
av for att forhindra att de gap som kopplas till bedémning av tjanstekvalitet, vilka beskrivs i
3.3.1 Service vid leverans av tjanst, uppstar. Palitlighet, materiella tillgangar, lyhordhet,
sjalvsakerhet och empati presenteras for bra fokusomraden for samma syfte, och det ges
anledning att tro att teknik av detta slag kommer ge positiva utslag inom samtliga. Tekniskt
redskap for avlasning blir en materiell tillgang, och for att kunna utlova att en tjanst utfors enligt
specifikationer ar redskap for overvakning hogst lampligt. Palitligheten ROS é&r kapabel att
formedla till kund &r beroende av kontroll och en stark informationsbas. Ur informationstillgang
ges mojlighet till lyhordhet infor fragor och bemdtande av krav och eventuella klagomal.
Genom storre kunskap ges mojlighet att inge fortroende gentemot kund. Da data erhalls for
specifika IBC:er och inte enbart transporten som helhet, infinner sig moéjligheten att i storre

utstrackning erbjuda individualiserad uppmaérksamhet till specifika kunder.

Kvalitet kan uttryckas i kundndjdhet, men kvalitet bor dven innebdra storre fordelar for
leverantdren, vilket gar i linje med argument for implementering av teknik for detta andamal.
Sannolika positiva utslag identifieras for bada parter, kund och leverantér. Bade
kundtillfredsstallelse genom att det i leverans av tjansten ingdr funktioner som skapar
varde, &ven tillfredsstéllelse ur verksamhetens perspektiv sett till 6kad effektivitet, samt ett

béattre marknadserbjudande vilket kan komma att resultera i 6kade intékter.

Kundnojdhet har tidigare i rapporten presenterats resultera i lojalitet och aterkdp av en
leverantors vara eller tjanst. | ROS:s fall &r detta hogst angelaget, da lojalitet och aterkop ar
grundlaggande for att ett cirkulart flode skall kunna existera. Att varda relationer med kunder
ar darav centralt for affarsidéens funktion, vilket mojliggors i storre utstrackning med en
implementering av detta slag enligt ovan forda resonemang. Att rapporten syftar till att
kvalitetssakra det logistiska system tjansten vilar pa, dar inneborden av ordet kvalitetssakring i
denna kontext presenteras vara att sakerstélla att det cirkuldra flodet fungerar vél, styrker

underlag for implementering av sadan teknik ytterligare.
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6. Atgardsforslag

| detta kapitel presenteras rekommendationer av atgarder for de utvecklingsomraden som
presenteras i 5.2 Presentation av identifierade utvecklingsomraden. Framtagning av
atgardsforslag motiveras i 5.3 Diskussion for framtagning av atgardsforslag. Kapitlet inleds
med redogdrelse av beslutsfattande av atgardsforslag. Vidare presenteras en mer djupgaende

beskrivning av innebord och kravstallning kring det beslutsfattande atgéardsforslaget.

6.1 Beslutsfattande for framtagning av atgardsforslag

| syfte att sakerstalla hog kvalitet pa tjansten presenteras implementering av teknisk losning
som tillhandahaller data om geografisk position samt fyllnadsgrad i IBC-behallare, som forslag
pa atgard for utveckling av processen i syfte att sakerstalla funktionaliteten av tjansten. Beslut
har fattats med underlag i férda resonemang och teoretiskt stod vilka presenteras i 5.3

Diskussion for framtagning av atgardsforslag.

' Geografisk position

S

Fyllnadsgrad

Figur 12. lllustrering av parametrar sensorer skall méta.

54



Atgarden utférs genom implementering av en sensor per IBC-behdllare, vilka genererar data
till ROS om aktuell volym och fyllnadsgrad. Se figur 12. Kontroll av dessa parametrar sker
lampligen via en digital plattform vilken kan 6vervakas av alla berérda avdelningar pa
foretaget, och mojlighet finns att gruppera och strukturera sensorer sa att maximal kontroll
erhdlls. Vidare i kapitlet presenteras redogorelse for inneboende egenskaper och krav for den

tekniska l6sningen.

6.2 Implementering av sensorer

Detta avsnitt innehaller en mer djupgaende beskrivning av innebérden av det atgardsforslag
som presenteras i 6.1 Beslutsfattande for framtagning av atgardsforslag. Undersokning for
placeringsmajligheter av sensorer pa IBC-behallare redovisas, och resulterar i en diskussion
dar rekommendation utfardas. Vidare i avsnittet foljer en samlad kravstéallning for sensorers
inneboende egenskaper, vilken vilar pa rapportens teoretiska referensram, resonemang forda i
avsnitt 5.3 Diskussion for framtagning av atgardsforslag samt IBC-behéllarens fysiska

limitationer, vilka sensorer har att forhalla sig till.

Avsnittet som helhet ar &mnat for att anvandas som underlag vidare i ROCCO Oil Sweden AB:s
utvecklingsarbete, och utgora en teoretisk grund for praktisk implementering av sensorer for

avlasning av givna parametrar.

6.2.1 Placering av sensorer

Vid diskussion kring placering av sensorer infann sig en initial tanke om att en lamplig
placering skulle vara i locket, vilket motiveras i 6.2.1 Placering i locket. Som ytterligare forslag
presenteras placeringsmajlighet inuti 1BC-behallaren, dar placering pa ovansida respektive
undersida betraktas vara maojliga alternativ. Utsidan av behallaren kan uteslutas da IBC:erna
staplas ovanpa varandra vid lagerhallning och transport, och av den anledningen identifieras
stora risker med utvandig placering. Det saknas en yta for placering utvandigt dar en sensor
sitter tillrackligt skyddad.
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Placering i lock Placering ovansida insida

' <

X

Placering undersida insida

Figur 13. lllustrering av placeringsmojligheter.

Séledes har tre positioner for placering undersokts, vilka illustreras i figur 13. Dessa &r
placering i IBC-behallarens lock, placering pa ovansidan av IBC-behéllarens insida, samt
placering pa undersidan av IBC-behallaren insida. For vidare redogorelse delas dessa in i tva
undersokningsomraden, undersokning av placering i lock och undersokning for placering pa

insidan av IBC-behallaren.

6.2.1.1 Placering i lock
Nedan presenteras de for- och nackdelar som identifierats vid placering av sensorer i IBC-

behéallares lock. Dessa sammanfattas i tabell 5.

« Laéttillgangliga — enkla att justera och kontrollera
Fordelar o Tydlighet i placering
o Locket kan verka skyddande for sensorn

o Kraver kundens uppmaéarksamhet — det &r viktigt att det lock som
ursprungligen tillhandahallits av ROS for specifik IBC anvands efter

Nackdelar fardig pafyllning, och att forvéaxling med annat lock inte sker

« Eftersom locket ar av néar IBC-behallaren fylls, begransas mojlighet att

tillhandahalla kontinuerlig volymdata under pafylinadsprocessen

Tabell 5. Fordelar respektive nackdelar for placering av sensor i IBC-behallares lock.
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For placering i locket presenteras fordelar i form av att sensorer ar lattillgangliga och saledes
ges mojlighet att med enkelhet utfora justeringar vid behov samt kontrollera att sensorer sitter
dar de ska. En annan fordel &r att placeringen genererar tydlighet och saledes simplicitet, vilket
kan vara gynnsamt vid kommunikation med externa parter. Locket kan &ven fungera likt en
skyddande barriar for sensorer, fran yttre paverkningar som mekaniskt slitage eller stétar som

kan uppsta under hantering eller transport av IBC-behallare.

Nackdel identifieras i att placeringen kraver dkad noggrannhet och uppmarksamhet fran
kunden. Det ar av yttersta vikt att det lock som ursprungligen tillhandahallits av ROS for
specifik IBC anvands efter fardig pafylining, och att forvaxling med annat lock inte sker. Vid
forvaxling identifieras risker i form av tidskravande arbete med att aterta kontroll, samt att
tekniken inte kan nyttjas till det &ndamal den syftar till. Ytterligare nackdel identifieras i
begransad mojlighet att tillhandahalla kontinuerlig volymdata under pafylinadsprocessen. Dock
ar det inte essentiellt for uppfyllande av den tekniska implementeringens syfte, men vért att
notera for att kunna bedéma placeringen utifran en helhet. For att utveckla tjansten vidare, och
uppna positiv inverkan sett till identifierade problemomraden, finns ingen nytta i att 6vervaka

volymdata under pafyllnadsprocess.

6.2.1.2 Placering pa insidan
Nedan presenteras de for- och nackdelar som har identifierats for placering av sensorer pa

insidan av IBC-behallare. Dessa sammanfattas i tabell 6.

o Sensorer exponeras i mindre utstrackning.
Fordelar « Sensorer innehar konstant position och avlagsnas inte fran behallaren.
Detta medfor &ven att sensorn har kapacitet att generera data under

pafyllnadsprocessen.

e Kan innebéra utmaning vid behov av kontroll och justering av sensorn.
Nackdelar « Sensorn exponeras for olja och maste foljaktligen tala att befinna sig i

olja.

Tabell 6. Fordelar respektive nackdelar for placering av pa insidan av IBC-behallare.
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Placering av sensorer pa insidan av IBC-behallare medfér minskad exponering, och darmed
utsatts de inte for yttre pafrestningar i samma utstrackning. DA sensorerna innehar fast, konstant
position och saledes inte avlagsnas fran behallaren under pafylinadsprocessen, elimineras den
risk som lyfts for placering i lock kring eventuell forvaxling och forvirring. Dessutom finns
mojlighet att erhalla volymdata under pafylinadsprocessen, om énskemal om att vervaka och

kontrollera fyllnadsnivan i realtid skulle uppkomma.

Trots minskad exponering for yttre pafrestning att det blir svart att kontrollera sensorn pa grund
av dess fasta placering. Om kalibrering eller justering av sensorerna behdvs kan det krévas att
IBC-behallare maste tommas. Detta galler speciellt for placering i botten. Dessutom ar
atkomligheten begransad, och saledes finns anledning att tro att stor svarighet kommer att
infinna sig vid ett sadant scenario. En annan nackdel &r att sensorn utsétts for olja i storre
utstrackning och darfor maste vara konstruerad och talig nog for att klara av att befinna sig inuti

en massa av olja under en langre period.

6.2.2 Samlad kravstallning for sensorer
Nedan presenteras de krav som identifierats for framgangsrik implementering av sensorer.
Kravstéllning har gjorts bade sett till den métdata som sensorerna skall leverera, samt vilka
fysiska egenskaper som kravs for att implementering skall kunna ske i IBC-behallare.

Sammanfattning av kraven presenteras i tabell 7.
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Position

Sensorer skall kunna generera data om geografisk position

Tackningsgrad

Sensorer skall vara uppkopplade till ett natverk med full regional
tackning

Fyllnadsgrad

Sensorer skall generera data om fyllnadsgrad

Distansmatning

For placering i lock, ovansida eller insida skall sensorer vara
kapabla till distansméatning pa minst 116,5 cm

Fysisk For placering i lock skall sensorer inte Gverstiga locket matt,
utformning vilket ar 150 mm i diameter
Sensorer skall vara kompakta och smidiga
Batteritid Sensorer skall inneha lang batteritid

Tabell 7. Samlade krav pa sensorer for att de skall anses lampliga for implementering.

6.2.2.1 Position
Med bakgrund ur beskrivningen i avsnitt 5.1.3 Bristfallig geografisk dokumentation bedéms

information om geografisk position som en av de viktigaste parametrarna for ROS att kunna

sakerstalla leverans av IBC-behallare till kund. Da geografisk position saknas foreligger en risk

av kontrollforlust vilket kan resultera i forseningar eller borttappat gods, nagot som i sin tur

paverkar kundens driftverksamhet. Darav kravs att sensorer skall kunna generera data om

geografisk position i syfte att oka informationstillgang och saledes stirka tjanstens

funktionalitet.
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6.2.2.2 Tackningsgrad
FoOr att en sensor skall vara lamplig bor den vara uppkopplad till ett natverk med regional
tackning. Med bakgrund av underlag som presenteras i avsnitt 3.6.1 LoRaWAN, beddéms
LoRaWAN-natverket vara tillampbart. Natverket ar specifikt utvecklat for att mota kraven for

Internet of Things applikationer, inklusive lokaliseringstjanster.

6.2.2.3 Fyllnadsgrad
Genom att erhalla information om innehavande volym i en IBC-behallare skapas férutsattningar
att utforma produktionsplaner i god tid, och darmed hantera produktionsflodet pa ett effektivt
sétt. Det underlattar dven vid bokning av transport, i och med att exakt volymvarde och darmed
vikt genereras. Vidare finns fordel i att kunna kontrollera att ratt IBC:er &r under transport,
vilket kan avlasas med hjélp av att fylinadsgrad. Med bakgrund i den diskussion som fors i
5.2.1 Diskussion for framtagning av atgardsforslag har darfor fattats beslut om att kravstalla

att sensorer skall tillhandahalla data om fyllnadsgrad.

6.2.2.4 Distansmaétning

116,5 cm

%

100 cm

Figur 14. Matt for IBC-behallare.

En IBC-behéllare mattas till 120 centimeter lang, 100 centimeter bred respektive 116,5
centimeter hog. Behallarens dimensioner illustreras i figur 14. For samtliga
placeringsmojligheter presenterade i 6.2.1 Placering av sensorer krdvs en sensor med

distansméatning pa minimum 116,5 centimeter.
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6.2.2.5 Fysisk utformning av sensor
Vid placering i lock &r det nodvandigt att ta hansyn till lockets matt. Standardmattet for ett lock
pa en IBC-behallare ar 150 millimeter i diameter. For att sensorn ska kunna fastas pa locket

kravs att mattet pa denna inte 6verstiger denna begransning.

Vidare ar kompakthet och smidighet fordelaktigt for utformningen, bade vid placering i lock
och pa behallarens insida. Detta for att undvika att exponera sensorn for onddiga risker. For
placering pa insidan av IBC finns aven nytta i att sensorn inte tar upp plats for att kunna
transportera maximal volym i IBC-behallaren. Fordelaktigt undviks dven sensorer med antenn

eller annan utformning som utgor riskfaktor for skada i detta scenario.

6.2.2.6 Batteritid
For att kunna sakerstalla oavbruten och kontinuerlig drift kravs att sensorn har lang batteritid.
Avbrott i métningarna kan resultera i sakerhetsrisker eller forlust av data. For att definiera
begreppet, presenteras en rekommendation att sensorer bor inneha en batteritid som mats i ar,

for att undvika onddigt arbete med skoétsel av deras funktion.

6.3 Samlade rekommendationer

Nedan féljer en summering av rekommendationer som utfardas kring implementering av

sensorteknik for avlasning av geografisk position samt fyllnadsgrad for IBC-behallare.

Placering

For placering av sensorer rekommenderas insidan av locket tillhérande IBC-behallare. Stod for
denna rekommendation finns i positiva aspekter av tillganglighet for justeringar och kontroll
av sensorer samt tydlighet i placering. Vidare ses locket som gynnsam placering da lockets ram
kan verka skyddande for sensorn. Vid placering pa insidan av behallaren sitter sensorerna helt
oskyddade och saledes exponeras de for yttre pafrestningar, vilket kan undvikas genom

placering i lock.
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Den begransade mdjligheten att tillhandahdlla  kontinuerlig volymdata under
pafylinadsprocessen da sensor ar placerad i lock, bedéms inte hindra fullféljande av syfte for
implementering. Det starkta behovet av uppmarksamhet och noggrannhet fran kundens sida
motiveras med det hojda vardet som erhalls av implementeringen som helhet. Dessutom finns
det metoder for att forenkla hanteringen for kunden, genom att vidare underséka mojligheterna
som finns for att binda lock till specifika IBC-behallare. Till exempel skulle en rem i hardplast
kunna hanga ihop med lock och sedan féstas runt éppningen pa IBC behallare. Vart att namna
ar dock att fara inte identifieras i att locken skulle forvaxlas mellan ROS:s behallare, utan det
viktigaste ar att det ar ett av de lock som ROS tillhandahallit som anvants och inte ett lock

tillhérande kunden sjélva. Angeldagenheten i denna aspekt behéver kommuniceras till kund.

Avlasning av geografisk position

Anvéndning av en GPS-sensor for varje enskild IBC rekommenderas for lokalisering av
IBC:ernas geografiska position. Eftersom ROS i dagslaget anvander sig av en extern leverantor
av transportlésningar finns fordelar med tekniken i form av att den ar oberoende av vilket
fordon som transporterar godset. Pa sa vis behdver de externa transportleverantorerna inte

utrusta sina fordon for att stodja foreslagen sparningsteknik for ROS:s IBC-tankar.

Eventuell bristfallighet i tackning och forlust av aktuell position da behallare till exempel
forvaras i kallarutrymme under markniva, bedoms inte vara av problematisk karaktar sett till
syfte for anvandning av tekniken.. Fér ROS finns intresse i att kénna till huruvida IBC anléant
hos kund eller inte, och saledes ar en sista kand position, till exempel vid godsmottagning i
anslutning till kallarutrymmet, tillrackligt underlag for att pavisa detta. Ovan markniva
forvantas inte tackning generera nagon omfattande problematik for ROS att behova ta hansyn
till.

Avlasning av fyllnadsgrad

For tillhandahallande av nivadata for oljan rekommenderas avlasning med ultraljudsteknik.
Ultraljudstekniken lampar sig for matning pa djup upp till 30 meter. Behov av distansmétning
har tidigare definierats vara minimum 116,5 centimeter och saledes ar ultraljudssensorn inom
ramen. Avlasning med ultraljudssensorer bygger inte nodvandigtvis pa fysisk kontakt med
vatskan vilket innebar att rekommendation om placering i locket &r mgjlig. Kalibrering ar dven

latt att gora och man behdver inte dndra hojd pa vétskan for att kalibrera sensorn.
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Da en sensor laser av fyllnadsgrad med hjalp av distans och datan séledes genereras i
langdenheter, identifieras effektiviseringsmaojlighet i att istéllet kontrollera fyllnadsgraden som
en procentsats av maximal volym. Maximal volym i IBC-behallare ar kand som 1000 liter, och
saledes blir processen mer logisk och anvandarvanlig for det syfte datan skall uppfylla om

fyllnadsgraden anges i procent, jamfort med om fyllnadsgraden anges i langdenheter.
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7. Slutsats och diskussion

| detta kapitel presenteras slutsatser som kunnat dras ur studien, och vidare foljer en mer
generell diskussion kring utférande och resultat av studien. Avslutningsvis laggs
rekommendationer for fortsatta studier fram, vilket forvantas kunna ske med rapporten som

underlag.

7.1 Slutsats

Syftet med studien var att sakerstélla funktionaliteten av ROCCO Oil Sweden AB:s affarside —
att leverera olja som tjanst i ett cirkulart flode. For att uppna syftet definierades fyra
delaktiviteter. Inledningsvis atergavs en beskrivning av nuldget i form av en
processskartlaggning. Dérefter analyserades nuldget och foretagets 6vergripande egenskaper i
SWOT-analys, ur vilken identifikation utvecklingsomraden kunde ske. Analysdelen av studien
sammanfattades i en diskussion for framtagning av atgardsforslag. Avslutningsvis
presenterades rekommendationer for atgarder med bakgrund i denna diskussion utifran

identifierade utvecklingsomraden.

Kartlaggning av verksamhetens nuvarande processer mojliggjordes genom datainsamling via
intervjuer och observationer. Som resultat av detta har en nuldgesbeskrivning kunnat
presenteras. Under kartlaggning av nuléget identifierades stundvis bristfallighet i processen,

vilka summeras i tre utvecklingsomraden enligt nedan.

o Avsaknad av fast kommunikationsrutin
« Brister i produktionsplaner

« Bristfallig geografisk dokumentation

Efter diskussion och 6verlaggning med foretagsrepresentanter fran ROCCO Oil Sweden AB

beslutades att det sistnamnda utvecklingsomradet, den bristfalliga geografiska
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dokumentationen, var av hogst relevans att atgarda. Som atgard diskuterades teknisk 16sning
for att 6ka geografisk dokumentation, och vidare fordes resonemang kring fordelar med att
addera avlasning av fyllnadsgrad i IBC:er. Diskussionen fordes med utgangspunkt i den

litteratur som presenterats.

Konkret atgardsforslag presenterades i form av implementering av sensorer for att kunna
tillhandahalla geografisk position och volymdata for varje individuell IBC-tank. Till dessa
parametrar rekommenderas anvandning av  GPS-tekniken for lokalisering och

ultraljudssensorer for matning av oljenivaer.

7.2 Diskussion

Studiens syfte anses ha uppnatts da tjansten studerats via kartlaggning av processer och vidare
sedan analyserats, vilket resulterat i forslag pa atgard som syftar till att sakerstalla funktionen
av den cirkulara tjanst som ROCCO Oil Sweden AB erbjuder. Atgérdsforslaget som tagits fram
om en implementering av sensorer anses genomfdrbart, och stdimmer vél dverens med det
onskemal som initierats av ROS. En implementering enligt den som foreslagits antas komma
att krdva mycket tid samt genomférande av utforliga tester for att sékerstélla vilken metod som

ar lampligast for verksamheten i stort och implementeringens syfte specifikt.

For tillhandahallande av geografisk position rekommenderas anvandning av GPS-sparning.
Eftersom ROS i dagslaget anvander sig av ett externt transportbolag identifieras fordelar med
tekniken i det faktum att den &r oberoende av vilket fordon som transporterar godset. Pa sa vis
behover Pagoda Logistics inte utrusta sina transportmedel for att stodja foreslagen
sparningsteknik for ROS:s IBC-tankar. Nackdelar med GPS-tekniken identifieras framst i
bristfallighet i tickningen, och det bedéms finnas risk att IBC:er befinner sig utom rackhall for
tackning, till exempel under markniva. Om en kund valjer att férvara IBC:er i sddana utrymmen
kan aktuell position forloras. Detta bor nédvéndigtvis inte generera problematik sett till det
andamal implementeringen syftar till, utan tillracklighet finns i att kénna till en sista kand

position for IBC-behallare och kunna kontrollera denna.

Ultraljudstekniken rekommenderas vid méatning av oljenivaer i IBC:er. Dock foreligger aven

risker med denna teknik, for vilka en rekommendation utfardas att mer djupgaende undersoka
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dessa. Risk identifieras bland annat i att gasbubblor som uppstar i vatskor kan paverka
matresultaten. Tester av ultraljudstekniken skulle behdva genomféras for att se exakt hur
matdatan paverkas och for detta forordas att ta in extern expertis for beddmning. Vért att namna
i denna kontext &r dock att ROS inte nddvandigtvis ar intresserade av mycket precis volymdata,
utan snarare en god uppskattning av fyllnadsgrad i IBC som underlag for planering av

produktionsplaner och administration relaterad till transporter.

Vidare identifieras att behov av en databas finns for lagring, kontroll och delning av information
som genereras fran sensorer, vilket inte heller behandlas i denna rapport, men antas vara
essentiell for funktionen av implementeringen. For det noterade starkta behovet av
uppmarksamhet och noggrannhet fran kundens sida, forevisas méjlighet for ROS att vidare
studera mojlighet att binda lock till specifik IBC-behallare, genom till exempel en rem i
hardplast vilken ar fast i behallaren och hanger ihop med locket. Rekommendation utfardas att
undersdka denna aspekt vidare, innan faktisk implementering, for att sékerstalla att hantering

for kund inte forsvaras avsevart.

Vid ytterligare tidsatgang for studie hade funnits mojligt att dokumentera genomférande av
tester pa olika sensorer som nar upp till de faststallda kraven, for att pa sa vis kunna se vilken
eller vilka som lampar sig bast for ROS verksamhet. Atgérdsforslaget om en implementering
av sensorer ar av overgripande karaktar, men med data fran tester av sensorer hade studien
kunnat resultera i ett mer detaljerat och precist atgardsforslag. Atgardsférslag i befintlig form
anses dock vara tillréckligt for att uppfylla rapportens syfte. Att sakerstélla funktionaliteten av
ROS:s affarsidé mojliggérs genom addering av tekniskt redskap for att erhalla tillgang till

geografisk position samt volymdata for IBC:er.

7.3 Rekommendationer for fortsatta studier

Studien resulterade i ett atgardsforslag om att implementera sensorer i varje specifik IBC-tank
som anvands i den tjanst som ROCCO Oil Sweden AB erbjuder sina kunder. Pa grund av
arbetets tidsbegransning fanns ingen majlighet att mer djupgaende studera utformning av
presenterat atgardsforslag, och pa sa vis kunna sakerstalla att en sadan implementering faktiskt

ar mojlig. Darfor anses fortsatt arbete infér implementering av sensorer vara essentiellt.
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Under rapportens gang identifierades aven tva andra utvecklingsomraden, vilka ar avsaknad av
fast kommunikationsrutin och brister i produktionsplaner. Problematik kring innebord av dessa
framgick tydligt da en kartlaggning av nulaget gjordes, och saledes uppméarksammades dem i
egenskap av omraden med utvecklingspotential. 1 dagslaget med héansyn till nuvarande
omfattning av verksamheten, samt kundkrets, identifierades inget omedelbart behov av
atgardande for varken avsaknaden av kommunikationsrutin eller bristerna i produktionsplaner.
Daremot kommer atgérder vara nodvandiga infor en framtida uppskalning av verksamheten, da
kunder blir bade fler till antalet och storre sett till storlek och innehavd oljemangd. Foljaktligen
rekommenderas darfor fortsatt arbete kring hur bristfallighet i bade kommunikationsrutiner

samt produktionsplaneringen kan atgardas.

67



REFERENSLISTA

Barlow, J., & Stewart, P. (2010). Branded customer service : the new competitive edge. Read
How You Want.

Canbolat, H. (2009). A Novel Level Measurement Technique Using Three Capacitive Sensors
for Liquids. IEEE Transactions on Instrumentation and Measurement, 58(10), 3762—
3768. https://doi.org/10.1109/tim.2009.2019715

Cheong, P. S., Bergs, J., Hawinkel, C., & Famaey, J. (2017). Comparison of LoRaWAN
classes and their power consumption. 2017 IEEE Symposium on Communications and
Vehicular Technology (SCVT). https://doi.org/10.1109/scvt.2017.8240313

Ejvegard, R. (2009). Vetenskaplig metod. Studentlitteratur AB.

FN. (n.d.). Globala malen for hallbar utveckling. Svenska FN-Forbundet. Hamtad fran:
https://fn.se/globala-malen-for-hallbar-utveckling/

Harrie, L. (2020). Geografisk informationsbehandling - Teori, metoder och tillampningar.
Studentlitteratur AB.

ISO. (n.d.). ISO 9000 Family — Quality Management. ISO. https://www.iso0.0rg/iso-9001-

quality-management.html

Jacka, J. M., & Keller, P. J. (2002). Business process mapping improving customer

satisfaction. Hoboken, N.J. Wiley.

Jacobsen, D. I. (2002). Vad, hur och varfér : om metodval i féretagsekonomi och andra

samhallsvetenskapliga &mnen. Studentlitteratur AB.

Jonsson, P., & Mattsson, S.-A. (2019). Logistik - Laran om effektiva materialfloden.
Studentlitteratur AB.

68



Juran, J. M. (1992). Juran on quality by design : the new steps for planning quality into goods
and services. The Free Press.

Kandel, C., Klumpp, M., & Keusgen, T. (2011). GPS based track and trace for transparent
and sustainable global supply chains. IEEE Xplore.
https://ieeexplore.ieee.org/stamp/stamp.jsp?tp=&arnumber=6041225

Koval, L., Vanus, J., & Bilik, P. (2016). Distance Measuring by Ultrasonic Sensor. IFAC-
PapersOnLine, 49(25), 153-158. https://doi.org/10.1016/j.ifacol.2016.12.026

Kvalitetsteknik. (n.d.). I Nationalencyklopedin. Hatmad fran:
https://www.ne.se/uppslagsverk/encyklopedi/I%C3%A5ng/kvalitetsteknik

Lai, K.-H., & Cheng, T.C.E. (2009). Just-in-time logistics. Gower.

Lim, J. S. (2019). Quality Management in Engineering. CRC Press.

Ljungberg, A., & Larsson, E. (2001). Processbaserad verksamhetsutveckling : [varfor - vad -
hur?]. Studentlitteratur AB.

LoRaAlliance. (n.d.). About LoRa Alliance®. LoRa Alliance®. https://lora-alliance.org/about-

lora-alliance/

Lumsden, K., Stefansson, G., & Woxenius, J. (2019). Logistikens grunder. Studentlitteratur
AB.

Mentzer, J. T., Flint, D. J., & Hult, G. T. M. (2001). Logistics Service Quality as a Segment-
Customized Process. Journal of Marketing, 65(4), 82—104.
https://doi.org/10.1509/jmkg.65.4.82.18390

Morana, J. (2018). Logistics. London Iste Hoboken, NJ Wiley.

69



Naturvardsverket. (n.d.). Klimatet och industrin. www.naturvardsverket.se. Hamtad fran:

https://www.naturvardsverket.se/amnesomraden/klimatomstallningen/omraden/klimat

et-och-industrin/

Patel, R., & Davidson, B. (2019). Forskningsmetodikens Grunder : Att planera, genomféra
och rapportera en undersokning (5th ed.). Studentlitteratur AB.

Roy, V. (2021). Contrasting supply chain traceability and supply chain visibility: are they
interchangeable? The International Journal of Logistics Management, ahead-of-
print(ahead-of-print). https://doi.org/10.1108/ijim-05-2020-0214

Sarsby, A. (2016). SWOT Analysis. In Google Books. Lulu.com. Hamtad fran:
https://books.google.se/books?hl=sv&Ir=&id=Yrp3DQAAQBAJ&o0i=fnd&pg=PA1&
dg=swot+analys+vetenskaplig+artikel&ots=ODgjO0BxYZG&sig=SCUwph3Y XTgOti
CN4fNm2cHI7FI&redir_esc=y#v=onepage&q&f=false

Schuitemaker, R., & Xu, X. (2020). Product traceability in manufacturing: A technical
review. Procedia CIRP, 93, 700-705. https://doi.org/10.1016/j.procir.2020.04.078

Shou, Y., Zhao, X., Dai, J., & Xu, D. (2021). Matching traceability and supply chain
coordination: Achieving operational innovation for superior performance.
Transportation Research Part E: Logistics and Transportation Review, 145, 102181.
https://doi.org/10.1016/j.tre.2020.102181

Svenska Institutet for Standarder. (n.d.). Detta ar ISO 9001. Svenska Institutet For
Standarder, SIS. Hamtad fran: https://www.sis.se/iso09001/dettariso9001/

Soder, P. (2017). Sjdlvstindigt arbete pa grundniva Independent degree project — first cycle
Elektroteknik Electrical engineering Inventering av olika nivamétare for Stuguns
vattenkraftverk. http://www.diva-
portal.se/smash/get/diva2:1133332/FULLTEXTO1.pdf

Terzic, J., Terzic, E., Nagarajah, R., & Alamgir, M. (2013). Ultrasonic Sensing Technology.
11-35. https://doi.org/10.1007/978-3-319-00633-8_2

70



Varsier, N., & Schwoerer, J. (2017). Capacity limits of LoRaWAN technology for smart
metering applications. IEEE Xplore. https://doi.org/10.1109/1CC.2017.7996383

Wood, D. C., & Furterer, S. L. (2021). The ASQ certified manager of quality/organizational
excellence handbook. ASQExcellence.

71



BILAGOR

Bilaga 1: Intervjumall for administration- och logistikansvarig

1.
2.

10.

11.
12.

Hur gar det till nar du mottar kundorder?

Hur ser din kommunikation med kund ut? Vilken information skickar kunden med sin
kundorder?

Om en kund har flera IBC:er ute pa anldaggning, anger kunden da vilken/vilka som ska
hamtas upp?

Finns det nagonting du i dagslaget kanner saknas kring den information du far fran
kund? Nagonting du kdnde som skulle kunna vara nyttigt att inkludera i kundorder
steget?

Ar det via dig kontakt med Pagoda sker? Is&fall, hur meddelas Pagoda? Vilken
information behover de for att kunna gora sitt jobb?

Bokas upphédmtning av férbrukad olja och leverans av den nya oljan i samma steg?
Meddelas lab nar kunden har placerat en order?

Né&r i processen skickas en ny IBC ut? Nar kundorder placerats, nar gammal IBC
mottagits?

Ges nagon bestdmd leveranstid till kund nér de placerar order pa rening av “smutsig”
olja, tills det att de tillhandahaller en ny?

I vilket lage genereras faktura? Innan eller efter (dvs nér oljan renas) - &r det du eller
produktion/lab som ser till att faktura genereras?

Tillkommer det ndgon kostnad for olja som inte gar att renas? Faktureras dessa?

| arbetsgangen som finns i dagslaget, hur ser kopplingen ut till 1SO-certifieringen?
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Bilaga 2: Intervjumall for produktion och laboratorium

o o &~ w

Notifieras ni i skedet nar en kund placerar en order? Hur ser den kommunikationen ut?
Nar en IBC med smutsig olja anlénder till anldggningen, beskriv i stora drag vad som
hénder harnast for den, tills det att den &r fylld med ny olja och redo att skickas ut till
kund igen.

Hur gar provtagningen till?

Genomfors tester pa varje IBC?

Hur lang &r processen att rena en olja?

Nér i processen skickas en ny IBC ut? Nar kundorder placerats, nar gammal 1BC
mottagits?

Hur sker kommunikationen i dagslaget mellan produktion och lab? Pa vilket satt ar
dessa integrerade?

Vilket forberedande arbete gors nér ni vet att ni skall motta en olja?

Finns det nagot behov av att motta order i god tid fran er sida? Isafall uppskattat antal

dagar?

10. Ar tidspress en pataglig del av arbetet i nulaget enligt er? T.ex. &r det ibland svart att

halla tidsplan med att ha en ren olja redo?
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