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Forord

Detta kandidatexamensarbete har genomforts varterminen 2021 inom programmet for
institutionen héllbar produktionsutveckling pa Kungliga Tekniska Hogskolan. Detta
arbete undersoker hur och vilka digitala teknologier storre foretag arbetar med inom
produktionen och hur SMF (Sma- och medelstora foretag) paverkas samt pa vilket sitt de

kan ta lardom av erfarenheterna fran de storre foretagen.

Undersokningen som gors i detta arbete ar en del av projektet Fordonsdalen Stockholm
som ar ett samarbete mellan Region Stockholm och KTH dar malet ar att utveckla samt
forsakra en lyckad tillvaxt och internationell konkurrenskraft for fordonsindustrin i reg-
ionen. Projektet ska bidra till att 6ka den nationella utvecklingen av fordonsindustrin och
samtidigt mojliggora en snabb och effektiv 6vergang mot fossilfria, klimatneutrala samt
cirkuldra affarsmodeller, produkter och produktionssystem med hjalp av digitaliseringen

som verktyg.

Stort tack till Monica Bellgran, Masoud Zafarzadeh och Kristian Ericsson vid institut-
ionen for all rAdgivning och handledning under arbetets gang samt till alla personer som

stallt upp pa intervjuer i detta arbete.

Hamodi Abdlla, Adnan M Safwa

Stockholm, juni 2021
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Sammanfattning

Den industriella utvecklingen har genomgatt tre olika revolutioner och den fjarde indust-
riella revolutionen ar pa gang, industri 4.0. Denna revolution ror sig mot automatiserade
och sjalvorganiserande tillverkningsfabriker dar digitaliseringen spelar en central roll i
dess utveckling. Foretag som riskerar att hamna efter med sitt digitaliseringsarbete kan
utkonkurreras och slas ut. Detta skapar ett hinder i Sveriges utveckling mot att bli en in-
ternationell ledande aktor inom digitalisering och forsvagar den nationella konkurrens-
kraften. Da detta projekt ar ett bidrag till projektet Fordonsdalen Stockholm sa ar syftet
att undersoka vilka digitala teknologier de stora foretagen arbetar med inom produk-
tionen, vad som kravs for att fa teknologierna att fungera och hur SMF:erna kan imple-

mentera dessa teknologier.

Projektets genomforande grundar sig i den kvalitativa metoden som mojliggor data-
insamling via intervjuer och akademiska artiklar. Artiklarna erholls via internetbaserade
databaser som exempelvis Google Scholar, KTH Primo, Diva-portal, Scopus och Science-
Direct. Darefter genomfordes atta intervjuer med fordons- och tillverkningsforetag, varav
tre stora foretag och fyra sma- och medelstora foretag. Detta for att skapa en djupare for-

staelse for industrin och de krav och utmaningar som SMF:erna stalls infor.

Det resultat som arbetet medfort ar foljande. Flesta stora foretag anvander sig oftast av
alla teknologier som presenteras i avsnitt 4.3, och att kompetensnivan bland SMF:erna
maste hojas for att de ska kunna implementera dessa teknologier pa samma satt som de
storre foretagen. Kompetensbristen inom ett foretag lyfts fram till att vara den storsta
utmaningen alla foretag stills infor och dr gemensamt bade for SMF och for storre foretag.
Ytterligare utmaningar som tas upp ar resursbegriansningar och bristen pa standarder
inom respektive bransch. Med hjalp av standarder underlattas digitaliseringsarbetet och
skapandet av en uppkopplad fabrik. Avsaknaden av standarder kring informationsutbytet

och hur fabriker och maskiner ska kopplas upp ar ett problem som behdver losas.



Tillverknings- och fordonsindustrin bor ta lardom av elektronikindustrin som har lyckats

infora sddana standarder.



Abstract

The industrial development throughout history has undergone three different revolutions
and the fourth industrial revolution is underway, industry 4.0. This revolution is moving
towards automated and self-organizing manufacturing plants where digitalization plays
a central role in its development. The fact that companies fall behind with their digitali-
zation work can result in them being outcompeted and eliminated. This creates an
obstacle in Sweden's development towards becoming an international leading player in
digitalization and weakens national competitiveness. As this project is a contribution to
the Fordonsdalen Stockholm Project, the purpose is to investigate which digital technol-
ogies the large companies work with in production, what is required to make the

technologies work and how SMEs can adopt these technologies.

The project's implementation is based on the qualitative method that enables data
collection via interviews and academic articles. The articles were obtained from internet-
based databases such as Google Scholar, KTH Primo, Diva-portal, Scopus and
ScienceDirect. Eight interviews were made with vehicle and manufacturing companies, of
which three large companies and four small and medium-sized companies. This is to
create a deeper understanding of the industry and the requirements and challenges that
SME:s face.

The results obtained from this work is that most large companies use all the technologies,
which are presented in section 4.3, and that the level of competence among SMEs must
be raised to be able to work with these technologies, as all companies, including large
companies, mentions this as the biggest challenge. Other challenges that are addressed
are resource constraints and the lack of standards in the industries. With the help of
standards, the digitization work and the creation of a connected factory are facilitated.
The lack of standards on how factories and machines should be connected and how the
exchange of information should be made is a problem that needs to be solved. The man-
ufacturing and automotive industries should learn from the electronics industry, which

has succeeded in introducing such standards.



1. Inledning

Detta inledande kapitel presenterar bakgrunden for detta projekt, problemformulering,

syfte samt mdl och fragestdllning.
1.1 Bakgrund

Att digitalisera foretagen i Sverige, stora som sm4, innebar bevarande av konkurrens-
kraften i den globala marknaden. For att denna konkurrenskraft ska bibehallas och
starkas kravs det att foretag tar initiativ till att finna nya effektiva digitala 16sningar for
att bland annat utveckla affarsmodeller och produktionsprocesser. Att foretag hamnar
efter med digitaliseringsarbetet kan resultera i att de utkonkurreras och slas ut. Detta
skapar ett hinder i Sveriges utveckling mot att bli en internationell ledande aktor inom
digitalisering. For att Sveriges industrier ska ha mojligheten till att bli ledande aktorer
inom detta omrade kravs det att alla foretag hanger med i digitala utvecklingen som

revolutionerar dagens industrier och samhallen.

Den industriella utvecklingen har genom historien genomgatt tre olika revolutioner som
har haft stor betydelse for hur samhallets utveckling har sett ut genom aren. Den fjarde
industriella revolutionen ar pa gang, industri 4.0, som ror sig mot automatiserade och
sjalvorganiserande tillverkningsfabriker (Larsson & Arena 2017). Genom internet-
uppkoppling skapas mgjligheter for maskiner, produkter och utrustning att standigt
kommunicera och utbyta information. Mdgjligheten for produkter och maskiner att
uppfatta sin omvérld skapas och stora mangder data erhalls vilket kan aterfora relevant
information for operatorer och beslutsfattare. Uppkoppling av hela vardekedjan inom
produktion kommer att mojliggoras med hjalp av Industri 4.0 dar digitaliseringen
kommer spela en central roll (Larsson & Arena 2017). Digitaliseringen skapar stor
forbattringspotential i alla foretagets vardeskapande processer och de foretag som inte

tar del av dessa mojligheter kommer att riskera dess konkurrenskraft pa marknaden.
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De foretag som loper storst risk for detta 4r SMF:erna. Det dr en mindre andel av
foretagen som lyckats tillaimpa och anvianda sig av avancerade digitala 10sningar som
exempelvis Big Data-analys och molntjanster i jamforelse med stora foretag som
anvander sig redan av sddan teknik. Det grundar sig i kompetensbristen som sma- och
medelstora foretagen lider av, men dven de ekonomiska forutsiattningarna som forsvarar

digitaliseringsmgjligheterna i verksamheten (Dunsé & Henryson, 2018).

Generellt satt har digitaliseringsarbetet kommit langst inom administrationen, dar 6 av
10 SMF berittar att de anvander sig av digitala teknologier inom detta omrade. Darefter
befinner sig inkép och marknadsforing med mindre an en tredjedel av SMF som utnyttjar
digitala teknologier. Inom 6vriga omraden, som produktion och produktutveckling, har
inte foretagen lyckats uppna en likgiltig anviandningsgrad av digitala losningar i
jamforelse med tidigare nimnda omradena da det framgar att andelen som lyckats

genomfora detta ar farre dn en fjairdedel (Dunso & Henryson, 2018).

Enligt Dunso & Henryson framgar det att ju storre foretaget ar desto langre har de
kommit med sitt digitaliseringsarbete. Duns6 & Henryson menar att digitaliserings-
arbetet beror i stor utstrackning pa foretagets storlek. Samtidigt som det dven finns en
korrelation mellan nar foretaget ar grundat och hur digitaliserat foretaget ar. Foretag som
grundats 2007 eller senare ar oftast mer digitala an lite dldre foretag som grundats 2006

eller tidigare (Dunso & Henryson, 2018).

Diaremot for majoriteten av de storre foretagen i fordons- och tillverkningsindustrin
handlar digitaliseringsarbetet i hog grad om att effektivisera produktionen samt
eliminera stopp och sloserier (Bjorkdahl, Wallin & Kronblad, 2018). Féretag som kommit
langt med detta ar framforallt Scania, ABB, SKF och SAAB. Ett exempel adr Scanias
digitaliserade hyttfabrik dar produktionen i fabriken har i princip utvecklats till att bli
helt autonom och digitaliserats, med ett fital manuella operationer som fortfarande star
kvar, som exempelvis pafyllning av material. Ett annat exempel som tas upp av Bjorkdahl,

Wallin och Kronblad ar Volvo Cars och Scanias anviandning av snabba och effektiva data-
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analyser for att effektivt driva sitt innovationsarbete samt verifiera och utveckla sina
affarsmojligheter (Bjorkdahl, Wallin & Kronblad, 2018)

Inom storre foretag handlar digitaliseringsarbetet i hog grad om produktionsutvecklingen
dir malet ar att skapa en digitaliserad fabrik och avligsna manuella momenten i
produktionsprocesserna. Stora delar utav arbetet fokuserar pa att gora den befintliga
produktionen mer datadriven och skapa en kommunikation mellan maskiner och robotar
genom uppkoppling med andra befintliga system. Detta mojliggor formagan att kunna
dela med sig av anvandbar och relevant data som kan bidra till battre och effektivare
beslutsstod (Bjorkdahl, Wallin & Kronblad, 2018).

1.2 Problemformulering

I en undersokning som gjordes av IVA (Kungl. Ingenjorsvetenskapsakademin) sa
uppmarksammades det att mer an en tredjedel av Sveriges sméa- och medelstora foretag
ligger efter med digitaliseringsarbetet i dagslaget (Westberg & Westergéard, 2019). I
samma undersokning framgar det dven att det 4r bara 28 procent av foretagen som “ligger
i startgroparna”. Rapporten fran IVA framhaver dven problemet med foretagens
kompetensforsorjning. Méanga av foretagen ligger i smastaderna utanfor Stockholm dar
det ar svart att locka till sig nya medarbetare med hogre utbildning vilket ar nodvandigt
for att kunna ta sig an digitaliseringens utmaningar. Det framgar dven att ju storre ett
foretag ar desto langre har de kommit med sitt digitaliseringsarbete. Generellt sitt beror

digitaliseringsarbetet i Sverige i stor utriackning pa foretagets storlek.

SMF:erna utgor 99,9 procent av foretagen i Sverige (Persson, 2021) och att industrin ar
mitt i en omformning pa flera nivaer forenklar inte situationen, speciellt inom fordons-
och tillverkningsindustrin. Det sker snabba tekniska utvecklingar som bidrar till
skapandet av nya forbattrings- och utvecklingsmojligheter for samtliga foretag. Detta
medfor stora utmaningar och nya krav, speciellt for SMF:erna eftersom de oftast ligger
efter med sitt digitaliseringsarbete och inte besitter den nodviandiga kunskapen. Darav ar
det fordelaktigt att dra lardom av stora foretagens kunskaper kring detta omrade for att

finna nya digitala teknologier och losningar som kan implementeras inom verksamheten.
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Overgangen mot industri 4.0 ir oundviklig och skapar forbittringspotential i alla

foretagets viardeskapande processer.

1.3  Syfte

Syftet med detta examensarbete ar att studera hur de storre foretagen arbetar med
digitalisering och digital teknik, och hur sma- och medelstora foretag skulle kunna dra
lardom av dessa "best practices” for vidare implementering i sin produktion med syfte till

att oka sin konkurrenskraft.
1.4 Mal och fragestallningar

Malet med detta arbete ar att studera den svenska tillverknings- och fordonsindustrin,
vilka foretag som har kommit langst med digitaliseringsarbetet (sa kallade best practice
foretag), vilka typer av digitala teknologier som anviands i produktionen, samt vart
foretagens fabriker som kommit langst med digitalisering befinner sig i digitaliserings-
resan. Slutligen ar malet att genomfora en analys kring vilka av teknologierna som ar

lampliga att anvanda i produktionen hos de sma- och medelstora foretagen.

For att kunna uppna detta har nagra fragestallningar faststillts som presenteras nedan:
1. Vilka ar de foretag som kommit ldngst med digitaliseringsarbetet inom
produktionen i Sveriges tillverknings- och fordonsforetag?
2. Vilka digitaliseringsteknologier anvinds inom dessa foretag och vilka utmaningar
och drivkrafter har foretagen att implementera dessa teknologier?
3. Vilka av dessa teknologier ar lampliga for de sma- och medelstora foretagen att

implementera i sin produktion?

1.5 Avgransning

Arbetet avser endast stora svenska foretag som anses vara goda digitaliseringsexempel
inom produktionen eftersom digitalisering ar ett valdigt brett omrade som kan berora alla

verksamhetens karnprocesser och paverka dess funktioner. Foretag som undersoks
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befinner sig inom fordons- och tillverkningsindustrin, évriga branscher inkluderas inte.
Vidare behandlas endast de digitaliseringsteknologier som kan implementeras av

SMF:ernas produktionsutveckling och inte andra delar av verksamheten.

2. Metod

Detta kapitel innefattar tillvagagdngssdttet som anvdnds for att utfora kandidat-

arbetet.
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2.1 Val av metod

Datasamlingen grundar sig i den kvalitativa metoden

diar datainsamlingen till arbetet har skett i form av

Litteraturstudie

fallstudier och litteraturstudier. Projektets tillviga-
gangssatt delades in i tre faser, som illustreras i Figur i

1. Dar fas I bestir av litteraturstudie och fas II av ) :
Emperisk studie Analys av data

empiriskstudie och dataanalys. Sista fasen, fas III,
bestar av resultat av sammanstillning och dess analys.

resultat sammanstallning

Den kvalitativa metoden passar arbetets utformning

Figur 1: Val av metod
eftersom studier kring admnesomradet och dess
teoretiska bakgrund inom litteraturen kravs for att forstarka forstaelsen kring problemet.
Detta ar nodvandigt for genomforandet av djupare analyser ur fler perspektiv (Fejes &
Thornberg, 2019). Den kvalitativa metoden mojliggor datasamling pad manga olika satt,

som exempelvis intervjuer och akademiska artiklar.

2.2 Fas I: Litteraturstudie

For att bade kunna svara pa forsta fragestillningen och bygga upp en djupare forstéaelse
for det aktuella &mnet gjordes en litteraturstudie. Akademiska artiklar erholls genom
anvandning av internetbaserade databaser for att bidra till en 6kad trovardighet for detta
projekt. De sokverktyg som valdes och anvandes i arbetet var Google Scholar, KTH Primo,
Diva-portal, Scopus och ScienceDirect. For att underldtta sokandet efter lampliga
vetenskapliga artiklar och rapporter, valdes nyckelorden Digitalization, smart
manufacturing, industry 4.0, Big Data och Digitalization in SME’s. Med hjalp av
sokverktygen och nyckelorden kunde relevant information erhallas, dar rapporterna och
artiklarna filtrerades baserat pa publiceringsar till forsok av att finna ny information och
forskning kring dmnet. Dessutom studerades dldre artiklar och filtrerades baserat pa
antal citeringar, eftersom det indikerar till populara texter vilket okar sannolikheten av

att finna texter med hogre trovardighet. Darefter sammanstilldes och sammanfattades
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de valda texterna i en fil for att underlatta bade atkomst samt anvindning av relevant

information.
2.3 Fas II: Fallstudie

En fallstudie ar en empirisk metod som studerar ett fenomen ur ett djupare perspektiv
och i dess verkliga miljo till skillnad fran ett experiment, som i stillet studerar ett fenomen
i en kontrollerad miljo som exempelvis ett laboratorium. Denna metod drar nytta av
tidigare studier kring dmnet for att formge fallstudiens design, datainsamlingen samt
analys (Yin, 2018). Eftersom en del av malet for detta projekt ar att studera vilka av
digitaliseringsteknologierna som ar lampliga for de sma- och medelstora foretagen att
anvanda sig av inom produktionen samtidigt som det ar viktigt att forsta varfor, sa har
fallstudien designats pa ett sitt som lagger stor betoning pa fragorna varfor och hur just
dessa teknologier ar lampligast. Yin menar att nar datainsamlingen och analysen
utformas pa ett satt som kan ge svar pa fragor som hur och varfor lampar det sig att

genomfora en fallstudie, vilket passar detta projekts utformning och mal. (Yin, 2018)

Den andra fasen av projektets datainsamlingsmetod genomfordes i form av intervjuer
med nagra foretag. For att kunna fa fram intressanta frdgor som skulle kunna besvara
arbetets fragestillningar pa basta mojliga satt nyttjades baklangesmetoden. Detta ar en
metod dar forsta steget gar ut pa att diskutera det erhallna data som fatts fran litteratur-
studien som bidrar till en 6verblick av den tillgdngliga informationen, och darav

formulera fragor kan stillas for att fa den informationen som 6nskas.

Intervjutekniken som valdes var den semistrukturerade tekniken som anvander sig av
forutbestamda nyckelfragor diar dessa fragor ar delvis 6ppna och inte detaljerade och
konkreta. Detta bidrar till en naturligare och bekviamare intervju som efterliknar ett
vanligt samtal vilket uppmuntrar respondenten till att sjalv kunna utveckla sina svar.
Detta forenklar mojligheten till att stilla foljdfragor som kan leda intervjun till den
riktning som onskas baserat pa de svar som erhalls fran respondenten (Martin & Hedin

2011).
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2.3.1 Respondenter
I detta avsnitt presenteras respondenterna samt vilka foretag de arbetar inom, se tabell 1.
Det ar viktigt att lyfta fram att respondenterna presenterar endast sitt perspektiv och inte
alltid kan representera hela foretagets tankesitt kring fragorna som stallts da d&mnet i sig
ar valdigt stort och brett.
I tabell framgar aven foretag A som har anonymiserats da respondenten inte vill framga i
rapporten. Detta foretag ar ett stort borsnoterat svenskt foretag som ar verksamma i

fordonsbranschen.

Tabell 1, En sammanstdllning av respondenterna som intervjuas i detta arbete och foretaget de
arbetar i

Respondent stora foretag Respondent SMF

Foretag Roll Foretag Roll

Foretag A PhD, IWE Celsa Steel Platschef

Scania PhD Student Eskilstuna Elektronik partner VD

Stromsholmen AB ~ Produktionschef = MVUS AB Saljare
Mailarplast AB VD

Gnosjo Automatsvarvning AB VD

2.3.2 Intervjuer med stora foretag
Trots intervjuns semistrukturerade form sd har inte alla frdgor besvarats av vissa
respondenter, dd vissa av dessa fragor handlar om omradden som hamnar utanfor
respondenternas specialitet och kunskap. I intervjuerna stilldes aven foljdfragor for att
erhélla djupare forstaelse kring svaren fran respondenterna. Det resultat som har erhéllits
fran intervjutillfallena med avseende pa projektets fragestallningar kommer att fordelas i
fyra delar med avseende pa punkterna nedan:

e Vilka teknologigrupper som finns och ar vanligast forekommande inom de stora

foretagen samt dess anvindningsomraden.

e Drivkrafter for att digitalisera.

e Forekommande utmaningar med digitaliseringsarbetet.

e Paverkan och krav pa underleverantorsledet och SMF:er.
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2.4 Fas III: Dataanalys och sammanstallning

Analys av all insamlad data utfordes 1 tre steg, ddr stegen gick ut pa att bearbeta,

analysera och till slut sammanstdlla all data.

Bearbetning av data disponerades i tre viktiga moment. Forsta momentet gick ut pa att
transkribera intervjuerna. For varje transkribering gjordes en delvis kondensering, vilket
ar en metod som forkortar ner texten men samtidigt behaller de viktiga centrala bitarna
fran intervjun. Andra steget i databearbetningen bestod av att kategorisera all data som
samlats i en tabell for att underlatta atkomst och filtrering av information som beror
kandidatarbetets amne, vilket gjordes genom att fetmarkera nyckelord och kodord.
Kategorisering anses spela en central roll i en kvalitativ informationsanalys (Graneheim
& Lundman, 2004). Sista steget omfattades av trendundersokning kring den erhéallna
informationen. Med hjalp av nyckelord i de olika vetenskapliga artiklar och rapporter som
bearbetades kunde ett samband mellan informationen upptickas vilket underlattade
identifieringen av trender och andra likheter mellan killorna som till slut sammanstalldes

i ett separat dokument.

For analys av data genomfordes en jamforelse av resultatet fran databearbetningen av
intervjuer, akademiska artiklar och rapporter for att uppracka likheter och samband. En
tabell framstalldes for att underlatta detta steg, och omfattades av all data som ansags
betydelsefull fran intervjuer och litteratur. Darefter diskuterades resultatet djupare for
battre forstaelse. Intervjuerna analyserades var for sig dir intressant information kring
amnet noterades och delades in i olika kategorier. Inom respektive kategori
introducerades underkategorier for att dela in informationen ytterligare och déarav inte

begriansa informationen och i stillet bredda perspektivet kring svaren.

Efter bearbetning och analys av data paborjades en sammanstillning dir storre
kategorier introducerades for att underlatta analyser kring likheter, olikheter, fordelar
och nackdelar som skulle kunna besvara de olika fragestillningar som stélldes i borjan av

arbetet. Data inom de olika kategorier som introducerades i kapitel 3.4.1 jamfordes for att
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studera vart liknande asikter och information finns inom respektive foretag, vilket

sammanstilldes for att ge grund till slutsatser kring detta projekts &amnesomraden
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3. Teoretisk referensram

Detta avsnitt beskriver omrdadets aktuella kunskapsldge, de teoretiska modeller som

anvdants under arbetet och fakta som presenteras 1 litteraturstudien.
3.1 SMF:s

SMF star for sma- och medelstora foretag, (eng. Small and Medium-Sized Enterprises, -
SME’s) och definieras dels med avseende pa antal anstillda, och dels av foretagets
nettoomsattning eller balansomslutning. Foretag med farre 4n 250 anstillda och en ars-
omséattning som inte Overstiger 50 miljoner EUR eller en balansomslutning som inte
overstiger 43 miljoner EUR anses vara medelstora foretag. Om det ddremot ar mellan 10
och 50 anstillda samt en arsomsittning eller en balansomslutning som inte 6verstiger 10
miljoner EUR anses foretaget befinna sig inom kategorin sméa foretag (Ghobakhloo &

Ching 2019).
3.2 Digitalisering

Under de senaste darhundraden har fortroendet pa vetenskap och teknik som ett viktigt
verktyg for en framgangsrik utveckling fortsatt att oka (Parviainen, 2017). Det sker en
overgang mot digitala verktyg och tjanster vilket forandrar samhaillets struktur och
processer samtidigt som nya mojligheter skapas vilket enligt De Geer (1992) bidrar till en

okad levnadsstandard och forbattrad samhallsutveckling.

Foretag har de senaste artiondena standigt utvecklat mjukvara och hardvara i datorer
samtidigt som de anpassat sig mot en hogre anvandning av digitala l6sningar. Detta for
att pa ett vilplanerat satt kunna uppna uppsatta mal samtidigt som att oka tillvixten och
lonsamheten. Stora delar av arbetsprocesserna har kunnat effektiviseras med hjalp av nya
smarta mjukvaruprogram, avancerade datorer- och styrsystem. De digitala l16sningarna
bidrar till mindre komplexa processer av insamling, analys samt lagring av data.
Dessutom underlittas atkomsten av data nar de lagrats digitalt eftersom de kommer

finnas lattillgdngligt pa ett stille (Bygren, 2016).
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3.3 Industri 4.0 och tillverkning

Begreppet industri 4.0 anviandes for forsta gangen av den tyska regeringen under aret
2010 och handlar om en global omvandling med hjilp av en digital integration med
dagens intelligenta teknik (Moore 2019). Begreppet som aven kallas for smart industri,
eller den fjarde industriella revolutionen ar pa vag mot att skapa automatiserade och
sjalvorganiserade tillverkningsfabriker. Med hjalp av internetuppkoppling skapas
mojligheten att digitalisera viardekedjor och tillverkningsprocesser diar maskiner,
produkter och utrustning standigt kommunicerar och utbyter information. Detta medfér
aven att maskiner och utrustning omdefinieras och stindigt ar i kontakt med varandra
for att kunna uppfatta sin omvarld och aterfora relevant information till de tillgangliga
operatorer och leverantorerna. (El-kaime & Elhaq 2021). Larsson och Arena (2017)
menar att digitaliseringen kommer att spela en central roll for att majliggora upp-

kopplingen av hela vardekedjan.

De teknologier som anses vara mest relevanta for detta projekt ar teknologierna som
associeras med industri 4.0 och digitalisering. Sa kallade Smart Manufacturing-related
Information and Digital Technologies (SMIDT) som bygger grunden for smart till-
verkning. Dessa teknologier presenteras overgripligt i detta avsnitt och bestar av additiv
tillverkning, autonoma robotar, Artificiell Intelligens, Augmented Reality, Big Data-
analys, cloud manufacturing, cyber security, Industrial Internet of Things, simulering

och systemintegration.

Additiv tillverkning

Additiv tillverkning ar en tillverkningsprocess som anvander sig av 3D printing for
industrin och ir just nu en av de mest populidra teknologierna i dagens tillverkande
foretag (Gibson et al, 2021). Denna teknologi brukade anviandas for att snabbt skriva ut
en verklig prototyp av en produkt eller komponent innan produkten nar marknaden for
vidare analys och utveckling innan det faststills som en slutgiltig produkt. Idag sa har
tekniken utvecklats pa ett satt som mojliggor produktionen av en hel produkt eller

komponent i maskinerna med hjalp av 3D printing teknologin som adderar lager for lager
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for att skapa produkten fran en tredimensionell Computer Aided Design (3D CAD) fil.
Fordelen med denna teknologi ar att man kan producera produkter och komponenter
med hjalp av 3D CAD utan att behova en processplanering. Det betyder att en hog
kompetens inom digitalisering inte ar ett krav for att kunna anvanda sig av additiv
tillverkning sa linge man forstar sig pa hur maskinen fungerar och de material som
anvands (Gibson et al, 2021). Enligt Pour et al. (2016) finns det ett par avgorande fordelar
med anvidndandet av additiv tillverkning som pépekar teknologins lamplighet f6r bade
stora och sma industriforetag:

1. Minskat materialavfall
Snabbt kunna dndra en produkts design
Mindre bundet kapital i produkten i form av investeringsomsattning

Kraver mindre arbetskraft

A SR

Kostnadsreducering

Artificiell intelligens (AI)

Artificiell intelligens, AI, ar en maskin som har formagan att adoptera ett intelligent
manskligt beteende vid problemlosning och beslutsfattande. Al system kan anpassa sitt
beteende, och till viss grad uppfatta sin omgivning samt l6sa problem genom data som
bearbetas av systemet (Europaparlamentet, 2020). Vinnova (2018) beskriver dven Al som
ett tekniskt- och vetenskapligt omrade vars syfte ar att utveckla datorer och maskiner med

intelligent beteende.

Denna typ av teknik finns redan i var vardag och upplevs spela en central roll i samhallets
digitala omstéllning. AI anvidnds i nithandel, marknadsforing, Oversatt-
ningsapplikationer, smarta hem, stiader, infrastruktur och bilar (Europaparlamentet,
2020). Inom industrin anvinds denna teknologi for att 6ka 1onsamheten genom bland
annat effektivisering och automatisering. Aven autonombeslutsfattande #r ett annat
omrade dar AI anvands inom industrin och dar systemet gor komplexa beslut med hjalp
av stora mangder data. Ett exempel pa sidana beslut som tas giller autonoma system som
exempelvis sjdlvkorande bilar eller truckar d& systemen ar vildigt avancerade och

komplexa (Bossen & Ingemansson, 2016).
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Augmented reality (AR) & Virtual reality (VR)

Augmented reality, AR, ar en teknologi som mojliggor en visuell representation av ett
objekt genom datorgenererade 3D bilder och ljud i den verkliga virlden, eller projicerar
3D bilder i form av hologram och darav forstarker verklighetsupplevelsen (strandhagen
et al., 2019). Idén med AR ar att kombinera den verkliga varlden med virtuella objekt.

Augmented reality anses fortfarande vara i innovationsstadiet och darfor inte uppnatt sin
fulla potential inom industrin. I framtiden ska denna teknik ge tillgang till realtids-
information for medarbetarna for mer forbattrade beslutsfattande och arbetsmetoder

(RiiBmann et al., 2015).

AR och VR kan sigas vara nira beslaktade och darfor jamfors valdigt ofta med varandra.
Till skillnad fran augmented reality ger virtual reality mojligheten for anvandaren att ta
steget och kliva in i en helt virtuell viarld. Denna teknologi spelar upp digitala bilder istallet

for virtuella objekt som anvands i AR for att framstilla hologram (RiiBmann et al., 2015).

Autonoma robotar

Anviandningen av robotar blir allt vanligare inom industrin, men har linge varit
begriansade till att genomfora enklare monotona uppgifter eller uppgifter som kraver hog
precision. Idag utvecklas dessa robotar till att arbeta pa ett flexibelt och autonomt sétt
tillsammans med manniskan och samtidigt lara sig utav en manniska (RiiBmann et al.,
2015). Dessa typer av robotar kommer att bidra till en hogre konkurrenskraft da flera
processer i verksamheten kan bli helt automatiserade som exempelvis produktionslinan
(Spyros, 2010). Vidare menar RiiBmann (2015) att autonoma robotar kommer att bli
billigare i framtiden och vara kapabla till att utféra mer avancerade och svarare arbets-

uppgifter.

Big Data-analys

Enligt en rapport fran IBM (2017) sd utgors Big Data-analys av mycket stor, och
mangfaldig information som inkluderar ostrukturerad, semistrukturerad och

strukturerad data. Allt ifran terabytes till zettabytes inkluderas i denna typ av data, och
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diarav behovs avancerad analysteknik for att kunna bryta ner data och ta fram vardefull
kunskap som kan skapa nytta for foretag. Datamangderna som behover behandlas idag
okar ju mer det digitaliseras. Mycket av datamangderna som karaktariserar Big Data ar
data som kommer i hoga volymer, hog hastighet eller hog variation eftersom dagens data-
mangder blir alltmer komplexa till f6ljd av dagens och framtidens teknologier som
exemeplvis artificiell intelligens, Industrial Internet of Things och sociala plattformar.
En vildigt stor andel av dessa datamangder skapas i realtid och i mycket stor omfattning.
(IBM, 2017).

Avsikten med Big Data-analys ar att fa fram matematiska algoritmer som kan analysera
data for att forbattra till exempel processer, forhindra fel och stérningar, energibesparing
och optimering av resursutnyttjande (RiiBmann et al., 2015). Big Data kan anvandas for
att hitta monster och forbereda sig infor oforberedda handelser inom telekomindustrin. I
fordonsindustrin anvinds Big Data da bland annat datamangderna som fés fran sensorer
behover behandlas. Big Data kan aven forbattra anvandandet av utrustning och maskiner

inom industrierna (Bossen & Ingemansson, 2016).

Cloud Manufacturing

Cloud Manufacturing omfattas av molnbaserade l6sningar for att utbyta och dela data
mellan olika system, avdelningar och foretag (strandhagen et al., 2019). Idag anvands
molnbaserade l6sningar inom industrin for datautbyte och delning. Med utvecklingen av
industri 4.0 kommer Cloud Manufacturing att utvecklas till att bli &nnu snabbare for att
utbyta data bade inom och mellan foretag. Detta bidrar till en 6kad anvindning av denna
teknologi och forenklar anvandningen av molnbaserade 16sningar for att overfora stora

mangder data och funktioner fran maskiner och aven system (RiiBmann et al., 2015).

Cybersakerhet

Cybersikerhet ar ett sikert och palitligt sitt att skydda industriella produktionssystem
fran cyberattacker skriver strandhagen et al., (2019). Med 6kande digitalisering inom
industrier och produktionssystem okar dven riskerna for hot frin utomstaende cyber-
attacker och darfor maste industriella system och produktionsavdelningar skyddas.
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Cybersidkerheten bidrar till pélitliga och sidkrare kommunikation, identitets- och

tillgangskontroller for anvandare, operatorer och maskiner (RiiBmann et al., 2015).

Industrial Internet of Things

Industrial Internet of Things (IIoT) ar teknologin som utrustar fysiska objekt som
maskiner, produkter, utrustning och manniskor med givare, som exempelvis sensorer och
aktuatorer, samt andra teknologier som gor det mojligt att koppla upp dem till internet.
Vilket resulterar i att dessa objekt kan kommunicera, lagra samt utbyta information med
varandra genom natverksteknologi (strandhagen et al., 2019). Detta kommer bidra till en
decentralisering av analys och beslutsfattande inom verksamheten och gora det mgjligt

for att besvara och l6sa problem i realtid (RiiBmann et al., 2015).

Simulering

Simulering ar nadgot som anvands valdigt mycket, speciellt 3D simuleringar som anvands
for att utveckla och undersoka produkter, material, maskiner och olika system och
processer som exempelvis produktionsprocesser. Denna teknologi kommer att alltmer att
anvandas i framtiden for att bland annat utnyttja data i realtid och skapa en virtuell
modell av verkligheten som operatorer kan anvianda for att gora dndringar och tester for
nasta produkt som sedan implementeras i den verkliga varlden. Vilket kommer bidra till

minskad omstéllningstid och 6kad kvalité (RiiBmann et al., 2015).

Systemintegration

Dagens IT-system har dnnu inte helt integrerats inom industrierna. Detta betyder att
foretag, leverantorer och kunder inte ar nara lankade till varandra. Industri 4.0 kommer
bidra till utveckling av system- och dataintegrering vilket kommer frambringa integrering

och automatisering for snabbare och flexiblare viardekedjor (RiiBmann et al., 2015).

3.4 TOE ramverk for SMF overgang mot digitalisering
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3.4.1 TOE Ramverk
Technological, organizational and environmental framework (TOE ramverk) ar ett
tekniskt-, organisatoriskt- och miljéramverk som ger en bra och lamplig utgangspunkt
for undersokning av Information Digital Technology (IDT), och en transformering mot
en digitaliserad industri (Ghobakhloo & Ching 2019). Fordelen med dessa ramverk ar att
fokus ligger pa interna och externa undersokningar kring egenskaper och drivkrafter av
bade organisation och teknologi for teknologisk anpassning. Ghobakhloo & Ching (2019)
berattar vidare att TOE ramverk stodjer dven Technology Acceptance Model (TAM),
vilket ar en avgorande faktor for digitala teknologiernas anvandning och implementering.
TOE ramverk har blivit en viktig metod/modell for att undersoka anvandnings- och

implementeringsformagan hos digitala teknologier.

I detta ramverk syftar den tekniska aspekten till de tekniska egenskaperna av Smart
Manufacturing Information and Digital Technology (SMIDT), vilket omfattas av teknisk
infrastruktur och verksamhetens tekniska formaga. Den organisatoriska aspekten
innefattar tre olika avgorande faktorer. Krav pa informationsbehandling, IDT kunskaps-
kompetens och strategisk kartlaggning for digitalisering av industrin. Medan
miljoaspekten innefattar krav och paverkan fran leverantorskedjan, intressenter samt

konkurrenter (Arcidiacono et al, 2019).

Tekniskt sammanhang

For att SMF:erna ska kunna anvianda sig av SMIDT maste dessa foretag forst na ett
potentiellt virde, dar viardet bestimmer i vilken grad verksamheten kan implementera
digitaliseringsteknologier. Darav menar Ghabokhloo och Ching att det uppnadda vardet
av SMIDT spelar en avgorande roll for sma- och medelstora foretags implementering av

avancerade teknologier.

I en rapport av Arcidiacono et al (2019) papekar forfattarna bristen pa standarder vilket
forsvarar integreringen av nya teknologier med de gamla. Dessutom talas det om en
osidkerhet kring SMF:ernas valmgjligheter kring nya digitala teknologier pa grund av

kunskaps- och kompetensbrist.

sida 17 av 50



Dessutom arbetar SMF:erna under stranga resursbegransningar sisom ekonomiska och
organisatoriska resurser, vilket darfor tvingar organisationsledningen och beslutfattare
att vara forsiktiga och restriktiva med sina investeringar. Det betyder att endast SMF:er
som har gott om finansiella resurser kan utveckla sig mot en mer digital tillverkning med

en storre mangd SMIDT teknologier (Ghobakhloo & Ching 2019).

Ghobakhloo & Ching papekar dven att SMF:ernas implementering av SMIDT inte bara
begrinsas till finansiella resurser och det uppnadda virdet. Tidigare studier visar att en
avgorande faktor for anviandning och implementering av SMIDT ar hur pass kompatibelt
dessa teknologier ar med de redan befintliga teknologierna i systemet da SMF:erna ar
mindre villiga till att anvanda sig av SMIDT som kraver storre forandring i organisations-

och affarsprocesserna.

Organisatoriskt sammanhang

Krav pa informationshantering ar en stor drivkraft for SMF:er for att adoptera SMIDT i
verksamheten. De nya kraven som bildades tillsammans med industri 4.0 skapar interna
och miljomassiga osdkerheter kring bland annat produktionsmetoder och konkurrens-
kraften inom industrin. SMIDT gor det mojligt att hantera storre volymer av information

i det smarta tillverkningssammanhanget.

Anviandandet av SMIDT teknologier, automation, digitalisering, och IToT i verksamheten
kommer endast vara mgjligt om arbetskraften har den kompetens som behovs for att
kunna gora de nya arbetsuppgifter som bildas tillsammans med implementeringen av
tekniken (Ghobakhloo & Ching 2019). Brist pad en foretagskultur som omfamnar
innovationstink och nya teknologier &r ytterligare en faktor som forsvarar

implementeringen (Arcidiacono et al, 2019).

Miljosammanhang

Paverkan fran leverantorer och konkurrenter paverkar SMF:ernas beslut kring bland

annat implementering av SMIDT. Stora foretag och kunder kan bidra till en stor paverkan
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for SMF:ernas implementering av digitala teknologier. Genom st6d och krav kan de sma-
och medelstora foretagen vigledas till battre implementerings mojligheter och narma sig

en smartare tillverkning (Arcidiacono et al, 2019).
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4. Resultat

I Kapitlet presenteras det teoretiska och sedan empiriska resultatet fran intervjuer dar
totalt atta foretag intervjuats, varav tre av dessa var stora foretag och resterande
SMEF:er.

4.1 Teoretiskt resultat

Med syftet att besvara den forsta fragestillningen i kandidatarbete har resultatet av
analyserna kring de teoretiska rapporter och artiklar sammanstillts i avsnitten nedan.
Det ar viktigt att lyfta fram att alla foretag inom tillverkningsindustrin och
fordonsindustrin som har kommit 1dngt med sitt digitaliseringsarbete inte ar inkluderade
i denna studie. D4 arbetet avgransats till att studera stora foretagens “best practices” i
digitaliseringsarbetet har inte foretag som exempelvis Autoliv, som ocksd har lyckats

paborja sitt digitaliseringsarbete och skapat nya digitala tjanster, lyfts fram.

Foretagen anses ha uppnétt goda resultat och "best practices” inom detta arbete om de
lyckats na foljande kriterier:
e Foretaget har utnyttjat en stor del av teknologierna som finns i marknaden och
ligger i framkant i jamforelse med majoriteten av andra foretag.
e Foretaget har en lyckad integrering av teknologier med det befintliga systemet i
verksamheten pa effektiva siatt som dnnu inte standardiserats i branschen.
e Foretaget har lyckats bygga helautomatiserade processer och niarmat sig

fungerande helautomatiserade fabriker.

4.1.1 Tillverkningsforetag
I stor utstrackning sker digitaliseringen av de svenska foretagen inom produktionen,
eftersom potentialen och mojligheten till effektivisering ar stora (Bjorkdahl et al, 2018).
Tillverkningsforetagen som anses ha “best practices” inom digitalisering presenteras

nedan i Tabell 2.
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Tabell 2, storre foretag inom digitaliseringsarbetet, Tillverkningsindustri.

Foretag Exempel pa digitaliseringsarbete

ABB ABB anvinder sig av IIoT genom att koppla robotar till molnet for
effektivare produktion och underhall (Lagerholm, 2017).

SKF SKF’s automatiserade fabrik innehaéller en helt digitaliserad produktion med
hjalp av robotar som kommunicerar med varandra (Kennedy, 2017).

Saab Saab anvander sig av bland annat digitala modeller vid produktionen av

stridsflygplan genom att bygga flera olika delar av flygplanet parallellt for att
sedan monteras (TT, 2017).

4.1.2 Fordonsindustri
De foretag inom fordonsindustrin som har lyckats vildigt bra med sitt digitaliserings-
arbete och med hjilp av digitalisering som verktyg lyckats effektivisera produktionen och

produktutvecklingen presenteras i Tabell 3.

Tabell 3, Exempel fran storre foretag kring digitaliseringsarbetet, Fordonsindustri. Bade
exempel fran produktion- och produktutveckling framgar.

Foretag Exempel pa digitaliseringsarbete

Scania Scanias helautonoma hyttfabrik dir Scania ar ett av de fa foretagen som
lyckats bygga en fabrik som till stor utstrackning klarar sig utan méanniskor
och med ett fatal manuella moment som exempelvis pafyllning av material
(Hoiseth, 2017).

Volvo Volvo anvander sig av simuleringar for att gora olika tester av chassit och
motorn for att kunna optimera sin produktutveckling (Combitech).

De anvinder sig dven av molntjanster for att bland annat kommunicera
med raddningstjanst och samtidigt anvidnda fordonsdata for att skapa
forbattrade produkter.

Denso Motorutvecklingen har gatt till ett mer digitaliserat arbete innan en
prototyp skapas. Aven simulerings teknologier anvinds innan
tillverkningen av motorn (Bjorkdahl et al, 2018).

4.2 Empiriskt resultat

sida 21 av 50



4.2.1 Digitaliseringsteknologier

Intervjuerna indikerade vilka teknologier som var vanligast forekommande inom

foretagen som respondenterna representerade samt dess anvandningsomraden se Tabell

4.

Tabell 4, Identifiering av teknologigruppernas anvdindningsomraden och vilka foretag som

anvdnder sig av dessa.

Teknologi
Additiv tillverkning

Artificial
(AD)
Augmented

Autonoma robotar

Big Data-analys

Cloud manufacturing

Cybersakerhet

Industrial Internet of

Things
Simulering

Systemintegration
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intelligence

reality
(AR) & Virtual reality

Anvandningsomrade

Snabbt producera hela komponenter och
produkter genom 3D printing.
Visionssystem, kvalitetsinspektion,

Produktionsutveckling, produkt-
utveckling, undersoka fabriker, virtuell
planering, montering, validering, samt
operators traning,

Montering, plockning, transportering av
material samt komponenter,

Beslutsstod, analyser, visualisering av
maskiners, system, verksamhetens
status, forebyggande underhall.

Samla och utbyta data mellan maskiner,
system och avdelningar.

Skydda data och produktionssystem fran
cyberattacker.

Skapa en digital twin, maskiner och
system som kan kommunicera, smartare
automation och produktionssystem.
Utveckla och undersoka produkter och
produktionssystem.
Informationsutbyte, koppla
system och nya teknologier.

samman

Foretag

Stromsholmen
AB koncernen
Scania

Scania, Foretag A

Scania, Foretag A,
Stromsholmen
AB

Scania, Foretag A

Scania
Scania

Scania, Foretag A,
Stromsholmen
AB

Scania, Foretag A

Scania, Foretag A,
Stromsholmen
AB



Tabellen visar att de stora foretagen oftast anviander sig av de flesta teknologigrupperna
inom verksamheten. Intervjuerna indikerar i att en lyckad implementering av de flesta
foretag har genomforts i Scania och Foretag A. Daremot ser det ut som att Foretag A
befinner sig i pilotstadiet kring implementeringen av dessa teknologier medan Scania
ligger en bra bit pa viagen och lyckats implementera de flesta teknologier pa ett effektivt
satt. Scania och Stromsholmen AB har bada lyckats anvianda sig av autonoma robotar pa
ett effektivt satt genom att anvinda dem for att bygga helautomatiserade
produktionssystem. Stromsholmen lyckats bygga upp en helautomatiserad svetshall och

pa liknande sétt har Scania lyckats med en helautomatiserad hyttfabrik.

For att fortsdatta med utvecklingen kring digitalisering och finna nya teknologier och
losningar att implementera i produktionen har Foretag A och Stromsholmen AB liknande
angreppssatt. Bida dessa foretag samarbetar valdigt mycket inom respektive koncern for
att driva olika projekt och komma fram till gemensamma lésningar. Stromsholmen AB
tittar Aven pa mojligheterna med systemets integration for att inte bygga pa nya system
som kan 6ka systemets komplexitet pa ett onodigt satt. Scania daremot fokuserar mer pa
att uppticka teknologin innan den nar marknaden genom att narvara pa konferenser och
massor. Samtidigt som medarbetarna som arbetar i smart manufacturing lab laser ett
flertal vetenskapliga artiklar och rapporter for att hitta nya teknologier som de kan testa

for att sedan implementera.

4.2.2 Drivkrafter
Det andra dmnesomradet innefattar drivkrafter for foretagen att digitalisera sin
produktion. Dar resultat fran intervjuerna kring detta amne presenteras i Tabell 5.

Tabell 5, Drivkrafterna for att digitalisera for respektive foretag enligt respondenterna.

Foretag Drivkrafter

Foretag A Forbattringspotential, processforstaelse, informationstillganglighet i
realtid, visualisering, beslutsstod for beslutfattare samt smartare
automation.

Scania Effektivisering, lonsamhet, beslutsstod, visualisering, hallbarhet.

Stromsholmen  Lonsamhet, oka produktiviteten, effektiviteten och flexibiliteten
AB samt minska stillestand.
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4.2.3 Utmaningar med digitalisering
Alla tre foretag hade gemensamma utmaningar kring systemintegrationen. Utmaningen
handlade oftast om att integrera den nya teknologin med det befintliga systemet. De tre
foretagen har aven namnt utmaningar med att hitta kvalificerad kompetens bland med-
arbetarna for att kunna implementera, hantera och underhélla nya digitala teknologier.
Ytterligare en utmaning som bade Foretag A och Stromsholmen AB lyfter fram ar
svarigheten med att viga testa sig fram och hitta ratt teknologier da mycket tid och resur-
ser kan ga at i onodan. Samtidigt vill ett stort foretag uppna sa stora synergieffekter som

mojligt, menar Respondenten fran Foretag A.

4.2.4 Digitaliseringens paverkan & krav pa SMF
I dagslaget ser det lite annorlunda ut beroende pa vilket foretag som man pratar med.
Stromsholmen AB har idag inga krav pa sina underleverantérer kring deras
digitaliseringsarbete men tanker att det absolut kan skapas krav pda SMF:erna kring
digitaliseringsarbetet for att olika system ska kunna kommunicera med varandra nar det
kommer till bland annat bestillningar, order osv fran kunderna. Foretag A tycker att det
ar viktigt for SMF:s att ta tag i digitaliseringsarbetet for att inte hamna for langt efter och

sd att det inte uppstar nagra problem kring systemintegreringen i leverantorsledet.
4.3 Empiriskt resultat SMF

Det resultat som har erhallits fran intervjutillfillena med SMF med avseende pa
projektets fragestillningar har delats in i tre omraden:

e Utmaningar kring digitaliseringsarbetet.

e SMF:s behovsbild kring digitalisering.

o Vilka digitaliseringsteknologier som de sjilva anser passa in i produktionen.
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4.3.1 Utmaningen med digitalisering
Inom detta omrade finns det ett par gemensamma utmaningar som hindrar SMF:erna
fran att uppna nasta niva i digitaliseringsarbetet eller till och med paborja digitaliserings-
arbetet. SMF:er har oftast begransade resurser och darfor inte har samma utrymme till
att experimentera och investera. Det som vanligast forekommer fran intervjuerna ar
kompetensbehovet och de ekonomiska investeringarna som behover goras. I Tabell 6
presenteras de olika utmaningar som namnts i intervjuerna med respektive sma eller

medelstora foretag.

Tabell 6, Upplevda utmaningar med digitaliseringsarbetet for respektive SMF.

Foretag Utmaningar

Celsa Steel Ekonomiska faktorer, brist pa kunskap och kompetens.
Eskilstuna Elektronik Att gora ratt och valja ratt teknologi, ekonomiska svarigheter.
partner Kunskapsbrist inom Industri 4.0 pa systemniva.

MVUS AB Kunskapsbrist, ekonomiska faktorer, pressen att inte hamna

efter andra konkurrenter.

Malarplast AB Ekonomiska faktorer, nuvarande infrastruktur passar inte med
nya teknologier, brist i kompetens i avancerade nivaer

Gnosjo Automat- Ekonomiska faktorer, att inte hamna efter konkurrenterna
svarvning AB

4.3.2 SMF:s behovsbild
Det finns stora behov for SMF:erna for att digitalisera och dra nytta av digitaliseringens
fordelar. Med hjalp av intervjuerna har en battre uppfattning kring SMF:s behovsbild
erhéllits. Respektive foretag har sina specifika behov beroende pa hur och var de befinner
sig kring sitt digitaliseringsarbete. Men det visar sig aven har att de storsta omradena dar
de anser att de har ett behov inom oftast ar gemensamma for respektive foretag, dar

behovsbilden for respektive foretag presenteras i Tabell 7.
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Tabell 7, Respektive SMF:s behovsbild kring digitalisering.

Foretag

Celsa Steel

Eskilstuna
Elektronik
partner

MVUS AB

Malarplast AB

Gnosjo
Automat-
svarvning AB

Behovsbild

Kompetens kring IT system for att kunna implementera mer digitala
losningar. Stort beroende av maskintillverkaren d& det finns
kunskapsbrist kring maskinerna och darfoér inte kan underhélla och
reparera maskinen utan tillverkarens hjalp.

Behov av att O0ka kunskapen pa operatorsnivd och forstd vad
digitaliseringen kan bidra med. Aven fi fram en fungerande infra-
struktur for att kunna digitalisera.

Hitta ett bra satt att implementera industri 4.0 teknologierna. Mer
kompetens inom detta omrade for att fa fram ett fungerande
infrastruktur och forsta vad digitaliseringen kan bidra med.

Fortsatta hanga med i utvecklingen genom att hitta kvalificerad
kompetens och forsta sig pa digitalisering.

Standardisering av processer for att veta verkligen vad som kravs i
dagslaget.

Kvalificerad arbetskraft inom de nya teknologierna for att dra nytta av
dess fulla potential.

4.3.3 Populdra Teknologier bland SMF

Alla respondenter poiangterade att det ar viktigt att observera foretagets produktions-

processer for att se hur det befintliga systemet kan integreras med SMIDT. Eskilstuna

Elektronik partner lyfte fram att grunden till att forsté sig pa vilka teknologier som ar

lampliga i verksamheten sia maste man forstd de befintliga processerna och infra-

strukturen inom foretaget och darav kunna forsta foretagets behovsbild for att vilja ratt

teknologi som lampar sig verksamhetens produktionsutveckling och affarssystem.

Respondenterna fick dven fragan att vilja ut de teknologier som de sjilva anser vara

lampligast ur Tabell 4, dar deras svar har sammanstallts och presenteras i tabellen, Tabell

8.
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Tabell 8, Fortydligande bild av vilka teknologier som anses vara lampliga ur SMF:ernas
perspektiv.

Teknologier Summering
Additiv tillverkning 12%

VR/AR 4%
Autonoma robotar 16%

Big Data-analys 16%

Cloud manufacturing 12%
Industrial Internet of Things 16%
Simulering 20%
Systemintegration 4%
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5. Analys

I denna del analyseras och diskuteras den insamlade data och resultatet som

presenteras 1 foregdende kapitel.
5.1 Digitaliseringsteknologi

Genom intervjuerna med de storre foretagen erhélls en béttre forstielse kring vad
industri 4.0 teknologierna kraver av verksamheten for en framgangsrik implementering.
For att sddana avancerade teknologier ska fungera inom verksamheten krivs det att
foretaget som vill implementera dessa vet vad de vill fokusera pa baserat pa affars-
systemet som de har. Samtidigt maste foretaget ha uppnatt en viss mognadsgrad. Det ar
viktigt att foretaget anvander sig av teknologierna for att transformera alla kirnprocesser
i verksamheten. Detta giller att foretagskulturen, strategier samt affarsmodeller anpassas
sa att mer avancerade teknologier kan accepteras och integreras med det befintliga
systemet. Stromsholmen AB berdttar i intervjun att systemintegration spelar en
betydande roll for att fa teknologierna att fungera samtidigt som man undviker att skapa
en massa olika typer av system som inte integrerar med varandra. Nar ett foretags
produktion inte ar helt digitaliserad, sd som de flesta SMF:s har det i dagslaget, sd handlar
valdigt mycket av arbetet om att ldnka samman och erhélla data for att skapa ett sa

smidigt flode som majligt och samtidigt forbattra beslutsstodet.

Annu en faktor som framgir kring hur de stora foretagen har lyckats med sitt
digitaliseringsarbete handlar om att dndra arbetsséttet till ett mer flexibelt arbetssatt
kring digitaliseringen och testa sig fram till olika 16sningar. Ett exempel pa detta ar
Scania, dar respondenten berattar att de har utformat en labb dar de testar olika nya
teknologier i en miljo som efterliknar produktionen for att sedan kunna ga vidare till

implementeringen.

Négot som aven uppmarksammade under arbetets gang ar hur viktigt samarbeten mellan
andra foretag ar for en lyckad digitalisering. Alla tre stora foretag som intervjuades lyfte

fram att de samarbetar med andra foretag inom olika branscher eller inom koncernen for
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att utvecklas i digitaliseringsarbetet. Ett exempel ar Scania som samarbetade med ABB
for att bygga en helautomatiserad hyttfabrik eller Stromsholmen AB och Foretag A’s

samarbeten inom koncernen for att driva pilotprojekt.

Resultatet sammanstilldes i Tabell 8 dar simulering, autonoma robotar samt IIoT var de
mest valda teknologierna. De teknologier som valdes farre ganger dn de andra var AR &
VR samt systemintegration. Systemintegration ar essentiellt for att kunna paborja och
arbeta fullt ut med digitaliseringen. Om inte systemen kan integrera med varandra sa
kommer det bli vildigt utmanande att driva digitala utvecklingen framéat inom
verksamheten. Genom att koppla ihop de interna systemen kan man redan dar uppna
forkortade ledtider och en effektivare produktion. Darav forenklas och effektiviseras
implementeringen av industri 4.0 teknologierna som skulle kunna sammanbinda
produktionssystemet med leverantorssystemet for att dela och lagra data. Mojligheten for
informationsutbyte skapas i realtid vilket forbattrar beslutsfattning och planering
samtidigt som man kan fa en visualisering av de olika systemen och hur de samarbetar.
Detta knyter dven tillbaka till teorin diar det talas om TOE ramverken och det
organisatoriska sammanhanget som driver verksamheterna till att uppfylla krav kring
dessa omraden. Alla respondenter fran de stora foretagen betonade vikten av att arbeta
med systemintegration och utveckla det befintliga affarssystemet for att skapa
mojligheten att implementera nya avancerade teknologier och digitala 16sningar samt

minimera risken for suboptimeringar.

Da alla foretag far in mycket data pa en gang som inte ar relevant eller sammanlankad
bor Big Data-analys implementeras ganska tidigt i verksamheten for att 6ka lonsamheten
och kunna implementera forebyggande underhall. Alltsa bor implementationen av Big
Data-analys ske sa fort foretaget far in mycket data fran bland annat maskinerna.
Problemet med detta ar att hitta kompetensen som kan transformera overflodig data till
relevant och specifika data. VD:n for Gnosjo automatsvarvning berattar att det svara med
Big data-analyser ligger i att personliggora informationen och specificera den for

respektive operator.
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5.2 Utmaningar vid implementering av SMIDT

I och med att foretag arbetar med digitalisering sa betyder det att verksamheten blir allt
bredare da det tillkommer nya aktiviteter, samtidigt som teknologin inom foretaget 6kar
och blir alltmer digital och datadriven. Manga av dessa utmaningar ar gemensamma for

de stora foretagen och for SMF:erna.

Den storsta utmaningen bade for de stora foretagen och SMF:erna ar kompetensen,
eftersom det kommer kravas ny kompetens for att kunna driva digitaliseringsarbetet
framat. Kompetensbehovet ar sjalvklart storre vid SMF:erna da de storre foretagen oftast
har anstallt och utbildat personal som dr kunniga inom detta omrade. Men det betyder
inte att de stora foretagen har full kontroll pa laget utan aven de behover ny kompetens.
Nya arbetsuppgifter skapas vilket kraver ny kompetens som kan ta sig an dessa uppgifter
och driva digitaliseringsarbetet framat. I SMF:erna sa handlar kompetensbehovet forst
och framst om att skapa forstdelse kring teknologiernas anvandningsomraden och
mojligheterna de skapar. Dessutom har SMF:s svarigheter kring anstillningen av nya
medarbetare som har denna kompetens da det ar valdigt kostsamt. Inom SMF:s ar det
oftast VD:n som besitter en del av denna kompetens men det ar sillan de kan utnyttja
detta inom foretaget da det inte finns tid for VD:n att ldgga all sin energi pa detta och
behover fokusera pa andra viktiga fragor som uppstar. Dessutom sa racker oftast inte
denna kompetens till och behovet av djupare och mer avancerade kunskaper kring detta

amne ar viktigt for att kunna driva digitaliseringsarbetet framat.

Respondenterna fran de stora foretagen talar alla om att utbilda personalen inom
foretaget som en av losningarna for att forsoka minska kompetensbehovet. Ett exempel
ar Scania som brukar trdna upp sin personal inom de olika avdelningarna i workshops.
Detta for att oka kunskap kring de nya teknologierna som ska implementeras i den
specifika avdelningen genom att utfora experiment och studera teknologierna i detalj.
Aven Stromsholmen AB anviinder denna lsning. Problemet ir att detta #r losning som
kan ta valdigt 1ang tid, speciellt om personalen behover mer avancerade kunskaper kring

industri 4.0 teknologierna. Respondenten fran Foretag A haller med om detta, och darfor
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foredras rekrytering som en annan 1osning, vilket alla tre stora foretag haller med om nar
det inte ir lika effektivt och 16nsamt att utbilda medarbetarna. Aven denna metod ir inte
en enkel 160sning for att hantera kompetensfragan da det inte ar sé latt att hitta kvalificerad
arbetskraft och samtidigt ocksa kan vara kostsamt. Darav behovs fler utbildningar inom
digitalisering och industri 4.0 som kan tillfredsstilla detta behov som finns ute pa

marknaden.

Som sagt innan s& kan det vara vildigt kostsamt for att anstélla och utbilda personalen
for att oka kompetensen inom foretagen. Alla foretag som deltagit i intervjun, speciellt
SMF:erna har namnt detta som en stor utmaning tillsammans med kompetensbehovet.
Anledningen till detta ar att for SMF:er s handlar det mycket mer om 6verlevnad och de
har inte samma ekonomiska frihet for att testa olika nya projekt som “kanske” ar
lonsamma for dem. Kring den analys som ar gjort sa indikeras det att SMF:erna idag ar
daligt rustade for digitaliseringen och darfor behover vara medvetna om de finansiella

bidrag som finns och som de kan ta del av.

Manga av foretagen som intervjuades namnde aven att det kravs mycket tid innan man
helt och hallet kan arbeta helt digitalt. Manga av respondenterna betonade betydelsen av
att arbeta och utveckla det befintliga systemet for att kunna implementera nya och
avancerade digitala teknologier. Annars finns risken for suboptimering och att det skapas
flera olika system som komplicerar det hela. Det ar viktigt att arbeta med system-
integrering for att skapa ett bra affarssystem som gar att bygga vidare pa och som

mojliggor integrering med andra system.

Néagot som VD:n for Eskilstuna Elektronik Partner lyfte fram ar att elektronikindustrin
redan har ett standardiserat protokoll for uppkopplade maskiner och en standard for
informationsutbytet mellan maskiner. Darav underlattas digitaliseringsarbetet och
skapandet av en uppkopplad fabrik underlattas. Avsaknaden av standarder kring
informationsutbytet samt hur fabriker och maskiner ska kopplas upp ar ett problem som

behover 16sas. Darav kravs det storre drivkrafter och krav for att fa med sig flera parter
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inom tillverknings och fordonsindustrin och skapa sddana standarder som finns i

elektronikindustrin.

Myndigheter och EU bor darfor ta initiativ for att kunna driva digitaliseringsarbetet
framat med fler och lattillgangliga finansiella stod, utveckling av gemensamma
standarder for alla industrier samt utveckla svenska skolsystemet for att kunna

tillfredsstalla behovet kring industri 4.0 och dess teknologier.
5.3 Drivkrafter

Digitaliseringen frambringar stora fordelar och mojligheter for verksamheterna om de
implementeras ratt. Den tydligaste drivkraften som namnts bland foretagen for att
digitalisera visar sig sjalvklart vara lonsamheten. Om inte det ar Ionsamt for foretaget att
investera i nya teknologier si kommer investeringarna kring digitala l6sningar att
upphora. Det giller att visa dessa foretag hur lonsamheten kan behéllas i takt med
digitaliseringen. Bdde SMF och de stora foretagen visade sig ha lonsamheten som en
gemensam faktor till att digitalisera. Daremot talade de stora foretagen oftast mer om att
beslutsfattandet forbattras vilket i sin tur bidrar till hdgre l1onsamhet, medan SMF:erna
fokuserade mer pa konkurrenskraften i form av de fysiska viardeskapande processerna
som exempelvis att minska stillestdndstiden eller 6ka produktkvaliteten. Detta kan bero

pa SMF:ernas kunskapsbrist gillande digitaliseringens 1angsiktiga fordelar.

Det framgar aven att de stora foretagen fokuserar pa mer langsiktiga 16sningar medan
SMF:s fokuserar pa kortsiktiga digitala l10sningar med korta aterbetalningstider for att
minimera riskerna som uppstar med investeringen. Darav investerar de i digitala
I6sningar oftast nir de kanner att det finns krav fran omvirlden och fran kunderna, vilket
aven kan knytas tillbaka till teorin dar detta namns inom TOE ramverken. Dar talas det
om att SMF:s implementerar de nodviandiga teknologierna som resultat av krav fran
bland annat kunderna. Respondenten fran Foretag A talar precis om detta och berattar
att kraven pa underleverantorerna kommer 6ka alltmer. Det kan handla om IT-system,

orderplaner samt bestallnings- och betalningsmetoder.
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Respondenterna lyfter 4ven fram mojligheterna med teknologierna som en drivkraft. Ett
exempel som alla stora foretag enas om ar mojligheterna som Al samt Big Data-analys
medfor gillande forebyggande underhallsarbete och battre beslutsfattande. Dessutom ser
de flesta foretag mojligheten med att oka digitaliserings graden i produkterna och pa sa
satt kunna erhalla data fran anvindarna for att utveckla produkterna samt skapa nya
varde varden till kunderna. For SMF:erna anses oftast inte de digitala l16sningarna som
en stor drivkraft i sig. Kunskapsbristen kring teknologernas anviandningsomraden samt
dess mojligheter som finns i SMF:erna bidrar till att de flesta av dessa foretag inte ser
nodvandigheten av att anvanda sig av digitala losningar. Darfor skulle ett samarbete
mellan SMF:erna kring kompetens i digitalisering vara nodvandig sa att alla hinger med

och inte hamnar pa efter sldanten.
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6. Slutsats

I sista delen av rapporten presenteras de slutsatser och rekommendationer som projekt-

gruppen uppnadtt.

Utifran analysen i foregaende kapitel kan slutsatser dras med hinsyn till syftet samt
fragestallningarna. Vad géller undersokningen av vilka foretag som kommit ldngst med
sitt digitaliseringsarbete inom produktionen sd sammanstilldes resultatet i Tabell 1 och
Tabell 2 dar det framgar vilka dessa foretag ar och exempel pa vad de lyckats gora med
digitaliseringen som verktyg. Svaren kring denna fragestallning avgransats for att inte
inkludera alldeles for manga foretag och samtidigt inkludera endast de foretag som anses
kommit langst inom produktionsutvecklingen och i vissa fall produktutvecklingen da det
kan frambringa goda exempel och implementeringsmojligheter. Med hjalp av litteratur-
studien samt det sammanstallda resultatet ser vi att bade tillverknings- och fordonsin-
dustrin befinner sig nistan i samma nivd nar det kommer till digitaliseringsarbetet
eftersom det inte finns nagot foretag som har lyckats utnyttja teknologierna pa ett
overlagset satt. Foretagen samarbetar oftast med varandra for att kunna komma ett steg
langre i digitaliseringsarbetet vilket ar nagot SMF:erna bor gora mer. Ett exempel ar
Scania som samarbetade med ABB for att bygga en helautomatiserad hyttfabrik. Daremot

sd ar fordonsindustrin den industri som ar mest aktivinom forskning kring detta amne.

Teknologierna som anviands inom dessa foretag presenteras dven i Tabell 4, dir det
framgatt att alla teknologier anvands till viss man inom de olika foretagen. For att kunna
implementera dessa teknologier pa ett valfungerande och effektivt satt talar
respondenterna frimst om kompetensen som kravs for att kunna forsta, implementera,
anvanda samt underhalla dessa teknologier. Men innan detta steg sa kravs det dven ratt
kompetens for att forse verksamheten med det grundarbete som ar nodvandigt for att
forbereda affarssystemet och alla dess processer for en digital 6vergéng. Annars finns
risken att hela systemet fallerar och mojligheten att bygga pa affarssystemet med nya

teknologier upphor. Nagot som aven lyfts fram av VD:n for Eskilstuna Elektronik Partner
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ar vikten av en standard. Med hjalp av ett standardiserat sitt att skapa en uppkopplad
fabrik och uppkopplade maskiner sa forenklas informationsutbytet mellan maskiner,
fabriker och system. Med hjalp av standarder inom digitalisering forenklas arbetet for
SMF:erna kring deras digitaliseringsarbete och darfor bor branschen och myndigheter ta
initiativ och inféra branschstandarder med hjalp av intresseorganisationer. Foretag kan
tillsammans utveckla standarder for tillverknings, elektronik- samt fordonsindustrin for
enklare implementering och uppkoppling av system, fabriker, maskiner samt produkter.
Dessutom anses dven EU behova ta initiativ for att forsoka tillfredsstalla kompetens-
behovet och underlatta digitaliseringsarbetet och teknikimplementeringen inom dagens
industrier. Omradena dar det finns stora kompetensbehov ar kring systemintegrering, Al,

IIoT, Big Data-analys samt cybersikerhet.

Respondenternas svar kring vilka teknologier de anser vara lampligast att implementera
inom respektive verksamhet presenteras i Tabell 8, dar man ser att simulering, autonoma
robotar samt IIoT var de mest populédra teknologierna vilket kan delvis bero pa att de
flesta foretag som intervjuades ar verksamma inom tillverkningsindustrin. Fatal av re-
spondenterna fran SMF:erna samt alla respondenter fran de stora foretagen lyfte aven
fram vikten av att arbeta med systemintegration. Detta anses vara ytterst viktigt for ett
framgangsrikt digitaliseringsarbete. Det giller att gora klart grundarbetet och utveckla en
bra grund som kan tillita en utveckling och pabyggnad av nya teknologier och system.
Detta anses vara det forsta malet som SMF:erna bor fullfolja for att ordentligt rusta sig
infor de kommande teknologier och forandringar som industri 4.0 medfor. Det galler att
arbeta med systemintegration parallellt vid varje steg som tas mot en mer digitaliserad

verksambhet.

Alla teknologier som namns i avsnitt 4.3 lampar sig for anvandning inom SMF:ernas
produktion och kan bidra till stora fordelar. Det ar mer en fraga kring mognadsgraden
som istillet bestammer vilka teknologier som foretaget har mojligheten att implementera
i sin verksamhet. Om foretaget fortfarande ligger i borjan av sitt digitaliseringsarbete sa
bor de skapa medvetenhet genom att undersoka och utoka kunskaperna kring industri

4.0 samt utforska dess fordelar for att veta vart de ska borja och hur de ska géra. Aven
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rekrytering eller utbildning av personal som kan ansvara for digitaliseringsarbetet kan
vara nodvandigt vid det hir laget. Att digitalisera verksamheten kraver arbete och kompe-
tens, och manga av SMF:erna har inte en medarbetare som har denna kompetens och kan
lagga all sin arbetstid pa detta. Nar detta steg har slutforts och foretaget paborjat sitt di-
gitaliseringsarbete genom att implementera ett fatal digitala hjalpmedel som exempelvis
informationssystem sa som ERP eller OEE ar det viktigt att paborja arbetet kring system-
integrering for att s smaningom borja implementera teknologier som additiv tillverkning
samt autonoma robotar. Med hjalp av nya maskinerna som kan kopplas till internet kan
data erhallas fran de inbyggda sensorerna och agitatorerna samt sa kan informationen

avlasas utanfor fabriken i realtid.

I nista steg rekommenderas det anvandning av Big Data-analys, cloud manufacturing
samt cybersidkerhet for att kunna omvandla den stora mangd data fran produktions-
systemet till relevant och anvandbar data. Nar man natt denna niva i verksamheten sa
blir det lattare att implementera och anvidnda och implementera de resterande

teknologierna samt utnyttja dess fulla potential.
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8. Bilagor

8.1 Bilaga1

Introduktion

Presentation kring vilka intervjupersonerna ar, vad kandidatarbetet handlar om och dess

syfte. Sedan gar man till nista steg vilket ar att stéilla fragorna baserat om foretaget ar ett
stort foretag eller SMF.

Fragor till stora foretag

1.

2.

3.

Vad anser ni inom foretaget som den storsta drivkraften for att digitalisera?
Vad anvénder ni for digitaliserings teknologi inom verksamheten?

Vad har ni for metod for att veta vad som ska digitaliserad och vilka teknologier
som ska anviandas?

Vilka utmaningar har ni vid implementering av digitalisering teknologier?

Hur hittar ni kompetensen som kravs for att anvanda och underhalla er nya

digitaliserings teknologier?

. Vilka teknologier anser ni vara de viktigast inom eran produktion? Finns det

teknologier som ni anser vara essentiella?
Péaverkar utvecklingen kring digitaliseringsarbetet organisationsstrukturen?
Hur paverkar ert digitaliseringsarbete era underleverantorer och har ni nagra

krav pa dem?

Fragor till SMF

1.

AR SR S

Vad anser ni inom foretaget som den storsta drivkraften for att digitalisera?
Vad har ni for behovsbild niar det kommer till digitalisering?

Vilka utmaningar har ni vid att digitalisera produktionen?

Vad ar méalet med digitalisering for er?

Vad tycker ni om dessa digitaliserings teknologier och tror ni de skulle passa i

eran verksamhet?

Avslutning

Intervjun avslutas med att snabbt titta igenom om alla fragor har stillts och sedan tacka

respondenten for hens tid.
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