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Forord
Som avslutande del i var utbildning, ekonomiingenjérsprogrammet har detta examensarbete
utforts, vid Hogskolan i Gévle.

Denna studie dr baserad pd en enkdtundersokning som besvarats av tillverkande industrier i
Sverige. Vi vill framst tacka var handledare Robin Von Haartman som stéllt upp under hela
studiens géng och har varit till stor hjélp. Vi vill ocksé tacka var examinator Ming Zhao for
alla tips och goda rad.



Abstract

In today's industry sector, it has become increasingly common for manufacturers to use digital
systems to support their services. Companies that do not respond to this development risk
being threatened as competitors can offer more responsive and customized offers. The
purpose of this study is to investigate the use of digital solutions among manufacturing
industries in Sweden. The study also aims to investigate whether there is any link between the
utilization of digital solutions and the total turnover in year 2017.

The German research institute Franunhofer ISI has carried out a survey of manufacturing
industries in Europe. This survey is called EMS and stands for European Manufacturing
Survey. The study is based on the answers from manufacturing industries in Sweden and is
the empirical data in the study.

To answer the study's questions, the SPSS program was used. SPSS is a digital computer
program that analyzes statistics. Two ANOVA tests were conducted to see whether there is a
link between the level of use of digital solutions and the total turnover of businesses in year
2017. In the second test the utilization of digital solutions and type of manufacturing industry
were compared. A test for pairs of observations is also carried out to see if there is a link
between the different solutions.

The result indicated that IT systems for controlling/planning production (as part of business
systems or separate systems) are the most widely used digital solution among all
manufacturing industries in Sweden. It appeared that there are three digital solutions that link
the total turnover of industries in year 2017 and the level of use of digital solutions.

Keywords: Digital solution, manufacturing industry, turnover, customization



Sammanfattning

Det har 1 dagens samhélle blivit allt mer vanligt att tillverkare anvénder digitala system for att
stodja sina tjanster. Foretag som inte bemdter denna utveckling riskerar att bli hotade da
konkurrenter kan erbjuda mer lyhdrda och kundanpassade erbjudanden. Syftet med denna
studie ar att undersdka anvandandet av digitala 16sningar bland tillverkande industrier i
Sverige. Studien syftar ocksa till att underséka om det finns ndgon koppling mellan
anvindningsgraden av digitala 16sningar och den totala omsittningen &r 2017.

Det tyska forskningsinstitutet Fraunhofer ISI har genomfort en enkétundersokning bland
tillverkande industrier i Europa. Denna enkatunders6kning heter EMS och stér for European
Manufacturing Survey. Studien &r baserad pa svaren fran tillverkande industrier i Sverige och
detta omfattar empirin i rapporten.

For att besvara studiens fragestillningar anvdandes SPSS-programmet. SPSS ér ett digitalt
datorprogram som analyserar statistik. Tvd ANOVA test genomfordes for att se huruvida det
fanns koppling mellan anvindningsgraden av digitala 16sningar och verksamheters totala
omsittning ar 2017 samt anviandningsgrad av digitala 16sningar och typ av tillverkande
industri. Aven ett test for parvisa observationer genomfordes for att se om det fanns koppling
mellan dem olika 16sningarna.

Resultatet indikerade att IT system for styrning/planering av produktion (som del av
affarssystem eller separata system) dr den mest anvénda digitala 1dsningen bland samtliga
tillverkande industrier i Sverige. Det framgick att det fanns tre digitala I6sningar som har en
koppling mellan industriers totala omsittning ar 2017 och anviandningsgraden av digitala
16sningar.

Nyckelord: Digital losning, tillverkande industri, omsdttning, kundanpassning



Innehallsforteckning

L INIRANING . ettt cerrie e e s s enae e s eenas e e s esasssseennsssseennsssssenasssssennsssssenssssseennssssssnnsssssennsssssenssnnnannans 1
T BAKGIUNG ..ottt ettt ettt sttt s e bt e et e s ut e e bt e at s s ateesateeateasateeseesaseenseenanes 1
R 2SS 2
WGl o o T=Xy o [ 1Tq e Lo | OSSPSR 2
Yo [ o X g o PSPPSRI 2

7R 1Y/ =T o TP 3
2.1 Vetenskapligt QNGrePPSSALL..........cccueeeecuieeeeiieeeieee et e ettt est e e sttt e st e e st e e s tteessstassassaesstteassssssssaseassssseasnses 3
2.2 Kvantitativ- 0CHh KVAIIEQEIV GNSALS.......cc.eeeeeeiieieieeieeeieeseee ettt ettt ettt e st et sate e e st esseesaneeaee 3
2.3 Primdr- och sekunddr dat@inSAMIING...............cccueeeeeuieeeeieeeeceee et e eete e sctte e et ea e ettt e s itaeaestssasssssesssssessseananes 3
2.4 V01 QV dQEAINSAMIING ...ttt ettt ettt sttt e st e st e et e suseeseenaeseseenaeeeane 4

B Y 1 =] OO PP 4
2.4.2 LItteratUurinSAMIING .. .cci ettt e et e e e te e e s be e e e tbe e eeabaeesabesaetaeeeessaeesabeeeansseesasseaesareaaan 5
B € U] o] o 1=T [ = TP OTPRROPTRPR 5
DI AN 121 1 PSPPSR PPUPPPRPINt 5
2.5, 1 MEEIVAITE ..o cuviesiieciee sttt ettt ettt et e st e e s bt e s be e be e e sbe e beesabeesseeesbeessbeenteessseenbaenseesnsaenseeenses 6
2.5.2 SIGNIfIKANSNIVA ..ottt ettt et sttt et e et e e s et et e ea e et e en s e sbeenteeaeentesaeetesaeenaeeneas 7
2.5.3 Parvisa ODSEIVAtIONET ...uiiuiiiiiiieerie ettt sttt st ste e sb e e be e s be e st e e sbeesabeessbesabeesbbeenbeesaaesnbaenseesares 7
2.5.4 ANOVA. .. .ottt sttt ettt e sttt e s aae e be e s ate e beesate e beesa b e e bt e eabe e bee e R be e tee et e eaeeeateeeaeeeateeabaeenbaesate e taenaaeentes 7
2.6 SEUAIBNS KVAIILEL ..ottt ettt ettt ettt sttt e st e s st e e be e s ate s st esuteeseenaeseneananeenne 8
B ST =T 11 o111 =] PRSPPI 8
W SN AV e [ ] SRR 8
2.6.3 GENEIAlISEIDArNET ..c..viiiiieee ettt st sttt sat et sae e s re e aeeeabes 9
2.7 EEISKQ POISPEKLIVET ...ttt e ettt e et e ettt e e ettt e e ettt e e s ata e e e tsaasastaseaassaaetssassssaseasssassssaananes 9

3. LitteraturOVersiKL.....ccuciiiiiiuiiiiiiiiiiiiiiiiieiiinieseiinteesssestessesestessssstsessssssrensssssrenssssssensssssssnssssssenssssssennss 11
2 A 0 s XYoo ][ T TSP 11
I o oo (1] <3 o £ O SURR 11
3.3 KUNAANDASSNUNG ...ttt ettt et s et e s at e et e st e et e s e e bt e sate e st e sateebeesaneebeeeseenaeens 11
Rl oY a] (VA o] [=] o T USSP 11
RN Do 1110 ]| Y=Tg [ 1 OO TSP UPPRSPII 12
3.6 Digitala identifieriNgSVEIKLYG........cccuueeeeeieeetiteeceeeeeeeee ettt e e e e e st a e st eesta e ettt e e satesesstaeeasseaasssssansssessasseanas 13

BUB. L RFID coeuttiiteesiie ettt ettt et e sttt e te e s e et e s aa e et e sate e be e sh b e et e e na et e be e e aae e be e e teebeesate e beenate e baeebeenbaeereenteeans 13
3302 5 PRSPPI 13
I SR I (Yol 4 O TP POPRSPPTOPRRRTROPR 13
3.7 Digitala iNfOrmMQAtiONSSYSTOM.........c..eeeeeeeieeeee e e et e e e e et e e et e e e etaa e e e aa e e s tesestsaaestsaaesssssesssssseasseaaas 13
BU7. L WIS ettt ettt b sttt sh e bt sh bt e bt e ea et e be e e ate e b et e beeahe e s beenhtesateeaheeeateenbae e neenreeea 13
BL7.2 IMIES ettt et ettt e be e sa e e bt e a et e bt e e et e b et e teeabeesateenbeenaee e bee e beenbee e teenbeeens 14
373 AT IS YSTOM ettt et e b e st he e s bt eshe e st e e heeeaneenbeeebeenneeea 14

3.7.4 Product lifecycle ManagemMENT ........c.ueiiiiieieie et ee et e e e e te e e srae e e st e e e enea e e sneeeernteeeensaeesannes 14



A T I VLY (= o o PP PP PPPPPPTPT PN 15

A T - [o | L T =1 11 SO 16
3.7.7 Mobila iNformationNSSYSTEIM ...cccccuiiiiciieeciee ettt e e e e e tee e s tae e e sateeeeaseeesateeesnseeesnseeesnnees 16
3.8 Digital KOMMUNIKGLION .......vveeieeeeeeeeeee ettt e e ettt e e e e et e e et e e e etaa e e tteaeaatasesssaaessssaesatssanssssssasseanas 16
R 20 A =1 5 ] P PURRPRRON 16
3.9 Digital ProdUKEULVECKIING............ooeeeeeeeeeeeee ettt e et e ettt e e ettt e e e et e e st eessteeessseaeasesannsassasseanas 16
2 TR Y SRR 16
R T A {1 oY1 oY= PP 17
4. NUIGZESDESKIIVNING.....ccceeeiieiii it crreeessreene e s e eane e seeasessseenssessennsssssesassssssnnsssseennsssnsenasssnnnnnnnnns 18
4.1 Rangordning av konkurrensfaktorn kundanpassning for produktionsenheter ...............ccccoveevvevvuveneennee. 18
4.2 Data for deltagande industrier i enkGtundersGkNiNGeN ..............cceeeeveeeeceeeesiieeesieeeecteeesieeesceeeesieaesnes 19
4.2.1 Grupper for tillverkande iINAUSTIIEI .........c.vii ittt e et e et e e e eta e e eeate e e e beeeebeeeeans 19
4.2.2 OMSETENING AF 2017 ..nviiniiieieieeieie ettt ettt et e st e bt et e s ae et e saeesbesat e beestenbesasebeentesseensesaeensesanenaesneas 19
W 1V =To [ 1V o [ =2 ¢ DSOS 19
4.3.1 Medelvarde for anvandning av digitala I6sningar for vardera tillverkande industri inom stal, tra,
(o] 1 Yol o I e XV q =R T Vo [U ) o SO 19
4.3.2 Medelvarde for anvandning av digitala l6sningar baserat pa samtliga tillverkande industrier .......... 21
4.3.3 Medelvéarde for anvandning av digitala I6sningar kopplat till totala omséattningen ar 2017 .............. 22
B Y o a0 L R =Xy 24
4.4.1 Parvisa ODSEIVATIONET .....coiiiveiiii ittt e e et e e e e e st b e e e e e seabbaeeessessbbeeeessesssbaseeeesnares 24

4.4.2 ANOVA test for jamforelse av tillverkande industriers medelvarde for anvandning av digitala
1 1Y Y1 == | PR 27
4.4.4 ANOVA test for jamforelse av anvandningsgrad av digitala I6sningar och total omsattning ar 2017 28

5. ANalys OCh diSKUSSION .....ccuuuiiiiiieiiiiiiiiiiiiiiiiiieiiiieenesieessisieeeistiessssstienssssstenssssssesssssssssssssssensssssssnnss 30
5.1 Vilka digitala I6sningar anvéinds mest frekvent bland tillverkande industrier i Sverige?........................... 30
5.2 Finns det ndgon koppling mellan anvdndningsgrad av digitala I6sningar och typ av industri? ................. 31

5.3 Finns det ndgon koppling mellan féretags totala omsdttning dr 2017 och anvdndningsgraden av digitala

Lo R 11T Lo TSN 33
5.4 Hur har tillverkande industrier rangordnat konkurrensfaktorn kundanpassning? .............cceccvvevccvvevnuennn. 34
TR L1 S 36
L= 1T =T T 1 TN 37
[ 1= o | (7| GO PSPPSR UPPUPRPPPN 37
=R o] [e o e L 1o Lo T SN 38
=1 o1 2K o o PSR 40
L[ 1L =T PRSP PRPPPPPPPPP PPN 40
231 - - Lo T PP 41

Bilaga 1 Gruppering av tillverkande induStrier i SVEIrige ............uuuueeeeieeeieiieieeeeeceeeeeesestee e e eesteveeaeeesiiaaaae e 41



1. Inledning
Nedanfor foljer studiens bakgrund, syfte, fragestdillningar och avgrdinsning.

1.1 Bakgrund

Ett av dem hetaste @mnena just nu &r digitalisering av hela leveranskedjor. Digitala
leveranskedjor syftar till att skapa 6ppna system genom att integrera olika
tillverkningsprocesser samt informationsdelning mellan aktorer. Digitala leveranskedjor dr
baserade pé ett koncept som kallas Industri 4.0. Industri 4.0 syftar till att foretag arbetar mot
en implementering av digital teknik i hela leveranskedjan (Haddud & Khare, 2020).

Det har blivit allt mer férekommande att tillverkare anvédnder digitala system for att stodja
sina tjdnster. Detta resulterar i en uppkomst av nya industriella produkter och tjénster. Foretag
som inte moter denna utveckling kan bli utkonkurrerade da konkurrenter kan erbjuda mer
kundanpassade och lyhorda erbjudanden (Lerch & Gotsch, 2015).

Numera har foretag en varierad grad av digitalmognad, vissa verksamheter har forédndrat hela
sina affarsmodeller mot mera digitala alternativ samtidigt som vissa organisationer
fortfarande arbetar med implementering i sarskilda processer. Fenomenet digitalisering
besitter stor potential inom en rad olika branscher, inte minst vid sammankoppling och utbyte
av information (Achtenhagen & Achtenhagen, 2019).

Det sdgs att kunder koper fordelar och inte produkter, fordelarna kan innefatta immateriella
fordelar snarare én sirskilda produktfunktioner. Om tjdnster alternativt produkter inte kan
urskiljas fran konkurrenters alternativ finns det risk att konsumenter véljer det billigaste
erbjudandet (Christopher, 2011). Olika konsumenter kan efterfraga sirskilda krav pa
produkter, kraven kan exempelvis handla om sirskilt emballage, specifik markning eller
kortare ledtider. For att mdjliggora denna kundanpassning ér flexibilitet nddvéndigt
(Aronsson, Ekdahl & Oskarsson, 2013).

Konkurrenskraften idag beror bland annat pa leveranstid och kundservice. Anledningen till att
foretag dndrar sin logistikstrategi och implementerar moderna metoder ar for att 6ka
foretagets konkurrenskraft. Det finns olika faktorer som gor att foretag maste anpassa sig till
fordndringar. Dessa faktorer dr kundupplevelse, nya deltagare och tekniksamarbeten.
Konkurrenskraft padverkas av att dela information med sina partners genom moderna tekniska
verktyg och 10sningar, foretag kan erhélla fler fordelar nir de skapar och bibehaller dessa
16sningar (Erceg & Sekulosha, 2019).

Denna studie dr uppbyggd av totalt sex kapitel. Det forsta kapitlet introducerar studien och
dess syfte med tillhorande fragestdllningar, det andra kapitlet beskriver den metodik som
studien tillimpat. Déarefter foljer det tredje kapitlet med en litteraturoversikt.
Litteraturdversikten beskriver de digitala Iosningarna som undersokts samt relevanta begrepp
for studien. I det fjarde kapitlet redovisas nuldgesbeskrivning for att sedan diskuteras med
avseende pa litteraturdversikten 1 kapitel fem. Det sjétte kapitlet besvarar studiens syfte.



1.2 Syfte

Syftet med denna studie &r att underska anvéndandet av digitala 16sningar bland tillverkande
industrier 1 Sverige. Studien syftar ocksa till att underséka om det finns nagon koppling
mellan anvidndningsgraden av digitala l16sningar och den totala omsittningen ar 2017.

1.3 Fragestallningar

Vilka digitala 16sningar anvinds mest frekvent bland tillverkande industrier i
Sverige?

Finns det ndgon koppling mellan anvéndningsgrad av digitala I6sningar och typ av
industri?

Finns det ndgon koppling mellan foretags totala omséttning &r 2017 och
anvindningsgraden av digitala 1dsningar?

Hur har tillverkande industrier rangordnat konkurrensfaktorn kundanpassning?

1.4 Avgransning

Denna studie dr avgransad till tillverkande industrier i Sverige. De enkétfragor som undersoks
1 studien &r frdgorna gillande typ av bransch, anvidndning av digitala ldsningar, prioritering av
konkurrensfaktorn kundanpassning och totala omséttningen ar 2017. De digitala l6sningarna
som denna studie inkluderar dr inhdmtad frdn EMS enkéten och ansigs som relevant for

studien, dessa presenteras nedan.

Mobila/tradlosa enheter for programmering och styrning av anldggning eller maskiner
(tex tablets/surfplatta).

Digitala 16sningar for att tillhandahilla ritningar, arbetsorder eller arbetsbeskrivningar
1 verksamheten.

IT system for styrning/planering av produktion (som del av affarssystem eller separata
system).

Digitalt utbyte av produkt-/processdata med kunder och/eller leverantérer (EDI).
System for styrning av produktionen i néra realtid (t.ex. MES).

System for automatisering och ledning av interna logistikfloden (t ex WMS, RFID).
Hantering av en produkts livscykel (Product Lifecycle Management).

Virtuell verklighet (VR) f6r Product design eller — utveckling (FEM, digitala
prototyper, datamodeller).



2. Metod

[ detta avsnitt presenteras den metodik som studien tillimpat samt en redovisning av studiens
kvalite.

2.1 Vetenskapligt angreppssatt

Den deduktiva ansatsen innebér att hypoteser formas baserat pé teorier, for att sedan
falsifieras eller verifieras utifran studien. Den induktiva ansatsen syftar till en empirisk studie
baserad pa ett identifierat problem. Detta for att sedan med hjélp av teorin erhélla en 6kad
forstaelse av resultatet (Blomkvist & Hallin, 2014).

Abduktion handlar om att vixla mellan empiri och teori, alternativt litteraturinsamling
(Blomkvist och Hallin, 2014). Denna studie syftar till den abduktiva ansatsen. Detta eftersom
insamlingen av teori och empiri har genomforts vaxelvis. Empirin 1 denna studie innefattar
svaren fran enkdtundersdkningen.

2.2 Kvantitativ- och kvalitativ ansats

Niér en empirisk studie ska behandlas finns det tva tillvigagdngssétt att anvinda sig utav,
kvantitativ- och kvalitativ studieteknik. Valet av dessa tillvigagéngssitt dr beroende pé vilken
typ av studie samt vilken typ av forskningsfragor som ska besvaras (Murray & Hughes,
2008).

Kvantitativ studie

En kvantitativ studie dr ett bra alternativ om forskningsstudien huvudsakligen utgér fran
siffror och mitbara fenomen samt anvénder tillvigagangsséatt som psykometrik, olika
statistiska metoder som berdkning, metodik, dataanalyser och tjdnster. Det priméra i en
kvantitativ studie dr att man utgér fran datainsamlingar och gor en exakta analyser av
matningar pa olika fenomen. Utforandet pa forskningsstudien dr ofta av en statistisk analys.
Denna metod anses vara ett vetenskapligt tillvigagangssatt (Murray & Hughes, 2008).

Kvalitativ studie

En kvalitativ studie innebér insamling av information fran exempelvis intervjuer,
observationer eller muntliga historier. Kvalitativa studier dr lampliga vid forstudier eller nar
frdgorna som ska undersokas utgar fran att forsta och hitta monster (Murray & Hughes,
2008).

Denna studie anvander kvantitativ studieteknik. Detta eftersom studien utgér ifrdn en
datainsamling med métbara fenomen. Statistiska analyser har testat signifikansnivaer och métt
frekvenser.

2.3 Primar- och sekundar datainsamling
Primérdata &dr data som har samlats in frén ett grundldggande eller originaldokument som
tillhor ett visst amne, experiment, tidsperiod eller hdndelse. Exempel pa primérdata &r



autobiografier, vetenskapliga tidskrifter, dagbdcker, intervjuer, féltforskningsrapporter och
kreativa verk (Murray & Hughes, 2008).

Sekundérdata dr motsatsen till primérdata. Sekundérdata innefattar material eller kéllor som
inte dr original dvs. information som har blivit 6versatt alternativt citerat fran en primér kélla.
Sekundirdata dr allmint mindre sikert 4n priméardata, detta da sekundira killor innefattar
information som ar dokumenterat fran andra studier. Larobocker, historier, kritik,
kommentarer och encyklopedier dr exempel pa sekundirdata (Murray & Hughes, 2008).

Denna studie bygger pa primérdata i form av enkédter som samordnades av Fraunhofer ISI.
Enkétsvaren har erhéllits 1 ett SPSS dokument, de frdgor som anses relevanta for studien har
undersokts for att motsvara studiens empiri.

2.4 Val av datainsamling

2.4.1 Enkater

Enkétstudie ar ett vanligt tillvigagangssatt for att f4 information. En fordel med enkéter dr att
dessa fangar ett storre urval till forskningen. En enkétstudie har oftast en grundldggande
kausal struktur, enkéten innehar ett antal bakomliggande variabler som studerar de orsaker
som kan vara intressanta for studien. Dem bakomliggande variablerna anses som viktiga
faktorer for de studerande effekterna. Det finns risker med att studera enkétdata, bland annat
kan reflektionen bli alltfor inriktad mot stundens behov samt att enkéter ar en farskvara och

bor behandlas omgéende innan den insamlade datan blir irrelevant och inte lingre brukbar
(Sohlberg & Sohlberg, 2013).

Det tyska forskningsinstitutet Fraunhofer ISI har for fjirde gangen samordnat en enkét bland
tillverkande industrier i Europa. Enkiten kallas EMS och star for European manufacturing
survey. Enkiten ar utformad for att erhalla en forstaelse for hur verksamheter arbetar med
lean samt hur langt dem kommit med dess digitalisering. Syftet med enkéten har varit att se
over vilka metoder industrier anviander samt att fi en uppfattning om hur verksamheter
organiserar sig. Denna studie kommer att undersdka hur de tillverkande industrierna 1 Sverige
har svarat. Studiegruppen har erhallit ett SPSS dokument med samtliga svar fran
enkdtundersokningen.

De fragor i enkéten som syftar till anvindningsgraden av de digitala losningarna ar uppbyggd
genom fyra olika svarsalternativ. Svarsalternativen ser ut pa foljande sitt,

(1) Nej, inte alls
(2) Lag niva

(3) Medelhog niva
(4) Hog niva



2.4.2 Litteraturinsamling

Vid forskning dr genomgang av relevant litteratur ett avgdrande steg. En litteraturéversyn
syftar till att faststélla redan kénda fakta inom det valda temat samt fungera som bakgrund
och rittfardiga den tidnkta undersokningen (Bryman, 2018).

En litteraturinsamling utfordes for att inhdmta relevant information. Litteraturinsamling
genomfordes genom en sokning efter vetenskapliga artiklar samt annan relevant litteratur. De
vetenskapliga artiklarna fanns i databaser som ScienceDirect, Emerald, SpringerLink etc. For
att finna relevanta vetenskapliga artiklar valdes so6kord utifran de digitala 16sningarna.
Sokorden kombinerades dven med bland annat sokord som tillverkande industri, industri,
tillverkning for att avgrénsa sokningen inom rétt omrade.

2.4.3 Gruppering

Utifrén det givna SPSS-dokumentet granskades svarsalternativen pa de relevanta frdgorna. En
gruppering genomfordes for att dela upp industrierna, grupperingen foljde Statistiska
centralbyrans (2007) standard for svensk naringsgrensindelning. Utifran detta utsdgs de tre
storsta grupperna, tillverkande industrier inom tré, plast och stal. De industrier som inte
tillhorde ndgon av dessa branscher grupperades som dvriga industrier. Totalt 150 tillverkande
industrier ar deltagande 1 denna studie. De responderade industrierna som inte besvarade
fragan gillande typ av industri har inte kunnat grupperas och dr dérav inte deltagande i denna
studie. Dessa industrier &r grupperade som, har ej svarat, se bilaga 1.

Industrierna grupperades dven baserat pa dess omséttning ar 2017. Gruppering sag ut pa
foljande sdtt, mnkar definieras som miljoner svenska kronor.

e Lig omsittning <250 mnkr
e 250 mnkr <Medelh6g omsittning <1000 mnkr
e Hog omsittning >1000 mnkr

2.5SPSS IBM

SPSS-programmet dr en mjukvaruplattform som analyserar statistik pa avancerad niva.
Programmet erbjuder bland annat textanalys, 0ppen killkodbarhet, integration med big data
och somlos distribution i applikationer. SPSS programmet &r snabbt, palitligt och har effektiv
datakonditionering med tanke pé datasékerheten programmet besitter. Programmet redogor
storlekar och nivaer av komplexitet som hjdlper ménga organisationer att hitta nya
mdjligheter, forbittra effektiviteten och minimera risker. SPSS har ett brett utbud av
analysfunktioner, beskrivande statiska fragor, linjdr regression, diagram och rapportering
(IBM, 2007).

Denna studie har anvint SPSS-programmet vid sammanstillning av svaren fran
enkédtundersokningen. Med hjélp av programmet har frekvenser, medelvarden och
signifikansnivéer tagits fram. De tillverkande industrierna ar indelade i totalt fyra olika



grupper, stél, trd, plast och 6vriga industrier. I SPSS ar grupperna programmerade pé foljande
sitt,

e Ovrig industri: 1
e Stalindustri: 2

e Trdindustri: 3

e Plastindustri: 4

2.5.1 Medelvarde
Begreppet medelvirde dr summan for samtliga observationer, dividerat med antalet
genomforda observationer (Korner & Wahlgren, 2015).

For att ta fram medelvérden for anvéindning av digitala 16sningar baserat pd samtliga
tillverkande industrier anvdndes SPSS.

(1) Funktionen analyze valdes, dérefter descriptive statistics och sedan descriptives.

(2) Samtliga digitala 16sningar valdes som varible(s).

(3) Darefter erholls en tabell med medevirden for anvdndningdsgrad av vardera digitala
16sning.

For att jaimfora anviandningsgraden av digitala l6sningar mellan olika typer av tillverkande
industrier togs medelvérden fram. Dessa togs fram 1 SPSS pa foljande siitt.

(1) Funktionen analyze valdes for att sedan vilja compare means, darefter means.

(2) Daérefter fylldes dependent list med samtliga digitala l6sningar och indenpendent list
med industrierna.

(3) Avslutningsvis erholls en tabell med samtliga medelvérden for anvéindningsgrad av
digitala 16sningar for vardera grupp tillverkande industri.

Pa samma sétt som ovan togs medelvirden fram for anvéndning av digitala 16sningar kopplat
till den totala omséttningen ar 2017. Independent list fylldes 1 med total omséttning &r 2017.

Vid jimforelse av anvindningsgraden av digitala 16sningar och totala omséattningen ar 2017
utgar studien fran medelvirde. Grinserna for detta presenteras nedan,

e Ingen anvindning 1,00-1,49

e Lag anviandning 1,50-2,49

e Medelhdg anvandning 2,50-3,49
e Hog anvindning 3,50-4,00



2.5.2 Signifikansniva

Signifikant innebdr att testets medelvarde for testvariablerna i undersokningen skiljer sig ifran
varandra och noll hypotesen forkastas. Om p-virdet &r storre an signifikansnivan indikerar det
att det inte finns ndgon signifikans mellan testvariablerna och nollhypotes behélls tillsvidare
(Karolinska Institutet, 2020).

Innan utférande utav samtliga signifikanstest véljs en lamplig signifikansniva. Vanliga
signifikansniver dr 10%, 5% och 1%. Efter val av signifikansniva provas testvariablerna och
sedan granskas om dessa stimmer in 1 det definierade kriteriet (Linkdpings Universitet, 2020)

I denna studie valdes en signifikansnivé pa 0,1. Detta for att fa ett bredare konfidensintervall
med tanke pa den spretiga datan fran som erholls frain EMS-enkidten som studien bygger pa.

2.5.3 Parvisa observationer

For att analysera olika medelvérden frén olika individer som har méts utifrdn samma skala &r
parvisa observationer ett [ampligt alternativ. Parvisa observationer syftar till att analysera om
man kan finna kunskap om individer antar olika medelvdrden pa samma test variabel
(Karolinska Institutet, 2020).

En parvis observation har genomforts for att se dver signifikansnivdn mellan de olika digitala
16sningarna. Vardera digitala 10sning med tillhérande medelvirde har jaimforts med varandra.
I denna studie anvéndes signifikansnivén 0, 1.

For att jamfora anvindningsgraden mellan de digitala 16sningarna genomfordes en parvis
observation for att 1 avslutningsvis erhalla signifikansnivaer.

(1) Funktionen analyze valdes, dérefter compare means och sedan paired- samples T-test.

(2) Variable I och variable 2 fylldes med digitala 16sningar, detta for att jimfora samtliga
med varandra.

(3) Darefter erholls tabellen for paired samples correlations och signifikansnivéerna
kunde utlésas 1 kolumnen Sig.

2.5.4 ANOVA

Begreppet ANOVA star for ANalysis Of VAriance och kan Oversittas till variansanalys.
ANOVA ir ett tillvidgagangssatt som anvénds for att se huruvida medelvérden ar lika.
(Wahlgren, 2012).

I denna studie har totalt tva ANOVA test genomforts. Ett test har undersokt olika typer av
tillverkande industriers medelvirde for anvindningsgrad av digitala 16sningar. Det andra
testet undersokte huruvida det fanns ndgon koppling mellan industriers totala omséttning ar
2017 och anvandningsgraden av digitala 16sningar. I studien anviandes signifikansnivan 0,1.
ANOVA testen genomfordes pa foljande sitt,



(1) Funktionen analyze valdes, dérefter compare means och sedan One-Way ANOVA.

(2) Dependent list fylldes med samtliga digitala I6sningar och industri valdes som factor.

(3) Darefter erholls signifikansnivaer i tabellen ANOVA. Signifikansnivderna utlistes i
kolumnen Sig.

ANOVA testet for omséttning och anvindningsgrad av digitala 16sningar genomfordes pé
samma sétt som ovan, dock valdes omséttning som factor.

2.6 Studiens kvalitet

2.6.1 Reliabilitet

Reliabilitet kan dversittas till tillforlitlighet och syftar till att undersdkningar och méitningar ar
korrekt genomforda. Det syftar ocksa till att dessa métningar genomforts med ett
representativt urval av méinniskor. En viktig aspekt for att erhdlla en 6kad reliabilitet &r att
forskning med samma metod och material ska generera samma resultat trots att den utforts av
olika personer (Thurén, 1991).

I denna studie anvinds enkéter som empiri. Enkéterna har besvarats av tillverkande industrier
1 Sverige vilket medfor att ett representativt urval av manniskor medverkat, detta bidrar till en
okad reliabilitet. For att erhélla en hogre reliabilitet skulle fragan géllande typ av industri
kunna vara utformad med fardigformulerade svarsalternativ. Detta skulle bidra till en mer
sdker gruppering av industrierna. Gruppen for 6vriga industrier omfattar samtliga industrier
som inte tillhor ndgon av grupperna trd, plast eller stal. Eftersom att gruppen for dvriga
industrier har stor spridning kan reliabiliteten for denna grupp uppfattas som lag.
Grupperingen har genomforts av samtliga gruppmedlemmar i studien, till f6ljd av detta kan
vissa olikheter 1 grupperingen finnas.

2.6.2 Validitet

Validitet dr anknytningar fran empiriska studier. Dessa studier dr bland annat som universella
lagar, bevis, objektivitet, sanning, verklighet, deduktion, anledning, faktum och matematiska
data. Validitet handlar om noggrannhet och sanningsenhet om vetenskapliga upptickter.
Termen validera handlar om att finna en viss kvalitet hos ett fenomen eller det som gor
fenomenet annorlunda i jamforelse mot andra. Validitetsstudier ska bevisa vad som é&r korrekt
och existerar samt médta undersokningen med ett giltigt instrument eller matt (Cypress, 2017).

For att fa hogre validitet i denna studie har relevanta fragor valts ut fran enkéten for att
uppfylla studiens syfte. Signifikanstesten ANOVA och parvis observation ansags som tvi
lampliga metoder for att fa fram rétt data till nuldgesbeskrivningen. En faktor som kan minska
validiteten i denna studie &r respondenternas svar. Detta eftersom svaren frn respondenterna
kan vara oédrliga och osanna. En annan faktor som kan minska validiteten &r provning med
felaktigt signifikanstest, detta da studien inte kan bevisa vad som éar korrekt, 1 detta fall
statistiskt sdkerstallt.



2.6.3 Generaliserbarhet

Begreppet generaliserbarhet beskriver for vem/vilka resultatet giller for. Kan resultatet
generaliseras eller om det giller endast for den undersokta gruppen. Om resultatet enbart
avser den undersokta gruppen blir vardet ett annat, i jimforelse med om det kan generaliseras
till en storre grupp (Stukat, 2011).

En viktig faktor i denna studie for att 6ka generaliserbarheten har varit den undersokta
gruppen. Denna studie har undersokt gruppen for tillverkande industrier i Sverige och dirav
kan resultatet generaliseras for denna grupp. Detta medfor att ett representativt urval av
ménniskor har medverkat i studien dd populationen r tydligt definierad.

2.7 Etiska perspektivet

Sambhillet sitter krav pd utforandet av forskning, relevanta fragor och att god kvalité hélls.
Detta krav kallas for forskningskravet och innefattar att forskaren har ansvar att utveckla och
studera den befintliga kunskapen som finns, samt forbattring av metoder. Individerna som
medverkar i forskningen besitter ett individskyddskrav. Detta innebér att medverkande
individer har ett skydd mot att utomstaende far en inblick dver deras livssituationer samt
skydd mot bland annat krinkning och fornedring, fysisk- eller psykiskvald skulle uppsta.
Kraven dr inte forutbestimda utan ansvarig forskare méste gora en vigning av vérdet pa dessa
krav samt viga dessa krav mot varandra innan den vetenskapliga undersdkningen paborjas
(Vetenskapsradet, 2002).

Vetenskapsradet (2002) belyser att individskyddskravet dr uppbyggt av fyra huvudkrav,
informationskravet, samtyckeskravet, konfidentialitetskravet och nyttjandekravet. Dessa fyra
etiska krav beskrivs nedan,

Informationskravet

Innebir att forskaren har som skyldighet att informera uppgiftslamnare och
undersokningsdeltagare om vad den vetenskapliga unders6kningen har f6r uppgift.
Uppgiftsldmnaren har dven skyldighet att informera om villkor samt att deltagandet &r
frivilligt, det finns inget krav for att fullfélja sin medverkan.

Samtyckeskravet
Innebir att forskaren maste erhalla ett samtycke fran uppgiftslimnaren och
undersokningsdeltagare om att denne vill vara med 1 undersdkningen.

Konfidentialitetskravet

Den som ska forska har som skyldighet att forvara anteckningar, inspelningar och
personuppgifter pa ett sétt att ingen obehdrig ska kunna komma at dem eller kunna identifiera
personerna som har bidragit eller har ndgot med projektet att gora. Detta pa grund av sekretess
och offentlighet.



Nyttjandekravet

Innebir att den insamlade datan till forskningens d&ndamal inte far anvédndas till nagot annat &n
vetenskapligt bruk, kommersiellt bruk eller liknande.

I denna studie uppfylls konfidentialitetskravet eftersom enkdtsvaren kommer att forvaras pa
sé sitt att ingen obehorig kommer kunna ta del av de. Nyttjandekravet uppfylls genom att det
empiriska materialet endast kommer att anvéndas for forskningens &ndamal. Nar studien ar
fardigstilld kommer det insamlade materialet att destrueras. Studiegruppen har erhillit svaren
fran enkéten, uppgiftsldmnaren har uppfyllt informationskravet dd respondenterna informerats
att deltagandet &r frivilligt. Samtyckeskravet dr uppfyllt d4 respondenterna och
uppdragslamnare lamnat samtycke for att delta 1 enkdtundersokningen.
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3. Litteraturoversikt

Nedanfor redogors de digitala losningarna som underséks i studien samt andra begrepp som
anses relevanta.

3.1 Omsattning
En organisations omsittning definierar organisationens sammanlagda intékt frdn forséljning
av varor och tjénster under en viss tidsperiod (Visma, 2020).

3.2 Produktion

En produktion innefattar produceringen av organisationens produkter, detta innebér
framstéllning av révaror med hjilp av maskiner och personal. Operationer kan ske parallellt
samt utforas av bade individer och maskiner. For att en organisation ska uppna en héllbar

produktion bor den uppfylla tre dimensioner, de ekonomiska, sociala och miljomaéssiga
hallbarheterna (Olhager, 2015).

3.3 Kundanpassning

For att mojliggora kundanpassningar dr en viss grad av flexibilitet nddvéndigt. Olika kunder
kan efterfraga produkter med sérskilda krav. Det kan exempelvis innefatta kortare ledtider,
sdrskilt emballage, specifik méirkning etc (Aronsson, Ekdahl & Oskarsson, 2013).

Vid kundanpassning krévs en anstringning fran kunden, detta for att skapa den slutgiltiga
produkten alternativt tjinsten. Det finns en rad olika teorier for att beskriva effekten av
anstrangningen, ""Jag har designat det sjilv’’ dr en av dessa. Denna teori beskrivs ge
kunderna en kéinsla av att de sjdlva har skapat produkten (Pallant, Sands & Karpen, 2019).

Lerch och Gotsch (2015) belyser vikten for utvecklingen av digitala system. De beskriver
ocksa att foretag som inte moter denna utveckling riskerar att bli bortvalda, detta da
konkurrenter kan erbjuda mer kundanpassade och lyhorda erbjudanden.

3.4 Konkurrensfordelar

Christopher (2011) menar att kunder koper fordelar inte produkter. Dessa fordelar kan
exempelvis innefatta immateriella fordelar sdsom tjanst eller bild, snarare dn sérskilda
produktfunktioner. Om tjdnster och produkter inte kan urskiljas ifran konkurrenters
alternativa erbjudanden kan marknaden for deras produkter generera att konsumenterna véljer
de billigaste alternativen (Christopher, 2011).

Det finns tva olika typer av konkurrensstrategier, dessa ér virdesfordelar och kostnadsfordelar
(Aronsson, Ekdahl & Oskarsson, 2013). Framgéangsrika foretag arbetar i regel mot att uppna
bade en virdesfordel samt en kostnadsfordel. Det finns en matris som innehaller fyra olika
delar, dessa ar kostnadsledare, serviceledare, kostnads- och serviceledare och ravarumarknad,
se figur nedan (Christopher, 2011).
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Figur 1: Matris for konkurrensférdelar (Christopher, 2011; 7).

r 3
=
:Q
s
—_ Service ledare KObt_“ad' och
2 serviceledare
é
(5]
2
S
]
7]
Ravarumarknad | Kostnadsledare
on
R
_
Lag Hog
Kostnadsfordel

De verksamheter som besitter bade kostnad- och serviceledning, det vill séga befinner sig i
det hogra hornet i matrisen kommer vara de ledande pa framtida marknader. For att ta sig dit
bor ledningen identifiera strategier inom logistik och leveranskedjan (Christopher, 2011).

Verksamheter som befinner sig i den nedre vénstra kvadranten befinner sig pa oséker mark.
Dessa verksamheters produkter har varken kostnadsfordelar eller formaga att urskilja sina
produkter frin konkurrenters alternativa produkter. Dessa ér ett typiskt scenario for
ravarumarknader. De alternativ denna marknad stér infor en forflyttning i matrisen.
Forflyttningen kan antingen innebéra forflyttning at hoger eller upp, dvs kostnads ledare
alternativt serviceledare (Christopher, 2011).

3.5 Digitalisering

Digitalisering uppkommer oftast som ett resultat efter implementering av datorisering 1
organisationer. Datorisering innebér att man dndrar den analoga datan i organisationen till
digital (Iveroth, Lindvall, & Magnusson 2018).

Nér atkomsten av data numera alltid &r tillgédnglig och teknik utvecklas stindigt minskar
tidigare spektrums begransningar, detta skapade dagens digitaliseringsfas,
transformeringsfasen. Digitalisering har i dagens organisation en transformativ kraft vilket
modifierar hela grunden for organisationen. De tidigare reglerna och strukturerna som funnits
1 organisationerna forsummas eller provas. Detta formar nya affarsmodeller, nya
produceringsmetoder och en ny kundmarknad skapas. Teknikutvecklingen sker revolutionirt,
snabbt med hastiga fordndringar till skillnad frén organisationer som utvecklas evolutionirt,
med ldngsamma fordndringar. Dir organisationen forsvarar teknikutvecklingen, blir dessa
varandras motstandskrafter (Iveroth, Lindvall, & Magnusson 2018).

Digitalisering skapar en grad av effekt pa produkten dir samma péverkan skapas pa dess
foljande tjanster. Digitalisering skapar forutséttningar for produkter att anslutas till internet
samt en tilldelning av IP-adress som fungerar som produktens identifikation. Dessa skapar
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upphov till kommunikation och integration med 6vriga komponenter, till f6ljd av detta
mojliggor forutsdttningar for avancerade digitala 16sningar (Lerch & Gotsch 2015).

3.6 Digitala identifieringsverktyg

3.6.1 RFID

RFID star for radiofrekvensidentifiering, tekniken har anvints sedan den uppfanns 1969.
Denna teknik héller kontakt med hjdlp av radiofrekvensoverforingsteknik. Nér en produkt
med RFID tagg nar mottagaren aktiveras RFID taggen och sédndaren rapporteras. Denna
teknik anvinds 1 manga processer och inom manga olika plattformar. Till en bdrjan var
kostnaderna for RFID utrustningen hg, men har pa senare tid reducerats (Zimerman, 2010).
En fordel med RFID tagg ér att kommunikationen kan ske dubbelsidigt. Detta eftersom RFID-
taggen dr utrustad for att kunna skicka information till sitt minne, exempelvis vilken
temperatur en produkt behover vid lagring (Fredholm, 2013).

3.6.2QR
Quick response, QR uppfanns i ett av Toyotas dotterbolag ar 1994. Dessa koder anvédndes
ursprungligen for att skanna komponenter under tillverkningsprocessen samt for att spara

bildelar. QR koder kan innehélla kodade data sdsom siffror, symboler, alfabetiska tecken etc
(Xu, 2014).

3.6.3 Streckkod

En streckkod bestér av anordnade svarta staplar och mellanslag enligt kodningsregler och
fungerar som en identifikation for varor och produkter. Nir streckkoden skannas reflekteras
streckkoden av skannerns ljuskélla och omvandlas darefter till en elektrisk signal.
Streckkoden kan indikera produktnamn, produktionsdatum, tillverkare samt vidare
information (Jiang, Wang, Mu & Guan, 2020). For att trycka streckkoder till produkter sa bor
man folja de regler som ar upprittade for att koderna ska bli ldsbara och forstaelsen ska bli
densamma fOr alla parter. Reglerna innefattar streckkodernas farg och fargkombinationer,
form, h6jd samt bredden pa strecken och marginalen mellan dem (Fredholm, 2013).

3.7 Digitala informationssystem

3.7.1 WMS

WMS, warehouse management system dr ett lagerhanteringssystem som lagrar och
rapporterar den information som behdvs for att hantera flodet av produkter frin mottagning av
order framtill leverans. WMS ér ett system som mdjliggor en skrdddarsydd planering och
kontrollstruktur hos foretag. Detta innebér att WMS kommunicerar med andra funktioner i ett
lager sdsom bestéllningsbekriftelse, upphandling, produktionskontroll, ekonomi och
transport. WMS dr fordelaktigt for att 6ka produktiviteten, minska lagerforing, battre koll i
reducerade fel etc (Faber, de Koster & Van de Velde, 2002).

Faber, de Koster & Van de Velde (2002) beskriver att marknaden for WMS standard 4r ungt
och outvecklat samt att det inte finns ndgon WMS standard med marknadsandel 6ver 10%.
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3.7.2 MES

MES, Manufacturing Execution System é&r ett informationssystem som &r lampligt for
tillverkande foretag nér det giller kontrollfragor. Syftet med MES ér spéra, overvaka,
dokumentera processen for att forvandla révaror till fardiga varor, leverera online-information
om det aktuella ldget for att hjédlpa chefer att vara aktiv 1 beslutsfattande om processkontroll
och optimera pa butiksgolvet. Informationssystemet lagrar kontrollfragor for insatsvaror,

personal, maskiner och véxlar information med andra informationssystem (Sellitto & Vargas,
2019).

MES fungerar pé flera funktionsomraden, sdsom produktdefinition, leveranser,
resursplanering, uppsattningar, exekvering av order, inspektion, underhall och returer. MES
fingar och arbetar med data om inkomster, processer, tjinster och resultat av
tillverkningsprocesser, detta dr viktigt for verksamheter som dr i behov av justeringar, sdsom
livsmedels-, dryckers och likemedelsindustrin. MES maéste samordna maskiner, nétverk,
automatiseringsenheter och molndatabaser for att lagra, Gverfora och himtning av data i
realtid som krévs for processkontroller (Sellitto & Vargas, 2019).

Sammanfattningsvis 4r MES ett system som ser till att anstéllda far battre uppfattning av
processer dd systemet samlar information, analyserar, sammanstéller och presenterar data som
berdr den industriella produktionen. Detta leder till att anstéllda snabbt kan reagera 1
tillverkningsprocesser (Naedele, Chen, Kazman, Cai & Xiao, 2015).

3.7.3 Affarssystem

Inom tillverkande foretag bendmns det grundldggande informationssystemet som
affarssystem. I vissa fall bendmns affarssystem som ERP, enterprise resource planning. ERP
grundar sig till de tva tidigare affarssystemen, MPS systemet, material och
produktionsstyrning och MRPII systemet, manufacturing resource planning. Numera har
affarssystemen ett bredare planeringsperspektiv, fran att enbart se till produktionen ser nu
affdrssystemen till hela foretaget samt stodjer funktioner sisom personalplanering,
anldggningsunderhall och forsdljning (Olhager, 2013).

ERP ir ett programvarusystem som syftar till att integrera samtliga enheter. Aven parter
utanfor foretaget kan integreras i systemet, dessa parter kan exempelvis vara kunder och
leverantdrer. Det finns &ven molnbaserade ERP-16sningar. Denna programvara bor nés via
internet utan installation. Det finns fordelar och utmaningar med molnbaserade ERP
16sningar. Fordelarna kan innefatta lagre driftkostnader, fokus pa kidrnkompetenser, skalbarhet
etc. Utmaningarna med dessa system kan bland annat vara sékerhetsrisker, informations
kéinslighet och dolda kostnader (Abd Elmonem, Nasr & Geith, 2016).

3.7.4 Product lifecycle management

Product lifecycle management, PLM ér ett effektivt system som anvinds for att forbattra
tillverkningsprocesser samt for att hantera, kontrollera, skapa och sprida information som
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erhdlls under produktens livscykel. Informationsavdelningen ska integrera personal,
processer, data och affarssystem. PLM systemet méste inkludera verktyg och processer for att
sdkerstilla en god kvalitet pa den slutgiltiga produkten. Det kan vara komplicerat f6r PLM
experterna att hitta en miljo som tyder pa den mest relevanta PLM-16sningen for att hantera
deras behov. Det experterna kraver for att vilja den mest relevanta PLM losningen for varje
organisations sirskilda sammanhang &r en 1dmplig mekanism (Enriquez, Sanchez-Begines,
Dominguez-Mayo, Garcia-Garcia & Escalona, 2019).

Det finns ocksa mjukvaruldsningar inom PLM. Dessa l0sningar erbjuder diverse stodnivaer
for samtliga faser i livscykeln. Applikationer kan exempelvis erbjuda lagring av data samt
tillgédnglighet under produktens livscykel. En annan mjukvaruldsning &r en automatisering av
affarsprocessen, saisom dokument, information och uppgifter (Enriquez, Sanchez-Begines,
Dominguez-Mayo, Garcia-Garcia & Escalona, 2019).

3.7.5IT- System

IT-system &r en typ av affarssystem. Dessa IT-system kan specialisera sig mot olika typer av
funktioner som exempelvis fakturering eller lagerstyrning. Vid dessa fall maste foretaget
integrera med andra existerande system som finns pa foretaget (Fredholm, 2013).

Fredholm (2013) belyser forbattringsarbeten som kan utforas for att oka tillgingligheten och
effektiviteten samt minska IT-storningar, dessa arbeten beskrivs nedan.

e Organisationen bor med jamna mellanrum utféra métningar dver dess tillganglighet
for systemet och baserat pd resultatet uppritta ett forbattringsarbete.

e Innan en implementering av ndgot [T-system i1 organisationen ska en utbildning av
systemet genomforas for anvindarna.

e Organisationen bor ha ett standardiserat IT-system genom hela foretaget. Detta gor det
enkelt for alla parter att behandla och arbeta med det.

e Lagringen av organisationens data bor vara pa en central server och inte pa alla
medarbetares egna harddiskar, detta for att alla i organisation ska na informationen.

e Allaiorganisationen bor ha samma uppdatering av systemet.

e Vid tekniska problem av IT-systemet bor det finnas hjélp internt pa organisationen
som anstillda kan kontakta om dem skulle behova hjélp.

Fredholm (2013) beskriver att de verksamheter som pa bésta sétt hanterar IT kommer att vara
de verksamheter som kommer pa nya affarsmodeller samt ser dver organiseringen av
verksamheten och slutligen uppnar en 6kad lonsamhet. For att mojliggora detta behdvs
forebyggande arbete. Det forebyggande arbetet syftar till att intrdda affdren i ett tidigare
skede. Genom intrdde i tidigare skede kan en forbattrad kundrelation uppnas, detta eftersom
verksamheten kan vara med och paverka kundens logistiklosning (Fredholm, 2013).
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3.7.6 Tradlos teknik

Tradlos teknologi har blivit allt viktigare inom den industriella marknaden. Det finns manga
tradlosa applikationsomraden, dessa inkluderar avkanning, information, kontroll och
sdkerhetsbaserade applikationer. Samtliga trddldsa applikationer har sina egna olika
egenskaper. Det ar viktigt att avgora var tradlos teknik ar lampligt och fordelaktigt. Ett vanligt
problem for traddlosa anvindare ar sdkerheten. Sidkerhetsproblem inom tradlosa tekniker kan
innefatta forlust av kénslig information eller risk for hackning i systemet (Tao Zhang, Piggin
& Brandt, 2006).

3.7.7 Mobila informationssystem

Mobila informationssystem definieras som informationssystem med tillgang till tjanster och
informationsresurser genom slutanvéndarterminaler. Slutanvéndarterminalerna kan anvéndas
oavsett position och fungerar med hjélp av trddlos anslutning (Barata, Rupiono Cunha &
Coyle, 2019).

Mobilitet dr en viktig aspekt 1 Industri 4.0 och anvédndningen av mobilitet 1 organisationer
forvintas att 6ka. Tillverkningschefer vill darfor inkludera mobilitet i deras strategi, dirav
anvinds surfplattor i produktionslinjer idag. En annan anledning till detta &r att surfplattor r
billigare och mindre dn barbara datorer (Barata, Rupiono Cunha & Coyle, 2019).

3.8 Digital kommunikation

3.8.1 EDI

EDI stér for Electronic data interchange och &r en strategi som gynnar samarbete och snabba
kommunikationsforbindelser mellan leverantorer, distributdrer och detaljister. EDI innebir att
en handelspartner skapar forbindelser mellan andra handelspartners genom att anvénda sig
utav elektronisk kommunikation. Genom att implementera EDI 1 organisationer har det
pavisat en forkortning i dess ledtider, detta d& organisationen snabbare kan svara pa kunders
efterfrigan samt en 6kad forséljning, minskning 1 lager och en forbattrad kvalitet (Vrbova,
Cempirek, Stopkova & Bartuska, 2018).

For att EDI ska fungera pa ett foretag méaste det finnas standards dver hur meddelanden
mellan parter ska formas och struktureras, detta for att undvika missforstand eller att
meddelanden ska Gverséttas pa ett felaktigt sitt. Leveransen av de elektroniska meddelandena
mellan parter bor ske snabbt och genom en pélitlig datadverforing (Vrbova, Cempirek,
Stopkovéa & Bartuska, 2018).

3.9 Digital produktutveckling

3.9.1VR

VR, virtual reality &r en datateknik som far ménniskor att uppleva verkliga miljoer i olika
databaser. VR tekniken och dess applikationer har utvecklats genom dren och har antagits i
olika branscher. Tekniken har funnits 1 50 ar och omkring 1990 blev tekniken mer intressant,
strax efter antogs VR 1 olika industrier (Berg & Vance, 2017).
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Syftet med VR ér att dra fordel av det ménskliga informationsbehandlingssystemet for att
efterlikna hur vi tolkar véarlden runt omkring oss. Denna teknik ersitter information fran
verkligheten. For att skapa upplevelsen sdtter vira sinnen ihop bitarna tack vare
datoalgoritmer som simulerar den virtuella védrlden. VR hjilper till att utforma, utveckla och

utvirdera tidiga koncept innan foretagen tar sig vidare till andra lonsamma fysiska prototyper

(Berg & Vance, 2017).

Berg & Vance (2017) beskriver att VR ar fordelaktigt vid beslutsfattning och vid
genomforande av innovation, de patalar dven att VR dr en mogen, stabil och anvindbar
programvara.

3.9.2 Ritningar

CAD och CAM iér tvéa olika informationsteknologier. CAD stér for datorstodd design och
CAM datorstodd tillverkning. CAM och CAD erbjuder outputs i form av materialrdkningar
och ritningar. Dessa outputs anviands inom produktions- och upphandlingsavdelningar.
Genom att infora en effektiv implementering av dessa kan tillverkare erhélla en rad fordelar.
Fordelarna kan innefatta en minskad cykeltid, minskade designkostnader, forbéttrat
informationsfldde etc (Clegg, Soliman & Tantoush, 2001).

De verksamheter som redan implementerat dessa system kommer att erhélla en 6kad

produktivitet samt minskade produktion- och designkostnader. Detta kommer att resultera i en

frigorelse av personaltid. Genom att erhélla den tiden kan personal istéllet fokusera pa
hantering av merviardeaktiviteter och kunders krav (Clegg, Soliman & Tantoush, 2001).
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4. Nulagesbeskrivning

Nedan presenteras studiens beskrivning av nuldget.

4.1 Rangordning av konkurrensfaktorn kundanpassning for produktionsenheter

Resultatet for rangordningen av kundanpassning indikerar att totalt 143 industrier har
rangordnat konkurrensfaktorn. Det mest frekventa virdet for rangordningen bland dessa
industrier dr 5 och det lagst frekventa virdet ar 6, se tabell 1 nedan. Diagrammet for
rangordning av konkurrensfaktorn kundanpassning illustrerar den procentuella férdelningen
av svaren, se diagram 1.

Tabell 1: Tabell for rangordning av konkurrensfaktorn kundanpassning.

Rangordna betydelsen av féljande konkurrensfaktorer for Er
produktionsenhet. ( Rangordna fran 1 till 6 dir 1 ir den
viktigaste och 6 dar den minst viktiga. Ange inte samma virde
for flera av svarsalternativen.) - Kundanpassning

Cumulative
Frequency Percent  Valid Percent Percent

Valid 1 24 13,7 16,8 16,8
2 25 14,3 17,5 343
3 22 12,6 15,4 497
4 27 15,4 18,9 68,5
5 34 19,4 238 923
6 11 6,3 7.7 100,0
Total 143 81,7 100,0

Missing  System 32 18,3

Total 175 100,0

Diagram 1: Diagram for rangordning av konkurrensfaktorn kundanpassning.

Rangordning av konkurrensfaktorn kundanpassning

H]l W2 W3 u4 m5 W6
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4.2 Data for deltagande industrier i enkatundersokningen

4.2.1 Grupper for tillverkande industrier

Tabellen pavisar att totalt 150 tillverkande industrier har besvarat fragan gillande typ av
industri. Det framgér att totalt 77 industrier grupperats som ovrig industri, 40 industrier har
grupperats som stalindustri, 21 industrier som trd och 12 som plastindustri, se tabell 2 nedan.

Tabell 2: Frekvenser for vardera grupp inom tillverkande industrier

Industri
Cumulative
Frequency Percent  Valid Percent Percent

Valid  Owrig industri 77 51,3 51,3 51,3

Stal industri 40 26,7 26,7 78,0

Tra industri 21 14,0 14,0 92,0

Plastindustri 12 8,0 8,0 100,0

Total 150 100,0 100,0

4.2.2 Omsattning ar 2017

Resultatet pdvisar att totalt 79 tillverkande industrier har besvarat fragan géllande total
omsittning ar 2017 samt att 71 industrier inte besvarat frdgan. Det framgar ocksa att totalt 44
industrier har lag omsittning, 21 industrier har medelhdg omséttning och 14 stycken har hog
omsattning, se tabell 3 nedan.

Tabell 3: Tabell for frekvenser gdllande omsdttning for tillverkande industrier dar 2017.

Omsittningen

Cumulative
Frequency Percent  Valid Percent Percent

Valid >=1<250 44 293 557 557
>250<1000 21 14,0 26,6 823
>=1000 14 9,3 17,7 100,0
Total 79 527 100,0

Missing 0 71 473

Total 150 100,0

4.3 Medelvarden

4.3.1 Medelvarde for anvandning av digitala I6sningar for vardera tillverkande industri inom
stal, tra, plast och 6vrig industri

Tabellen nedan pévisar att [T system for styrning/planering av produktion (som del av
affarssystem eller separata system) har hogst medelvirde gillande anvindningsgrad bland
samtliga grupper for tillverkande industrier. Tillverkande industrier inom plast, tré och dvriga
branscher har ldgst medelvirde for anvéndning av virtuell verklighet (VR) f6r Product design
eller — utveckling (FEM, digitala prototyper, datamodeller). Tillverkande industrier inom stél
har lagst medelvérde for digitala 16sningen, hantering av en produkts livscykel (Product
Lifecycle Management), se tabell 4 nedan.
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Tabell 5 illustrerar anvindningsgraden av digitala 16sningar for vardera grupp for tillverkande
industrier med farger. R6d pavisar ingen anviandning, orange ldg anvindning, gul medelhdg
anviandning och gron hog anviandning, se tabell 5. Granserna for anvindningsgrader finns i
metodavsnittet, kapitel 2.5.1.

Tabell 4: Samtliga industriers medelvirde for anvindning av digitala l6sningar.

Report
Digitala
Mobilaftradlds  ldsningar for
a enheter for att Virtuell
programmeri  tillhandahalla IT system for verklighet
ng och ritningar, styrning/plane  Digitalt uthyte Hantering av (VR) for
styrning av arbetsorder ring av av produkt- System for en produkts product
anlaggning eller produktion Iprocessdata System far automatiserin livscykel design eller-
eller arbetsheskriv (som del av med kunder styrning av g och ledning (product utveckling
maskiner (tex ningari affarsystem och/eller produktionen avinterna lifecycle (FEM, digitala
tablets/surfpl verksamhete eller separata leverantérer i nara realtid logistikfldden management prototyper,
Industri atta) n system) (EDI) (MES) (WMS, RFID) ) datamodeller)
Ovrig industri  Mean 1,74 2,51 3,23 2,42 1,98 1,56 1,79 1,39
N 62 61 62 62 61 61 62 61
Std. Deviation 922 1,192 948 967 1,103 886 994 802
Stal industri Mean 1,76 2,89 KR 2,32 214 1.4 1,35 1,38
N 37 37 37 37 37 37 37 37
Std. Deviation 830 ,994 762 1,029 1,084 725 633 794
Tra industri Mean 2,00 2,24 2,94 1,65 1,76 1,35 1,41 112
N 17 17 17 17 17 17 17 17
Std. Deviation 935 1,033 ,899 862 1,033 606 507 332
Plastindustri  Mean 1,38 2,63 3,62 2,50 2,00 113 1,38 1,00
N 8 8 8 8 8 8 8 8
Std. Deviation 744 1,061 518 926 1,195 354 518 ,000
Total Mean 1,76 2,59 3,27 2,29 2,00 1,46 1,58 1,33
N 124 123 124 124 123 123 124 123
Std. Deviation 887 1,115 875 ,994 1,086 781 837 730

Tabell 5: Tabellen illustrerar anvindningsgraden av digitala losningar for varje grupp.

Mobila/tradldsa
enheter for
programmering
och styrning av
anldggning eller
maskiner (tex
tablets/surfplatta).
Digitala 16sningar

Medelhog Medelhog Medelhog

for att anvindning anvindning anvindning
tillhandahalla

ritningar,

arbetsorder eller

arbetsbeskrivningar

1 verksamheten.

IT system for Medelhog Medelhog Medelhog

styrning/planering | anvéndning anvindning anvindning

av produktion (som
del av afférssystem
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eller separata

system).
Digitalt utbyte av Medelhog
produkt- anvandning

/processdata med
kunder och/eller
leverantorer

(EDI).

System for
styrning av
produktionen i néra
realtid (t.ex.
MES).

System for
automatisering och
ledning av interna
logistikfloden (t ex
WMS, RFID).
Hantering av en
produkts livscykel
(Product Lifecycle
Management).
Virtuell verklighet
(VR) for Product
design eller —
utveckling (FEM,
digitala prototyper,
datamodeller).

4.3.2 Medelvarde for anvandning av digitala I6sningar baserat pa samtliga tillverkande
industrier

Resultatet indikerar att IT system for styrning/planering av produktion (som del av
affarssystem eller separata system) har det hgsta medelvérdet baserat pd samtliga
tillverkande industriers svar. Den digitala 16sningen med nést hogst medelvarde ar digitala
16sningar for att tillhandahalla ritningar, arbetsorder eller arbetsbeskrivningar i verksamheten,
se tabell 6 nedan.
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Tabell 6: Medelvirde for vardera digitala losning baserat pd alla tillverkande industrier.

Descriptive Statistics

N Minimum  Maximum Mean Std. Deviation

Mobilaitradlésa enheter 124 1 4 1,76 887
for programmering och

styrning av anldggning

eller maskiner (tex

tablets/surfplatta)

Digitala lasningar for att 123 1 4 2,59 1,115
tillhandahalla ritningar,

arbetsorder eller

arhetsheskrivningar i

verksamheten

IT system fir 124 1 4 3,27 875
styrning/planering av

produktion (som del av

affarsystem eller

separata system)

Digitalt utbyte av produkt- 124 1 4 2,29 994
Iprocessdata med kunder

och/eller leverantérer

(EDI)

System far styrning av 123 1 4 2,00 1,086
produktionen i nara
realtid (MES)

System for 123 1 4 1,46 781
automatisering och

ledning avinterna

logistikfldden (WMS,

RFID)

Hantering av en produkts 124 1 4 1,58 837
livscykel (product lifecycle

management)

Virtuell verklighet (VR) far 123 1 4 1,33 730

product design eller-
utveckling (FEM, digitala
prototyper, datamodeller)

Valid N (listwise) 121

4.3.3 Medelvarde for anvandning av digitala I6sningar kopplat till totala omsattningen ar
2017

Tabellen nedan visar medelvérden for anvindning av digitala 16sningar baserat pa
tillverkande industriers totala omséttning &r 2017. Tabell 8 illustrerar detta med farger, rod
pavisar ingen anvandning, orange lag anvindning, gul medelhdg anvindning och gron hog
anvindning, se fabell 8. Grianserna for dessa presenteras i metodavsnittet under rubriken
medelvirde 2.5.1.



Tabell 7: Medelvirde for anvindning av digitala l6sningar for vardera definierad
omsdttning, ldg-, medelh6ég- och hog omsdttning.

Report
Digitala
Mobilatradlés ldsningar far
a enheter for att Virtuell
programmeri  tillhandahalla IT system for verklighet
ng och ritningar, styrning/plane  Digitalt utbyte Hantering av (VR) foir
styrning av arhetsorder ring av av produkt- System fir en produkts product
anlaganing eller produktion Iprocessdata System for automatiserin livscykel design eller-
eller arbetsheskriv (som del av med kunder styrning av g och ledning (product utveckling
maskiner (tex ningari affarsystem och/eller produktionen avinterna lifecycle (FEM, digitala
tahlets/surfpl verksamhete eller separata leverantdrer inara realtid logistikfladen management prototyper,
Omsaéttningen atta) n system) (EDI) (MES) (WMS, RFID) ) datamodeller)
>=1<250 Mean 1,66 2,68 3,34 2,43 2,00 1,42 1,50 1,30
N 44 44 44 44 43 43 44 43
Std. Deviation 888 1,137 ,939 1,043 1,195 852 792 803
=250<1000 Mean 1,81 219 3,00 2,10 2,00 1,62 1,52 1,38
N 21 21 21 21 21 21 21 21
Std. Deviation 814 1,078 ,949 ,889 1,095 ,865 928 669
>=1000 Mean 2,29 2,79 3,64 2,86 2,36 1,50 1,86 1,14
N 14 14 14 14 14 14 14 14
Std. Deviation 994 1122 497 770 1,082 855 ,949 363
Total Mean 1,81 2,57 3,30 2,42 2,06 1,49 1,57 1,29
N 79 79 79 79 78 78 79 78
Std. Deviation 907 1,129 897 982 1,143 849 858 705

Tabell 8: Anvindningsgrad av digitala losningar kopplat till den totala omsdttningen dr
2017.

Omsittning (mnkr) | Lig omséttning Medelhog Hog omsittning
(>=1<250) omséttning (>=1000)
(250<1000)
Mobila/trddlosa

enheter for
programmering och
styrning av
anldggning eller
maskiner (tex
tablets/surfplatta).
Digitala 16sningar
for att tillhandahalla
ritningar, arbetsorder

Medel anvéndning Medel anvédndning

eller

arbetsbeskrivningar i

verksamheten.

IT system for Medel anvindning Medel anvéndning

styrning/planering av
produktion (som del
av affdarssystem eller
separata system).
Digitalt utbyte av
produkt-/processdata

Medel anvdndning
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med kunder och/eller
leverantorer (EDI).
System for styrning

av produktionen i
ndra realtid (t.ex.
MES).

System for
automatisering och
ledning av interna
logistikfloden (t ex
WMS, RFID).
Hantering av en
produkts livscykel
(Product Lifecycle
Management).
Virtuell verklighet
(VR) for Product
design eller —
utveckling (FEM,
digitala prototyper,
datamodeller).

4.4 Signifikanstest

4.4.1 Parvisa observationer

Vid parvis observation framgick det att totalt 26 tester hade signifikansniva < 0,1. Tabellen
nedan illustrerar detta med gron farg. De parvisa observationer som inte uppfyller kriteriet
> 0,1, dirav slumvariabel &r inte ifyllda med farg, se tabell 9 nedan.

Tabell 9: Signifikansnivder mellan olika typer av digitala l6sningar.

Variabel 1

Variabel 2

Signifikansniva

Mobila/tradldsa enheter for
programmering och styrning av
anldggning eller maskiner

(tex tablets/surfplatta).

Digitala 16sningar for att
tillhandahélla ritningar, arbetsorder
eller arbetsbeskrivningar i
verksamheten.

Mobila/tradldsa enheter for
programmering och styrning av
anldggning eller maskiner

(tex tablets/surfplatta).

IT system for styrning/planering av
produktion (som del av afférssystem
eller separata system).

Mobila/trddlésa enheter for
programmering och styrning av
anldggning eller maskiner

(tex tablets/surfplatta).

Digitalt utbyte av produkt-
/processdata med kunder och/eller
leverantorer (EDI).
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Mobila/tradldsa enheter for
programmering och styrning av
anldggning eller maskiner

System for styrning av
produktionen i néra realtid (t.ex.

(tex tablets/surfplatta). MES). 0,063
Mobila/tradldsa enheter for

programmering och styrning av System for automatisering och

anldggning eller maskiner ledning av interna logistikfloden (t

(tex tablets/surfplatta). ex WMS, RFID). 0,015
Mobila/tradldsa enheter for

programmering och styrning av

anldggning eller maskiner Hantering av en produkts livscykel

(tex tablets/surfplatta). (Product Lifecycle Management). 0,04
Mobila/tradldsa enheter for

programmering och styrning av Virtuell verklighet (VR) f6r Product

anldggning eller maskiner design eller — utveckling (FEM,

(tex tablets/surfplatta). digitala prototyper, datamodeller). 0,097
Digitala 16sningar for att

tillhandahélla ritningar,

arbetsorder eller IT system for styrning/planering av
arbetsbeskrivningar i produktion (som del av affirssystem

verksamheten. eller separata system). 0
Digitala 16sningar for att

tillhandahélla ritningar,

arbetsorder eller Digitalt utbyte av produkt-

arbetsbeskrivningar 1 /processdata med kunder och/eller

verksamheten. leverantorer (EDI). 0,001
Digitala I6sningar for att

tillhandahalla ritningar,

arbetsorder eller System for styrning av

arbetsbeskrivningar i produktionen i néra realtid (t.ex.

verksamheten. MES). 0
Digitala 16sningar for att

tillhandahélla ritningar,

arbetsorder eller System for automatisering och

arbetsbeskrivningar i ledning av interna logistikfloden (t

verksamheten. ex WMS, RFID). 0,04
Digitala I6sningar for att

tillhandahaélla ritningar,

arbetsorder eller

arbetsbeskrivningar 1 Hantering av en produkts livscykel

verksamheten. (Product Lifecycle Management). 0,025
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Digitala 16sningar for att
tillhandahélla ritningar,
arbetsorder eller
arbetsbeskrivningar i

Virtuell verklighet (VR) for Product
design eller — utveckling (FEM,

verksamheten. digitala prototyper, datamodeller). 0,121
IT system for styrning/planering

av produktion (som del av Digitalt utbyte av produkt-

affarssystem eller separata /processdata med kunder och/eller

system). leverantdrer (EDI). 0
IT system for styrning/planering

av produktion (som del av System for styrning av

affarssystem eller separata produktionen i1 néra realtid (t.ex.

system). MES). 0
IT system for styrning/planering

av produktion (som del av System for automatisering och

affarssystem eller separata ledning av interna logistikfloden (t

system). ex WMS, RFID). 0,056
IT system for styrning/planering

av produktion (som del av

affarssystem eller separata Hantering av en produkts livscykel

system). (Product Lifecycle Management). 0,002
IT system for styrning/planering

av produktion (som del av Virtuell verklighet (VR) f6r Product

affarssystem eller separata design eller — utveckling (FEM,

system). digitala prototyper, datamodeller). 0,053
Digitalt utbyte av produkt- System for styrning av

/processdata med kunder och/eller | produktionen i néra realtid (t.ex.

leverantorer (EDI). MES). 0
Digitalt utbyte av produkt- System for automatisering och

/processdata med kunder och/eller | ledning av interna logistikfloden (t

leverantorer (EDI). ex WMS, RFID). 0,004
Digitalt utbyte av produkt-

/processdata med kunder och/eller | Hantering av en produkts livscykel

leverantorer (EDI). (Product Lifecycle Management). 0,088
Digitalt utbyte av produkt- Virtuell verklighet (VR) for Product

/processdata med kunder och/eller | design eller — utveckling (FEM,

leverantorer (EDI). digitala prototyper, datamodeller). 0,051
System fOr styrning av System for automatisering och

produktionen i néra realtid (t.ex. ledning av interna logistikfloden (t

MES). ex WMS, RFID). 0
System fOr styrning av

produktionen i néra realtid (t.ex. | Hantering av en produkts livscykel

MES). (Product Lifecycle Management). 0,01
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System for styrning av Virtuell verklighet (VR) f6r Product

produktionen i néra realtid (t.ex. design eller — utveckling (FEM,

MES). digitala prototyper, datamodeller). 0
System for automatisering och

ledning av interna logistikfloden | Hantering av en produkts livscykel

(tex WMS, RFID). (Product Lifecycle Management). 0,02
System for automatisering och Virtuell verklighet (VR) f6r Product

ledning av interna logistikfloden | design eller — utveckling (FEM,

(tex WMS, RFID). digitala prototyper, datamodeller). 0
Hantering av en produkts Virtuell verklighet (VR) for Product

livscykel design eller — utveckling (FEM,

(Product Lifecycle Management). | digitala prototyper, datamodeller). 0,108

4.4.2 ANOVA test for jamforelse av tillverkande industriers medelvarde for anvandning av
digitala |6sningar

Tillverkande industriers medelvérde for anvandning av digitala 16sningar har jamforts genom
ett ANOVA test. ANOVA testet pavisar signifikans for totalt tva digitala 16sningar, digitalt
utbyte av produkt-/processdata med kunder och/eller leverantorer (EDI) och hantering av en
produkts livscykel (Product Lifecycle Management), signifikansnivan for dessa digitala
16sningar dr < 0,1, se tabell 10 nedan.
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Tabell 10: Tabellen indikerar signifikansnivan mellan digitala losningar och olika typer av

industrier.
ANOVA
Sum of
Squares df Mean Square F Sig.

Mobilaftradlésa enheter Between Groups 2,185 3 728 ,924 431
far programmering och
styrning av anlaggning Within Groups 94 557 120 788
eller maskiner (tex
tahlets/surfplatta) Total 96,742 123
Digitala lésningar for att Between Groups 5,928 3 1,976 1,613 190
tillhandahalla ritningar,
arbetsorder eller Within Groups 145747 119 1,225
arhetsbeskrivningar i
verksamheten Total 151,675 122
IT system far Between Groups 3,644 3 1,215 1,609 191
styrning/planering av
produktion (som del av Within Groups 90,574 120 755
affarsystem eller
separata system) Total 94,218 123
Digitalt uthyte av produkt- Between Groups 8,461 3 2,820 2,993 034
/processdata med kunder s
ochfeller leverantorer Within Groups 113,087 120 942
(EDI) Total 121,548 123
System fdr styrning av Between Groups 1,633 3 544 455 714
produktionen i nara -
realtid (MES) Within Groups 142367 119 1,196

Total 144,000 122
System far Between Groups 1,779 3 593 970 409
automatisering och
ledning avinterna Within Groups 72,725 119 611
logistikfldden (WMS,
RFID) Total 74,504 122
Hantering aven produkts ~ Between Groups 5,494 3 1,831 2,723 047
livscykel (product lifecycle i
management) Within Groups 80,699 120 672

Total 86,194 123
Virtuell verklighet (VR) for ~ Between Groups 1,967 3 656 1,238 1299
product design eller- .
utveckling (FEM, digitala Within Groups 63,025 119 530
prototyper, datamodeller)  Total 64,992 122

4.4.4 ANOVA test for jamforelse av anvandningsgrad av digitala I6sningar och total
omsattning ar 2017

Resultatet frain ANOVA testet dir anvandningsgraden av digitala 16sningar och den totala
omsdttningen &r 2017 jamforts pavisar att det finns signifikanta skillnader i tre av fallen da
dess signifikansniva dr <0,1. Dessa dr mobila/trddldsa enheter for programmering och
styrning av anldggning eller maskiner (tex tablets/surfplatta) som har signifikansniva 0,078,
IT-system for styrning/planerning av produktion (som del av affarssystem eller separata
system) har siginifikansniva 0,105 och digitalt utbyte av produkt-/processdata med kunder
och/eller leverantorer (EDI) som har 0,072, se tabell 11 nedan.



Tabell 11: Tabellen pavisar kopplingen mellan digitala losningar och industriernas totala

omsdttning ar 2017 genom signifikansniva.

ANOVA
Sum of
Squares df Mean Square F Sig.

Mobilaftradlésa enheter Between Groups 4170 2 2,085 2,642 078
fér programmering och
styrning av anlagagning Within Groups 59,982 76 789
eller maskiner (tex
tablets/surfplatta) Total 64,152 78
Digitala ldsningar for att Between Groups 4226 2 2,113 1,688 192
tillhandahalla ritningar,
arhetsorder eller Within Groups 95141 76 1,252
arhetsheskrivningar i
verksamheten Total 99,367 78
IT system far Between Groups 3,608 2 1,804 2,320 105
styrning/planering av
produktion (som del av Within Groups 59,101 76 778
affarsystem eller
separata system) Total 62,709 78
Digitalt uthyte av produkt- Between Groups 4 896 2 2,448 2,646 077
Iprocessdata med kunder .
ochl/eller leverantérer Within Groups 70,319 6 925
(EDI) Total 75215 78
System far styrning av Between Groups 1,465 2 733 554 577
produktionen i nara .
realtid (MES) Within Groups 99,214 75 1,323

Total 100,679 77
System for Between Groups 570 2 285 389 679
automatisering och
ledning avinterna Within Groups 54 917 75 732
logistikfléden (WMS,
RFID) Total 55,487 77
Hantering av en produkts Between Groups 1,415 2 707 961 387
livscykel (product lifecycle -
management) Within Groups 55,952 76 736

Total 57,367 78
Virtuell verklighet (VR) fér Between Groups ,482 2 241 478 622
product design eller- s
utveckling (FEM, digitala Within Groups 37,736 75 503
prototyper, datamodeller)  Total 38,218 77
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5. Analys och diskussion

Nedan foljer en analys och diskussion av nuldgesbeskrivningen och litteraturinsamlingen.

5.1 Vilka digitala I6sningar anvands mest frekvent bland tillverkande industrier i
Sverige?

Svaren fran fragorna gillande anviindningen av digitala Idsningar sammanfattades med ett
medelvirde, déarefter jamfordes dessa. Vid jamforelse indikerade medelvirdet att IT system
for styrning/planering av produktion (som del av affarssystem eller separata system) ar den
vanligaste digitala 10sningen bland samtliga industrier, se tabell 4. Fredholm (2013) beskriver
att verksamheter som behérskar I'T och anvdnder det pa basta sitt i slutdndan kan vara de
verksamheter som uppnér en 6kad I6nsamhet. For att mojliggora detta beskrev dven Fredholm
(2013) att forebyggande arbete var viktigt samt att intrdda afféren i tidigt skede for att kunna
paverka kundens logistiklosning. Genom att den tillverkande industrin dr med och péverkar
kundens logistiklosning finns utrymme for paverkan. Genom denna paverkan kan den
tillverkande industrin styra logistiklosningen sé att de sjdlva erhéller fordelar. Det kan
exempelvis rora sig om att den tillverkande industrin styr kunden mot transportorer de
samarbetar med, styr mot val av material som de gor storst vinst med etc.

Den andra vanligaste digitala 16sningen &r digitala 16sningar for att tillhandahalla ritningar,
arbetsorder eller arbetsbeskrivningar i verksamheten. CAD stér for datastodd design, och
genom implementering av detta system beskrivs fordelarna som ménga, minskade
designkostnader, minskad cykeltid och ett forbéttrat informationsflode (Clegg, Soliman &
Tantoush, 2001). Fordelarna som systemet genererar kan vara en bidragande faktor till dess
hoga anvindningsgrad bland tillverkande industrier i Sverige. En kortare cykeltid skulle
kunna generera en minskning av kostnader. Den tillverkade industrin skulle ocksd kunna
tillverka fler komponenter och pé sé sétt 6ka forséljningen.

Stal-, plast- och 6vriga industrier indikerar digitalt utbyte av produkt-/processdata med kunder
och/eller leverantorer (EDI) som tredje vanligaste digitala 16sning. Vrbova, Cempirek,
Stopkova & Bartuska (2018) belyser att en implementering av EDI i organisationer kan
generera, en Okad forsiljning, en forbattrad kvalitét, minskning av lager och kortare ledtider.
Detta eftersom organisationen kan bemota kunders efterfragan snabbare. For tillverkande
industrier kan en implementering av EDI resultera i ett mer effektivt arbete samt en
minskning av onddiga kostnader. Genom att 6ka kvalitén minskar risken for att inte uppna
kunders krav, i takt med detta kan uppkomsten av onddiga kostnader ocksa minska. Aven en
kortare ledtid kan bidra till ldgre kostnader.

For trdindustrin indikerar medelvirdet att mobila/tradldsa enheter for programmering och
styrning av anldggning eller maskiner (t.ex. tablets /surfplatta) dr den tredje vanligaste digitala
16sningen. Barata, Rupiono Cunha & Coyle (2019) beskriver att slutanvéndarterminaler kan
anvindas med tradlds anslutning, oavsett position. Genom att styra och programmera
verksamheter och maskiner med hjélp av slutanvdndarterminaler kan arbetet genomforas utan
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att infinna sig pa en sérskild plats. Detta kan resultera i ett mer flexibelt samt tillgéngligt
arbetssétt. Barata, Rupiono Cunha & Coyle (2019) belyser dven att tillverkningschefer
uppmanar till anvéndning av surfplattor i produktionslinjer istdllet for barbara datorer, detta
eftersom surfplattorna dr mindre samt billigare @n béirbara datorer. Detta kan vara en
betydande faktor for tillverkande industrier vid val av mobil enhet.

5.2 Finns det nagon koppling mellan anvandningsgrad av digitala |6sningar och typ av
industri?

Ett ANOVA test genomfordes for att se Over medelvérdena géllande anvdndningsgraden av
digitala 16sningar bland tillverkande industrier inom stél, trd, plast och dvriga industrier. Det
ar statistiskt sdkerstillt att det finns signifikanta skillnader gédllande anvandningsgraden av de
digitala 16sningarna, digitalt utbyte av produkt-/processdata med kunder och/eller leverantorer
(EDI) och hantering av en produkts livscykel (Product Lifecycle Management).
Signifikansnivaerna for dessa digitala 16sningar dr < 0,1 och indikerade dérfor signifikans.
Resterande digitala 16sningar har signifikansnivd > 0,1 och pévisar dérav slumpvariabel. Det
ar darfor viktigt att belysa att de medelvirdena inte ar statistiskt sakerstéllda.

Vid jamforelse av samtliga industriers medelvérde géllande anvdndningsgrad av digitala
16sningar pédvisas en koppling mellan de olika industrierna. Samtliga industrier har IT system
for styrning/planering av produktion (som del av affarssystem eller separata system) som den
vanligaste digitala 10sningen. Samtliga industrier har dven digitala 16sningar for att
tillhandahélla ritningar, arbetsorder eller arbetsbeskrivningar 1 verksamheten som andra
vanligaste digitala losning.

Vid granskning av samtliga industriers medelvérde for vardera digitala 16sning framgick det
att gruppen for tillverkande traindustrier besitter lagst medelvirde for totalt fyra olika digitala
16sningar. Det dr statistiskt sikerstéllt att trdindustrin har 14gst anvindningsgrad av digitalt
utbyte av produkt-/processdata med kunder och/eller leverantorer (EDI) bland samtliga
industrier. Tillverkande plastindustrier har ldgst medelviarde inom totalt tre digitala 16sningar.
Det ér statistiskt sdkerstillt att industrier inom stal har lagst medelvérde av den digitala
16sningen hantering av en produkts livscykel (Product Lifecycle Management). Gruppen for
ovriga industrier har inte 14gst medelvarde for ndgon typ av digital 10sning, detta kan dock
bero pé gruppens stora spridning av industri typer. Tabell 11 illustrerar medelvarden for
vardera digitala 16sning bland samtliga industrier, de lagsta medelvérdena for varje digital
16sning indikeras med gul markerade rutor, se tabell 12 nedan.
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Tabell 12: Tabell for ldgsta medelvirde for vardera digitala losning.

Fraga Digital 16sning Stal Plast Tra Ovriga
1 Mobila/tradlosa enhete 1,76 1,38 2 1,74
2 Digitala losningar for a 2,89 2,63 2,24 2,51
3 IT system for styrning/| 3,41 3,63 2,94 3,23
4 Digitalt utbyte av prodt 2,32 2,5 1,65 2,42
5 System for styrning av 2,14 2 1,76 1,98
6 System for automatise 1,41 1,13 1,35 1,56
7 Hantering av en produ 1,35 1,38 1,41 1,79
8 Virtuell verklighet (VR) 1,38 1 1,12 1,39

Tre digitala losningar har generellt ldgre anvindningsgrad bland samtliga industrier. De tre
digitala 16sningarna med légre anvéndningsgrad ér,

e Virtuell verklighet (VR) for Product design eller — utveckling (FEM, digitala
prototyper, datamodeller)

e Hantering av en produkts livscykel (Product Lifecycle Management)

e System for automatisering och ledning av interna logistikfloden (t ex WMS, RFID)

VR har funnits i omkring 50 ar och beskrivs vara fordelaktigt vid beslutsfattning samt
genomforing av innovation (Berg & Vance, 2017). Trots att 16sningen har funnits 1 50 ar ér
anvindningsgraden bland tillverkande industrier 1 Sverige 18g. Genom att anvinda VR skulle
tillverkande industrier kunna fatta beslut enklare. Detta eftersom produkten alternativt
tjansten kan utvirderas genom denna teknik for att sedan fatta beslut for vidare utveckling.

Det ir statistiskt sdkerstillt att anvindningen av den digitala 16sningen f6r hantering av en
produkts livscykel (Product Lifecycle Management) dr lag bland samtliga tillverkande
industrier 1 Sverige. Enriquez, Sanchez-Begines, Dominguez-Mayo, Garcia-Garcia och
Escalona (2019) belyser svarigheterna med att hitta den mest relevanta PLM l6sningen. Detta
kan vara en bidragande faktor till den ldga anvindningsgraden av denna 16sning bland
tillverkande industrier 1 Sverige.

Till en borjan var kostnaderna for RFID utrustningen hoga, men har pa senare tid sjunkit
(Zimerman, 2010). Detta kan vara en anledning till att medelvirdet for anvindandet av denna
digitala 16sning bland samtliga tillverkande industrier ar lagt. Industrier som verkat under den
period RFID var kostsamt kan dérav valt andra alternativa losningar for detta. Faber, de
Koster & Van de Velde (2002) belyser att det inte finns ndgon WMS standard med
marknadsandel 6ver 10% samt att marknaden for WMS ar outvecklad och ung. I och med
systemets laga marknadsandelar kan de tillverkande industrierna aktivt valt andra mer
etablerade lagerhanteringssystem. Detta kan ligga till grund for dess laga anvandningsgrand
bland tillverkande industrier 1 Sverige.
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5.3 Finns det nagon koppling mellan foretags totala omsattning ar 2017 och
anvandningsgraden av digitala |I6sningar?

Ett ANOVA test har utforts for att se 6ver huruvida det finns nagon koppling mellan
tillverkande industriers totala omséttning ar 2017 och dess andviandningsgrad av digitala
16sningar. Signifikansnivdn som valdes for ANOVA test var < 0,1. Resultatet indikerar att tre
digitala 16sningar &r signifikanta. Dessa digitala 16sningar dr mobila/tradldsa enheter for
programmering och styrning av anldggning eller maskiner (tex tablets/surfplatta), IT-system
for styrning/planering av produktion (som del av affdrssystem eller separata system) samt
digitalt utbyte av produkt-/processdata med kunder och/eller leverantorer (EDI). Resterande
digitala 16sningar indikerade i ANOVA testet som slumpvariablar da signifikansnivén var
>0,1.

Inom IT-system for styrning/planering av produktion (som del av afféarssystem eller separata
system) dr anvdndningen medelhdg hos organisationer med omsittning < 250 och < 1000.
Hos organisationer med omséttning >1000 &r anvindningen av denna digitala 16sning hog, se
tabell 8. IT-system hjélper till att strukturera med fakturering och lagerstyrning (Fredholm,
2013). IT-system kan fordjupa sig i organisationens administrativa delar av verksamheten,
detta kan skapa mindre pappersarbete och mer fokus kan ldggas pa kunder alternativt
produkter/tjanster. Med hinsyn att IT-system for styrning/planering av produktion hade ett
vérde pa 0,105 valdes denna digitala 16sning trots allt som signifikant, d& konfidensintervallet
ligger kring 90%.

For mobila/tradlosa enheter for programmering och styrning av anléggning eller maskiner
(tex tablets/surfplatta) dr anvindningen 1ag bland samtliga organisationer oavsett storlek pa
omsittning, se tabell 8. Detta kan bero pa att denna digitala 16sning har brister gillande
sakerhetsperspektivet. En annan faktor till att anvindningen dr 1&g hos samtliga organisationer
kan vara att organisationer har svart att avgdra var denna l16sning ar lamplig och fordelaktig
for verksamheten.

EDI ér det 1dg anvindningsgrad hos organisationer med omsittning < 250 och < 1000. Hos
organisationer med omséttning > 1000 &r anvindningen medelhdg, se tabell 8. Vrbova,
Cempirek, Stopkova & Bartuska (2018) menar att EDI utgar fran att organisationer arbetar
med standards dver strukturer och formulering pad kommunikationer mellan
samarbetspartners. For organisationer med 1ag och medelhdg omsittning kan storleken pé
verksamheten antas som liten, vilket mojligtvis gor att antalet samarbetspartners inte ar stora
och kommunikationen sker mindre frekvent &n hos organisationer med stérre omséttning. En
annan faktor till 1g anvindning av denna digitala 16sning kan vara att missforstand eller
tolkningssvéarigheter uppstér da organisationer kan anvénda sig utav olika standards och
meddelandeuppbyggnader.
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5.4 Hur har tillverkande industrier rangordnat konkurrensfaktorn kundanpassning?

Som tidigare beskrivits har tillverkande industrier rangordnat konkurrensfaktorn med stor
spridning. Konkurrensfaktorn rangordnades med ett virde mellan 1 och 6, dér 1 indikerar
hogst betydelse och 6 liagst betydelse. Det virde som erholl hdgst procentuella andel var virde
5, 19,4% och de virde med lagst procentuella andel var vérde 6, 6,3%. Resterande viarden, det
vill siga 14 erholl en jimnare procentuell andel. Lerch & Gotsch (2015) belyser vikten for
utvecklingen av digitala system. De beskriver ocksa att denna utveckling kan vara fordelaktig
for att erbjuda kundanpassade och lyhdrda erbjudanden for kund. Foretag som inte foljer
denna utveckling riskerar da att bli bortvald framfor andra konkurrenter (Lerch & Gotsch,
2015). Genom anvéndning av vissa digitala 10sningar kan formégan att erbjuda
kundanpassade erbjudanden 6ka. Detta da samtliga digitala 16sningar inte kan generera en
okad formaga for erbjudande av kundanpassning. Ett exempel for detta &r digitala
identifieringsverktyg saisom RFID, QR-kod eller streckkoder. Detta da dessa digitala
16sningar riktar sig at att strukturera upp lagerhallningen for organisationen. D4 digitala
identifieringsverktyg skapar utrymme for hur lagerhallningen av produkter ska vara, spara
transporter av produkter till kund eller frén leverantor eller skanning for att tillexempel kunna
se lagersaldo av en specifik komponent som finns i lager.

RFID har en funktion som kan lagra minne, for att kunna tala om for mottagaren hur
produkten ska lagras (Fredholm, 2013). QR skannar komponenter under
tillverkningsprocessen (Xu, 2014). Streckkoder fungerar som en identifikation f6r produkter
(Jiang, Wang, Mu & Guan, 2020). Daremot paverkar inte identifieringsverktygen
kundanpassningen eller dess kundefterfragan.

For att kunna erbjuda en kundanpassad produkt alternativt tjinst krdvs en anstrdngning fran
kunden, denna anstringning kan beskrivas genom olika teorier. En av dessa teorier kallas,
“jag har designat det sjilv’’ och beskrivs ge kunden en kinsla av att de sjdlva har skapat
produkten eller tjansten (Pallant, Sands & Karpen, 2019). VR ir en datateknik som gor att
miénniskor kan uppleva verkliga miljoer genom databaser. Tekniken hjélper till att utveckla,
utvdrdera och utforma koncepten i tidigt skede, innan verksamheter gar vidare med fysiska
prototyper (Berg & Vance, 2017). Vid anvéndning av VR kan kunden 1 tidigt skede se den
efterfragade produkten alternativt tjansten och vara med och paverka dess utformning,
tekniken ger alltsd utrymme for kundanpassning. Genom detta gemensamma engagemang kan
kunden erhalla en kénsla av “’jag har designat det sjilv’'. Denna typ av kinsla kan resultera i
en bidragande effekt for kundens totala upplevelse av organisationen. Genom detta kan den
tillverkande industrin i bésta fall erhalla en 6kad konkurrensforméga.

Genom anvéndning av digitala ritningar beskrivs en frigdrelse av personaltid. Denna tiden
beskrivs da kunna ldggas pa mervérdesaktiviteter och kunders krav (Clegg, Soliman &
Tantoush, 2001). Genom att tillverkande industrier vid anvindning av denna digitala 16sning
erhéller denna tid kan férmagan for att erbjuda kundanpassning 6ka. Om den tillverkande
industrin dven mottager digitala ritningar direkt fran kund och tillverkar produkten utefter den

34



uppfyller industrin kundens krav och produkten blir kundanpassad. Genom detta kan kunden
ocksa erhalla en kdnsla av " jag har designat det sjilv’’.

EDI dr en strategi som erbjuder samarbete och kommunikation mellan handelspartners.
Genom den elektroniska kommunikationen har det pavisat att organisationer som anvander
sig av EDI har kortare ledtider, da organisationer kan snabbare bemota kunders efterfraga.
EDI kan generera till 6kad forsidljning, minskning av lagerforing och forbittrad kvalité.
(Vrbova, Cempirek, Stopkova & Bartuska, 2018) Studiegruppen har kommit fram till att EDI
kan erbjuda kundanpassade produkter eller tjanster. Detta med hjdlp av EDI:s snabba
elektroniska kommunikation. Genom att ha en snabb kontakt med kunden finns det utrymme
for att dndra pa exempelvis produktens design eller funktion. Detta leder till att kunder
upplever bittre kundbemotande, snabb service och dr med i tillverkningsprocessen.

Sammanfattningsvis menar denna studie att digitala identifieringsverktyg det vill sdga RFID,
QR och streckkoder inte kommer att paverka organisationers kundanpassning. Det finns vissa
digitala 16sningar som kan péverkar formagan att erbjuda kundanpassning dessa dr VR, EDI
och digitala ritningar. Dessa digitala 16sningar uppmuntrar till kundanpassning, forstérker
dess kundonskemal samt skapar en kénsla av “jag har designat det sjilv” hos kunden.
Studien pavisar att alla digitala 1dsningar inte paverkar kundanpassning, men beror
organisationer likvél vid anvdndning 1 till exempel lager eller administration.
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6. Slutsats

Syftet med denna studie &r att undersoka anvindandet av digitala 16sningar bland tillverkande
industrier 1 Sverige. Studien syftar ocksa till att undersoka om det finns ndgon koppling
mellan anvidndningsgraden av digitala ldsningar och den totala omsittningen &r 2017.

Det ar statistiskt sdkerstillt att samtliga industrier har 1&g anvéindningsgrad av den digitala
16sningen for hantering av en produkts livscykel (Product Lifecycle Management). Det dr
ocksa statistiskt sdkerstéllt att tillverkande industrier inom trd har ldgst anvindningsgrad av
16sningen for digitalt utbyte av produkt-/processdata med kunder och/eller leverantorer
(EDD).

Samtliga industrier har hogst medelvirde for anvdandning av IT system for styrning/planering
av produktion (som del av affarssystem eller separata system) samt nist hogst medelvirde for
anvandning av digitala 16sningar for att tillhandahalla ritningar, arbetsorder eller
arbetsbeskrivningar i verksamheten. Detta indikerar att dessa digitala 16sningar anvinds mest
frekvent bland tillverkande industrier i Sverige.

Studien pavisar att tre digitala 16sningar indikerar att det finns en koppling mellan
tillverkande industriers totala omséttning ar 2017 samt anvidndningsgraden av digitala
16sningar med en signifikansniva pa 10%. Dessa dr mobila/trddlosa enheter for programering
och styrning av anlidggning eller maskiner (tex. tablets/surfplatta), digitalt utbyte av produkt-
/processdata med kunder och/eller leverantorer (EDI) samt IT-system fOr styrning/planering
av produktion (som del av affarssystem eller separata system).

Tillverkande industrier i Sverige har rangordnat konkurrensfaktorn kundanpassning med stor

spridning. Resultatet pavisade att flest tillverkande industrier rangordnat kundanpassning med
virde 5 och det lagst rangordnade vérdet var vérde 6.
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Bilagor

Bilaga 1 Gruppering av tillverkande industrier i Sverige

Gruppering enligt Statistiska central byran

Nummer | Industri (SCB)

1 Medicinteknik Annan tillverkning

147 Dental (tandproteser) Annan tillverkning

Utvinning av mineral; annan utvinning av

2 Bergindustri mineral

3 Plastindustri (polyetenror) Tillverkning av gummi- och plastvaror

12 Plastindustri (Luftkanaler) Tillverkning av gummi- och plastvaror

13 Plastindustri (plastprodukter) Tillverkning av gummi- och plastvaror

151 Plastindustri (lego) Tillverkning av gummi- och plastvaror
Plastindustri (plasthallare till

49 mobil och surfplatta) Tillverkning av gummi- och plastvaror

103 Polymera material (stans) Tillverkning av gummi- och plastvaror
Underleverantor plastindustri

78 (skumplast och polyeter) Tillverkning av gummi- och plastvaror

104 Plastindustri (horselskydd) Tillverkning av gummi- och plastvaror

118 Plastindustri (dekorationsfolie) Tillverkning av gummi- och plastvaror
Plastindustri (tunnvaggig

129 plastforpackning) Tillverkning av gummi- och plastvaror

23 Plastindustri (plastdetaljer) Tillverkning av gummi- och plastvaror
Plastindustri

137 (livsmedelsforpackning) Tillverkning av gummi- och plastvaror

8 Stalindustri (staltrappor) Stal och metallframstélining
Stalindustrin (racke for

9 stadsmiljo) Stal och metallframstallning

10 Stalindustri (Rostfri trad) Stal och metallframstallning

15 Stalindustri (Rund stang) Stal och metallframstallning
Lev. Till bilindustrin (bockade

61 och svetsade rérkomponenter) | Stal och metallframstallning
Stalindustrin

65 (mdbelkomponenter) Stal och metallframstéllining
Stalindustri (precionsvalsade

20 stdlband) Stal och metallframstallning

39 Stalindustrin (trad) Stal och metallframstéllning

79 Stalindustrin (stralbearbetning) | Stal och metallframstallning
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75 Gjutning (pressgjuten zinkdetalj) | Stal och metallframstallning
Verkstadsindustri

80 (legotillverkning inom plat) Stal och metallframstallning
Stalindustri (ankarkatting for

60 forankring offshore) Stal och metallframstélining
Underleverantor maskinell

57 platbearbetning Stal och metallframstallning
Stalindustrin (stallbara fartygs

68 propellrar) Stal och metallframstallning

27 Fonster Stal och metallframstallning

28 Medtech (skruv och plattor) Stal och metallframstallning

30 Stalindustri (staldorrar) Stal och metallframstallning
Monteringsindustri

33 (plattformshissar) Stal och metallframstéllning

43 Stalindustri (héghallfast stal) Stal och metallframstéllning

83 Tillverkning (kamlasbrickor) Stal och metallframstallning
Tillverkningsindustri

85 (véarmeskoldar) Stal och metallframstallning

86 Stalindustri (stalstommar) Stal och metallframstallning

87 Stalindustri (byggnads stal) Stal och metallframstallning
Verkstadsindustri (svetsning och

91 maskinbearbetning) Stal och metallframstéllning

164 Verkstadsindustri (svarvning) Stal och metallframstallning
Metallindustri

167 (ventilationskomponenter) Stal och metallframstallning
Legotillverkning

169 (tunnplatsdetaljer) Stal och metallframstallning

172 Tillverkningsindustri (stalfjadrar) | Stal och metallframstallning

111 Gjuteri (gjutgods till vindkraft) Stal och metallframstallning
Bearbetning av gjutgods inom
fordonsindustrin (bearbetning

59 gjutgods i NC-maskin.) Stal och metallframstallning
Underleverantor till

133 stalindustrin Stal och metallframstallning
Aluminiumgjuteri (skyddande
aluminiumholjen for elektronik

136 automotiv) Stal och metallframstallning

70 Stalindustri (stalband) Stal och metallframstéllining
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Tillverkning av metallvaror utom maskiner

5 Verkstad (krafthylsor) och apparater
Verkstadsindustri; band till Tillverkning av metallvaror utom maskiner
154 skogsindustri och apparater
Tillverkning av metallvaror utom maskiner
155 Stalindustri; elektroplat och apparater
Tillverkning av metallvaror utom maskiner
94 Mekanisk verkstad (automotive) | och apparater
Verkstadsindustri (hjul, axlar Tillverkning av metallvaror utom maskiner
95 och hjulpar till jarnvafsfordon) och apparater
Tillverkningsindustri Tillverkning av metallvaror utom maskiner
45 (hydralcylindrar) och apparater
Lastbil (transportskap pa Tillverkning av metallvaror utom maskiner
112 lastbilar) och apparater
Tillverkning av metallvaror utom maskiner
123 Automotive (fjadringssytem) och apparater
Sagverksindustri (sagade
18 travaror) Tillverkning av tra och varor av tra
50 Traindustri (Plywood) Tillverkning av trd och varor av tra
152 Traindustri (kok) Tillverkning av tra och varor av tra
48 Sagverksindustri (travaror) Tillverkning av tra och varor av tra
149 Traindustri (konstruktionsvirke) | Tillverkning av trd och varor av tra
53 Traindustri (smahus) Tillverkning av tra och varor av tra
22 Traindustri (trahus) Tillverkning av tra och varor av tra
25 Skogsindustri (sagade travaror) | Tillverkning av tra och varor av tra
32 Bygg (trahus) Tillverkning av tra och varor av tra
40 Traindustri (spanskivor) Tillverkning av tra och varor av tra
90 Traindustri (dorr) Tillverkning av tra och varor av tra
98 Traindustri (fonster) Tillverkning av tra och varor av tra
166 Traindustri (dorr) Tillverkning av tra och varor av tra
88 Traindustri (trafasader/kladsel) | Tillverkning av tra och varor av tra
108 Sagverk (sagande travaror) Tillverkning av tra och varor av tra
109 Traindustri (traemballage) Tillverkning av trd och varor av tra
Tandsticksbranschen
121 (tandstickor) Tillverkning av tra och varor av tra
127 Byggmaterial (golv) Tillverkning av tra och varor av tra
114 Tra (kok) Tillverkning av tra och varor av tra
4 Massa och papper Tillverkning av tra och varor av tra
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Massa och pappersindustri

31 (massa och papper) Tillverkning av tra och varor av tra
150 Grafiska; kuvert/block Tillverkning av papper- och pappvaror
67 Papper Tillverkning av papper- och pappvaror
Papper och emballage
38 (wellpappemballage) Tillverkning av papper- och pappvaror
82 Pappersindustri (kuvert) Tillverkning av papper- och pappvaror
Kartongtillverkning
100 (vatskekartong) Tillverkning av papper- och pappvaror
56 Papper (wetwipes) Tillverkning av papper- och pappvaror
Betongelementfabrik Tillverkning av varor av betong, cement och
145 (balkonger) gips
Byggnadsindustri (prefabricerad | Tillverkning av varor av betong, cement och
34 betong) gips
162 Skogsindustri Jordbruk, skogsbruk och fiske
Skogsindustri (skogsravaror;
timmer, massaved och
99 biobransle) Jordbruk, skogsbruk och fiske
Skogsindustri (skogsmaskiner
16 for avverkning) Jordbruk, skogsbruk och fiske
6 Skogsindustri (timmer) Jordbruk, skogsbruk och fiske
Tillverkning av andra maskiner for allmat
72 Verkstadsinustri (bageriugnar) andamal
Tillverkning av andra maskiner for allmat
29 Bargeriindustri (bageriugnar) andamal
Tillverkning av andra maskiner for allmat
19 Livsmedelindustri (mjolkrobot) andamal
Tillverkning av andra icke-metalliska
17 Planglas (sdkerhetsglas) mineraliska produkter
Tillverkning av andra icke-metalliska
62 Glasindustri (glas) mineraliska produkter
Tillverkning av andra icke-metalliska
110 Betongvaror (avloppsror) mineraliska produkter
Tillverkning av andra icke-metalliska
134 Glas (isoleringsglas) mineraliska produkter
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Tillverkning av motorfordon, slapfordon och

64 Lastbilsindustri (lastbilar) pahangsvagnar
Lastbilpabyggnader Tillverkning av motorfordon, slapfordon och

73 (lastbilspabyggnader) pahangsvagnar

Tillverkning av motorfordon, slapfordon och

7 Tillverkningsindustri (motorer) pahangsvagnar
Leverantor till lastbilssida
(Téandsystem, styrning och Tillverkning av motorfordon, slapfordon och

55 spolar) pahangsvagnar
Monteringsindustri

63 (luftavfuktare) Tillverkning 6vriga maskiner
Tillverkningsindustri

52 (taksdkerhet) Tillverkning 6vriga maskiner
Verkstadsindustri

81 (hydralik/industriautomation) Tillverkning 6vriga maskiner
Tillverkningsindustri

158 (luftavfuktare) Tillverkning 6vriga maskiner
Verkstadsindustri (produkter till

41 skog och kraftoverforing) Tillverkning 6vriga maskiner
Verkstadsindustri

36 (Entreprendmaskiner) Tillverkning 6vriga maskiner
Metallbearbetning inom

42 fordonindustri Tillverkning 6vriga maskiner
Verkstadsindustri

139 (fordonflyttare) Tillverkning 6vriga maskiner
Maskinbyggnation

124 (hogtryckpressar) Tillverkning 6vriga maskiner
Mekaniskverkstad

126 (Materialhanteringsutrustning) | Tillverkning 6vriga maskiner
Elektronisk legotillverkning
(elektronik som tillhér olika

71 branscher) Tillverkning elektroniska produkter

76 Medicinteknik Tillverkning elektroniska produkter

141 Elektronik (givare) Tillverkning av datorer, elektronik och optik

74 Lantmateri (3D skanner) Tillverkning av datorer, elektronik och optik
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Tillverkning (tiltrotatorer med

77 tillbehover) Tillverkning av datorer, elektronik och optik
105 Elektronik (matinstrument) Tillverkning av datorer, elektronik och optik
117 Elektronik inom industri Tillverkning av datorer, elektronik och optik
EMS (elektrotillverkning,
elektronik till fordon, industri,
47 medicin och forsvar) Tillverkning av datorer, elektronik och optik
Kontrakstillverkare inom industr | Offenlig fércaltning och forsvar: oblikatorisk
46 (forsvar) socalforsakring
Marinindustri
51 (vattenreningsutrustning) Vattenforsorjning
Grafisk produktion (tryck av
54 dagstidningar, direkt reklam) Grafisk produktion
Bioteknik (lakemedel, proteiner
58 for vidare foradling) Vetenskaplig utveckling och forskning
101 Tillverkningsindustri (kablage) Tillverkning av elapparatur
Verkstadsindustri (elektroniska
122 komponenter) Tillverkning av elapparatur
Utveckling, tillverkning,
138 forsaljning (utomhusbelysning) | Tillverkning av elapparatur
Tillverkningsindstri (kraft och
37 installationskabel) Tillverkning av elapparatur
Byggindustri (sakerhetsdorrar
102 for brans och inbrott) Byggverksamhet
Byggnadsmeterialindustri
106 (torrbruk) Parti och provisionhandel med motorfordon
Utrustning for gruv- och
anldaggningsindustri (hydralisk
44 hammare) Parti och provisionhandel med motorfordon
135 Verkstadsindustri (lyftbord) Parti och provisionhandel med motorfordon
Eindustri (byggnadsmoduler, Specialiserad byggs-
107 kapslingar) anldaggningsverksamhet
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Elindustri (franskiljare och

Specialiserad byggs-

115 sakringsappaturer) anlaggningsverksamhet
35 Grafisk (direkt reklam) Reklam och marknadsforing
Grafisk (grafiska bocker,
92 tidningar) Reklam och marknadsfoéring
Offentlig miljo
(ljusabsorberande
171 bordsskdarmar) Tillverkning av mobler
175 Produktion (rédpunktssikten) Tillverkning av verktyg
97 Mjukvara (driftsystem SCADA) Dataprogrammering
Tillverkning av kemikalier och kemiska
69 Ytbehandlingsindustri produkter
Smorjmedel (industri och Tillverkning av kemikalier och kemiska
84 automotive) produkter
Tillverkning av kemikalier och kemiska
26 Kemiindustri (polyoler) produkter
Kemisk industri (belagda Tillverkning av kemikalier och kemiska
21 slipmedel) produkter
Tillverkning av kemikalier och kemiska
131 Ytbehandling (NA) produkter
Beldggning och 6verdragning av | Tillverkning av kemikalier och kemiska
116 metall produkter
24 Energi (elpatron for luftvarme) Arkitekt- och teknisk konsultverksamhet
Tillverkning av farmaceutiska basprodukter
130 Lakemedel (vaccin dukoral) och lakemedel
Verkstadsindustri
11 (ventilationsprodukter) Kan ej grupperas
14 Bygg (ventilationskanaler) Kan ej grupperas
VVS (Ventiler, reglering av
66 varme och kyla) Kan ej grupperas
89 Ventilation (virmeenheter) Kan ej grupperas
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Verkstadsindustri (tillbehor till

140 gravmaskiner) Kan ej grupperas
143 Mekanisk tillverkning Kan ej grupperas
93 Har ej svarat
96 Har ej svarat
113 Har ej svarat
119 Har ej svarat
120 Har ej svarat
125 Har ej svarat
128 Har ej svarat
132 Har ej svarat
142 Har ej svarat
144 Har ej svarat
146 Har ej svarat
148 Har ej svarat
153 Har ej svarat
156 Har ej svarat
157 Har ej svarat
159 Har ej svarat
160 Har ej svarat
161 Har ej svarat
163 Har ej svarat
165 Har ej svarat
168 Har ej svarat
170 Har ej svarat
173 Har ej svarat
174 Har ej svarat
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