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Abstract

Purpose - The purpose of the study is to investigate the conditions required for digitization
of production in manufacturing companies. To investigate this, the purpose has been divided
into three research questions and the investigation has been carried out on a case company in
Smaéland. The aim is to contribute theoretically and empirically to research and development
towards industry 4.0, which in turn forms the basis for the work with focus on digitization.

Method - The authors have used several methods to answer the research questions. The
methods used are literature study and a case study. The case study means that empirical data
has been collected on a case company using observations, interviews and a document study.
Since the study is only performed on a case company, the external validity can be considered
low, however, the authors have analysed and compared collected empirical data with the
theoretical framework, which strengthens the external validity. Since several different methods
have been used, a triangulation of data has been possible, which increases the credibility of the
study. The study has consisted of an inductive approach where the analysis is based on the
empirical data.

Findings — Based on theoretical framework, empirical data and the study's analysis, the
authors have come up with a result that partially corresponds to the theory but differs in that
individual processes can be digitized without all the theoretical requirements identified being
fulfilled. This has resulted in a theoretical model that the authors have developed and named
as the change model. The model describes three aspects that are interdependent to succeed with
a change towards industry 4.0. The aspects are prerequisites, digitization and human resources,
which are cyclically dependent on each other.

Implications — The study's theoretical contribution is based on organizations' difficulties
regarding how digitalization should be applied, where leaders in manufacturing companies are
aware that digitization is an important success factor for developing companies, but only a small
proportion have begun development. The model will help organizations and leaders understand
which parts are important to consider when digitizing. The ArBe-model will help to develop an
understanding of digital changes and is related to the empirical study. As the different aspects
of the model are cyclically dependent on each other, organizations can choose to start a change
in the aspect that is best suited for their organization. The model should be used as a tool to get
started with digitization.

Limitations — The study is limited to studying possible digitalization in production and does
not consider any economic aspects or choice of computer system. Only data from observations
had been desirable, but the authors used a document study to be able to use production data
from different periods during the year and produce a more generalizable result.

Keywords — Industry 4.0, Digitization, Internet of Things, Information Technology, Human
Resources, Requirements for Digitization, Prerequisites for digitization.
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Sammanfattning

Syfte — Syften med studien ar att undersoka vilka férutsattningar som krévs for digitalisering
av produktion i tillverkande foretag. For att undersoka detta har syftet brutits ner i tre
fragestéllningar och undersokningen ar utforts pé ett fallforetag i Sméland. Malet ar att bidra
teoretiskt samt empiriskt till forskning och utveckling mot industri 4.0 som i sin tur ligger till
grund for arbetet med fokus pa digitalisering.

Metod — Forfattarna har anvint flera metoder for att besvara fragestéllningarna som tagits
fram. Metoderna som anvints ar litteraturstudie och en fallstudie. Fallstudien innebir att
empiriska data har samlats in pd ett fallforetag och genomforts med hjilp av observationer,
intervjuer och en dokumentstudie. Eftersom studien endast ar utford pé ett fallféretag kan den
externa validiteten anses vara lg, daremot har forfattarna analyserat och jamfort insamlad
empiri med teorin vilket stirker den externa validiteten. Eftersom flera olika
datainsamlingsmetoder har anvints har en triangulering av data varit mgjligt, vilket okar
trovardigheten i studien. Studien har bestétt av en induktiv ansats dar empirin ligger for
studiens analys.

Resultat — Utifran teori, empiri och studiens analys har forfattarna kommit fram till ett
resultat som delvis stimmer Gverens med teorin, men skiljer sig i att enskilda processer kan
digitaliseras utan att alla teoretiska krav som identifierats ar uppfyllda. Det har resulterat i en
teoretisk modell som forfattarna har tagit fram och bendmner i studien som ArBe-modellen.
Modellen beskriver tre aspekter som ar beroende av varandra for att lyckas med en forandring
mot industri 4.0. Aspekterna ar forutsattningar, digitalisering och méanskliga resurser, vilka ar
cykliskt beroende av varandra.

Implikationer — Studiens teoretiska bidrag grundar sig i och behandlar organisationers
svarigheter angdende hur digitalisering ska tillimpas, dér ledare inom tillverkande foretag ar
medvetna om att digitalisering ar en viktig framgangsfaktor for att utveckla foretag, men bara
en liten andel har paborjat utvecklingen. Modellen ska hjilpa organisationer och ledare att
forsta vilka delar som ar viktiga att tinka pa vid en digitalisering. Den framtagna modellen ska
bidra till att utveckla forstaelsen om digitala forandringar, vilket i sin tur hinger ihop med
studien empiriska bidrag. D4 modellens olika aspekter dr cyklisk beroende av varandra kan
organisationer vilja att paborja en fordndring i den aspekt som lampar sig bést for deras
organisation. Modellen ska anviandas som ett verktyg for att komma igdng med digitalisering.

Begriansningar — Studien ir begrinsad till att endast studera mdjlig digitalisering i
produktion och tar varken hinsyn till ndgra ekonomiska aspekter eller val av datorsystem.
Enbart data fran observationer hade varit Onskvart men forfattarna anvinde en
dokumentstudie for att kunna utgé fran produktionsdata fran olika perioder under aret och pa
s vis f fram ett mer generaliserbart resultat.

Nyckelord— Industri 4.0, Digitalisering, Internet of Things, Informationsteknik, Manskliga
resurser, Krav pé digitalisering, Forutsittningar for digitalisering.
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Introduktion

1 Introduktion

Kapitlet ger en bakgrund till studien och det problemomrdde som studien byggts upp kring.
Vidare presenteras studiens syfte och dess frdgestdllningar. Dartill beskrivs studiens omféng
och avgrdansningar. Kapitlet avslutas med rapportens disposition.

1.1 Bakgrund

Under historiens gdng har det skett flera storre industriella revolutioner for att utveckla
samhallet. Den forsta revolutionen var &ngmaskinen i slutet pd 1700-talet, andra industriella
revolutionen var elektricitet som intriaffade i mitten pd 1800-talet och den tredje intraffade pé
1970-talet, det vill sdga datoriseringen. (Smit, Kreutzer, Moeller, & Carlberg, 2016)

Vi befinner oss nu i den fjarde industriella revolutionen som innebir en digitalisering av
samhillet och foretag. Digitaliseringen vixer i samband med andra 6kande samhallstrender
som globalisering, vixande kunskapssamhalle och starkare individualisering. Digitaliseringen
kommer forandra vad vi gor, hur vi gor det och vad som gér att gora. (SOU 2016:89, 2016)

Malet med IT-politiken ar att Sverige ska vara bast i virlden pé att anvidnda digitaliseringens
mojligheter. For att uppné det géller det att inse hur digitaliseringen péaverkar alla omréden,
sektorer och verksamheter. Digitaliseringen ar lika viktig vad géllande politik, hélsa, foretag
och utbildning. Det kraver langsiktighet och ett helhetsbegrepp med starkt ledarskap for att
driva denna férandring. (SOU 2016:89, 2016)

Den tyska regeringen har genomfért en stor satsning gillande digitalisering av
tillverkningsindustrin och denna satsning har fatt genomslagskraft i Europa och USA, dar flera
andra lander har tagit efter och gjort egna liknande satsningar. Den har satsningen kallas
ursprungligen "Industri 4.0” och beskriver organisationen av produktionsprocesser baserad pa
teknik och enheter som sjélvstandigt kommunicerar med varandra langs vardeflodeskedjan. En
modell av en framtida fabrik dir datorstyrda system Gvervakar fysiska processer, skapar en
virtuell kopia av den fysiska virlden och fattar decentraliserade beslut baserat pa
sjalvorganiserande mekanismer. (Smit et al., 2016)

Det hir konceptet tar hansyn till det 6kande datoriseringen av tillverkningsindustrin dar fysiska
foremal arbetar dygnet runt. Foretagen vill skapa ett varde-nitverk som kan hanteras i realtid
fran det 6gonblick en order laggs, till en utgdende logistik. For att det ska vara mojligt att
implementera Industri 4.0 kriavs vissa forutsittningar. Standardisering av system, protokoll,
plattformar, forbindelser och granssnitt. Det géller dven att olika foretag bidrar med 6ppenhet
och samarbete med varandra. Arbetsorganisationen behover ocksa fordndras beroende pa
forandringar i de nya affarsplaner som tas fram. Sakerhetsaspekten ar ocksé viktig vad géller
utvecklingskostnad och konkurrenssituation med innovationer hos olika foretag. Aven
datahanteringssdkerhet och sikerheten med digitalisering ar en viktig friga. Foretag maste
skydda sin information och kénsliga data s att det inte hamnar i obeho6riga hander. (Smit et
al., 2016)

Svenska tillverkningsindustrin ser stora vinster med digitalisering genom att sidnka
kostnaderna och oOka intdkterna. Beroende pad om foretaget ser digitaliseringen som en
mojlighet att fraimja produktionen, effektivisera interna processer eller forse kunder med nya
och bittre erbjudanden viljer foretaget att fokusera pa olika aspekter inom digitaliseringen som
t.ex. datorprogram, digitala verktyg och digitala informationsfloden. Gemensamt fér de flesta
foretagen ar att digitaliseringen ses som avgorande for deras existens och framgang. (Bjorkdahl,
Wallin, & Kronblad, 2018)
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1.2 Problembeskrivning

Digitaliseringen bland de svenska tillverkningsféretagen handlar mycket om att minska
kostnader och fa en battre produktion med farre avvikelser. Det giller att samla in korrekt data
som ar tillforlitlig och som kan ligga till grund for de beslut som fattas. Det kan handla om
forbattrad matteknik och rapportering som underléttar felsokning och styrning. Detta skulle i
forlangningen leda till att maskiner sjalva anpassar instéllningar, s.k. autokorrigering. Detta ar
ett problem som finns bland tillverkningsforetag i dagsliget. (Bjorkdahl et.al., 2018)

Investeringar och kostnader forknippas ofta med digitalisering och férandring av foretag. Det
behover inte nodviandigtvis vara pd det sittet dd det finns enkla metoder for att oka
digitaliseringen och o©ka effektiviseringen av resurser inom foretaget. Aven mindre
investeringar och implementeringar av ny teknik eller digitala verktyg kan underlédtta for
foretagen och skapa ett helt nytt arbetssitt eller sikerstilla kvalitet av produktionen. (Bjorkdahl
et.al., 2018)

De problem som hanteras i det hir arbetet dr att studera mojligheter att digitalisera olika
omréden i produktion hos tillverkande foretag och pa sa vis effektivisera organisationen, bade
vad gillande materiella ting samt de ménskliga resurserna. Omrade syftar pa moment eller
arbetsuppgifter som utfors dagligen och med potential att digitalisera.

1.3 Syfte och fragestallningar

I problembeskrivning framgar att digitalisering kan vara ett hjalpmedel for att utveckla foretag
samt bli mer produktiva och utnyttja de manskliga resurserna mer effektivt. Darmed &r syftet
med denna studie:

"Att undersoka vilka forutsdttningar som krdvs for digitalisering av produktion i tillverkande
foretag”

Syftet har brutits ned i tre fragestillningar. For att digitalisera produktionen i ett tillverkande
foretag behover lampliga omraden forst identifieras. Dessa analyseras och bedoms om de ar
mojliga att digitalisera. Darmed ar studiens forsta fragestéllning:

[1] Vilka omraden ar ldmpliga att digitalisera for tillverkande foretag som vill ta steget mot

digitalisering?

En digitalisering har inte enbart en effekt pd materiella ting, eller produktionen, utan det
innebdr dven en forandring for de ménskliga resurserna. Diarmed ar studiens andra
fragestillning:

[2] Hur paverkar digitalisering de ménskliga resurserna?
For att genomfora en lyckad digitalisering ar det viktigt att forsta vad som ligger till grund for
att en forandring ska vara mojlig. Darmed ar studiens tredje fragestillning;:

[3] Vilka forutsattningar behovs for att digitalisera de identifierade omradena?

For att besvara fragestallningarna och ddrmed uppfylla syftet kommer en fallstudie genomféras
pa ett producerande foretag i Sméland som ar en stor aktor inom produktion av plat-produkter.



Introduktion

1.4 Omfang och avgransningar

Industri 4.0 innehéller flera olika delar men fokus kommer att vara pa den del av industri 4.0
som handlar om Digitalisering samt Internet of things. Avgrdnsningen kommer vara att endast
studera ett foretag i produktion och hur de jobbar for att effektivisera resursfordelningen samt
hantering av kvalitetsmitning, inga ekonomiska aspekter kommer heller tas med. Ovriga delar
av industri 4.0 kommer inte hanteras, likasd kommer inte val av datorsystem samt hur dessa
ska implementeras analyseras i detta examensarbete, se Figur 1.

System
integration

Produktionsfléde
undorder Inleverans Produktion Leverans
/( // vmaterial// process // till kund /

Resursfordelning &
Kvalitetskontroll

Cyber-

sakerhet Big data

[ Industri
4.0

Autonoma Digitali

Robotar ) sering

Forstarkt
verkllghet) p
Internet

Effektivisering m.h.a.
digitalisering

Figur 1. Omféng och avgransningar

Dessa avgransningar fran Industri 4.0 - Digitalisering - Internet of things samt fran
produktionsflodet (resursfordelning & kvalitetskontroll) resulterar i fokusomradet for
examensarbetet. Det vill siga Effektivisering med hjélp av digitalisering.
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1.5 Disposition

Forsta kapitlet introducerar studien och ger en bakgrund till arbetet. Problembeskrivning som
studien baseras pd presenteras samt syfte och fragestillningar. Det teoretiska ramverket
presenteras i andra kapitlet och ar teorin som arbetet bygger pa utifrin litteraturstudie for
omradet industri 4.0, digitalisering samt resurseffektivisering. I det tredje kapitlet presenteras
metoder som anvands for att samla in data for att besvara fragestéllningarna. Datainsamlingen
sammanstills och resultatet av detta presenteras i form av empiri under fjarde kapitlet. Vidare
i femte kapitlet utférs en analys av datainsamlingen och kopplar tillbaka till fragestillningar
och syftet med studien samt det teoretiska ramverket. Det avslutande kapitlet redogor det
samanstéllda resultatet, diskussion utifrdn teorier som finns samt att studiens slutsatser
presenteras. Aven begransningar och vidare studier diskuteras. Figur 2 beskriver dispositionen
iarbetet.

Teoretiskt Metod &

Ramverk Genomforande
\J

Introduktion

Diskussion &
’ Analys

Slutsats

Figur 2. Disposition



Teoretiskt ramverk

2 Teoretiskt ramverk
Kapitlet ger en teoretisk grund och forklaringsansats till studien och det syfte och
fréagestdllningar som formulerats.

2.1 Koppling mellan fragestéallningar och teori

I foljande kapitel beskrivs olika teorier som ligger till grund for att besvara studiens
fragestéllningar. Teorin dr basen i studien men for att svara pa fragestéllningar kréavs dven en
fallstudie som genomforts pa ett fallforetag. Fragestdllningarna ligger till grund for den
litteraturstudie som genomforts och som resulterat i studiens teoretiska ramverk. Fel! Hittar
inte referenskilla. beskriver kopplingen mellan studiens frégestillningar och anvind teori.

. Manskliga
Industri 4.0 8 Internet of
resurser

Internet of . things
Forut- g

things Forut-

sattningar

S sattningar
Digitalisering &

Digitalisering

Figur 3. Koppling mellan fragestallningar och teori

Arbetets teoretiska ramverk och dess innehall dr uppbyggt for att svara pé fragestillningarna
som ligger till grund till problemet som studerats. Innehallet i detta kapitel har valts ut av
forfattarna genom en omfattande litteratursokning dar filter (t.ex. digitalisering, industri 4.0,
minskliga resurser) inom valda omréade har anvints for att avgransa och specificera teorierna
och dirav ge relevant information till lasarna.

Fragestillningarna ar uppbyggda for att besvaras genom bade teoretiskt ramverk samt en
fallstudie. Teoretiska ramverket ger en grund till varje fragestillning och den tidigare forskning
som finns. Fallstudien kompletterar teorin och férankrar det till verkligheten. Fragorna ar
beroende av varandra, nir forsta fragestillningen dr besvarad kan sedan denna kunskap
anvindas for att besvara fragestéllning tvd. Med kunskap fran de tva forsta frigestillningarna
kan sedan dven den tredje fragestillningen besvaras samt vidare analyseras med hjélp av den
insamlade empirin och med stéd av teorin.

Forfattarna lagger stor vikt pa att férankra teorin med ett riktigt fall hos en organisation,
dirigenom fa en generell 16sning som kan anvindas och implementeras hos organisationer som
stills infor liknande utmaningar.

Teoretiska ramverket ar strukturerat enligt att forst ge en 6verblick 6ver industri 4.0 och sedan
stegvis ga djupare inom omréadet. Nista steg ar digitalisering och anvindning digitala verktyg
och sedan forklaras internet of things samt hur delarna integreras med varandra. Utover detta
hanteras teorier kring manskliga resurser samt forutsattningar for digitalisering.
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2.2 Industri 4.0

Industri 4.0 ligger till grund for digitalisering inom tillverkningsindustrin och hur digital
information kan anvandas for att effektivisera resurser inom produktion. Nu pagéar den fjarde
industriella revolutionen som innebdr en digitalisering av samhaillet och foretag.
Digitaliseringen vixer i samband med globalisering och individualisering och kommer forandra
vad vi gor, hur vi gor och vad som kommer att kunna goras. Det géller att se hur digitaliseringen
paverkar alla omraden, sektorer och verksamheter. For att anvianda digitala hjdlpmedel inom
foretag giller det ha ett starkt ledarskap inom organisationen som driver arbetet framat. (SOU
2016:89, 2016)

Kombinationen av internetteknologier och smarta 16sningar inom tillverkning ar det som ligger
till grund for den fjarde industriella revolutionen. Den har vixt fram p& grund av vissa
omstiandigheter som korta innovations och utvecklingsprocesser, ett maktskifte i marknaden,
flexibilitet, decentralisering samt resurseffektivitet. (Kemper, Fettke, Feld, & Hoffman, 2014)

Det finns redan en framfart inom digitalisering pa det privata planet vad gillande t.ex. barbara
datorer, smartphones, surfplatttor, 3D-skrivare, kameror m.m. I det arbetsrelaterade livet,
sarskilt det industriella, ar innovativ teknik inte utbrett 4nnu. Det finns darfor stort utrymme
for denna innovativa teknik att etablera sig inom tillverkningsindustrin och t.ex. effektivisera
produktionen hos foretag. (Kemper et al.,2014)

I arbetsprocessen kommer fler tekniska hjalpmedel anvindas som stodjer fysiskt arbete.
Automatiska 16sningar kommer utféra méngsidiga operationer som bestar av operativa och
analytiska komponenter vilka i sin tur kan styra och optimera tillverkningen i olika steg. Den
okande digitaliseringen och kombinationen med internet tillfor ett natverk inom produktionen.
Anvindandet av digitala verktyg resulterar i bittre registrering av olika datamatningar som kan
stodja funktioner som kontroll och analys. Detta blir helt digitaliserade miljoer som ligger till
grund for ytterligare nya tekniska losningar. En annan fordel med digitaliseringen ar
datalagringen. Manuell hantering av dataméatningar innebar fysiska dokument som forvaras i
parmar som i sin tur tar upp mycket fysisk plats. Om den har informationen istéllet hanteras
digitalt i datorer krdvs mindre utrymme for att hantera data. Den digitala lagringformen
innebir ocksd enklare hantering, sokning och anviandning av den insamlade informationen
jamfort med manuell hantering. (Kemper et al.,2014)
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2.3 Digitalisering

Teknologins utveckling har skapat nya mojligheter i form av digitalisering, enligt Fitzgerald,
Kruschwitz, Bonnet och Welch (2014) genomgéir viarldens organisationer en digital
omvandling. Informationsdigitalisering forklaras att vara den analoga informationen som
transformeras digitalt och blir tillginglig med hjélp av digitala verktyg (SOU 2014:13, 2014).
Den digitala informationen kan struktureras och specifika s6kningar mojliggors, digitalisering
och dess l6sningar kan leda till effektivare organisationer (SOU 2014:13, 2014).

Information dr huvudkomponenten som digital teknik kretsar runt samt att framfarten och
utveckling av digital teknik kommer att paverka hur manniskor lever, samhillen och ekonomin.
(Arts, Wal, & Adams, 2015)

Trots digitaliseringens framfart ar det fortfarande manga organisationer som har problem med
sina informationsprocesser och har svart att kontrollera informationens olika aspekter som
t.ex. dess volym och méingd. Organisationer som strivar efter tillvixt och expansion maéste
effektivt hantera informationsméngden oavsett volym. Organisationer som inte har lyckats eller
prioriterat att omvandla det analoga materialet till ett digitalt material riskerar att misslyckas
att vaxa som organisation och dven ha svért att anvianda digitala 16sningar i framtiden. (Lafrate,
2015)

Digitalisering kan ersitta processer som hanteras manuellt med papper, detta kraver en digital
omvandling och anvindningen av nya verktyg. Verktygen kan t.ex. vara mobiler, surfplatttor
eller integrerade enheter. (Fitzgerald et al., 2014)

Minskade processfel, mindre sléseri och minskade driftstopp kan uppnés med hjalp av digitala
verktyg som kan 6vervaka kritiska processer och automatiskt hantera avvikelser. Fordelarna
leder i forlaningnen till att kvalitetsnivan i tillverkningen 6kar. (Miiller, Kiel, & Voigt, 2018)

2.4 Internet of things (IOT)

Atzori, Lera, & Morabito (2010) beskriver begreppet IOT som flera objekt som dr kopplade till
internet och kan dirmed adven kommunicera med varandra och utbyta information.
Information har inget virde i sig, men kommer inte informationen fram till ratt plats vid ratt
tidpunkt har det en direkt péverkan pa materialfloden och resursférdelningen hos en
organisation, detta kan leda till stora problem och kostnader i t.ex. produktion (Weele, 2012).

Croxton (2003) beskriver manuellt arbete i informationsflodet som en tidskravande aktivitet
med hog risk for felhantering. Damen (2001) siger att effektivare informationsfléden kan
uppnas med hjilp av teknik och system.

Atzori et al. (2010) ndmner att det finns manga omraden dar det lampar sig att anvianda IOT,
som t.ex. tillverkning, logistik och materialhantering. Med hjélp av IOT kan organisationer fa
tillgang till information i realtid och genom det fa mdjligheten att forsta vad som hiander i de
olika processerna, dirmed storre utrymme att agera snabbare och dven mojligheten att
analysera, for att sedan effektivisera processen som har studerats (Chui, Loffler, & Roberts,
2010).



Teoretiskt ramverk

2.5 Manskliga resurser

For att erhélla positiva resultat i ett foretag anviands olika metoder, instrument, tekniker,
verktyg m.m. for att 6ka kapaciteten, omsattningen och vinsten for foretaget. Alla de har
faktorerna dr beroende av de manskliga resurserna inom foretaget. Att utnyttja de méanskliga
resurserna pa ett effektivt sitt ligger till grund for att foretaget ska kunna forbattra nyckeltalen
och vinsten. For att lyckas med detta méste produktions- och personalhantering utvecklas
genom anviandningen av ratt instrument och verktyg. Det giller att bade se till att anvinda
teknik som underlattar i fabriken, men dven f& personalen motiverad och engagerad for att dra
nytta av och anvinda ny utrustning. Det i sin tur leder till en 6kad total effektivitet i foretaget.
De minskliga resurserna ar den enda faktorn i en fabrik som kan skapa nya virden och som
besitter kreativ potential. Det dr via de ménskliga resurserna som nya idéer, tekniker,
ledningsmetoder och nya administrativa 160sningar kan implementeras och anvindas. (Blaga
& Jozsef, 2014)

Nutida tillverkningsforetag investerar i nya digitala verktyg och ser fordelar med detta.
Verktygen och dataanalyser hjalper ménskliga resurser med viktiga utmaningar samtidigt som
de ger stod och effektiviserar arbetskraften. Nar de méanskliga resurserna ar pa arbetsplatsen ar
det viktigt att de far till sig ratt information vid ratt tidpunkt, detta ar ett maste i dagens
tillverkningsindustri. For att vara en effektiv mansklig resurs bor det finnas tillgang till kunskap
pa en integrerad teknisk plattform. Fordelar med en integrerad teknisk plattform innebir att
alla medarbetare fir samma information och har lika forutsittningar att utfora sina
arbetsuppgifter. (Amladi, 2017)

2.6 FoOrutsattningar

Forskningen visar att 90% av foretagsledare anser att digitaliseringen kommer paverka deras
organisation, dock ar det mindre dn 15% av dessa som har kunskap att genomfora digitala
strategier. (Amladi, 2017)

For att en fabrik ska kunna striva efter en mer digitaliserad produktion bor vissa krav vara
uppfyllda. Nar dessa krav ar uppfyllda anses fabriken ha en tillrdcklig mognadsniva for att bli
digitaliserad. Kraven ar:

Tillgang till teknik
Kvalificerad personal
Formagan att organisera
Standardiserade processer
Intern integration
Tillgang till kapital

Efter att ovanstaende krav har uppfyllts kan organisationen striava efter att bli digitaliserad och
implementera industri 4.0 16sningar. (Odwazny, Szymanska, & Cyplik, 2018)

Vid forandringar i en organisation kan en modell kallad kraftfaltsteori-modellen anvéndas. I
den hiar modellen beskrivs krafter som drivande och hindrande. Drivande krafter dr det som for
en forandring framat for ett genomforande medan hindrande krafter innebar motsténdet till
forandringen inom organisationen. Krafterna paverkar individer som stills infér fordndring
och formar deras uppfattning, beteende och agerande. En individ kan #ndra sin uppfattning om
situationen, forandra sitt beteende och agera pd ett positivt eller negativt sitt. Vidare
rekommenderas det att forst arbeta for att minska de hindrande krafterna innan forandringen
paborjas. (Elie-Dit-Cosaque, Pallud, & Kalika, 2011)

Individernas oro att anpassa sig till forandring ar ett hinder vid beslut om att anvinda ny teknik
och detta kan vara ett problem i arbetet med digitalisering. Detta p.g.a. att individerna ska
anvianda tekniken och ar darfor kritiska framgéngsfaktorer. Darfor ldggs stor vikt pa att na ett
accepterande bland individerna samt att de uppnér en viss kompetens. (Miiller et al., 2018)
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3 Metod och genomférande

Kapitlet ger en oversiktlig beskrivning av studiens arbetsprocess. Vidare beskrivs studiens
ansats och design. Dartill beskrivs studiens datainsamling och dataanalys. Kapitlet avslutas
med en diskussion kring studiens trovdrdighet.

3.1 Koppling mellan fragestaliningar och metod

I foljande kapitel beskrivs metoder for datainsamling och dataanalys som anvinds for att
besvara studiens fragestéllningar.

Arbetet har badde en kvalitativ och en kvantitativ ansats och genom empiriska samt
litteraturstudier har frigestéllningarna besvarats. De datainsamlingsmetoder som anvéints ar
intervju, observation, dokumentstudie och litteraturstudie.

Syftet har brutits ner i tre olika fragestéllningar for att studeras. Dessa fragestillningar ligger
till grund for valet av datainsamlingsteknik. Fréagestillningarna besvaras genom en
litteraturstudie samt en fallstudie. Fallstudien har genomforts med hjélp av observation,
intervjuer samt en dokumentstudie. Datainsamlingen frén fallstudien resulterar i arbetets
empiri och tillsammans med litteraturstudien ligger till grund for arbetets resultat och analys.
Litteraturstudier har anvints genomgaende for att med hjalp av tidigare forskning inom samma
omréde fa en vetenskaplig syn pa arbetet och hjilpa till att svara pa fragestéllningarna. Fel!
Hittar inte referenskilla. beskriver kopplingen mellan studiens fragestillningar och
anvinda metoder.

' Litteraturstudie

Resultat & Analys

Figur 4. Koppling mellan fragestillningar och metod

Fallstudien samt litteraturstudien har legat till grund for samtliga fragestillningar och alla
metoder har anvénts for att svara pa respektive fragestéllning.
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3.2 Arbetsprocessen

Studien ar uppdelad i olika faser som avser olika delar av arbetsprocessen. Detta for att fi en
overblick av arbetsprocessen och vad varje fas innehaller for delar av studien. De olika faserna
illustreras i Figur 5.

O  Introduktion
1. FOFStUdle * Bakgrund, Problemformulering & Litteraturstudie O  Teoretiskt ramverk
0  Metod & genomférande
2. Fallstudie * Observationer, Intervjuer & Dokumentstudie
* Koppla ihop teoretiskt ramverk och empiri
EREICERENS + Sammanstll empiri O Resultat & Analys

- 5 * Sammanfatta studiens resultat . .
4. Sammanstallning |, vigare forskning O Diskussion & Slutsats

Figur 5. Arbetsprocessens faser och dess innehall

Fas 1innehéller en introduktion till &mnet och vad som avses att undersokas. Detta tillsammans
med metod och litteratursékningar ligger till grund for arbetets forstudie.

Fas 2 genomf6rdes en datainsamling i form av intervjuer, observationer och dokumentstudier
for att samla in data frén foretaget och sedan anvianda denna data for analys av resultatet, med
stod av de framtagna teorierna.

Fas 3 presenterades och sammanstélldes det empiriska materialet som ett resultat. Darefter
analyserades resultatet med hjilp av det teoretiska ramverket.

Fas 4 sammanstilldes och diskuterades hela rapporten med dess ingdende delar som metod,

resultat och analys. Direfter presenterades en slutsats med personliga tankar samt forslag till
vidare studier.

Nedan i Figur 6 illustreras en 6verblick vad géllande tidsperspektivet och nir de olika faserna
planeras att genomforas.

Fas 1

Januari Februari

Figur 6. Arbetsprocessens tidslinje

Forsta fasen startade i slutet av januari och pégick fram till mitten av mars. Sedan genomfordes
fas 2 under drygt en ménad fram till mitten av april. Sista delen av april och under maj manad
har fas 3 och fas 4 att genomforts.
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3.3 Ansats

For att samla in den information som kravs har fler olika tekniker anvéints for att besvara de
fragestillningar som arbetet baseras pd. Dessa olika tekniker beskriver olika tillvigagingsatt
for att inhamta och hantera kunskap.

Eftersom forfattarna inte var kunniga inom omrédet ansags det n6dvandigt att utgd fran teorier
for att utifrdn dessa fa en battre forstaelse for problemet. Nar tillracklig kunskap inforskaffats
har en fallstudie genomforts och ligger till grund for vidare analys. Det innebar ett induktivt
arbetssitt (Patel et al., 2011). Enligt Yin R. K (2007) ar det vid fallstudier fordelaktigt att
anvianda sig av olika informationskillor vilket styrker tillvigagingssittet i detta arbetet.
Induktivt arbetssitt illustreras i Figur 7.

Induktion

p— P—
Teori ! 3 ; ;
| . L . Litteraturstudie
Litteraturstudie

Lo N 7 \
\ | .

Process L
5 N\ !
| N |

. Fallstudie

Empiri ;

Figur 7. Metodkarta

Vid insamlingen av data har bade kvalitativt och kvantitativ ansats anvints. Kvantitativ och
kvalitativt syftar pd hur man viljer att hantera informationen som har samlats in. Kvantitativ
inriktad forskning innebér insamlande av métvirden i siffror som sedan kan ligga till grund for
vidare analys. Motsatsen ar kvalitativ forskning som istillet syftar till att fokusera pd mjuka
data som t.ex. en intervju. (Patel et.al., 2011)

I arbetet anvinds kvalitativa ansatsen vid intervjuer och den kvantitativa ansatsen anvinds vid
observationer och dokumentstudien.

3.4 Design

Strategin som anvinds i studien for att besvara fragestillningarna ar att anvianda en fallstudie.
Enligt Patel. (2011) innebar en fallstudie att en undersokning gors pa en mindre avgriansad
grupp som kan vara en grupp individer, en organisation eller situation/skeende. Bryman & Bell
(2015) beskriver en fallstudie pa liknande sétt och menar pa att en undersokning genomférs pa
en viss grupp eller organisation for att ta fram det underlag som &r av intresse. Vid
undersokning av fenomen inom ett naturligt ssmmanhang ar fallstudier lampliga att anvinda
nar forskningsfragor innefattar Hur och Varfor-fragor (Yin, 2007).

Undersokningen i arbetet har utgdngspunkt i produktionen hos ett fallféretag i Sméland.
Fallstudien inkluderade bade operatorer och ansvariga for att tdcka in olika fokusgrupper och
deras syn pa problemet, vilket ger storre helhetsbild. Arbetet syftar pa att en digitalisering ska
effektivisera bade enskilda processer men ocksa pa ett holistiskt plan.
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3.5 Datainsamling

Empiri for arbetet har samlats in genom observationer, intervjuer och dokumentstudie.
Litteraturstudier har ocksé anvénts for teoretiskt ramverk, vilket innebar att en triangulering
ar mojlig. En triangulering innebar att flera killor for datainsamling kan viagas samman i
analysen och darmed 0ka tillforlitlighet i studien. (Patel et.al., 2011)

Detta illusterras nedan i Figur 8,

Intervju

Litteratur-

studie Observation

Triangulering

Dokumentstudie

Figur 8. Triangulering av empiri

Fyra metoder har anvénts for att pa sé viss utféra en empirisk triangulering och darmed 6ka
tillforlitligheten i studien,
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3.5.1 Litteraturstudier

Arbetets teoretiska ramverk har byggts upp genom att samla in litteratur frin vetenskapliga
artiklar och bocker. For att hitta relevant information fran litteraturen har forfattarna framst
anvant sig av olika databaser som innehdller en stor mangd vetenskapliga artiklar inom arbetets
dmnesomrade. Databaserna som har anvints &r EBSCOhost, Taylor & Francis, Proquest,
Scopus, Springer Link och Science direct. D& hog kvalitet eftersokts pa de valda artiklarna har
olika vetenskapliga artiklar med liknande innehall jamforts och slutligen valts ut efter hogst
relevans till studien. Vid sokningen i dessa databaser har forfattarna anvint sig av en
strukturerad s6kningsmetod och med hjalp av olika scktermer, kriterier, soktekniker och filter
for att f4 ett begransat antal artiklar att bedoma. Den strukturerade metoden som anvints vid
sokningen innebar att forfattarna har forsokt avgransat sokningen till artiklar som ar maximalt
fem &r gamla. Artiklarna ar inom dmnesomréadena Industri 4.0, digitalisering, forutsiattningar
och minskliga resurser, direfter har andra sékord kombinerats och filter med specifika ord
inom dmnet har anvants for att fa relevanta traffar, se Tabell 1. For att sdkerstélla att litteraturen
som anvénts i studien ar trovirdig har forfattarna vid sokning endast anvint sig av “"peer
reviewed” vetenskapliga artiklar. Det innebar att artikeln har blivit kritiskt granskad och
godkints av experter inom omrédet innan den har publicerats (Jonkoping University, 2019).
Med hjélp av dessa avgransningar har antal triaffar reducerats och mgjliggjort att forfattarna
valt ut informationen som var lamplig for arbetet. Nedan i Tabell 1 illustreras sokkriterier, filter
och antal traffar vid valda artiklar.

Tabell 1. Litteratursékning

Traffar efter| Valda

Databas Sokord avgransning | Artiklar
EBSCOhost "The internet of things" AND "Smart devices" AND "Data analysis" 7 1
Taylor & Francis | "Information technology" AND "Social factors" AND "Work environment" 53 1
Pro quest Digital transformation AND "Tools" AND "Human Resources" 147 1
Pro quest "Requirements" AND "Industry 4.0" AND "Implementation” 617 2
Pro Quest  ['Supply chains" AND "Logistics management" AND "Logistics" AND "Suppliers'| 31 1
Pro Quest "Logistics resources" AND "Control systems" 26 1
Pro Quest "Technology" AND "Digital transformation" AND "Digital" 1469 1
Scopus "Digital technology" AND "Data integration" 11 1
Springer Link "Industry 4.0" AND "Smart" AND "Digitalization" 12 1
Science direct "The internet of things" AND "Tracking" AND "Solutions" 16 1
Science direct "Human resources" AND "Efficiency" AND "Process" AND "Tools" 1267 1

3.5.2 Intervjuer

Vid arbete med intervjuer ar det viktigt att iaktta aspekter som fragornas grad av
standardisering och strukturering. Grad av standardisering innebar hur mycket ansvar som
ldmnas till intervjuaren nir det giller fragornas ordning eller utformning. Vid en 1ag grad av
standardisering skapar intervjuaren frigorna med hjélp av det som sigs under intervjun och
gor att varje intervju ser olika ut beroende pé intervjupersonen. Medan en hog grad av
standardisering innebar att frdgorna ar utformade i forvag och samma fragor stills oavsett
respondent. Grad av strukturering innebar i vilket utstrackning respondenten har majlighet att
svara fritt pa frigorna och handlar om vilket svarsutrymme intervjupersonen far. En hog grad
av strukturering lamnar s lite utrymme att det endast behvs svara med ”ja” eller "nej” medan
en lag grad av strukturering ger respondenten mgjligheten att svara fritt. Bade grad av
strukturering och standardisering kan kombineras och ses som en semi-strukturerad intervju.
Beroende pa kombination kan intervjuerna se olika ut och data anvéndas till olika omraden.
(Patel et.al., 2011)
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Intervjuerna som utforts i arbetet har haft hog grad av standardisering, detta for att fa svar fran
respondenterna pé specifika saker angéende deras vardagsuppgifter i produktionsavdelningen.
Intervjuerna genomférdes med en lag grad av strukturering med Gppna frégor for att ge
respondenterna utrymme att svara fritt och pé sa satt fi mojligheten till breda och olikartade
svar. Intervjun delades in i med fragor angdende tre olika delar som var digitalisering,
manskliga resurser och forbattringar. Dessa delar anségs mest relevanta for att kunna svara pé
studiens fragestallningar.

Bade operatorer och ansvariga intervjuades for att f olika perspektiv pa hur olika yrkesgrupper
ser pa samma problem och mojligheter, darmed 6ka forfattarnas forstaelse. Fragorna skiljde at
beroende p& om det var en ansvarig eller en operatér som intervjuades, se bilaga 1 och 2. De
ansvariga innebdar i detta fall produktionschefen, tva produktionsledare samt en
produktionstekniker. I Tabell 2 beskrivs intervjuerna som genomforts angdende datum,
personens roll, metod samt hur 1ang tid intervjun varade.

Tabell 2. Genomforda intervjuer

19-04-02 | Datainsamling - process | Operator 1 & 2 Semi-Strukturerad | 30 min
19-04-02 | Datainsamling - process | Operator 3 & 4 Semi-Strukturerad | 20 min
19-04-02 | Datainsamling - process | Operator 5 Semi-Strukturerad | 20 min
19-04-02 | Datainsamling - process | Operator 6 Semi-Strukturerad | 25 min
19-04-03 | Datainsamling - ledning | Produktionschef Semi-Strukturerad | 30 min

19-04-03 | Datainsamling - ledning | Produktionsledare Semi-Strukturerad | 30 min

19-04-03 | Datainsamling - ledning | Produktionstekniker | Semi-Strukturerad | 20 min

19-04-03 | Datainsamling - ledning | Produktionsledare Semi-Strukturerad | 20 min

Intervjuerna med operatorerna utférdes bade i grupp om tvad operatorer samt enskilt.
Anledningen till att operatorerna ibland var tva stycken under intervjun berodde pé att det inte
lampade sig att intervjua de var for sig da produktionslinjen inte fungerar med enbart en
operator. Vid intervjuerna med ansvariga utférdes intervjuerna enskilt.

3.5.3 Observationer

Observationer ar anviandbara nir det ska samlas information inom omraden som beror
beteenden och skeenden i naturliga situationer i samma stund som de intraffar. Denna teknik
anviands ofta i explorativa undersokningar och informationen som fis frin observationen
kombineras med annan information som har samlats in med hjilp av andra tekniker. Nagra av
fordelarna med metoden ar att informationen ar primir och till skillnad fran intervjuer och
enkidter dr den inte beroende av att observatorerna har en tydlig minnesbild eller att
informationen som sdgs av individerna tolkas pa fel sdtt av observatérerna. Det finns
ostrukturerade och strukturerade observationer. De ostrukturerade kiannetecknas av att vilja fa
s& mycket kunskap och information som mojligt genom att observera det mesta mdjliga. En
strukturerad observation kidnnetecknas av att i forvig bestimma vad som ska observeras och
forberedda ett observationsschema pé det sittet f4 den informationen man vill fa. (Patel et.al.,
2011)

Observationen delades upp i tvd delar, en del diar forfattarna observerade hela
produktionsflodet for att fA en Gvergripande bild av produktionen vid respektive linje. Andra
delen av observationen innebar att forfattarna studerade arbetet med kvalitetskontroller och
genomforde tidsstudier pd detta. Observationerna i arbetet utférdes pa tre olika typer av
produktionslinjer och hur operatorer arbetar pa respektive linje. De tre linjerna som ingér i
studien ar Alfa, Beta och Gamma och har valts ut av fallféretaget da de representerar de problem
som fallféretaget har i sin produktion. Det fanns ett Gvergripande observationsschema
angdende datum och linje da maélet var att fa information om de olika arbetsuppgifterna som
operatorerna genomforde under en arbetsdag. Observationsschemat innehdll inga specifika
moment forutom kvalitetskontroller da dessa ligger i fokus for arbetet, se Tabell 3. Resterande
del av observationen skedde pa ett ostrukturerat sétt 1angs med linjerna och en hel arbetsdag
tillgavs till respektive linje.
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Tabell 3. Observationschema

2019-04-02 Alfa Produktionsfléde Semi-strukturerad 1h
2019-04-03 Beta Produktionsflode Semi-strukturerad 1h
2019-04-03 Gamma Produktionsflode Semi-strukturerad 1h
2019-04-09 Alfa Kvalitetskontroll Semi-strukturerad 4h
2019-04-09 Beta Kvalitetskontroll Semi-strukturerad 4h
2019-04-10 Gamma Kvalitetskontroll Semi-strukturerad 4h
2019-04-10 Alfa Kvalitetskontroll Semi-strukturerad 4h
2019-04-11 Beta Kvalitetskontroll Semi-strukturerad 4h
2019-04-11 Gamma Kvalitetskontroll Semi-strukturerad 4h

Observationerna pé fallforetaget utférdes under olika dagar och pé olika produktionslinjer.
Dessa datum har inget att gora med de fem utvalda datumen fran dokumentstudien.
Observationerna har ledat till att ta reda pa hur mycket tid som gar &t till att utféra en
kvalitetskontroll.

354 Dokumentstudie

Den traditionella beteckningen for dokument har anvints for att forklara information som
nedtecknats eller tryckts, den tekniska utvecklingen har gjort det mojligt att bevara information
pa andra sitt. Dokument kan ge en bild 6ver faktiska handelser och darfor ar det viktigt att
faststdlla att fakta som presenteras ar riktig, for att gora detta ar det nodvandigt att férhalla sig
kritiskt till dokumenten. Fragor som nar, var och hur dokumenten har uppkommit ar viktiga
att stilla for att bedoma dess sannolikhet. (Patel et.al., 2011)

Forfattarna har erhédllit dokument fran fallféretaget angdende produktionsvolym och antal
order per skift och dag for att gora berdkningar och antagande vad géllande kvalitetskontroller.
Anledningen till att anvinda en dokumentstudie var att tacka in olika tidsperioder under aret
och pd si viss fA med varierande produktionsvolymer som representerar flodet. Ur
dokumentstudien valdes fem olika datum ut. Statistik 6ver produktionen fran dessa datum
ligger till grund for berdkningarna, se bilaga 3. Datumen kan skilja ndgot mellan linjerna
beroende pa hur skiften jobbade eller t.ex. stopp i produktionen, da valdes ett nirliggande
datum istéllet.
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3.6 Dataanalys

Datainsamlingen har analyserats av forfattarna genom transkriberade intervjuer,
dokumenterade tidsstudier samt att olika berdkningar och tabeller har arbetats fram i Excel.
Transkriberingen genomfordes genom att avlyssna inspelningarna fran intervjuerna och
samtidigt skriva ner informationen i ett dokument, vilket resulterar i empiriska radata. Néar
samtliga intervjuer transkriberats fargkodades informationen beroende pa vilken del av
intervjuerna som informationen tillhérde. Figur 9 illustrerar hur forfattarna har kommit fram
till dataanalysen.

Forstudie

Litteraturstudie

- Teoretiskt ramverk
Fallstudie

Empiri
P Litteraturstudie

Teoretiskt ramverk

Koppla ihop teoretiskt ramverk och empiri

Dataanalys

Figur 9. Studiens dataanalys

Vid analysen och besvarandet av fragestallningar var det da enkelt att hitta specifik information
kring det omrade som analyserades. Detta tillsammans med data frin observationen och
dokumentstudie utgjorde studiens empiri och med hjilp av teoretiska ramverket har det
resulterat i studiens slutsats.
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3.7 Trovardighet

For att uppna stor trovardighet i studien har forfattarna studerat fenomenet fran olika vinklar
vilket bidrar till att en helhetssyn har dstadkommits. Forfattarna har anvint olika metoder for
att samla in den information som krivs. Dessa metoder har valts ut for att komplettera varandra
samt sidkerstilla att informationen speglar verkligheten.

Det finns fyra olika delar som beskriver troviardigheten i en fallstudie, vilka dr begreppsvaliditet,
intern validitet, extern validitet samt reliabilitet Yin R. K, (2007). Dessa fyra begrepp ligger till
grund for trovardigheten i detta arbete.

3.7.1 Begreppsvaliditet

Begreppsvaliditet handlar om till vilken grad som studien méter det den anses att méta (Yin R.
K., 2007). Som tidigare ndmnt har férfattarna anviant empirisk triangulering vid insamling av
data, detta gor det mojligt att jamfora resultatet med varandra och 6ka troviardigheten i studien.

3.7.2 Intern validitet

Intern validitet handlar om att de resultat som forskarna presenterar har en direkt koppling till
de handelser som utav forskarna anges vara anledningen till resultatet (Yin R. K, 2007). Den
interna validiteten i arbetet har sikerstillts da forfattarna har valt att intervjua bade ansvariga
och operatorer for att fa en mer heltdckande bild av situationen och jamfora svaren.

3.7.3 Extern validitet

Extern validitet handlar om att ett resultat fran en studie ska generaliseras och sedan tillimpas
pé en storre population och da visa samma resultat som pé de studerade fallet (Yin R. K, 2007).
Eftersom den hir studien endast innefattar ett fallféretag ar den externa validiteten begransad
till tillverkande foretag inom platindustrin med l4g grad av digitalisering. For att na en hogre
extern validitet har forfattarna utformat relevanta fragestallningar for studiens syfte och anvént
sig av vilutvecklade metoder for att sidkerstilla att studiens resultat kan generaliseras.

3.74 Reliabilitet

Reliabilitet innebar att samma resultat ska uppnds vid olika tillfillen under liknande
omstidndigheter oberoende pé vilka forskarna ar samt att studiens tillvigagangsatt dr detsamma
(Patel et.al., 2011). Fallstudien som har genomforts har dokumenterats med dess
datainsamlingsmetoder och tillvigagangssitt. Litteraturstudien har specificerats med hur
sokningar genomforts for att finna de teorier som arbetet baserats pa. Detta har gjorts for att
andra forskarna ska ha mojlighet att genomfora en studie med liknande forutséattningar och da
fa samma resultat. Det leder till en hog reliabilitet.

Det som inte kan sikerstéllas att bli exakt samma &r de observationer som utférts pa
fallforetaget, da nya observationer kan skilja sig 4t mot de observationer som forskarna i det
hir arbetet har genomfort. Tolkningen av handelseforloppet dr beroende utav observatoren
(Patel et.al., 2011). Det hir leder till att reliabiliteten kan minska i detta avseende.
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4  Empiri
Kapitlet ger en oversiktlig beskrivning av verksamheten inom fallstudieobjektet. Vidare
beskrivs empirin som samlats in for att ge svar pa studiens frdgestdllningar.

4.1 Verksamhetsbeskrivning

Fallforetaget som studien ar utford pa ar ett producerande foretag och ar placerat i Sverige,
norra Smaland. De utvecklar och tillverkar forpackningslosningar i plét och studien ar utférd
pé tre av deras produktionslinjer. Fallforetaget ingdr i en koncern som i sin tur har en
omséttning pé ca 670 miljoner kronor och har ca 250 anstillda.

Produktionslinjerna dr uppbyggda genom att platen forst klipps s& att platen far ratt
dimensioner. Darefter foljer platen en rad processer dar platen formas och svetsas ihop, t.ex.
botten, profiler och handtag. Det resulterar i en fardig burk i slutet av linjen som paketeras pa
pallar och &r fardiga for leverans. Hela linjen dr automatiserad och operatorerna har framst en
overvakande roll, de bidrar ocksd med kvalitetskontroller och materialpafyllning.

Kvalitetskontroll innebdr att en operator plockar ut en burk vid ett visst moment i
produktionen. Burken kontrolleras genom olika métningar som maétt, tryck, tithet m.m. Dessa
data matas sedan in i en dator pa produktionslinje Alfa medan data hanteras manuellt med
penna och papper pa resterande linjer.

4.2 Intervjuer

Intervjuerna har fokuserat pa tre olika delar som forfattarna anser vara viktiga for att besvara
studiens fragestillningar. De tre olika delarna av intervjuerna bestar av del 1 som innehaller
fragor angaende digitalisering, del 2 som innehéller fragor angdende méanskliga resurser samt
del 3 som innehéller fragor angdende majliga forbattringar. Anledningen till att intervjuerna
har delats in pa det hir sittet ar for att respondenterna ska ge forfattarna en inblick pa hur olika
delar av organisationen fungerar och att forfattarna ska fa en s bred bild som mgjligt.

4.2.1 Digitalisering

Bade operatorer och ansvariga som intervjuades anser att digitalisering ar bra for foretaget och
dven kan underlidtta deras arbetsuppgifter. Alla linjerna anvidnder sig av digitala verktyg i
nulédget i form av telefoner, datorer och system som stodjer deras arbetsuppgifter. Telefonerna
anvands for att kontakta reparatorer vid stopp och fel pa linjerna. Datorerna har installerade
program som Baltzar och SAP, dessa program hjilper operatorerna att hantera avrop pa
material och loggning av stopp péa linjerna. Innan Baltzar implementerades var operatorerna
tvungna att ringa till truckforare for att uttrycka behovet av material medan nu kan detta
registreras direkt i systemet. Truckféraren fir da en lista 6ver vad som behovs till varje linje.
Operatorerna upplever dock att systemen inte fungerar tillrackligt snabbt, programmen hanger
sig ofta och ar langsamma vilket leder till frustration. I flera fall rapporteras inte alla uppgifter
i systemet pd grund av den langsamma funktionen. Vid sidana hindelser prioriterar
operatorerna  produktionen, vilket skapar konflikter mellan operatérerna och
kvalitetsavdelningen, som i sin tur vill prioritera loggningen av problem i systemet. Operatoren
6 sager:

“For att vara ett sddant stort datorsystem, krdnglar och hdnger sig programmet vdildigt
mycket, vilket skapar irritation”

Kvalitetskontroller tillhor en stor del av arbetsuppgifterna for operatorerna, méatningar gors
manuellt och dessa genomfors vid start och stopp av order samt en kvantitetskontroll vid varje
1000:e tillverkade burk. P3 linje Alfa har dven en extra kvalitetskontroll vid den 300:e
tillverkade burken om ordern ar mellan 500 - 1000 burkar. Enligt operatérerna péverkas
produktionen negativt utav mangden kvalitetskontroller som maste utféras, produktionen har
minskat med ungefir 10 - 15 procent pad den hir linjen jamfort med tidigare da farre
kvalitetskontroller utfordes. Pa linje Alfa har dven digitaliserade kvalitetskontroller inf6rts dar
data loggas direkt i programmet Baltzar, medan linje Beta och Gamma hanterar data manuellt
med papper och penna.
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De ansvariga tillagger att fordelen med digital hantering av data fran kvalitetskontrollen ar att
det blir enkelt kan soka upp avvikelser via datorn och hantera information pa ett bittre sétt om
kunder t.ex. efterfragar toleransnivaer eller avvikelser. Produktionsledare 2 siger:

“Information ska lunna anvdndas for att kunna spdra reklamationer men papper gdar inte att
spdra. Det finns otroligt mycket papper och det dr i princip omojligt att hitta det papper man
soker efter”

Enligt ansvariga ar det &ven mojligt att kontrollera avvikelser direkt och uppticka trender om
t.ex. matningar vid kvalitetskontroller gir &t ett hall hela tiden (trend) och hamnar utanfor
toleransnivderna, da kan detta fel hanteras innan det blir for stort. Pa linje Alfa sparas fysisk
plats in da data fran kvalitetskontroll lagras digitalt medan p& linje Beta och Gamma upptar
data fysisk plats i form pallplatser.

Intervjuerna visar att operatorerna inte vet vad kvalitetskontrollerna anvands till och uttrycker
att de utfor dessa men vet att dem inte kommer att anvindas. En av respondenterna beskrev
aven att kvalitetskontrollerna anviands fel, i nuldget uppticks avvikelser med hjilp av
kvalitetskontrollerna men istéllet for att atgdrda orsaken till avvikelsen utfors istéllet ytterligare
kontroller for att undvika felaktiga leveranser. Operator 5 séger:

“Problemet dr ibland ndr man upptdcker en avvikelse och informerar ledarna men de sédger
kor pa dnda, da kdanns det onédigt med allt skrivande...Om man upptdcker nagot avvikande
blir det att istdllet for att atgdrda detta far vi ytterligare kontroller att gora”

4.2.2  Manskliga resurser

Att produktionen varierar dr nagot som bade ansvariga och operatérer ser som en av
anledningarna till underbemanningen. Det som framforallt dr problemet &ar att de &r
underbemannade pé varen och 6verbemannade pa hosten, vilket beror pa att produktionen ar
sdsongsberoende detta gor att de ansvariga far svart att planera och resursférdela operatoérerna.
Produktionsledare 1 sager:

“"Underbemanning gor det svart att kunna producera tillrdackligt mycket ndr efterfragan okar
med 30 procent. Man skulle behova ha folk stdende pa ta for att klara av dessa toppar, men
man vet aldrig ndr topparna intrdffar

Onskeliget hade vart att det alltid funnits personal som tog hand om en specifik
produktionslinje. D& hade operatoren fatt djupgdende kunskap om den produktionslinjen och
flodet hade varit battre. Dalarna i produktionen gor att antalet operatorer inte kan forsvaras
gentemot efterfrigan i produktion vid topparna. Detta leder till att vid topparna av
produktionen maste foretaget ta in extra personal i form av bemanning eller tillfalliga anstéllda
vilket dven leder till att produktionen, samarbetet, kompetensen och kommunikationen bland
operatorerna blir lidande.
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Operatorerna roterar mellan flera linjer beroende pa planeringen frén ledarna, som p.g.a.
underbemanning behdver bortprioritera vissa linjer. Operatorerna beskriver att upplégget att
rotera mellan olika linjer paverkar deras kompetens, speciellt operatérerna som har mindre
arbetserfarenhet i foretaget. Kompetensen paverkas dé operatorerna istillet for att bli experter
pé en linje och dess uppgifter istéllet bara far en ytligt kompetens pé flera linjer. Mer erfarna
operatorer beskriver att rotationen av oerfaren personal paverkar bide produktionen och dven
belastningen av arbete for den erfarna operator da den vid flera tillfallen méste sldppa sina egna
uppgifter for att hjalpa den oerfarna operatoren. Operator 1 sa foljande:

"Det dr ont om personal och ibland mdste vissa linjer bortprioriteras. Erfaren personal flyttas
runt for att tdcka behoven vilket leder till konsekvenser som att kommunikationen,
samarbetet och produktionen blir lidande”

Resursplanering forandras dagligen av planeraren beroende pé vilken kompetens som finns
tillgdnglig under dagen. Olika operatorer har olika kompetens och planeringen sker utifrin
detta. Planeringen visas pa papper pa en specifik anslagstavla dit operatérerna méste ga for att
fa reda pa information om fordelningen av operatorer. Vid sjukdom eller forandringar i
produktion ar det viktigt att omorganisera i realtid, vilket i nuldget inte fungerar pa ett bra sitt
enligt de intervjuade respondenterna.

Intervjuerna visar dven att operatorernas arbetssitt skiljer mellan de olika skiften. Vid olika
skift méste operatorerna anpassa sig till olika personer och darav blir arbetet svarare att utfora
da operatorerna genomfor arbetsuppgifterna annorlunda beroende pa vem deras arbetspartner
ar. Operator 3 berdttar,

“Storsta utmaningen for mig i arbetet dr att vid skift jobba med olika operatorer hela tiden,
dar arbetssdttet skiljer sig at beroende pG vem man jobbar med”

Ett problem som uppméirksammades vid intervjuer med de ansvariga var att foretaget har
brister vid utbildning av ny personal. Det finns varken tid eller resurser for att utbildningen ska
ske pa ett bra sitt. Om det t.ex. krivs tre operatorer pa en linje maste det finnas fyra operatorer
under uppléarningstiden, vilket innebir att den nya operatoren har tillgéng till en mentor som
utbildar operatoren. Denna typ av uppléarning prioriteras inte och den nya operatoren far inte
den utbildning som krévs for att skota en linje. Detta bekriftas av produktionsledare 2 som
sager,

"Vi ar daliga pa att utbilda personal, da det inte finns ndgon utbildningsplan. Ndr en ny
person borjar presenteras personen for en erfaren operator och lir sig den operatorens
arbetssdtt. Det finns inga riktlinjer eller milstolpar och finns ingen ny operator som far
samma utbildning”
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4.2.3  Mgjliga forbattringar

Enligt respondenterna som intervjuades finns det mojligheter att genomfora flera forbattringar
inom organisationen. Underbemanningen Overbelastar operatérerna och respondenterna
menar att foretaget hade tjdnat pa att anstélla mer personal istéllet for Gverbelastning av
befintlig personal. Foretaget far dd mer kompetent personal inom varje produktionslinje och
kan da prestera béttre vid toppar i produktionen. Anstillningen av mer personal gor det dven
mojligt att infora ett mer standardiserat arbetssatt dar alla anstillda vet hur, var och med vem
dem ska jobba, vilket dr ett problem i nuldget. For att nd dit beskriver respondenterna att
foretaget borde ha en framtidsfokus och infora en standard vid upplarning sé att nyanstillda
far mojligheten att lara sig och f& djupare kompetens pé en specifik linje.

Inom omrédet digitalisering uttrycker respondenterna ett behov av att f en battre prestanda
pad de digitala systemen samt att infora digitala kvalitetskontrollerna pa alla linjer.
Respondenterna foreslar att kontrollerna ska ske automatiskt och inte att operatéren genomfor
maitningarna manuellt. Olika digitala 16sningar vad géllande kvalitetskontroller diskuterades.
Infora skjutmétt som direkt kopplar mot Baltzar dar data kan skickats direkt till programmet
utan att operatorerna behover knappa in siffror. Ett dyrare alternativ diskuterades ocksé
angdende att ha en maskin langs med linjen som utfort kvalitetskontrollen automatiskt utan att
da stoppa flodet. Det hade medfort att ménga minuter hade sparats in varje dag pa alla linjerna.
Produktionsledare 2 siger:

"Jag har fatt till mig fran operator pa linje Alfa att kvalitetskontroller upptar mycket
arbetstid och att det finns en del tid att spara in om kontrollerna kunnat losas pd annat sdtt”

Produktionschefen anser ockséd att man bor involvera operatorerna mer i foretaget angaende
t.ex. vikten av varfér man gér manga kvalitetskontroller. Han vill 6ka operatorernas forstaelse
for kvalitetskontrollerna. Produktionschefen siger:

“For om de utfor manga kontroller varje dag kanske operatoren inte har samma respekt for
den 25:e kontrollen som for den forsta”
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4.3 Observation

Observationer utfordes for att mita hur lang tid kvalitetskontrollen tar for respektive
produktionslinje som ingdr i fallstudien, se Tabell 4. Tiderna &ar avrundade till halva minuter
vid matningarna di det var svart att avgora exakt nar kontrollerna startade och slutade, dels for
att inte stora operatorerna men aven for att operatorerna utférde kontrollen pé olika sétt. For
att f4 en rattvisare bild avrundades métningen till narmste halva minut.

Tabell 4. Observerade kvalitetskontroller

Alfa Beta Gamma Total tid
Kvalitetskontroll Observationsfillfille (minuter) (minuter) (minuter) (minuter)
Observation 1 2.5 3 2
Observation 2 2 2.5 2
Observation 3 3 2 2.5
Observation 4 2.5 2 3
Observation 5 2 2 2
Observation 6 3 3 3
Observation 7 2 2 1.5
Observation 8 2.5 2 3
Observation 9 3 2 3
Observation 10 2 3
Observation 11 2.5 2
Observation 12 4 3
Observation 13 3
Total antal minuter 31 20.5 33
Genonmsnitt min/st 2.6 2.3 2.5
Generell tid kontroller 2.5

For linje Alfa utfordes 12 observationer, for Beta utférdes 13 observationer medan det for linje
Gamma utfordes 9 observationer. Anledningen till att antalet observationer varierar mellan
linjerna beror pa olika produktionsfloden och att de varierar mellan dag till dag. Tiden som var
disponerad for observationer rickte inte for att ticka samma antal kontroller for alla linjerna.
Tabellen resulterar i att varje kvalitetskontroll i snitt tar 2,5 minut, den siffra som sedan
anvinds for vidare berdkningar/antaganden. Berdkningar innebdr att 2,5 minuter har
multiplicerats med antalet kvalitetskontroller som bor genomforas under ett skift, med
dokumentstudie som grund. Dessa tider som berdknades fram frin fem olika datum for
respektive linje har sedan dividerats med 5 for att f& fram en genomsnittstid per linje och skift.

Efter berdkningar i Excel med dokumentstudien som grund sammanstilldes resultatet for
kvalitetskontrollerna, vilket illustreras i Tabell 5. Berdkningar bestar av att forst studera order
under ett skift och ldsa av hur ménga kvalitetskontroller som bor utforas enligt foretagets
bestaimmelser och sedan multiplicera antalet kvalitetskontroller men den generella tiden, 2,5
minuter, for en kvalitetskontroll som togs fram fran observationerna, se Tabell 4.

Tabell 5. Genomsnittlig tid for kvalitetskontroll per skift

Lina Alfa Beta Gamma
Total tid (min) 265 240 245
Genomsnitt (min/skift 53 48 49

Samannlagd
50

genomsnittstid (min)

Den totala tiden i tabellen innebar hur mycket tid som kvalitetskontrollerna upptar under de
fem olika dagar som valts ut frén dokumentstudien. Tiden i genomsnitt beskriver den tid da en
operator arbetar med kvalitetskontroll vid varje skift, pa respektive linje. Slutligen har ett totalt
genomsnitt pa tiden for kvalitetskontroll for de tre olika linorna berdknats. En operators
arbetstid d4r 8 timmar per skift. Resultatet dr att 50 minuter av den kvalitetsansvariga
operatorens arbetstid 14ggs pa att utfora kvalitetskontroller. Data hirstammar fran bilaga 4.
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5 Analys
Kapitlet ger svar pa studiens fragestdillningar genom att jamfora insamlad empiri med
teoretiskt ramverk.

Analysen kommer att hantera bade litteraturstudien och de teorier som tagits fram samt att den
grundar sig i den fallstudie som har utforts pa fallforetaget. Fragestillningarna kommer
besvaras utifran detta, egna tankar och analyser involveras med st6d av teorin.

5.1 Fragestallning 1
*Vilka omraden dr lampliga att digitalisera i foretag som vill ta steget mot digitalisering?”

De olika delarna som intervjuerna bestod av d.v.s. digitalisering, ménskliga resurser och
forbattringar tillsammans med observationerna samt forfattarnas egna idéer och uppfattning
om situationen har resulterat i tre olika omréden i produktionen pa fallféretaget. Dessa tre
omraden som skulle vara lampliga att digitalisera ar kvalitetskontroll, datalagring och mansklig
resursfordelning.

Kvalitetskontrollerna pé fallféretaget sker manuellt dar operatéren maste vara aktiv genom
hela kontrollen och rapportera métningarna pa egen hand. Det innebar att produktionsflédet
paverkas negativt da kvalitetskontrollen tar uppmirksamheten fran operatoren, vilket innebar
att flodet pa linjen ar obevakat under denna tid. I enlighet med observationerna upptar
kvalitetskontrollerna ca 50 min per skift fran operatoren som ansvarar for kvalitetskontrollen,
vilket innebar ca 10% av arbetstiden. Det innebir att tid fran operatorer kan frigéras om en
maskin automatiskt utfor kvalitetskontrollen. Den hir tiden kan d& anvindas till t.ex. 6kad
produktion och kompetensutveckling. Enligt Blaga et al. (2014) ar det av stor vikt att personalen
utvecklar sin kompetens samt anviander ny teknik som underlittar arbetsuppgifterna och kan
oka effektiviteten i foretag. Utifrdin empirin har det framkommit att métningarna i
kvalitetskontrollerna kan variera beroende pa vilken operator som utfor kontrollen. For att
eliminera sddana fel i matningar finns det mojlighet att implementera digital utrustning for
kvalitetskontroll. Enligt Kemper, et al. (2014) leder anvindandet av digitala verktyg till battre
registrering av olika datamétningar som kan stodja funktioner som kontroll och analys, vilket
stodjer det forfattarna observerade pa fallforetaget.

Data fran kvalitetskontroller hanteras digitalt fran en av produktionslinjerna som har studerats.
Empirin tyder pa att oberoende om datahanteringen sker digitalt eller analogt upptar
inlagringen lika mycket tid for operatéren. Daremot finns det andra fordelar med att hantera
datalagringen digitalt istéllet for analogt. I nulédget ar fallforetaget tvungna att anvanda fysisk
plats at den dokumentation som den analoga hantering med penna och papper medfor, vilket
hade undvikits genom digital hantering av dokumentationen. Detta starks av Kemper, et al.
(2014) som séger i sin teori om att analog hantering av datamangder upptar fysisk utrymme
medan digital hantering kraver mindre utrymme. Bade operatorer och ansvariga ar eniga om
att digital hantering av data innebar battre och enklare sparbarhet av avvikelser. Sparbarheten
vid analog hantering dr tidskriavande och innebar att personalen manuellt far ga igenom pallar
med dokumentation for att hitta en viss order. Lafrate (2015) menar pa att organisationer som
stravar efter tillvixt och expansion effektivt méste hantera informationsmangden oavsett
volym. Digital hantering av dokumentationen medfor att en enkel s6kning pa en viss order i
datorprogrammet dr majlig och pa sa vis sparas tid in. Detta kraver nya digitala verktyg i
produktionen vilket Fitzgerald et al. (2014) beskriver, d.v.s. att digitalisering och anvindning
av nya verktyg kan ersitta processer som t.ex. analoga hanteringen av data.
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For att fordela resurserna pa ett effektivare satt i produktionen pa fallféretaget skulle
informationen mellan planerare och operatorer ske digitalt. I nuldget sker denna
kommunikation analogt, resursfordelningen presenteras pa ett papper som hiangs upp pa en
anslagstavla. Skulle forandringar intraffa under skiftet méste denna information
kommuniceras personligen till berorda operatorer. Att information kommer till rétt plats, vid
ratt tillfalle forklarar Weele, (2012) har en direkt péverkan pd en organisations
resursfordelning. Empirin fran fallstudien tyder pa att schemat i pappersform inte ar flexibelt
och vid forandringar under pagaende skift ar det inte effektivt att formedla information och
omorganisera resurser. Forandringar som kan ske under ett skift ar t.ex. stopp i flodet ldngs en
produktionslinje eller prioritering av order. Med en digital informationstavla vid varje linje
innehéllandes resursférdelningsschema, forandringar och 6vrig viktig information kan det
uppdateras i realtid och nd ut till samtliga operatorer pa ett effektivt satt. P4 sa vis kan en
omfordelning av minskliga resurser ske utan personlig kommunikation mellan planerare,
produktionsledare och operatorer. Detta styrks enligt Chui et al. (2010) som menar att
informationen i realtid dr viktig for att forsta vad som sker i organisationen och pa sé sitt ha
mojlighet att agera snabbare vid forandringar.

5.2 Fragestallning 2

"Hur kan digitalisering paverka de manskliga resurserna?”

Empirin har visat att i fallféretaget 4r majoriteten av respondenterna var positiva till en
digitalisering och den fordndring det innebar. Men samtidigt framkommer det att det finns risk
for motstand om férdandringen paverkar produktionen eller bemanningen negativt.

Utifran empirin och analys fran fragestillning 1 dr det mojligt att spara in 10% av arbetstiden
for den operator som utfor kvalitetskontroller. Detta kan ske om kvalitetskontrollerna utfors
automatiskt av en ny maskin utan operatorens inflytande. Enligt empirin adr underbemanning
och kompetensbrist ett problem pa fallforetaget. Det ar viktigt att forbattra detta da det
paverkar de mianskliga resurserna pa ett negativt sitt. Underbemanning leder till att alla linjer
inte kan bemannas samtidigt och darfor maste fallforetaget rotera personal mellan linjerna
beroende pa prioritering av produktion. Det i sin tur leder till att nya operatorer inte far den tid
som krévs for att lira sig en produktionslinje och f tillracklig kompetens. Under intervjuerna
kommenterade flera operatorer att en utmaning ar att alla operatorer arbetar pa olika sitt och
att detta beror pa avsaknaden av ett standardiserat arbetssitt. Det gor att det blir ojimn
arbetsbelastning mellan operatorer och de mer erfarna méste understédja de mindre erfarna
och vid flertalet tillfillen maste den mer erfarna skéta mer én sitt ansvarsomrade. Digitalisera
kvalitetskontrollerna mojliggor att de 10% av en operators arbetstid som sparats in kan
anviandas till kompetensutveckling av de minskliga resurserna och effektivisera
resursfordelningen. Detta kan stddjas i det Blaga et al. (2014) sdger om att kombinera
produktions- och personalhantering, ny teknik som underlattar samt fa personalen motiverad
och engagerad i att anvidnda ny utrustning.

Det framkom frdn empirin att den mainskliga faktorn kan spela roll vid miétningar i
kvalitetskontrollen. Det kan latt bli att en operator skriver in fel viarde eller miter olika
beroende pa hur operatéren hanterar en burk vid mitning. Ett digitalt verktyg i form av
skjutmatt som direkt hade registrerat data i ett datorprogram i kombination med en fast
stéllning att placera burken i hade eliminerat de fel som den ménskliga faktorn kan orsaka.
Denna form av digitalt verktyg hade 6kat korrektheten i matningar oavsett vilken operatér som
utfért matningarna. Detta beskriver Miiller et al. (2018) genom att minskade processfel och
automatiskt hantera avvikelser kan uppnés med hjélp av digitala verktyg.
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I kapitel 5.1 analyserades mojligheten att digitalisera kommunikationen mellan planerare,
produktionsledare och operatorer med hjilp av digital informationstavla som uppdateras i
realtid. Utifrdn empirin ndmner de ansvariga att informationen inte alltid nar fram till de
berorda, vilket kan ha att gora med att den formedlas i pappersform och presenteras bara pa en
fysisk plats i produktionen. Flera av operatorerna bryr sig inte om att kontrollera informationen
eller har svart att upptdacka om en foriandring har skett. Genom att gora informationen mer
lattillgidnglig for operatoren underlattar digitaliseringen mojligheten for operatéren att utfora
sina arbetsuppgifter pa ett korrekt sitt. P4 sa sitt blir operatoren en effektivare resurs som
direkt vid en forandring kan anpassa sitt arbetssitt. Vikten av detta beskriver Amladi (2017)
som att det bor finnas en integrerad plattform dér alla medarbetare fir samma information i
realtid for att bli en effektiv méansklig resurs.

5.3 Fragestallning 3

"Vilka forutsdttningar behoévs for att digitalisera de identifierade omréddena?”

En viktig forutsattning for att digitalisera omradena som har identifierats i studien ar att foretag
bor forstd att det inte bara en foridndring som ska implementeras och ge fordelar utan
organisationen maste tdnka pa helheten och alla de aspekter som paverkas. Ett foretag som vill
digitalisera sin organisation maste ta hinsyn till bide det materiella och de minskliga, vilket
pavisats i fallstudien.

Odwazny et al. (2018) siger att ett foretag som vill digitalisera sin produktion bor befinna sig i
en mogen fas, dar vissa krav bor uppfyllas, se 2.6 Forutsittningar. Forst efter att dessa krav ar
uppfyllda ar produktionen mogen att bli helt digitaliserad. Forfattarna delar uppfattningen att
alla krav tillsammans underlattar for en digitalisering. For att na dit anser forfattarna, med stod
av empirin och analys i 5.1 och 5.2 att féretag som inte uppnatt alla krav and har mojlighet att
digitalisera enskilda moment. Momenten som kan digitaliseras kan i sin tur bidra med fordelar
som senare kan utnyttjas till att uppna olika krav och mognadsniva som Odwazny at el. (2018)
syftar pa. Utifran fallstudien befinner inte fallféretaget sig i den fas déar alla krav ar uppfyllda
men kan dnd4 digitalisera t.ex. kvalitetskontrollen. Detta medfér fordelar till organisationen
som kan anvindas for at uppna andra krav och pa langre sikt né en tillrdcklig mognadsniva for
att fortsatta mot en utvecklad industri 4.0. Forutsattning for att lyckas med en digitalisering av
kvalitetskontrollen ar dock att det finns kapital att investera. Att ha tillgéngligt kapital ar oftast
en forutsiattning som maéste finnas for att genomfora nagon form av digitalisering. Aven detta
starks av Odwazny at el. (2018) som papekar att tillgangligt kapital ar ett av kraven for att strava
mot digitalisering.

Inom fallféretaget skapar digitaliserad kvalitetskontroll i sin tur utrymme for t.ex.
kompetensutveckling som ir ett annat krav enligt Odwazny at el., (2018). Tiden som frigors
genom digitaliserade kvalitetskontroller, d.v.s. 10%, ar det tidsutrymmet som det finns
mojlighet att anvidnda till kompetensutveckling Kompetensutvecklingen pa fallféretaget
innebar att operatorer far utrymme att lara sig fler linjer alternativt djupare kunskap om en
specifik linje. For att ha en bra kompetensutvecklingsstrategi bor ett standardiserat arbetssatt
implementeras da det i empirin framkom att de intervjuade operatérerna hade olika arbetssatt
och det ségs vara ett problem. Inldrningsprocessen for operatorerna blev svar da det finns olika
arbetssatt beroende péd skift och operator. Vid okad kompetens bland operatérer 6ppnas
mojligheter for att resursfordela pa ett effektivare sétt eftersom fler operatorer med tillracklig
kompetens kan roteras mellan linjer, vilket 4r ett problem i nuliget. Detta i sin tur 6ppnar upp
mojligheter for ytterligare digitalisering genom t.ex. digitala verktyg som hjilper till att
strukturera och omfordela de minskliga resurserna i realtid. Aterigen kan detta kopplas till
kraven enligt Odwazny at el., (2018) om férméagan att effektivt omorganisera.
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For att hantera data digitalt maste ratt forutsattningar finnas pa plats. Enligt Atzori et al. (2010)
kan objekt som &dr uppkopplade till internet kommunicera med varandra och utbyta
information. I nuldget hanteras en viss mangd data digitalt men redan nu ar det problem i
kommuikationen mellan olika datorprogram da detta sker langsamt, vilket enligt empirin
skapar frustration och motstadnd hos operatorer till att digitalisera ytterligare. For att hantera
mer data vilket d4r mélet med digitalisering ar det viktigt att skapa béttre forutsattningar som
t.ex. snabbare uppkoppling och problemfria program.

Digitalisering ar en forandring som kan skapa oro och motstind bland personal och att hantera
det ar en forutsattning for att lyckas med digitalisering. Enligt Miiller et al. (2018) skapas en
viss oro i att anvdnda ny teknik och att oron kan hindra utvecklingen med digitalisering,
manskliga resurser ses darfor som kritiska framgéngsfaktorer. Empirin tyder pd att béade
operatorer och ansvariga ar oppna infor digitalisering om syftet formedlas tydligt samt att
tekniken fungerar problemfritt. Ndgot som framkom under fallstudien ar att det finns brist i
kommunikationen mellan ledning och operatorer om varfor vissa arbetsuppgifter utfors. Ett
exempel ar kvalitetskontroller dir operatorerna aldrig far ndgon feedback pad om arbetet ar
utfort pa korrekt sitt eller vad informationen anvands till. Den héar typen av situation kan skapa
ett motstdnd hos operatorer dir de inte forstar syftet med en viss typ av arbetsuppgift. Detta
kan appliceras vid en digitalisering dar motstdnd och oro kan vickas om inte situationen
hanteras pa ett korrekt satt. Elie-Dit-Cosaque at el. (2011) forklarar detta med hjilp av
kraftfiltsteori som innebér att det finns drivande och hindrande krafter i en organisation och
dessa paverkar individers sitt att agera. Kopplat till detta kan oro att anvinda ny teknik och
brist pa att formedla syftet med digitalisering ses som hindrande krafter. Ledningen bor
hantera detta genom god kommunikation och bra ledarskap for att vinda hindrande krafter till
drivande krafter. Detta innebar t.ex. att lyssna till operatorers asikter samt tankar och pa sé sitt
involvera operatorerna i fordndringen. Det giller dven for ledningen att kommunicera de
svarigheter och utmaningar som férandringen innebir, detta for att operatorerna inte ska bli
negativt instillda om ett eventuellt hinder intraffar under forandringen.
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6 Diskussion & Slutsats

Kapitlet ger en sammanfattande beskrivning av studiens resultat. Vidare beskrivs studiens
implikationer och begrdnsningar. Dessutom beskrivs studiens slutsatser och
rekommendationer. Kapitlet avslutas med forslag pa vidare forskning.

6.1 Resultatdiskussion

Syften med studien har varit "Att undersoka vilka forutsattningar som kravs for digitalisering
av produktionen i tillverkande foretag”. Syftet har brutits ner i tre fragestallningar for att
besvaras. Dessa tre fragestillningar besvaras var for sig med hjilp av en fallstudie och
litteraturstudie. Frdgorna ar beroende av varandra och leder fram till studiens slutsats.
Slutsatsen i sin tur ska appliceras pa andra tillverkande foéretag i liknande situation. Darfor kan
slutsatsen ses som generaliserbar i sin natur och inte specifik for fallforetaget i sig.

6.1.1  Fragestallning 1
"Vilka omrdden dr lampliga att digitalisera i foretag som vill ta steget mot digitalisering?”

Den tekniska utvecklingen har bidragit till att foretag kan anvinda digitala hjdlpmedel i sin
organisation, men i nuldget ar det manga foretag som dnnu inte tagit steget att utnyttja dessa
mojligheter. Fallféretaget vill ta steget att utforska mojligheterna med digitalisering och ar i
borjan av denna utveckling. For att gora detta har forfattarna identifierat olika omraden i
fallforetaget dar det finns potential att implementera digitalisering.

Tre huvudomraden identifierades dar det finns mojlighet att digitalisera vilka ar
kvalitetskontroll, datahantering samt mansklig resursfordelning. Analysen av observationen
och dokumentstudien har visat att med hjilp av digitalisering av kvalitetskontroller ar det
mojligt att spara in 10% arbetstid for den operatér som utfor kvalitetskontroller. Vid
digitalisering av datahantering, frin analog till digitalt kan fysiskt utrymme sparas in samtidigt
som sparbarheten av information underlidttas markant. Avvikelsehantering blir mer
latthanterlig vilket gor att foretaget kan arbeta proaktivt med avvikelser och uppticka dessa.
Det hir styrks av bAde Kemper, et al. (2014) och av Lafrate (2015) som siger att fysiskt utrymme
kan sparas in samt att hantera datainformation effektivt ar viktigt for foretag i utveckling. Det
tredje omradet som identifierats handlar om att fordela resurser pa ett battre sitt i realtid.
Under intervjuerna framkom det att fordelningen sker manuellt och vid férandringar som
kriaver omorganisering maéste informationen formedlas personligen mellan ledare och
operatorer. Precis som Weele, (2012) sager ar det viktigt att kunna omorganisera effektivt.

6.1.2  Fragestallning 2
"Hur kan digitalisering pdverka de mdnskliga resurserna?”

Niar en implementering av digitala verktyg sker i en organisation ar det viktigt att inkludera
minskliga resurserna da de paverkas av fordndringen som digitalisering innebar.

Ur empirin framkommer det att det i nuldget finns bristande kompetens samt brist av
standardisering av arbetssétt. Operatérerna som tvingas rotera till en linje diar de inte har
tillrdcklig kompetens anser detta som ett jobbigt moment, samtidigt péverkas &ven
produktionen negativt av detta. Den tid som kan sparas in med hjilp av digitaliserade
kvalitetskontroller kan utnyttjas till kompetensutveckling for operatérerna sé att de kunnat fa
djupare eller bredare kompetens om produktionslinjer. Med ett sidant framtida lage hade dven
resursfordelningen kunnat effektiviseras da fler operatorer kunnat arbeta pé fler linjer, vilket
hade underlattat omorganisering vid forandringar i produktionen. Arbetsuppgifter som t.ex.
inmatning av data har en hogre riskfaktor nir ménskliga resurser hanterar detta. En
digitalisering av en sadan arbetsuppgift kan eliminera fel som &r beroende av den manskliga
faktorn. Miiller et al. (2018) férklarar detta genom att digitala verktyg hjalper till att minska
processfel.
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6.1.3  Fragestallning 3
"Vilka forutsdttningar behous for att digitalisera de identifierade omrddena?”

For att genomfora en forandring ar det viktigt att forstd vad som ligger till grund for att
forandringen ska vara mgjlig.

Odwazny at el., (2018) siger att en verksamhet méste befinna sig i en viss mognadfas for att
digitaliseras. Mognadfasen beskrivs som en lista med olika krav som ska uppfyllas innan en
digitalisering kan paborjas, se kapitel 2.6. Utifran fallstudien kan forfattarna identifiera dessa
krav, men ser ocksé potential att med hjilp av de tidigare identifierade omriden digitalisera
t.ex. kvalitetskontrollerna. Med fordelarna som detta innebar kan fler av de nimnda kraven
enligt Odwazny at el., (2018) uppfyllas och ytterligare digitalisering kan implementeras. En
viktig forutsittning for att lyckas med digitalisering ar att kommunikationen mellan olika
datorprogram fungerar snabbt och smidigt. Empirin visar att vid storande digital
kommunikation skapas frustration bland ménskliga resurser samt motstand till ytterligare
digitalisering av organisationen. Elie-Dit-Cosaque at el. (2011) menar pé att motstind inom
organisationer forhindrar utvecklingen och att det darfor ar viktigt att hantera de hindrande
krafterna innan forandring paborjas. Detta gors genom bra ledarskap och god kommunikation
vilket ar ett av kraven enligt Odwazny at el. (2018). Detta dr ndgot som empirin tyder pa da
operatorer under intervjuerna onskat ha mer information om varfor vissa forandringar
genomfors.

6.2 Metoddiskussion

For att besvara studiens syfte och fragestillningar har en litteratur- och fallstudie genomforts.
Litteraturstudien ligger till grund for det teoretiska ramverket som i sin tur styrker empirin som
samlats in genom fallstudien. Det teoretiska ramverket baseras pa flera olika forskningsartiklar
som granskats av experter inom omradet vilket okar tillforlitligheten. Fallstudien har
genomforts med hjilp av observationer, intervjuer och sedan kompletterats med en
dokumentstudie inhamtad fran fallféretaget. Intervjuerna har spelats in och sedan
transkriberats vilket 4ven det okar reliabiliteten. Detta har gjort att en triangulering har varit
mojlig och darmed okat tillforlitlighet i studien. Fallstudien ar utford pa ett relevant fallforetag
med potential for digitalisering. Fokus har inte varit pa att endast 16sa fallféretagets problem
utan att pa en generell nivd analysera de utmaningar som tillverkande foretag kan sta infor,
med digitalisering som utgangspunkt. Detta for att studiens metod och resultat ska kunna
appliceras pd liknande foretag och didrmed generaliseras. Det som hade kunnat goras
annorlunda hade varit att endast fokusera pa fallforetaget och losa deras problem utan
generalisera, vilket hade varit battre for fallforetaget men inte gjort studien applicerbar pa
andra tillverkande foretag.

Flera observationstillfillen samt intervjurespondenter hade kunnat stdrka studiens validitet
ytterligare. Vid observationerna framkom det att produktionen har ett ojamnt fléde och att de
fa observationstillfallena som forfattare hade till forfogande inte skulle vara representativa for
produktionen. Att enbart utgd ifrdn data frdn observationer hade varit battre for studiens
trovardighet, men forfattarna valde att komplettera observationerna med en dokumentstudie
for att anvanda data fran olika produktionsperioder. Oberoende av vem som utfor
observationerna skulle resultatet vara detsamma da data som anvénts i studien samlats in via
tidsstudier av kvalitetskontrollen, som upptar lika mycket tid oavsett vem som observerar.

Aven om intervju i grupp om tvi respondenter har tillatit forfattarna att f& ett bredare
perspektiv om situationen, kan det dven innebara att viss information har gatt férlorad da
respondenterna kan ha péverkat varandra med vad de velat eller vigat sdga. Enskild intervju
med respektive respondent hade kanske visat pa ytterligare brister. Detta var dock ej méjligt d&
produktionslinjerna paverkades negativt p.g.a. pausad produktion vid intervjutillfallet. Med en
annan tidshorisont skulle det eventuellt vara majligt att intervjua operatorer enskilt. For att
ytterligare styrka studiens resultat och generaliserbarhet hade datainsamlingen kunnat ske pa
mer an ett fallféretag, men det hade varit for omfattande for den héar studien.
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6.3 Slutsats

Utifran teori, empiri och studiens analys har férfattarna kommit fram till en slutsats som delvis
staimmer 6verens med teorin, men skiljer sig i att enskilda processer kan digitaliseras utan att
alla krav ar uppfyllda. Det racker t.ex. att ekonomisk kapital finns for att paborja en
digitalisering, som senare kan leda till att fler krav uppfylls och d& mojliggors ytterligare
digitalisering. Forfattarna anser att ratt forutsiattningar, digitalisering och méanskliga resurser
ar cykliskt beroende av varandra. Detta géller bade innan och efter att en forandring genomfors.
Modellen har forfattarna valt att bendmna till AriasBengtsson-modellen, férkortas ArBe-
modellen och den beskriver de tre aspekter som ar beroende av varandra for att lyckas med en
forandring mot industri 4.0 inom en organisation, se Figur 10.
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Figur 10. ArBe-modellen

Aspekterna i modellen ar inte samma omréden som de som har identifierats i analysen.
Daremot bygger modellen vidare pa analysen och de resultat som tagits fram. Modellen ar tankt
som ett verktyg for att fa foretag att forsta hur de ska ta steget mot industri 4.0 samt dven fylla
det teoretiska gap som har identifierats.

Forutsattningar i form av ekonomiska resurser underlittar for att en digitalisering ska kunna
implementeras i en organisation. Samtidigt behovs ratt kompetens och standardiserat
arbetssatt for att de ménskliga resurserna ska kunna hantera digitaliseringen och férandringen
det innebér. Digitalisering kan t.ex. innebira arbetstid for manskliga resurser kan frigoras och
organisationen kan anvidnda den frigjorda tiden till t.ex. kompetensutveckling, vilket ar en
forutsattning som 1i sin tur leder till att ytterligare digitalisering 4r mdjlig. Genom att forklara
syftet med digitalisering kan organisationen fa de manskliga resurserna att stodja forandringen
istallet for att skapa ett motstdnd inom organisationen, vilket dr hindrande fér utvecklingen
mot industri 4.0.

Vid ratt forutsidttningar finns mojlighet for digitalisering. Digitalisering dr mojlig om de
manskliga resurserna forstar syftet och stodjer fordndringen som digitalisering innebar.
Minskliga resurser kan endast utvecklas nar ratt forutsattningar finns pa plats. Samtidigt vid
ratt forutsdttningar kan maéanskliga resurserna utveckla sin kompetens. De mainskliga
resurserna kan da utnyttja den nya kompetensen for anviandning av digitalisering.
Digitaliseringen i sin tur kan skapa nya forutsattningar med hjalp av dess fordelar. Detta visar
att oavsett vilken aspekt som studeras ar aspekterna cykliskt beroende utav varandra.
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6.4 Teoretiskt bidrag

"90% av foretagsledare anser att digitaliseringen kommer pdverka deras organisation, dock
ar det mindre dn 15% av dessa som har kunskap att genomfora digitala strategier” (Amladi,
2017)

Citatet innebir att majoriteten av organisationernas ledare forstar att digitalisering ar en viktig
strategi for att utvecklas som foretag, digitalisering kan dven ses som en nodviandighet som
tillater foretag att hélla sig konkurrenskraftig. Vidare beskrivs att 4ven om foretag 4r medvetna
om vikten av digitalisering ar det bara en liten andel foretag som har tagit steget mot
digitalisering. Forfattarna anser att detta tyder pa att det finns ett gap i teorin dir féretag och
ledare inte har kunskap om hur digitalisering kan implementeras i deras organisation. Teorin
som har anvénts i fallstudien beskriver att foretag méste befinna sig i en lamplig mognadsfas
for att sedan rora sig mot en digitalisering. For att uppna fasen som beskrivs krivs det att
foretag har en fullstindig fungerande organisation med standardiserade arbetssitt, hog
kompetens i organisationen samt goda ekonomiska resurser, vilket ar en sjalvklarhet fér vissa
organisationer, men inte for alla. Fallstudien har gjorts pa ett ledande tillverkande foretag inom
sitt omrade. Utifran enbart teoretiska ramverket dr det inte mojligt att digitalisera foretaget da
flera av kraven saknas i fallféretaget. Forfattarna anser da att anledningen till att sa fa foretag
vet hur de kan digitalisera sin verksamhet ar for att det svart att uppnd mognadsfasen som
beskrivs i teorin och alla dess krav.

Darmed ar studiens teoretiska bidrag en modell som ska 6ka forstelsen angdende vad som ar
viktigt att ta hansyn till vid forandringar i en organisation mot industri 4.0.

6.5 Empiriskt bidrag

Studien ar utford inom omradet industri 4.0, vilket ar ett omréde som tillverkande foretag ar
intresserade av for att effektivisera sina processer samt i behov av for att vara
konkurrenskraftiga, se kapitel 2.2 Industri 4.0. Modellen ligger dven till grund for studiens
empiriska bidrag da organisationer kan anvinda sig av modellen och dess cykliska egenskaper
som ett verktyg for att paborja en forandring. Olika organisationer kan ha littare att borja vid
olika utgdngspunkter i modellen, men oavsett vart resan paborjas leder det till utvecklingen
mot industri 4.0.

6.6 Vidare forskning

Studien skulle kunna fa andra liknande tillverkande foretag att fa upp 6gonen for denna typ av
processer d.v.s. digitalisering och dess potentiella fordelar. Den héar studien ar utférd pa ett
fallforetag med maélet att kunna generalisera resultatet. Det har resulterat till att en modell har
tagits fram som beskriver att ratt forutsattningar leder till digitalisering men samtidigt kan viss
grad av digitalisering hjélpa foretag att uppna fler forutsattningar for ytterligare digitalisering.

Studien har teoretiskt behandlat hur modellen kan anvéindas i organisationer for forandringar
mot industri 4.0, Ett forslag till vidare forskning hade vart att g& djupare in pa modellen och
dven studera hur foretag praktiskt kan tillimpa modellen, med detta menas att t.ex. arbeta fram
konkreta forslag pa hur varje aspekt kan hanteras och forbattras. Pa sa vis kan organisationer
erhélla konkreta riktlinjer att folja.

Det hade vart intressant att testa modellen pé flera foretag och underséka om modellen kan
appliceras och darmed bekrifta att fallstudien kan generaliseras. Ytterligare vidare forskning
skulle kunna vara att utféra studien pa andra typer produktionslinor i fallféretaget for att se om
resultatet hade fordndrats eller blivit detsamma.

Den hér studien har inte tagit hdnsyn till kostnader och hur stora investeringar som krévs, vilket
ar nagot som vidare forskning skulle kunna studera. Det vill sdga om det finns andra typer av
digitala l6sningar som gér att implementera med kostnadsperspektiv i atanke.
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Bilaga 1 — Intervjufragor operator
Foljande fragor stilldes till operatorerna vid intervjutillfallet.

1. En kort presentation av dig sjalv och din befattning/arbetsuppgift?
a. Hur linge? Alder? Typ av maskin? Skift?

Digitalisering
2. Anvinder du/ni nagra digitala verktyg i arbetet?

3. Vid kvalitetskontroll, vet du vad den data anvénds till som antecknas pa papper?
a. Ja....till vad? Nej... Varfor inte? Forbattringar?

4. Vid kvalitetskontroll, har du forslag p& battre sitt att hantera datalagringen?

Minskliga resurser

5. Ser du nagra potentiella mdjligheter att effektivisera resursfordelningen?
6. Ar det tillrickligt bemannat p4 alla linorna?

7. Ar det 6verbemannat p& nigon linje eller nigot skift?

8. Vilket arbetsmoment dr mest tidskriavande av dina arbetsuppgifter?

9. Kénner du dig stressad pa jobbet vid nat tillfille? Vilket tillfille i sidana fall?

Forbittringsmaojligheter

10. Har du nagra allmanna férslag till forbattringar i produktionen?



Bilaga 2 — Intervjufragor ansvariga

Foljande fragor stilldes till de ansvariga vid intervjutillfallet.

1. En kort presentation av dig sjalv och din befattning/arbetsuppgift?
a. Hur linge? Alder? Typ av maskin? Skift?
Digitalisering

2. Anvinds nigra digitala verktyg i produktionen? JA, Hur anvinds det? Nej, Varfor
inte?

3. Vid kvalitetskontroll hanteras siffror/information manuellt med hjilp av papper, Hur
anviands informationen? Skulle informationen kunna anvéandas pé ett battre satt om
den var digitalt?

4. Far personalen nagon form av feedback fran kvalitetskontrollerna?

5. Anser du att det behovs mer digitalisering? (till exempel for att resurseffektivisera)
om Ja, pé vilket satt?

Manskliga resurser

6. Hur ser ert nuvarande arbete med personalfordelning ut?

7. Hur fordelas personalen? Hur sker kommunikationen? Ar det effektivt?

8. Gar det att fordela personalen béttre pa golvet dn nulaget? Hur?

9. Ar det tillridckligt bemannat pa alla linorna?

10. Ar det 6verbemannat pa nigon linje eller nigot skift?

Forbittringsmaojligheter

11. Har du nagra idéer om potentiella mojligheter att implementera digitala verktyg? Var

i produktionen i sa fall

12. Har du nagra allmanna forslag till forbattringar i produktionen?



Bilaga 3 — Data fran dokumentstudie

Data representerar inte verklig produktion da fallféretaget ar anonymt. Dock ar det denna typ

av data 6ver produktion som forfattarna har grundat berdkningar pa.

Datum Prod.grupp |Skift Prod.ordenProducerat Antal
2020-01-01 Alfa 1.Formiddag |Total 3,876
2020-01-01 Alfa 1.Formiddag |4616678 1,320
2020-01-01 Alfa 1.Formiddag [4626157 660
2020-01-01 Alfa 1.Formiddag |4628594 440
2020-01-01 Alfa 1.Formiddag [4630302 631
2020-01-01 Alfa 1.Formiddag 4630303 495
2020-01-01 Alfa 1.Formiddag |4630327 330
2020-01-01 Alfa 2.Eftermiddag | Total 3,773
2020-01-01 Alfa 2.Eftermiddag |4619005 517
2020-01-01 Alfa 2.Eftermiddag |4619008 352
2020-01-01 Alfa 2 Eftermiddag (4621463 814
2020-01-01 Alfa 2.Eftermiddag |4622110 1,012
2020-01-01 Alfa 2.Eftermiddag |4626157 726
2020-01-01 Alfa 2 Eftermiddag (4629659 352




Bilaga 4 — Berikningar (observation & dokumentstudie)

Startkontroll | Slutkontroll |1000 - kontroll| 300 - kontroll Summa
Alfa Skift Datum (minuter) (minuter) (minuter) (minuter) (minuter)
Eftermiddag| 23-Jan 12.5 12.5 2.5 5 32.5
Férmiddag 19-Feb 25 25 0 10 60
Formiddag 25-Feb 20 20 2.5 5 47.5
Eftermiddag| 03-Apr 17.5 17.5 7.5 15 57.5
Formiddag 08-Apr 22.5 22.5 10 12.5 67.5
Total tid 265
Snitt min/skift | 53 |
Beta
Eftermiddag| 22-Jan 15 15 25 - 55
Formiddag 19-Feb 5 5 20 - 30
Formiddag 25-Feb 2.5 2.5 35 - 40
Eftermiddag| 03-Apr 17.5 17.5 22.5 - 57.5
Formiddag 08-Apr 10 10 37.5 - 57.5
Total tid 240
Snitt min/skift _
Gamma
Eftermiddag| 23-Jan 15 15 25 - 55
Eftermiddag| 18-Feb 27.5 27.5 22.5 - 77.5
Formiddag 25-Feb 5 5 12.5 - 22.5
Formiddag 19-Mar 10 10 15 - 35
Eftermiddag| 03-Apr 15 15 25 - 55
Total tid 245

Snitt min/skift




