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Sverige. Vi vill främst tacka vår handledare Robin Von Haartman som ställt upp under hela 
studiens gång och har varit till stor hjälp. Vi vill också tacka vår examinator Ming Zhao för 
alla tips och goda råd.  

  



 

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 i dagens samhälle blivit allt mer vanligt att tillverkare använder digitala system för att 
stödja sina tjänster. Företag som inte bemöter denna utveckling riskerar att bli hotade då 
konkurrenter kan erbjuda mer lyhörda och kundanpassade erbjudanden. Syftet med denna 
studie är att undersöka användandet av digitala lösningar bland tillverkande industrier i 
Sverige. Studien syftar också till att undersöka om det finns någon koppling mellan 
användningsgraden av digitala lösningar och den totala omsättningen år 2017.   
 
Det tyska forskningsinstitutet Fraunhofer ISI har genomfört en enkätundersökning bland 
tillverkande industrier i Europa. Denna enkätundersökning heter EMS och står för European 
Manufacturing Survey. Studien är baserad på svaren från tillverkande industrier i Sverige och 
detta omfattar empirin i rapporten.  
 
För att besvara studiens frågeställningar användes SPSS-programmet. SPSS är ett digitalt 
datorprogram som analyserar statistik. Två ANOVA test genomfördes för att se huruvida det 
fanns koppling mellan användningsgraden av digitala lösningar och verksamheters totala 
omsättning år 2017 samt användningsgrad av digitala lösningar och typ av tillverkande 
industri. Även ett test för parvisa observationer genomfördes för att se om det fanns koppling 
mellan dem olika lösningarna.   
 
Resultatet indikerade att IT system för styrning/planering av produktion (som del av 
affärssystem eller separata system) är den mest använda digitala lösningen bland samtliga 
tillverkande industrier i Sverige. Det framgick att det fanns tre digitala lösningar som har en 
koppling mellan industriers totala omsättning år 2017 och användningsgraden av digitala 
lösningar.   
 
Nyckelord: Digital lösning, tillverkande industri, omsättning, kundanpassning  
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1. Inledning  
Nedanför följer studiens bakgrund, syfte, frågeställningar och avgränsning.   
  
1.1 Bakgrund   
Ett av dem hetaste ämnena just nu är digitalisering av hela leveranskedjor. Digitala 
leveranskedjor syftar till att skapa öppna system genom att integrera olika 
tillverkningsprocesser samt informationsdelning mellan aktörer. Digitala leveranskedjor är 
baserade på ett koncept som kallas Industri 4.0. Industri 4.0 syftar till att företag arbetar mot 
en implementering av digital teknik i hela leveranskedjan (Haddud & Khare, 2020).  
 
Det har blivit allt mer förekommande att tillverkare använder digitala system för att stödja 
sina tjänster. Detta resulterar i en uppkomst av nya industriella produkter och tjänster. Företag 
som inte möter denna utveckling kan bli utkonkurrerade då konkurrenter kan erbjuda mer 
kundanpassade och lyhörda erbjudanden (Lerch & Gotsch, 2015).  
 
Numera har företag en varierad grad av digitalmognad, vissa verksamheter har förändrat hela 
sina affärsmodeller mot mera digitala alternativ samtidigt som vissa organisationer 
fortfarande arbetar med implementering i särskilda processer. Fenomenet digitalisering 
besitter stor potential inom en rad olika branscher, inte minst vid sammankoppling och utbyte 
av information (Achtenhagen & Achtenhagen, 2019).  
 
Det sägs att kunder köper fördelar och inte produkter, fördelarna kan innefatta immateriella 
fördelar snarare än särskilda produktfunktioner. Om tjänster alternativt produkter inte kan 
urskiljas från konkurrenters alternativ finns det risk att konsumenter väljer det billigaste 
erbjudandet (Christopher, 2011). Olika konsumenter kan efterfråga särskilda krav på 
produkter, kraven kan exempelvis handla om särskilt emballage, specifik märkning eller 
kortare ledtider. För att möjliggöra denna kundanpassning är flexibilitet nödvändigt 
(Aronsson, Ekdahl & Oskarsson, 2013).   
 
Konkurrenskraften idag beror bland annat på leveranstid och kundservice. Anledningen till att 
företag ändrar sin logistikstrategi och implementerar moderna metoder är för att öka 
företagets konkurrenskraft. Det finns olika faktorer som gör att företag måste anpassa sig till 
förändringar. Dessa faktorer är kundupplevelse, nya deltagare och tekniksamarbeten. 
Konkurrenskraft påverkas av att dela information med sina partners genom moderna tekniska 
verktyg och lösningar, företag kan erhålla fler fördelar när de skapar och bibehåller dessa 
lösningar (Erceg & Sekulosha, 2019).  
 
Denna studie är uppbyggd av totalt sex kapitel. Det första kapitlet introducerar studien och 
dess syfte med tillhörande frågeställningar, det andra kapitlet beskriver den metodik som 
studien tillämpat. Därefter följer det tredje kapitlet med en litteraturöversikt. 
Litteraturöversikten beskriver de digitala lösningarna som undersökts samt relevanta begrepp 
för studien. I det fjärde kapitlet redovisas nulägesbeskrivning för att sedan diskuteras med 
avseende på litteraturöversikten i kapitel fem. Det sjätte kapitlet besvarar studiens syfte.      
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1.2 Syfte   
Syftet med denna studie är att undersöka användandet av digitala lösningar bland tillverkande 
industrier i Sverige. Studien syftar också till att undersöka om det finns någon koppling 
mellan användningsgraden av digitala lösningar och den totala omsättningen år 2017.   
  
1.3 Frågeställningar  

• Vilka digitala lösningar används mest frekvent bland tillverkande industrier i 
Sverige?  

• Finns det någon koppling mellan användningsgrad av digitala lösningar och typ av 
industri?  

• Finns det någon koppling mellan företags totala omsättning år 2017 och 
användningsgraden av digitala lösningar?  

• Hur har tillverkande industrier rangordnat konkurrensfaktorn kundanpassning?  
  
1.4 Avgränsning  
Denna studie är avgränsad till tillverkande industrier i Sverige. De enkätfrågor som undersöks 
i studien är frågorna gällande typ av bransch, användning av digitala lösningar, prioritering av 
konkurrensfaktorn kundanpassning och totala omsättningen år 2017. De digitala lösningarna 
som denna studie inkluderar är inhämtad från EMS enkäten och ansågs som relevant för 
studien, dessa presenteras nedan.    
 

• Mobila/trådlösa enheter för programmering och styrning av anläggning eller maskiner 
(tex tablets/surfplatta).  

• Digitala lösningar för att tillhandahålla ritningar, arbetsorder eller arbetsbeskrivningar 
i verksamheten.  

• IT system för styrning/planering av produktion (som del av affärssystem eller separata 
system).  

• Digitalt utbyte av produkt-/processdata med kunder och/eller leverantörer (EDI).   
• System för styrning av produktionen i nära realtid (t.ex. MES).  
• System för automatisering och ledning av interna logistikflöden (t ex WMS, RFID).  
• Hantering av en produkts livscykel (Product Lifecycle Management).  
• Virtuell verklighet (VR) för Product design eller – utveckling (FEM, digitala 

prototyper, datamodeller).  
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2. Metod  
I detta avsnitt presenteras den metodik som studien tillämpat samt en redovisning av studiens 
kvalité.   
  
2.1 Vetenskapligt angreppssätt  
Den deduktiva ansatsen innebär att hypoteser formas baserat på teorier, för att sedan 
falsifieras eller verifieras utifrån studien. Den induktiva ansatsen syftar till en empirisk studie 
baserad på ett identifierat problem. Detta för att sedan med hjälp av teorin erhålla en ökad 
förståelse av resultatet (Blomkvist & Hallin, 2014).  
 
Abduktion handlar om att växla 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 genomförts växelvis. Empirin i denna studie innefattar 
svaren från enkätundersökningen.  
 
2.2 Kvantitativ- och kvalitativ ansats    
När en empirisk studie ska behandlas finns det två tillvägagångssätt att använda sig utav, 
kvantitativ- och kvalitativ studieteknik. Valet av dessa tillvägagångssätt är beroende på vilken 
typ av studie samt vilken typ av forskningsfrågor som ska besvaras (Murray & Hughes, 
2008).  
 
Kvantitativ studie  
En kvantitativ studie är ett bra alternativ om forskningsstudien huvudsakligen utgår från 
siffror och mätbara fenomen samt använder tillvägagångssätt som psykometrik, olika 
statistiska metoder som beräkning, metodik, dataanalyser och tjänster. Det primära i en 
kvantitativ studie är att man utgår från datainsamlingar och gör en exakta analyser av 
mätningar på olika fenomen. Utförandet på forskningsstudien är ofta av en statistisk analys. 
Denna metod anses vara ett vetenskapligt tillvägagångssätt (Murray & Hughes, 2008).  
 
Kvalitativ studie  
En kvalitativ studie innebär insamling av information från exempelvis intervjuer, 
observationer eller muntliga historier. Kvalitativa studier är lämpliga vid förstudier eller när 
frågorna som ska undersökas utgår från att förstå och hitta mönster (Murray & Hughes, 
2008).  
 
Denna studie använder kvantitativ studieteknik. Detta eftersom studien utgår ifrån en 
datainsamling med mätbara fenomen. Statistiska analyser har testat signifikansnivåer och mätt 
frekvenser.   
  
2.3 Primär- och sekundär datainsamling   
Primärdata är data som har samlats in från ett grundläggande eller originaldokument som 
tillhör ett visst ämne, experiment, tidsperiod eller händelse. Exempel på primärdata är 
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autobiografier, vetenskapliga tidskrifter, dagböcker, intervjuer, fältforskningsrapporter och 
kreativa verk (Murray & Hughes, 2008).  
 
Sekundärdata är motsatsen till primärdata. Sekundärdata innefattar material eller källor som 
inte är original dvs. information som har blivit översatt alternativt citerat från en primär källa. 
Sekundärdata är allmänt mindre säkert än primärdata, detta då sekundära källor innefattar 
information som är dokumenterat från andra studier. Läroböcker, historier, kritik, 
kommentarer och encyklopedier är exempel på sekundärdata (Murray & Hughes, 2008).  
 
Denna studie bygger på primärdata i form av enkäter som samordnades av Fraunhofer ISI. 
Enkätsvaren har erhållits i ett SPSS dokument, de frågor som anses relevanta för studien har 
undersökts för att motsvara studiens empiri.  
  
2.4 Val av datainsamling  
2.4.1 Enkäter   
Enkätstudie är ett vanligt tillvägagångssätt för att få information. En fördel med enkäter är att 
dessa fångar ett större urval till forskningen. En enkätstudie har oftast en grundläggande 
kausal struktur, enkäten innehar ett antal bakomliggande variabler som studerar de orsaker 
som kan vara intressanta för studien. Dem bakomliggande variablerna anses som viktiga 
faktorer för de studerande effekterna. Det finns risker med att studera enkätdata, bland annat 
kan reflektionen bli alltför inriktad mot stundens behov samt att enkäter är en färskvara och 
bör behandlas omgående innan den insamlade datan blir irrelevant och inte längre brukbar 
(Sohlberg & Sohlberg, 2013). 
  
Det tyska forskningsinstitutet Fraunhofer ISI har för fjärde gången samordnat en enkät bland 
tillverkande industrier i Europa. Enkäten kallas EMS och står för European manufacturing 
survey. Enkäten är utformad för att erhålla en förståelse för hur verksamheter arbetar med 
lean samt hur långt dem kommit med dess digitalisering. Syftet med enkäten har varit att se 
över vilka metoder industrier använder samt att få en uppfattning om hur verksamheter 
organiserar sig. Denna studie kommer att undersöka hur de tillverkande industrierna i Sverige 
har svarat. Studiegruppen har erhållit ett SPSS dokument med samtliga svar från 
enkätundersökningen.   
 
De frågor i enkäten som syftar till användningsgraden av de digitala lösningarna är uppbyggd 
genom fyra olika svarsalternativ. Svarsalternativen ser ut på följande sätt,   
 
(1) Nej, inte alls  
(2) Låg nivå  
(3) Medelhög nivå  
(4) Hög nivå  
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2.4.2 Litteraturinsamling   
Vid forskning är genomgång av relevant litteratur ett avgörande steg. En litteraturöversyn 
syftar till att fastställa redan kända fakta inom det valda temat samt fungera som bakgrund 
och rättfärdiga den tänkta undersökningen (Bryman, 2018).  
 
En litteraturinsamling utfördes för att inhämta relevant information. Litteraturinsamling 
genomfördes genom en sökning efter vetenskapliga artiklar samt annan relevant litteratur. De 
vetenskapliga artiklarna fanns i databaser som ScienceDirect, Emerald, SpringerLink etc. För 
att finna relevanta vetenskapliga artiklar valdes sökord utifrån de digitala lösningarna. 
Sökorden kombinerades även med bland annat sökord som tillverkande industri, industri, 
tillverkning för att avgränsa sökningen inom rätt område.   
 
2.4.3 Gruppering  
Utifrån det givna SPSS-dokumentet granskades svarsalternativen på de relevanta frågorna. En 
gruppering genomfördes för att dela upp industrierna, grupperingen följde Statistiska 
centralbyråns (2007) standard för svensk näringsgrensindelning. Utifrån detta utsågs de tre 
största grupperna, tillverkande industrier inom trä, plast och stål. De industrier som inte 
tillhörde någon av dessa branscher grupperades som övriga industrier. Totalt 150 tillverkande 
industrier är deltagande i denna studie. De responderade industrierna som inte besvarade 
frågan gällande typ av industri har inte kunnat grupperas och är därav inte deltagande i denna 
studie. Dessa industrier är grupperade som, har ej svarat, se bilaga 1.  
 
Industrierna grupperades även baserat på dess omsättning år 2017. Gruppering såg ut på 
följande sätt, mnkar definieras som miljoner svenska kronor.   
 

• Låg omsättning <250 mnkr  
• 250 mnkr <Medelhög omsättning <1000 mnkr  
• Hög omsättning >1000 mnkr  

 
2.5 SPSS IBM   
SPSS-programmet är en mjukvaruplattform som analyserar statistik på avancerad nivå. 
Programmet erbjuder bland annat textanalys, öppen källkodbarhet, integration med big data 
och sömlös distribution i applikationer. SPSS programmet är snabbt, pålitligt och har effektiv 
datakonditionering med tanke på datasäkerheten programmet besitter. Programmet redogör 
storlekar och nivåer av komplexitet som hjälper många organisationer att hitta nya 
möjligheter, förbättra effektiviteten och minimera risker. SPSS har ett brett utbud av 
analysfunktioner, beskrivande statiska frågor, linjär regression, diagram och rapportering 
(IBM, 2007).  
   
Denna studie har använt SPSS-programmet vid sammanställning av svaren från 
enkätundersökningen. Med hjälp av programmet har frekvenser, medelvärden och 
signifikansnivåer tagits fram. De tillverkande industrierna är indelade i totalt fyra olika 
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grupper, stål, trä, plast och övriga industrier. I SPSS är grupperna programmerade på följande 
sätt,  
 

• Övrig industri: 1 
• Stålindustri: 2 
• Träindustri: 3 
• Plastindustri: 4 

  
2.5.1 Medelvärde 
Begreppet medelvärde är summan för samtliga observationer, dividerat med antalet 
genomförda observationer (Körner & Wahlgren, 2015).  
 
För att ta fram medelvärden för användning av digitala lösningar baserat på samtliga 
tillverkande industrier användes SPSS.  
 

(1) Funktionen analyze valdes, därefter descriptive statistics och sedan descriptives.  
(2) Samtliga digitala lösningar valdes som varible(s). 
(3) Därefter erhölls en tabell med medevärden för användningdsgrad av vardera digitala 

lösning.  
 
För att jämföra användningsgraden av digitala lösningar mellan olika typer av tillverkande 
industrier togs medelvärden fram. Dessa togs fram i SPSS på följande sätt.  
 

(1) Funktionen analyze valdes för att sedan välja compare means, därefter means.  
(2) Därefter fylldes dependent list med samtliga digitala lösningar och indenpendent list 

med industrierna.  
(3) Avslutningsvis erhölls en tabell med samtliga medelvärden för användningsgrad av 

digitala lösningar för vardera grupp tillverkande industri.  
 
På samma sätt som ovan togs medelvärden fram för användning av digitala lösningar kopplat 
till den totala omsättningen år 2017. Independent list fylldes i med total omsättning år 2017.   
 
Vid jämförelse av användningsgraden av digitala lösningar och totala omsättningen år 2017 
utgår studien från medelvärde. Gränserna för detta presenteras nedan,  
 

• Ingen användning 1,00–1,49 
• Låg användning 1,50–2,49 
• Medelhög användning 2,50–3,49 
• Hög användning 3,50–4,00 
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2.5.2 Signifikansnivå 
Signifikant innebär att testets medelvärde för testvariablerna i undersökningen skiljer sig ifrån 
varandra och noll hypotesen förkastas. Om p-värdet är större än signifikansnivån indikerar det 
att det inte finns någon signifikans mellan testvariablerna och nollhypotes behålls tillsvidare 
(Karolinska Institutet, 2020).   
 
Innan utförande utav samtliga signifikanstest väljs en lämplig signifikansnivå. Vanliga 
signifikansnivåer är 10%, 5% och 1%. Efter val av signifikansnivå prövas testvariablerna och 
sedan granskas om dessa stämmer in i det definierade kriteriet (Linköpings Universitet, 2020) 
 
I denna studie valdes en signifikansnivå på 0,1. Detta för att få ett bredare konfidensintervall 
med tanke på den spretiga datan från som erhölls från EMS-enkäten som studien bygger på.  
 
2.5.3 Parvisa observationer  
För att analysera olika medelvärden från olika individer som har mäts utifrån samma skala är 
parvisa observationer ett lämpligt alternativ. Parvisa observationer syftar till att analysera om 
man kan finna kunskap om individer antar olika medelvärden på samma test variabel 
(Karolinska Institutet, 2020).  
 
En parvis observation har genomförts för att se över signifikansnivån mellan de olika digitala 
lösningarna. Vardera digitala lösning med tillhörande medelvärde har jämförts med varandra. 
I denna studie användes signifikansnivån 0,1. 
 
För att jämföra användningsgraden mellan de digitala lösningarna genomfördes en parvis 
observation för att i avslutningsvis erhålla signifikansnivåer.  
 

(1) Funktionen analyze valdes, därefter compare means och sedan paired- samples T-test.  
(2) Variable 1 och variable 2 fylldes med digitala lösningar, detta för att jämföra samtliga 

med varandra.  
(3) Därefter erhölls tabellen för paired samples correlations och signifikansnivåerna 

kunde utläsas i kolumnen Sig.  
  
2.5.4 ANOVA   
Begreppet ANOVA står för ANalysis Of VAriance och kan översättas till variansanalys. 
ANOVA är ett tillvägagångssätt som används för att se huruvida medelvärden är lika. 
(Wahlgren, 2012).   
 
I denna studie har totalt två ANOVA test genomförts. Ett test har undersökt olika typer av 
tillverkande industriers medelvärde för användningsgrad av digitala lösningar. Det andra 
testet undersökte huruvida det fanns någon koppling mellan industriers totala omsättning år 
2017 och användningsgraden av digitala lösningar. I studien användes signifikansnivån 0,1. 
ANOVA testen genomfördes på följande sätt,  
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(1) Funktionen analyze valdes, därefter compare means och sedan One-Way ANOVA. 
(2) Dependent list fylldes med samtliga digitala lösningar och industri valdes som factor. 
(3) Därefter erhölls signifikansnivåer i tabellen ANOVA. Signifikansnivåerna utlästes i 

kolumnen Sig.   
 
ANOVA testet för omsättning och användningsgrad av digitala lösningar genomfördes på 
samma sätt som ovan, dock valdes omsättning som factor.  
  
2.6 Studiens kvalitet  
2.6.1 Reliabilitet   
Reliabilitet kan översättas till tillförlitlighet och syftar till att undersökningar och mätningar är 
korrekt genomförda. Det syftar också till att dessa mätningar genomförts med ett 
representativt urval av människor. En viktig aspekt för att erhålla en ökad reliabilitet är att 
forskning med samma metod och material ska generera samma resultat trots att den utförts av 
olika personer (Thurén, 1991).   
 
I denna studie används enkäter som empiri. Enkäterna har besvarats av tillverkande industrier 
i Sverige vilket medför att ett representativt urval av människor medverkat, detta bidrar till en 
ökad reliabilitet. För att erhålla en högre reliabilitet skulle frågan gällande typ av industri 
kunna vara utformad med färdigformulerade svarsalternativ. Detta skulle bidra till en mer 
säker gruppering av industrierna. Gruppen för övriga industrier omfattar samtliga industrier 
som inte tillhör någon av grupperna trä, plast eller stål. Eftersom att gruppen för övriga 
industrier har stor spridning kan reliabiliteten för denna grupp uppfattas som låg. 
Grupperingen har genomförts av samtliga gruppmedlemmar i studien, till följd av detta kan 
vissa olikheter i grupperingen finnas.   
  
2.6.2 Validitet  
Validitet är anknytningar från empiriska studier. Dessa studier är bland annat som universella 
lagar, bevis, objektivitet, sanning, verklighet, deduktion, anledning, faktum och matematiska 
data. Validitet handlar om noggrannhet och sanningsenhet om vetenskapliga upptäckter. 
Termen validera handlar om att finna en viss kvalitet hos ett fenomen eller det som gör 
fenomenet annorlunda i jämförelse mot andra. Validitetsstudier ska bevisa vad som är korrekt 
och existerar samt mäta undersökningen med ett giltigt instrument eller mått (Cypress, 2017).  
 
För att få högre validitet i denna studie har relevanta frågor valts ut från enkäten för att 
uppfylla studiens syfte. Signifikanstesten ANOVA och parvis observation ansågs som två 
lämpliga metoder för att få fram rätt data till nulägesbeskrivningen. En faktor som kan minska 
validiteten i denna studie är respondenternas svar. Detta eftersom svaren från respondenterna 
kan vara oärliga och osanna. En annan faktor som kan minska validiteten är prövning med 
felaktigt signifikanstest, detta då studien inte kan bevisa vad som är korrekt, i detta fall 
statistiskt säkerställt.  
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2.6.3 Generaliserbarhet  
Begreppet generaliserbarhet beskriver för vem/vilka resultatet gäller för. Kan resultatet 
generaliseras eller om det gäller endast för den undersökta gruppen. Om resultatet enbart 
avser den undersökta gruppen blir värdet ett annat, i jämförelse med om det kan generaliseras 
till en större grupp (Stukat, 2011).   
 
En viktig faktor i denna studie för att öka generaliserbarheten har varit den undersökta 
gruppen. Denna studie har undersökt gruppen för tillverkande industrier i Sverige och därav 
kan resultatet generaliseras för denna grupp. Detta medför att ett representativt urval av 
människor har medverkat i studien då populationen är tydligt definierad.    
  
2.7 Etiska perspektivet   
Samhället sätter krav på utförandet av forskning, relevanta frågor och att god kvalité hålls. 
Detta krav kallas för forskningskravet och innefattar att forskaren har ansvar att utveckla och 
studera den befintliga kunskapen som finns, samt förbättring av metoder. Individerna som 
medverkar i forskningen besitter ett individskyddskrav. Detta innebär att medverkande 
individer har ett skydd mot att utomstående får en inblick över deras livssituationer samt 
skydd mot bland annat kränkning och förnedring, fysisk- eller psykiskvåld skulle uppstå. 
Kraven är inte förutbestämda utan ansvarig forskare måste göra en vägning av värdet på dessa 
krav samt väga dessa krav mot varandra innan den vetenskapliga undersökningen påbörjas 
(Vetenskapsrådet, 2002).  
 
Vetenskapsrådet (2002) belyser att individskyddskravet är uppbyggt av fyra huvudkrav, 
informationskravet, samtyckeskravet, konfidentialitetskravet och nyttjandekravet. Dessa fyra 
etiska krav beskrivs nedan,   
 
Informationskravet  
Innebär att forskaren har som skyldighet att informera uppgiftslämnare och 
undersökningsdeltagare om vad den vetenskapliga undersökningen har för uppgift. 
Uppgiftslämnaren har även skyldighet att informera om villkor samt att deltagandet är 
frivilligt, det finns inget krav för att fullfölja sin medverkan.    

 
Samtyckeskravet  
Innebär att forskaren måste erhålla ett samtycke från uppgiftslämnaren och 
undersökningsdeltagare om att denne vill vara med i undersökningen.   

 
Konfidentialitetskravet  
Den som ska forska har som skyldighet att förvara anteckningar, inspelningar och 
personuppgifter på ett sätt att ingen obehörig ska kunna komma åt dem eller kunna identifiera 
personerna som har bidragit eller har något med projektet att göra. Detta på grund av sekretess 
och offentlighet.  
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Nyttjandekravet  
Innebär att den insamlade datan till forskningens ändamål inte får användas till något annat än 
vetenskapligt bruk, kommersiellt bruk eller liknande.  
 
I denna studie uppfylls konfidentialitetskravet eftersom enkätsvaren kommer att förvaras på 
så sätt att ingen obehörig kommer kunna ta del av de. Nyttjandekravet uppfylls genom att det 
empiriska materialet endast kommer att användas för forskningens ändamål. När studien är 
färdigställd kommer det insamlade materialet att destrueras. Studiegruppen har erhållit svaren 
från enkäten, uppgiftslämnaren har uppfyllt informationskravet då respondenterna informerats 
att deltagandet är frivilligt. Samtyckeskravet är uppfyllt då respondenterna och 
uppdragslämnare lämnat samtycke för att delta i enkätundersökningen.  
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3. Litteraturöversikt  
Nedanför redogörs de digitala lösningarna som undersöks i studien samt andra begrepp som 
anses relevanta.   
  
3.1 Omsättning   
En organisations omsättning definierar organisationens sammanlagda intäkt från försäljning 
av varor och tjänster under en viss tidsperiod (Visma, 2020).  
  
3.2 Produktion   
En produktion innefattar produceringen av organisationens produkter, detta innebär 
framställning av råvaror med hjälp av maskiner och personal. Operationer kan ske parallellt 
samt utföras av både individer och maskiner. För att en organisation ska uppnå en hållbar 
produktion bör den uppfylla tre dimensioner, de ekonomiska, sociala och miljömässiga 
hållbarheterna (Olhager, 2015).  
  
3.3 Kundanpassning    
För att möjliggöra kundanpassningar är en viss grad av flexibilitet nödvändigt. Olika kunder 
kan efterfråga produkter med särskilda krav. Det kan exempelvis innefatta kortare ledtider, 
särskilt emballage, specifik märkning etc (Aronsson, Ekdahl & Oskarsson, 2013).   
 
Vid kundanpassning krävs en ansträngning från kunden, detta för att skapa den slutgiltiga 
produkten alternativt tjänsten. Det finns en rad olika teorier för att beskriva effekten av 
ansträngningen, ’’Jag har designat det själv’’ är en av dessa. Denna teori beskrivs ge 
kunderna en känsla av att de själva har skapat produkten (Pallant, Sands & Karpen, 2019).  
 
Lerch och Gotsch (2015) belyser vikten för utvecklingen av digitala system. De beskriver 
också att företag som inte möter denna utveckling riskerar att bli bortvalda, detta då 
konkurrenter kan erbjuda mer kundanpassade och lyhörda erbjudanden.  
  

3.4 Konkurrensfördelar    
Christopher (2011) menar att kunder köper fördelar inte produkter. Dessa fördelar kan 
exempelvis innefatta immateriella fördelar såsom tjänst eller bild, snarare än särskilda 
produktfunktioner. Om tjänster och produkter inte kan urskiljas ifrån konkurrenters 
alternativa erbjudanden kan marknaden för deras produkter generera att konsumenterna väljer 
de billigaste alternativen (Christopher, 2011).  
 
Det finns två olika typer av konkurrensstrategier, dessa är värdesfördelar och kostnadsfördelar 
(Aronsson, Ekdahl & Oskarsson, 2013). Framgångsrika företag arbetar i regel mot att uppnå 
både en värdesfördel samt en kostnadsfördel. Det finns en matris som innehåller fyra olika 
delar, dessa är kostnadsledare, serviceledare, kostnads- och serviceledare och råvarumarknad, 
se figur nedan (Christopher, 2011).   
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Figur 1: Matris för konkurrensfördelar (Christopher, 2011; 7).  

   
 
De verksamheter som besitter både kostnad- och serviceledning, det vill säga befinner sig i 
det högra hörnet i matrisen kommer vara de ledande på framtida marknader. För att ta sig dit 
bör ledningen identifiera strategier inom logistik och leveranskedjan (Christopher, 2011).   
 
Verksamheter som befinner sig i den nedre vänstra kvadranten befinner sig på osäker mark. 
Dessa verksamheters produkter har varken kostnadsfördelar eller förmåga att urskilja sina 
produkter från konkurrenters alternativa produkter. Dessa är ett typiskt scenario för 
råvarumarknader. De alternativ denna marknad står inför en förflyttning i matrisen. 
Förflyttningen kan antingen innebära förflyttning åt höger eller upp, dvs kostnads ledare 
alternativt serviceledare (Christopher, 2011).  
  
3.5 Digitalisering  
Digitalisering uppkommer oftast som ett resultat efter implementering av datorisering i 
organisationer. Datorisering innebär att man ändrar den analoga datan i organisationen till 
digital (Iveroth, Lindvall, & Magnusson 2018).  
 
När åtkomsten av data numera alltid är tillgänglig och teknik utvecklas ständigt minskar 
tidigare spektrums begränsningar, detta skapade dagens digitaliseringsfas, 
transformeringsfasen. Digitalisering har i dagens organisation en transformativ kraft vilket 
modifierar hela grunden för organisationen. De tidigare reglerna och strukturerna som funnits 
i organisationerna försummas eller prövas. Detta formar nya affärsmodeller, nya 
produceringsmetoder och en ny kundmarknad skapas. Teknikutvecklingen sker revolutionärt, 
snabbt med hastiga förändringar till skillnad från organisationer som utvecklas evolutionärt, 
med långsamma förändringar. Där organisationen försvårar teknikutvecklingen, blir dessa 
varandras motståndskrafter (Iveroth, Lindvall, & Magnusson 2018).  
 
Digitalisering skapar en grad av effekt på produkten där samma påverkan skapas på dess 
följande tjänster. Digitalisering skapar förutsättningar för 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 övriga komponenter, till följd av detta 
möjliggör förutsättningar för avancerade digitala lösningar (Lerch & Gotsch 2015).  
  
3.6 Digitala identifieringsverktyg   
3.6.1 RFID  
RFID står för radiofrekvensidentifiering, tekniken har använts sedan den uppfanns 1969. 
Denna teknik håller kontakt med hjälp av radiofrekvensöverföringsteknik. När en produkt 
med RFID tagg når mottagaren aktiveras RFID taggen och sändaren rapporteras. Denna 
teknik används i många processer och inom många olika plattformar. Till en början var 
kostnaderna för RFID utrustningen hög, men har på senare tid reducerats (Zimerman, 2010). 
En fördel med RFID tagg är att kommunikationen kan ske dubbelsidigt. Detta eftersom RFID-
taggen är utrustad för att kunna skicka information till sitt minne, exempelvis vilken 
temperatur en produkt behöver vid lagring (Fredholm, 2013).  
 
3.6.2 QR  
Quick response, QR uppfanns i ett av Toyotas dotterbolag år 1994. Dessa koder användes 
ursprungligen för att skanna komponenter under tillverkningsprocessen samt för att spåra 
bildelar. QR koder kan innehålla kodade data såsom siffror, symboler, alfabetiska tecken etc 
(Xu, 2014).  
 
3.6.3 Streckkod  
En streckkod består av anordnade svarta staplar och mellanslag enligt kodningsregler och 
fungerar som en identifikation för varor och produkter. När streckkoden skannas reflekteras 
streckkoden av skannerns ljuskälla och omvandlas därefter till en elektrisk signal. 
Streckkoden kan indikera produktnamn, produktionsdatum, tillverkare samt vidare 
information (Jiang, Wang, Mu & Guan, 2020). För att trycka streckkoder till produkter så bör 
man följa de regler som är upprättade för att koderna ska bli läsbara och förståelsen ska bli 
densamma för alla parter. Reglerna innefattar streckkodernas färg och färgkombinationer, 
form, höjd samt bredden på strecken och marginalen mellan dem (Fredholm, 2013).   
  
3.7 Digitala informationssystem  
3.7.1 WMS    
WMS, warehouse management system är ett lagerhanteringssystem som lagrar och 
rapporterar den information som behövs för att hantera flödet av produkter från mottagning av 
order framtill leverans. WMS är ett system som möjliggör en skräddarsydd planering och 
kontrollstruktur hos företag. Detta innebär att WMS kommunicerar med andra funktioner i ett 
lager såsom beställningsbekräftelse, upphandling, produktionskontroll, ekonomi och 
transport. WMS är fördelaktigt för att öka produktiviteten, minska lagerföring, bättre koll i 
reducerade fel etc (Faber, de Koster & Van de Velde, 2002).  
 
Faber, de Koster & Van de Velde (2002) beskriver att marknaden för WMS standard är ungt 
och outvecklat samt att det inte finns någon WMS standard med marknadsandel över 10%.  
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3.7.2 MES    
MES, Manufacturing Execution System är ett informationssystem som är lämpligt för 
tillverkande företag när det gäller kontrollfrågor. Syftet med MES är spåra, övervaka, 
dokumentera processen för att förvandla råvaror till färdiga varor, leverera online-information 
om det aktuella läget för att hjälpa chefer att vara aktiv i beslutsfattande om processkontroll 
och optimera på butiksgolvet. Informationssystemet lagrar kontrollfrågor för insatsvaror, 
personal, maskiner och växlar information med andra informationssystem (Sellitto & Vargas, 
2019).   
 
MES fungerar på flera funktionsområden, såsom produktdefinition, leveranser, 
resursplanering, uppsättningar, exekvering av order, inspektion, underhåll och returer. MES 
fångar och arbetar med data om inkomster, processer, tjänster och resultat av 
tillverkningsprocesser, detta är viktigt för verksamheter som är i behov av justeringar, såsom 
livsmedels-, dryckers och läkemedelsindustrin. MES måste samordna maskiner, nätverk, 
automatiseringsenheter och molndatabaser för att lagra, överföra och hämtning av data i 
realtid som krävs för processkontroller (Sellitto & Vargas, 2019).   
 
Sammanfattningsvis är MES ett system som ser till att anställda får bättre uppfattning av 
processer då systemet samlar information, analyserar, sammanställer och presenterar data som 
berör den industriella produktionen. Detta leder till att anställda snabbt kan reagera i 
tillverkningsprocesser (Naedele, Chen, Kazman, Cai & Xiao, 2015).  
  
3.7.3 Affärssystem    
Inom tillverkande företag benämns det grundläggande informationssystemet som 
affärssystem. I vissa fall benämns affärssystem som ERP, enterprise resource planning. ERP 
grundar sig till de två tidigare affärssystemen, MPS systemet, material och 
produktionsstyrning och MRPII systemet, manufacturing resource planning. Numera har 
affärssystemen ett bredare planeringsperspektiv, från att enbart se till produktionen ser nu 
affärssystemen till hela företaget samt stödjer funktioner såsom personalplanering, 
anläggningsunderhåll och försäljning (Olhager, 2013).   
 

ERP är ett programvarusystem som syftar till att integrera samtliga enheter. Även parter 
utanför företaget kan integreras i systemet, dessa parter kan exempelvis vara kunder och 
leverantörer. Det finns även molnbaserade ERP-lösningar. Denna programvara bör nås via 
internet utan installation. Det finns fördelar och utmaningar med molnbaserade ERP 
lösningar. Fördelarna kan innefatta lägre driftkostnader, fokus på kärnkompetenser, skalbarhet 
etc. Utmaningarna med dessa system kan bland annat vara säkerhetsrisker, informations 
känslighet och dolda kostnader (Abd Elmonem, Nasr & Geith, 2016).  
  
3.7.4 Product lifecycle management    
Product lifecycle management, PLM är ett effektivt system som används för att förbättra 
tillverkningsprocesser samt för att hantera, kontrollera, skapa och sprida information som 
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erhålls under produktens livscykel. Informationsavdelningen ska integrera personal, 
processer, data och affärssystem. PLM systemet måste inkludera verktyg och processer för att 
säkerställa en god kvalitet på den slutgiltiga produkten. Det kan vara komplicerat för PLM 
experterna att hitta en miljö som tyder på den mest relevanta PLM-lösningen för att hantera 
deras behov. Det experterna kräver för att välja den mest relevanta PLM lösningen för varje 
organisations särskilda sammanhang är en lämplig mekanism (Enriquez, Sánchez-Begines, 
Domínguez-Mayo, García-García & Escalona, 2019).   
 
Det finns också mjukvarulösningar inom PLM. Dessa lösningar erbjuder diverse stödnivåer 
för samtliga faser i livscykeln. Applikationer kan exempelvis erbjuda lagring av data samt 
tillgänglighet under produktens livscykel. En annan mjukvarulösning är en automatisering av 
affärsprocessen, såsom dokument, information och uppgifter (Enriquez, Sánchez-Begines, 
Domínguez-Mayo, García-García & Escalona, 2019).  
  
3.7.5 IT- System    
IT-system är en typ av affärssystem. Dessa IT-system kan specialisera sig mot olika typer av 
funktioner som exempelvis fakturering eller lagerstyrning. Vid dessa fall måste företaget 
integrera med andra existerande system som finns på företaget (Fredholm, 2013).  
 
Fredholm (2013) belyser förbättringsarbeten som kan utföras för att öka tillgängligheten och 
effektiviteten samt minska IT-störningar, dessa arbeten beskrivs nedan.  
 

• Organisationen bör med jämna mellanrum utföra mätningar över dess tillgänglighet 
för systemet och baserat på resultatet upprätta ett förbättringsarbete.   

• Innan en implementering av något IT-system i organisationen ska en utbildning av 
systemet genomföras för användarna.   

• Organisationen bör ha ett standardiserat IT-system genom hela företaget. Detta gör det 
enkelt för alla parter att behandla och arbeta med det.   

• Lagringen av organisationens data bör vara på en central server och inte på alla 
medarbetares egna hårddiskar, detta för att alla i organisation ska nå informationen.   

• Alla i organisationen bör ha samma uppdatering av systemet.   
• Vid tekniska problem av IT-systemet bör det finnas hjälp internt på organisationen 

som anställda kan kontakta om dem skulle behöva hjälp.  
 

Fredholm (2013) beskriver att de verksamheter som på bästa sätt hanterar IT kommer att vara 
de verksamheter som kommer på nya affärsmodeller samt ser över organiseringen av 
verksamheten och slutligen uppnår en ökad lönsamhet. För att möjliggöra detta behövs 
förebyggande arbete. Det förebyggande arbetet syftar till att inträda affären i ett tidigare 
skede. Genom inträde i tidigare skede kan en förbättrad kundrelation uppnås, detta eftersom 
verksamheten kan vara med och påverka kundens logistiklösning (Fredholm, 2013).   
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3.7.6 Trådlös teknik  
Trådlös teknologi har blivit allt viktigare inom den industriella marknaden. Det finns många 
trådlösa applikationsområden, dessa inkluderar avkänning, information, kontroll och 
säkerhetsbaserade applikationer. Samtliga trådlösa applikationer har sina egna olika 
egenskaper. Det är viktigt att avgöra var trådlös teknik är lämpligt och fördelaktigt. Ett vanligt 
problem för trådlösa användare är säkerheten. Säkerhetsproblem inom trådlösa tekniker kan 
innefatta förlust av känslig information eller risk för hackning i systemet (Tao Zhang, Piggin 
& Brandt, 2006).   
  
3.7.7 Mobila informationssystem  
Mobila informationssystem definieras som informationssystem med tillgång till tjänster och 
informationsresurser genom slutanvändarterminaler. Slutanvändarterminalerna kan användas 
oavsett position och fungerar med hjälp av trådlös anslutning (Barata, Rupiono Cunha & 
Coyle, 2019).  
 
Mobilitet är en viktig aspekt i Industri 4.0 och användningen av mobilitet i organisationer 
förväntas att öka. Tillverkningschefer vill därför inkludera mobilitet i deras strategi, därav 
används surfplattor i produktionslinjer idag. En annan anledning till detta är att surfplattor är 
billigare och mindre än bärbara datorer (Barata, Rupiono Cunha & Coyle, 2019).  
  
3.8 Digital kommunikation  
3.8.1 EDI   
EDI står för Electronic data interchange och är en strategi som gynnar samarbete och snabba 
kommunikationsförbindelser mellan leverantörer, distributörer och detaljister. EDI innebär att 
en handelspartner skapar förbindelser mellan andra handelspartners genom att använda sig 
utav elektronisk kommunikation. Genom att implementera EDI i organisationer har det 
påvisat en förkortning i dess ledtider, detta då organisationen snabbare kan svara på kunders 
efterfrågan samt en ökad försäljning, minskning i lager och en förbättrad kvalitet (Vrbová, 
Cempírek, Stopková & Bartuška, 2018).   
 
För att EDI ska fungera på ett företag måste det finnas standards över hur meddelanden 
mellan parter ska formas och struktureras, detta för att undvika missförstånd eller att 
meddelanden ska översättas på ett felaktigt sätt. Leveransen av de elektroniska meddelandena 
mellan parter bör ske snabbt och genom en pålitlig dataöverföring (Vrbová, Cempírek, 
Stopková & Bartuška, 2018).  
  
3.9 Digital produktutveckling  
3.9.1 VR   
VR, virtual reality är en datateknik som får människor att uppleva verkliga miljöer i olika 
databaser. VR tekniken och dess applikationer har utvecklats genom åren och har antagits i 
olika branscher. Tekniken har funnits i 50 år och omkring 1990 blev tekniken mer intressant, 
strax efter antogs VR i olika industrier (Berg & Vance, 2017).  
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Syftet med VR är att dra fördel av det mänskliga informationsbehandlingssystemet för att 
efterlikna hur vi tolkar världen runt omkring oss. Denna teknik ersätter information från 
verkligheten. För att skapa upplevelsen sätter våra sinnen ihop bitarna tack vare 
datoalgoritmer som simulerar den virtuella världen. VR hjälper till att utforma, utveckla och 
utvärdera tidiga koncept innan företagen tar sig vidare till andra lönsamma fysiska prototyper 
(Berg & Vance, 2017). 
 
Berg & Vance (2017) beskriver att VR är fördelaktigt vid beslutsfattning och vid 
genomförande av innovation, de påtalar även att VR är en mogen, stabil och användbar 
programvara.  
  
3.9.2 Ritningar  
CAD och CAM är två olika informationsteknologier. CAD står för datorstödd design och 
CAM datorstödd tillverkning. CAM och CAD erbjuder outputs i form av materialräkningar 
och ritningar. Dessa outputs används inom produktions- och upphandlingsavdelningar. 
Genom att införa en effektiv implementering av dessa kan tillverkare erhålla en rad fördelar. 
Fördelarna kan innefatta en minskad cykeltid, minskade designkostnader, förbättrat 
informationsflöde etc (Clegg, Soliman & Tantoush, 2001).   
 
De verksamheter som redan implementerat dessa system kommer att erhålla en ökad 
produktivitet samt minskade produktion- och designkostnader. Detta kommer att resultera i en 
frigörelse av personaltid. Genom att erhålla den tiden kan personal istället fokusera på 
hantering av mervärdeaktiviteter och kunders krav (Clegg, Soliman & Tantoush, 2001).    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4. Nulägesbeskrivning  
Nedan presenteras studiens beskrivning av nuläget.   
  
4.1 Rangordning av konkurrensfaktorn kundanpassning för produktionsenheter  
 
Resultatet för rangordningen av kundanpassning indikerar att totalt 143 industrier har 
rangordnat konkurrensfaktorn. Det mest frekventa värdet för rangordningen bland dessa 
industrier är 5 och det lägst frekventa värdet är 6, se tabell 1 nedan. Diagrammet för 
rangordning av konkurrensfaktorn kundanpassning illustrerar den procentuella fördelningen 
av svaren, se diagram 1.  
 
Tabell 1: Tabell för rangordning av konkurrensfaktorn kundanpassning.   

 
 
Diagram 1: Diagram för rangordning av konkurrensfaktorn kundanpassning.   
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4.2 Data för deltagande industrier i enkätundersökningen 
4.2.1 Grupper för tillverkande industrier 
Tabellen påvisar att totalt 150 tillverkande industrier har besvarat frågan gällande typ av 
industri. Det framgår att totalt 77 industrier grupperats som övrig industri, 40 industrier har 
grupperats som stålindustri, 21 industrier som trä och 12 som plastindustri, se tabell 2 nedan.  
 
Tabell 2: Frekvenser för vardera grupp inom tillverkande industrier 

 
 
4.2.2 Omsättning år 2017 
Resultatet påvisar att totalt 79 tillverkande industrier har besvarat frågan gällande total 
omsättning år 2017 samt att 71 industrier inte besvarat frågan. Det framgår också att totalt 44 
industrier har låg omsättning, 21 industrier har medelhög omsättning och 14 stycken har hög 
omsättning, se tabell 3 nedan.  
 
Tabell 3: Tabell för frekvenser gällande omsättning för tillverkande industrier år 2017.  
 

 
 
4.3 Medelvärden   
4.3.1 Medelvärde för användning av digitala lösningar för vardera tillverkande industri inom 
stål, trä, plast och övrig industri   
 
Tabellen nedan påvisar att IT system för styrning/planering av produktion (som del av 
affärssystem eller separata system) har högst medelvärde gällande användningsgrad bland 
samtliga grupper för tillverkande industrier. Tillverkande industrier inom plast, trä och övriga 
branscher har lägst medelvärde för användning av virtuell verklighet (VR) för Product design 
eller – utveckling (FEM, digitala prototyper, datamodeller). Tillverkande industrier inom stål 
har lägst medelvärde för digitala lösningen, hantering av en produkts livscykel (Product 
Lifecycle Management), se tabell 4 nedan.  
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Tabell 5 illustrerar användningsgraden av digitala lösningar för vardera grupp för tillverkande 
industrier med färger. Röd påvisar ingen användning, orange låg användning, gul medelhög 
användning och grön hög användning, se tabell 5. Gränserna för användningsgrader finns i 
metodavsnittet, kapitel 2.5.1.  
 
Tabell 4: Samtliga industriers medelvärde för användning av digitala lösningar. 

 
 
Tabell 5: Tabellen illustrerar användningsgraden av digitala lösningar för varje grupp.  
 Övriga Stål Trä Plast 
Mobila/trådlösa 
enheter för 
programmering 
och styrning av 
anläggning eller 
maskiner (tex 
tablets/surfplatta).  

Låg 
användning 

Låg 
användning 

Låg 
användning 

Ingen 
användning 

Digitala lösningar 
för att 
tillhandahålla 
ritningar, 
arbetsorder eller 
arbetsbeskrivningar 
i verksamheten.  

Medelhög 
användning 

Medelhög 
användning 

Låg 
användning 

Medelhög 
användning 

IT system för 
styrning/planering 
av produktion (som 
del av affärssystem 

Medelhög 
användning 

Medelhög 
användning 

Medelhög 
användning 

Hög 
användning 
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eller separata 
system).  
Digitalt utbyte av 
produkt-
/processdata med 
kunder och/eller 
leverantörer 
(EDI).  

Låg 
användning 

Låg 
användning 

Låg 
användning 

Medelhög 
användning 

System för 
styrning av 
produktionen i nära 
realtid (t.ex. 
MES).  

Låg 
användning 

Låg 
användning 

Låg 
användning 

Låg 
användning 

System för 
automatisering och 
ledning av interna 
logistikflöden (t ex 
WMS, RFID).  

Låg 
användning 

Ingen 
användning 

Ingen 
användning 

Ingen 
användning 

Hantering av en 
produkts livscykel 
(Product Lifecycle 
Management).  

Låg 
användning 

Ingen 
användning 

Ingen 
användning 

Ingen 
användning 

Virtuell verklighet 
(VR) för Product 
design eller – 
utveckling (FEM, 
digitala prototyper, 
datamodeller).  

Ingen 
användning 

Ingen 
användning 

Ingen 
användning 

Ingen 
användning 

 
4.3.2 Medelvärde för användning av digitala lösningar baserat på samtliga tillverkande 
industrier  
 
Resultatet indikerar att IT system för styrning/planering av produktion (som del av 
affärssystem eller separata system) har det högsta medelvärdet baserat på samtliga 
tillverkande industriers svar. Den digitala lösningen med näst högst medelvärde är digitala 
lösningar för att tillhandahålla ritningar, arbetsorder eller arbetsbeskrivningar i verksamheten, 
se tabell 6 nedan. 
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Tabell 6: Medelvärde för vardera digitala lösning baserat på alla tillverkande industrier.  

 
 
4.3.3 Medelvärde för användning av digitala lösningar kopplat till totala omsättningen år 
2017 
 
Tabellen nedan visar medelvärden för användning av digitala lösningar baserat på 
tillverkande industriers totala omsättning år 2017. Tabell 8 illustrerar detta med färger, röd 
påvisar ingen användning, orange låg användning, gul medelhög användning och grön hög 
användning, se tabell 8. Gränserna för dessa presenteras i metodavsnittet under rubriken 
medelvärde 2.5.1.  
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Tabell 7: Medelvärde för användning av digitala lösningar för vardera definierad 
omsättning, låg-, medelhög- och hög omsättning.  

 
 
Tabell 8: Användningsgrad av digitala lösningar kopplat till den totala omsättningen år 
2017.  
Omsättning (mnkr) Låg omsättning 

(>=1<250) 
Medelhög 
omsättning 
(250<1000) 

Hög omsättning 
(>=1000) 

Mobila/trådlösa 
enheter för 
programmering och 
styrning av 
anläggning eller 
maskiner (tex 
tablets/surfplatta).  

Låg användning Låg användning Låg användning 

Digitala lösningar 
för att tillhandahålla 
ritningar, arbetsorder 
eller 
arbetsbeskrivningar i 
verksamheten.  

Medel användning Låg användning Medel användning 

IT system för 
styrning/planering av 
produktion (som del 
av affärssystem eller 
separata system).  

Medel användning Medel användning Hög användning 

Digitalt utbyte av 
produkt-/processdata 

Låg användning Låg användning Medel användning 
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med kunder och/eller 
leverantörer (EDI).  
System för styrning 
av produktionen i 
nära realtid (t.ex. 
MES).  

Låg användning Låg användning Låg användning 

System för 
automatisering och 
ledning av interna 
logistikflöden (t ex 
WMS, RFID).  

Låg användning Låg användning Låg användning 

Hantering av en 
produkts livscykel 
(Product Lifecycle 
Management).  

Låg användning Låg användning Låg användning 

Virtuell verklighet 
(VR) för Product 
design eller – 
utveckling (FEM, 
digitala prototyper, 
datamodeller).  

Ingen användning Ingen användning Ingen användning 

 
4.4 Signifikanstest  
4.4.1 Parvisa observationer 
Vid parvis observation framgick det att totalt 26 tester hade signifikansnivå ≤ 0,1. Tabellen 
nedan illustrerar detta med grön färg. De parvisa observationer som inte uppfyller kriteriet    
> 0,1, därav slumvariabel är inte ifyllda med färg, se tabell 9 nedan.  
 
Tabell 9: Signifikansnivåer mellan olika typer av digitala lösningar.  
Variabel 1 Variabel 2 Signifikansnivå 
Mobila/trådlösa enheter för 
programmering och styrning av 
anläggning eller maskiner 
(tex tablets/surfplatta).  

Digitala lösningar för att 
tillhandahålla ritningar, arbetsorder 
eller arbetsbeskrivningar i 
verksamheten.  0 

Mobila/trådlösa enheter för 
programmering och styrning av 
anläggning eller maskiner 
(tex tablets/surfplatta).  

IT system för styrning/planering av 
produktion (som del av affärssystem 
eller separata system).  0,05 

Mobila/trådlösa enheter för 
programmering och styrning av 
anläggning eller maskiner 
(tex tablets/surfplatta).  

Digitalt utbyte av produkt-
/processdata med kunder och/eller 
leverantörer (EDI). 0,072 
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Mobila/trådlösa enheter för 
programmering och styrning av 
anläggning eller maskiner 
(tex tablets/surfplatta).  

System för styrning av 
produktionen i nära realtid (t.ex. 
MES).  0,063 

Mobila/trådlösa enheter för 
programmering och styrning av 
anläggning eller maskiner 
(tex tablets/surfplatta).  

System för automatisering och 
ledning av interna logistikflöden (t 
ex WMS, RFID).  0,015 

Mobila/trådlösa enheter för 
programmering och styrning av 
anläggning eller maskiner 
(tex tablets/surfplatta).  

Hantering av en produkts livscykel 
(Product Lifecycle Management).  0,04 

Mobila/trådlösa enheter för 
programmering och styrning av 
anläggning eller maskiner 
(tex tablets/surfplatta).  

Virtuell verklighet (VR) för Product 
design eller – utveckling (FEM, 
digitala prototyper, datamodeller).  0,097 

Digitala lösningar för att 
tillhandahålla ritningar, 
arbetsorder eller 
arbetsbeskrivningar i 
verksamheten.  

IT system för styrning/planering av 
produktion (som del av affärssystem 
eller separata system).  0 

Digitala lösningar för att 
tillhandahålla ritningar, 
arbetsorder eller 
arbetsbeskrivningar i 
verksamheten.  

Digitalt utbyte av produkt-
/processdata med kunder och/eller 
leverantörer (EDI). 0,001 

Digitala lösningar för att 
tillhandahålla ritningar, 
arbetsorder eller 
arbetsbeskrivningar i 
verksamheten.  

System för styrning av 
produktionen i nära realtid (t.ex. 
MES).  0 

Digitala lösningar för att 
tillhandahålla ritningar, 
arbetsorder eller 
arbetsbeskrivningar i 
verksamheten.  

System för automatisering och 
ledning av interna logistikflöden (t 
ex WMS, RFID).  0,04 

Digitala lösningar för att 
tillhandahålla ritningar, 
arbetsorder eller 
arbetsbeskrivningar i 
verksamheten.  

Hantering av en produkts livscykel 
(Product Lifecycle Management).  0,025 
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Digitala lösningar för att 
tillhandahålla ritningar, 
arbetsorder eller 
arbetsbeskrivningar i 
verksamheten.  

Virtuell verklighet (VR) för Product 
design eller – utveckling (FEM, 
digitala prototyper, datamodeller).  0,121 

IT system för styrning/planering 
av produktion (som del av 
affärssystem eller separata 
system).  

Digitalt utbyte av produkt-
/processdata med kunder och/eller 
leverantörer (EDI). 0 

IT system för styrning/planering 
av produktion (som del av 
affärssystem eller separata 
system).  

System för styrning av 
produktionen i nära realtid (t.ex. 
MES).  0 

IT system för styrning/planering 
av produktion (som del av 
affärssystem eller separata 
system).  

System för automatisering och 
ledning av interna logistikflöden (t 
ex WMS, RFID).  0,056 

IT system för styrning/planering 
av produktion (som del av 
affärssystem eller separata 
system).  

Hantering av en produkts livscykel 
(Product Lifecycle Management).  0,002 

IT system för styrning/planering 
av produktion (som del av 
affärssystem eller separata 
system).  

Virtuell verklighet (VR) för Product 
design eller – utveckling (FEM, 
digitala prototyper, datamodeller).  0,053 

Digitalt utbyte av produkt-
/processdata med kunder och/eller 
leverantörer (EDI). 

System för styrning av 
produktionen i nära realtid (t.ex. 
MES).  0 

Digitalt utbyte av produkt-
/processdata med kunder och/eller 
leverantörer (EDI). 

System för automatisering och 
ledning av interna logistikflöden (t 
ex WMS, RFID).  0,004 

Digitalt utbyte av produkt-
/processdata med kunder och/eller 
leverantörer (EDI). 

Hantering av en produkts livscykel 
(Product Lifecycle Management).  0,088 

Digitalt utbyte av produkt-
/processdata med kunder och/eller 
leverantörer (EDI). 

Virtuell verklighet (VR) för Product 
design eller – utveckling (FEM, 
digitala prototyper, datamodeller).  0,051 

System för styrning av 
produktionen i nära realtid (t.ex. 
MES).  

System för automatisering och 
ledning av interna logistikflöden (t 
ex WMS, RFID).  0 

System för styrning av 
produktionen i nära realtid (t.ex. 
MES).  

Hantering av en produkts livscykel 
(Product Lifecycle Management).  0,01 



 27 

System för styrning av 
produktionen i nära realtid (t.ex. 
MES).  

Virtuell verklighet (VR) för Product 
design eller – utveckling (FEM, 
digitala prototyper, datamodeller).  0 

System för automatisering och 
ledning av interna logistikflöden 
(t ex WMS, RFID).  

Hantering av en produkts livscykel 
(Product Lifecycle Management).  0,02 

System för automatisering och 
ledning av interna logistikflöden 
(t ex WMS, RFID).  

Virtuell verklighet (VR) för Product 
design eller – utveckling (FEM, 
digitala prototyper, datamodeller).  0 

Hantering av en produkts 
livscykel 
(Product Lifecycle Management).  

Virtuell verklighet (VR) för Product 
design eller – utveckling (FEM, 
digitala prototyper, datamodeller).  0,108 

 
4.4.2 ANOVA test för jämförelse av tillverkande industriers medelvärde för användning av 
digitala lösningar   
 
Tillverkande industriers medelvärde för användning av digitala lösningar har jämförts genom 
ett ANOVA test. ANOVA testet påvisar signifikans för totalt två digitala lösningar, digitalt 
utbyte av produkt-/processdata med kunder och/eller leverantörer (EDI) och hantering av en 
produkts livscykel (Product Lifecycle Management), signifikansnivån för dessa digitala 
lösningar är < 0,1, se tabell 10 nedan.   
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Tabell 10: Tabellen indikerar signifikansnivån mellan digitala lösningar och olika typer av 
industrier.   

 
  
4.4.4 ANOVA test för jämförelse av användningsgrad av digitala lösningar och total 
omsättning år 2017  
 
Resultatet från ANOVA testet där användningsgraden av digitala lösningar och den totala 
omsättningen år 2017 jämförts påvisar att det finns signifikanta skillnader i tre av fallen då 
dess signifikansnivå är <0,1. Dessa är mobila/trådlösa enheter för programmering och 
styrning av anläggning eller maskiner (tex tablets/surfplatta) som har signifikansnivå 0,078, 
IT-system för styrning/planerning av produktion (som del av affärssystem eller separata 
system) har siginifikansnivå 0,105 och digitalt utbyte av produkt-/processdata med kunder 
och/eller leverantörer (EDI) som har 0,072, se tabell 11 nedan. 
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Tabell 11: Tabellen påvisar kopplingen mellan digitala lösningar och industriernas totala 
omsättning år 2017 genom signifikansnivå.   
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5. Analys och diskussion  
Nedan följer en analys och diskussion av nulägesbeskrivningen och litteraturinsamlingen.   
  
5.1 Vilka digitala lösningar används mest frekvent bland tillverkande industrier i 
Sverige?  
 
Svaren från frågorna gällande användningen av digitala lösningar sammanfattades med ett 
medelvärde, därefter jämfördes dessa. Vid jämförelse indikerade medelvärdet att IT system 
för styrning/planering av produktion (som del av affärssystem eller separata system) är den 
vanligaste digitala lösningen bland samtliga industrier, se tabell 4. Fredholm (2013) beskriver 
att verksamheter som behärskar IT och använder det på bästa sätt i slutändan kan vara de 
verksamheter som uppnår en ökad lönsamhet. För att möjliggöra detta beskrev även Fredholm 
(2013) att förebyggande arbete var viktigt samt att inträda affären i tidigt skede för att kunna 
påverka kundens logistiklösning. Genom att den tillverkande industrin är med och påverkar 
kundens logistiklösning finns utrymme för påverkan. Genom denna påverkan kan den 
tillverkande industrin styra logistiklösningen så att de själva erhåller fördelar. Det kan 
exempelvis röra sig om att den tillverkande industrin styr kunden mot transportörer de 
samarbetar med, styr mot val av material som de gör störst vinst med etc.     
 
Den andra vanligaste digitala lösningen är digitala lösningar för att tillhandahålla ritningar, 
arbetsorder eller arbetsbeskrivningar i verksamheten. CAD står för datastödd design, och 
genom implementering av detta system beskrivs fördelarna som många, minskade 
designkostnader, minskad cykeltid och ett förbättrat informationsflöde (Clegg, Soliman & 
Tantoush, 2001). Fördelarna som systemet genererar kan vara en bidragande faktor till dess 
höga användningsgrad bland tillverkande industrier i Sverige. En kortare cykeltid skulle 
kunna generera en minskning av kostnader. Den tillverkade industrin skulle också kunna 
tillverka fler komponenter och på så sätt öka försäljningen.   
 
Stål-, plast- och övriga industrier indikerar digitalt utbyte av produkt-/processdata med kunder 
och/eller leverantörer (EDI) som tredje vanligaste digitala lösning. Vrbová, Cempírek, 
Stopková & Bartuška (2018) belyser att en implementering av EDI i organisationer kan 
generera, en ökad försäljning, en förbättrad kvalitét, minskning av lager och kortare ledtider. 
Detta eftersom organisationen kan bemöta kunders efterfrågan snabbare. För tillverkande 
industrier kan en implementering av EDI resultera i ett mer effektivt arbete samt en 
minskning av onödiga kostnader. Genom att öka kvalitén minskar risken för att inte uppnå 
kunders krav, i takt med detta kan uppkomsten av onödiga kostnader också minska. Även en 
kortare ledtid kan bidra till lägre kostnader.  
 
För träindustrin indikerar medelvärdet att mobila/trådlösa enheter för programmering och 
styrning av anläggning eller maskiner (t.ex. tablets /surfplatta) är den tredje vanligaste digitala 
lösningen. Barata, Rupiono Cunha & Coyle (2019) beskriver att slutanvändarterminaler kan 
användas med trådlös anslutning, oavsett position. Genom att styra och programmera 
verksamheter och maskiner med hjälp av slutanvändarterminaler kan arbetet genomföras utan 
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att infinna sig på en särskild plats. Detta kan resultera i ett mer flexibelt samt tillgängligt 
arbetssätt. Barata, Rupiono Cunha & Coyle (2019) belyser även att tillverkningschefer 
uppmanar till användning av surfplattor i produktionslinjer istället för bärbara datorer, detta 
eftersom surfplattorna är mindre samt billigare än bärbara datorer. Detta kan vara en 
betydande faktor för tillverkande industrier vid val av mobil enhet.   
  
5.2 Finns det någon koppling mellan användningsgrad av digitala lösningar och typ av 
industri?  
 
Ett ANOVA test genomfördes för att se över medelvärdena gällande användningsgraden av 
digitala lösningar bland tillverkande industrier inom stål, trä, plast och övriga industrier. Det 
är statistiskt säkerställt att det finns signifikanta skillnader gällande användningsgraden av de 
digitala lösningarna, digitalt utbyte av produkt-/processdata med kunder och/eller leverantörer 
(EDI) och hantering av en produkts livscykel (Product Lifecycle Management). 
Signifikansnivåerna för dessa digitala lösningar är < 0,1 och indikerade därför signifikans. 
Resterande digitala lösningar har signifikansnivå > 0,1 och påvisar därav slumpvariabel. Det 
är därför viktigt att belysa att de medelvärdena inte är statistiskt säkerställda.    
 
Vid jämförelse av samtliga industriers medelvärde gällande användningsgrad av digitala 
lösningar påvisas en koppling mellan de olika industrierna. Samtliga industrier har IT system 
för styrning/planering av produktion (som del av affärssystem eller separata system) som den 
vanligaste digitala lösningen. Samtliga industrier har även digitala lösningar för att 
tillhandahålla ritningar, arbetsorder eller arbetsbeskrivningar i verksamheten som andra 
vanligaste digitala lösning. 
   
Vid granskning av samtliga industriers medelvärde för vardera digitala lösning framgick det 
att gruppen för tillverkande träindustrier besitter lägst medelvärde för totalt fyra olika digitala 
lösningar. Det är statistiskt säkerställt att träindustrin har lägst användningsgrad av digitalt 
utbyte av produkt-/processdata med kunder och/eller leverantörer (EDI) bland samtliga 
industrier. Tillverkande plastindustrier har lägst medelvärde inom totalt tre digitala lösningar. 
Det är statistiskt säkerställt att industrier inom stål har lägst medelvärde av den digitala 
lösningen hantering av en produkts livscykel (Product Lifecycle Management). Gruppen för 
övriga industrier har inte lägst medelvärde för någon typ av digital lösning, detta kan dock 
bero på gruppens stora spridning av industri typer. Tabell 11 illustrerar medelvärden för 
vardera digitala lösning bland samtliga industrier, de lägsta medelvärdena för varje digital 
lösning indikeras med gul markerade rutor, se tabell 12 nedan.   
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Tabell 12: Tabell för lägsta medelvärde för vardera digitala lösning.  

 
  
Tre digitala lösningar har generellt lägre användningsgrad bland samtliga industrier. De tre 
digitala lösningarna med lägre användningsgrad är,   
 

• Virtuell verklighet (VR) för Product design eller – utveckling (FEM, digitala 
prototyper, datamodeller)   

• Hantering av en produkts livscykel (Product Lifecycle Management)  
• System för automatisering och ledning av interna logistikflöden (t ex WMS, RFID)  

 
VR har funnits i omkring 50 år och beskrivs vara fördelaktigt vid beslutsfattning samt 
genomföring av innovation (Berg & Vance, 2017). Trots att lösningen har funnits i 50 år är 
användningsgraden bland tillverkande industrier i Sverige låg. Genom att använda VR skulle 
tillverkande industrier kunna fatta beslut enklare. Detta eftersom produkten alternativt 
tjänsten kan utvärderas genom denna teknik för att sedan fatta beslut för vidare utveckling.  
 
Det är statistiskt säkerställt att användningen av den digitala lösningen för hantering av en 
produkts livscykel (Product Lifecycle Management) är låg bland samtliga tillverkande 
industrier i Sverige. Enriquez, Sánchez-Begines, Domínguez-Mayo, García-García och 
Escalona (2019) belyser svårigheterna med att hitta den mest relevanta PLM lösningen. Detta 
kan vara en bidragande faktor till den låga användningsgraden av denna lösning bland 
tillverkande industrier i Sverige.   
 
Till en början var kostnaderna för RFID utrustningen höga, men har på senare tid sjunkit 
(Zimerman, 2010). Detta kan vara en anledning till att medelvärdet för användandet av denna 
digitala lösning bland samtliga tillverkande industrier är lågt. Industrier som verkat under den 
period RFID var kostsamt kan därav valt andra alternativa lösningar för detta. Faber, de 
Koster & Van de Velde (2002) belyser att det inte finns någon WMS standard med 
marknadsandel över 10% samt att marknaden för WMS är outvecklad och ung. I och med 
systemets låga marknadsandelar kan de tillverkande industrierna aktivt valt andra mer 
etablerade lagerhanteringssystem. Detta kan ligga till grund för dess låga användningsgrand 
bland tillverkande industrier i Sverige.   
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5.3 Finns det någon koppling mellan företags totala omsättning år 2017 och 
användningsgraden av digitala lösningar?  
 
Ett ANOVA test har utförts för att se över huruvida det finns någon koppling mellan 
tillverkande industriers totala omsättning år 2017 och dess andvändningsgrad av digitala 
lösningar. Signifikansnivån som valdes för ANOVA test var ≤ 0,1. Resultatet indikerar att tre 
digitala lösningar är signifikanta. Dessa digitala lösningar är mobila/trådlösa enheter för 
programmering och styrning av anläggning eller maskiner (tex tablets/surfplatta), IT-system 
för styrning/planering av produktion (som del av affärssystem eller separata system) samt 
digitalt utbyte av produkt-/processdata med kunder och/eller leverantörer (EDI). Resterande 
digitala lösningar indikerade i ANOVA testet som slumpvariablar då signifikansnivån var 
>0,1. 
 
Inom IT-system för styrning/planering av produktion (som del av affärssystem eller separata 
system) är användningen medelhög hos organisationer med omsättning < 250 och ≤ 1000. 
Hos organisationer med omsättning >1000 är användningen av denna digitala lösning hög, se 
tabell 8. IT-system hjälper till att strukturera med fakturering och lagerstyrning (Fredholm, 
2013). IT-system kan fördjupa sig i organisationens administrativa delar av verksamheten, 
detta kan skapa mindre pappersarbete och mer fokus kan läggas på kunder alternativt 
produkter/tjänster. Med hänsyn att IT-system för styrning/planering av produktion hade ett 
värde på 0,105 valdes denna digitala lösning trots allt som signifikant, då konfidensintervallet 
ligger kring 90%.  
 
För mobila/trådlösa enheter för programmering och styrning av anläggning eller maskiner 
(tex tablets/surfplatta) är användningen låg bland samtliga organisationer oavsett storlek på 
omsättning, se tabell 8. Detta kan bero på att denna digitala lösning har brister gällande 
säkerhetsperspektivet. En annan faktor till att användningen är låg hos samtliga organisationer 
kan vara att organisationer har svårt att avgöra var denna lösning är lämplig och fördelaktig 
för verksamheten.  
  
EDI är det låg användningsgrad hos organisationer med omsättning < 250 och ≤ 1000. Hos 
organisationer med omsättning > 1000 är användningen medelhög, se tabell 8. Vrbová, 
Cempírek, Stopková & Bartuška (2018) menar att EDI utgår från att organisationer arbetar 
med standards över strukturer och formulering på kommunikationer mellan 
samarbetspartners. För organisationer med låg och medelhög omsättning kan storleken på 
verksamheten antas som liten, vilket möjligtvis gör att antalet samarbetspartners inte är stora 
och kommunikationen sker mindre frekvent än hos organisationer med större omsättning. En 
annan faktor till låg användning av denna digitala lösning kan vara att missförstånd eller 
tolkningssvårigheter uppstår då organisationer kan använda 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 värde mellan 1 och 6, där 1 indikerar 
högst betydelse och 6 lägst betydelse. Det värde som erhöll högst procentuella andel var värde 
5, 19,4% och de värde med lägst procentuella andel var värde 6, 6,3%. Resterande värden, det 
vill säga 1–4 erhöll en jämnare procentuell andel. Lerch & Gotsch (2015) belyser vikten för 
utvecklingen av digitala system. De beskriver också att denna utveckling kan vara fördelaktig 
för att erbjuda kundanpassade och lyhörda erbjudanden för kund. Företag som inte följer 
denna utveckling riskerar då att bli bortvald framför andra konkurrenter (Lerch & Gotsch, 
2015). Genom användning av vissa digitala lösningar kan förmågan att erbjuda 
kundanpassade erbjudanden öka. Detta då samtliga digitala lösningar inte kan generera en 
ökad förmåga för erbjudande av kundanpassning. Ett exempel för detta är digitala 
identifieringsverktyg såsom RFID, QR-kod eller streckkoder. Detta då dessa digitala 
lösningar riktar sig åt att strukturera upp lagerhållningen för organisationen. Då digitala 
identifieringsverktyg skapar utrymme för hur lagerhållningen av produkter ska vara, spåra 
transporter av produkter till kund eller från leverantör eller skanning för att tillexempel kunna 
se lagersaldo av en specifik komponent som finns i lager. 
 
RFID har en funktion som kan lagra minne, för att kunna tala om för mottagaren hur 
produkten ska lagras (Fredholm, 2013). QR skannar komponenter under 
tillverkningsprocessen (Xu, 2014). Streckkoder fungerar som en identifikation för produkter 
(Jiang, Wang, Mu & Guan, 2020). Däremot påverkar inte identifieringsverktygen 
kundanpassningen eller dess kundefterfrågan. 
 
För att kunna erbjuda en kundanpassad produkt alternativt tjänst krävs en ansträngning från 
kunden, denna ansträngning kan beskrivas genom olika teorier. En av dessa teorier kallas, 
‘’jag har designat det själv’’ och beskrivs ge kunden en känsla av att de själva har skapat 
produkten eller tjänsten (Pallant, Sands & Karpen, 2019). VR är en datateknik som gör att 
människor kan uppleva verkliga miljöer genom databaser. Tekniken hjälper till att utveckla, 
utvärdera och utforma koncepten i tidigt skede, innan verksamheter går vidare med fysiska 
prototyper (Berg & Vance, 2017). Vid användning av VR kan kunden i tidigt skede se den 
efterfrågade produkten alternativt tjänsten och vara med och påverka dess utformning, 
tekniken ger alltså utrymme för kundanpassning. Genom detta gemensamma engagemang kan 
kunden erhålla en känsla av ‘’jag har designat det själv’'. Denna typ av känsla kan resultera i 
en bidragande effekt för kundens totala upplevelse av organisationen. Genom detta kan den 
tillverkande industrin i bästa fall erhålla en ökad konkurrensförmåga.    
 
Genom användning av digitala ritningar beskrivs en frigörelse av personaltid. Denna tiden 
beskrivs då kunna läggas på mervärdesaktiviteter och kunders krav (Clegg, Soliman & 
Tantoush, 2001). Genom att tillverkande industrier vid användning av denna digitala lösning 
erhåller denna tid kan förmågan för att erbjuda kundanpassning öka. Om den tillverkande 
industrin även mottager digitala ritningar direkt från kund och tillverkar produkten utefter den 
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uppfyller industrin kundens krav och produkten blir kundanpassad. Genom detta kan kunden 
också erhålla en känsla av ’’jag har designat det själv’’. 
 
EDI är en strategi som erbjuder samarbete och kommunikation mellan handelspartners. 
Genom den elektroniska kommunikationen har det påvisat att organisationer som använder 
sig av EDI har kortare ledtider, då organisationer kan snabbare bemöta kunders efterfråga. 
EDI kan generera till ökad försäljning, minskning av lagerföring och förbättrad kvalité. 
(Vrbová, Cempírek, Stopková & Bartuška, 2018) Studiegruppen har kommit fram till att EDI 
kan erbjuda kundanpassade produkter eller tjänster. Detta med hjälp av EDI:s snabba 
elektroniska kommunikation. Genom att ha en snabb kontakt med kunden finns det utrymme 
för att ändra på exempelvis produktens design eller funktion. Detta leder till att kunder 
upplever bättre kundbemötande, snabb service och är med i tillverkningsprocessen.  
 
Sammanfattningsvis menar denna studie att digitala identifieringsverktyg det vill säga RFID, 
QR och streckkoder inte kommer att påverka organisationers kundanpassning. Det finns vissa 
digitala lösningar som kan påverkar förmågan att erbjuda kundanpassning dessa är VR, EDI 
och digitala ritningar. Dessa digitala lösningar uppmuntrar till kundanpassning, förstärker 
dess kundönskemål samt skapar en känsla av ”jag har designat det själv” hos kunden. 
Studien påvisar att alla digitala lösningar inte påverkar kundanpassning, men berör 
organisationer likväl vid användning i till exempel lager eller administration.  
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6. Slutsats  
Syftet med denna studie är att undersöka användandet av digitala lösningar bland tillverkande 
industrier i Sverige. Studien syftar också till att undersöka om det finns någon koppling 
mellan användningsgraden av digitala lösningar och den totala omsättningen år 2017.   
 
Det är statistiskt säkerställt att samtliga industrier har låg användningsgrad av den digitala 
lösningen för hantering av en produkts livscykel (Product Lifecycle Management). Det är 
också statistiskt säkerställt att tillverkande industrier inom trä har lägst användningsgrad av 
lösningen för digitalt utbyte av produkt-/processdata med kunder och/eller leverantörer 
(EDI).   
 
Samtliga industrier har högst medelvärde för användning av IT system för styrning/planering 
av produktion (som del av affärssystem eller separata system) samt näst högst medelvärde för 
användning av digitala lösningar för att tillhandahålla ritningar, arbetsorder eller 
arbetsbeskrivningar i verksamheten. Detta indikerar att dessa digitala lösningar används mest 
frekvent bland tillverkande industrier i Sverige.   
 
Studien påvisar att tre digitala lösningar indikerar att det finns en koppling mellan 
tillverkande industriers totala omsättning år 2017 samt användningsgraden av digitala 
lösningar med en signifikansnivå på 10%. Dessa är mobila/trådlösa enheter för programering 
och styrning av anläggning eller maskiner (tex. tablets/surfplatta), digitalt utbyte av produkt-
/processdata med kunder och/eller leverantörer (EDI) samt IT-system för styrning/planering 
av produktion (som del av affärssystem eller separata system).  
 
Tillverkande industrier i Sverige har rangordnat konkurrensfaktorn kundanpassning med stor 
spridning. Resultatet påvisade att flest tillverkande industrier rangordnat kundanpassning med 
värde 5 och det lägst rangordnade värdet var värde 6.  
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Bilagor  
Bilaga 1 Gruppering av tillverkande industrier i Sverige  

Nummer Industri 
Gruppering enligt Statistiska central byrån 
(SCB) 

1 Medicinteknik Annan tillverkning 
147 Dental (tandproteser) Annan tillverkning 
   

2 Bergindustri 
Utvinning av mineral; annan utvinning av 
mineral 

   
3 Plastindustri (polyetenrör) 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 

49 
Plastindustri (plasthållare till 
mobil och surfplatta) Tillverkning av gummi- och plastvaror 

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

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

104 Plastindustri (hörselskydd) Tillverkning av gummi- och plastvaror 
118 Plastindustri (dekorationsfolie) Tillverkning av gummi- och plastvaror 

129 
Plastindustri (tunnväggig 
plastförpackning) Tillverkning av gummi- och plastvaror 

23 Plastindustri (plastdetaljer) Tillverkning av gummi- och plastvaror 

137 
Plastindustri 
(livsmedelsförpackning) Tillverkning av gummi- och plastvaror 

   
8 Stålindustri (ståltrappor) Stål och metallframställning 

9 
Stålindustrin (räcke för 
stadsmiljö) Stål och metallframställning 

10 Stålindustri (Rostfri tråd) Stål och metallframställning 
15 Stålindustri (Rund stång) Stål och metallframställning 

61 
Lev. Till bilindustrin (bockade 
och svetsade rörkomponenter) Stål och metallframställning 

65 
Stålindustrin 
(möbelkomponenter) Stål och metallframställning 

20 
Stålindustri (precionsvalsade 
stålband) Stål och metallframställning 

39 Stålindustrin (tråd) Stål och metallframställning 
79 Stålindustrin (strålbearbetning) Stål och metallframställning 
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75 Gjutning (pressgjuten zinkdetalj) Stål och metallframställning 

80 
Verkstadsindustri 
(legotillverkning inom plåt) Stål och metallframställning 

60 
Stålindustri (ankarkätting för 
förankring offshore) Stål och metallframställning 

57 
Underleverantör maskinell 
plåtbearbetning  Stål och metallframställning 

68 
Stålindustrin (ställbara fartygs 
propellrar) Stål och metallframställning 

27 Fönster Stål och metallframställning 
28 Medtech (skruv och plattor) Stål och metallframställning 
30 Stålindustri (ståldörrar) Stål och metallframställning 

33 
Monteringsindustri 
(plattformshissar) Stål och metallframställning 

43 Stålindustri (höghållfast stål) Stål och metallframställning 
83 Tillverkning (kamlåsbrickor) Stål och metallframställning 

85 
Tillverkningsindustri 
(värmesköldar) Stål och metallframställning 

86 Stålindustri (stålstommar) Stål och metallframställning 
87 Stålindustri (byggnads stål) Stål och metallframställning 

91 
Verkstadsindustri (svetsning och 
maskinbearbetning) Stål och metallframställning 

164 Verkstadsindustri (svarvning) Stål och metallframställning 

167 
Metallindustri 
(ventilationskomponenter) Stål och metallframställning 

169 
Legotillverkning 
(tunnplåtsdetaljer) Stål och metallframställning 

172 Tillverkningsindustri (stålfjädrar) Stål och metallframställning 
111 Gjuteri (gjutgods till vindkraft) Stål och metallframställning 

59 

Bearbetning av gjutgods inom 
fordonsindustrin (bearbetning 
gjutgods i NC-maskin.) Stål och metallframställning 

133 
Underleverantör till 
stålindustrin Stål och metallframställning 

136 

Aluminiumgjuteri (skyddande 
aluminiumhöljen för elektronik 
automotiv) Stål och metallframställning 

70 Stålindustri (stålband) Stål och metallframställning 
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5 Verkstad (krafthylsor) 
Tillverkning av metallvaror utom maskiner 
och apparater 

154 
Verkstadsindustri; band till 
skogsindustri 

Tillverkning av metallvaror utom maskiner 
och apparater 

155 Stålindustri; elektroplåt 
Tillverkning av metallvaror utom maskiner 
och apparater 

94 Mekanisk verkstad (automotive) 
Tillverkning av metallvaror utom maskiner 
och apparater 

95 
Verkstadsindustri (hjul, axlar 
och hjulpar till järnväfsfordon) 

Tillverkning av metallvaror utom maskiner 
och apparater 

45 
Tillverkningsindustri 
(hydralcylindrar) 

Tillverkning av metallvaror utom maskiner 
och apparater 

112 
Lastbil (transportskåp på 
lastbilar) 

Tillverkning av metallvaror utom maskiner 
och apparater 

123 Automotive (fjädringssytem) 
Tillverkning av metallvaror utom maskiner 
och apparater 

   

18 
Sågverksindustri (sågade 
trävaror) Tillverkning av trä och varor av trä 

50 Träindustri (Plywood) Tillverkning av trä och varor av trä 
152 Träindustri (kök) Tillverkning av trä och varor av trä 
48 Sågverksindustri (trävaror) Tillverkning av trä och varor av trä 
149 Träindustri (konstruktionsvirke) Tillverkning av trä och varor av trä 
53 Träindustri (småhus) Tillverkning av trä och varor av trä 
22 Träindustri (trähus) Tillverkning av trä och varor av trä 
25 Skogsindustri (sågade trävaror) Tillverkning av trä och varor av trä 
32 Bygg (trähus) Tillverkning av trä och varor av trä 
40 Träindustri (spånskivor) Tillverkning av trä och varor av trä 
90 Träindustri (dörr) Tillverkning av trä och varor av trä 
98 Träindustri (fönster) Tillverkning av trä och varor av trä 
166 Träindustri (dörr) Tillverkning av trä och varor av trä 
88 Träindustri (träfasader/klädsel) Tillverkning av trä och varor av trä 
108 Sågverk (sågande trävaror) Tillverkning av trä och varor av trä 
109 Träindustri (träemballage) Tillverkning av trä och varor av trä 

121 
Tändsticksbranschen 
(tändstickor) Tillverkning av trä och varor av trä 

127 Byggmaterial (golv) Tillverkning av trä och varor av trä 
114 Trä (kök) Tillverkning av trä och varor av trä 
4 Massa och papper Tillverkning av trä och varor av trä 
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31 
Massa och pappersindustri 
(massa och papper) Tillverkning av trä och varor av trä 

   
150 Grafiska; kuvert/block Tillverkning av papper- och pappvaror 
67 Papper Tillverkning av papper- och pappvaror 

38 
Papper och emballage 
(wellpappemballage) Tillverkning av papper- och pappvaror 

82 Pappersindustri (kuvert) Tillverkning av papper- och pappvaror 

100 
Kartongtillverkning 
(vätskekartong) Tillverkning av papper- och pappvaror 

56 Papper (wetwipes) Tillverkning av papper- och pappvaror 
   

145 
Betongelementfabrik 
(balkonger) 

Tillverkning av varor av betong, cement och 
gips 

34 
Byggnadsindustri (prefabricerad 
betong) 

Tillverkning av varor av betong, cement och 
gips 

   
162 Skogsindustri Jordbruk, skogsbruk och fiske 

99 

Skogsindustri (skogsråvaror; 
timmer, massaved och 
biobränsle) Jordbruk, skogsbruk och fiske 

16 
Skogsindustri (skogsmaskiner 
för avverkning) Jordbruk, skogsbruk och fiske 

6 Skogsindustri (timmer) Jordbruk, skogsbruk och fiske 
   

72 Verkstadsinustri (bageriugnar) 
Tillverkning av andra maskiner för allmät 
ändamål 

29 Bargeriindustri (bageriugnar) 
Tillverkning av andra maskiner för allmät 
ändamål 

19 Livsmedelindustri (mjölkrobot) 
Tillverkning av andra maskiner för allmät 
ändamål 

   

17 Planglas (säkerhetsglas) 
Tillverkning av andra icke-metalliska 
mineraliska produkter 

62 Glasindustri (glas) 
Tillverkning av andra icke-metalliska 
mineraliska produkter 

110 Betongvaror (avloppsrör) 
Tillverkning av andra icke-metalliska 
mineraliska produkter 

134 Glas (isoleringsglas) 
Tillverkning av andra icke-metalliska 
mineraliska produkter 
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64 Lastbilsindustri (lastbilar) 
Tillverkning av motorfordon, släpfordon och 
påhängsvagnar 

73 
Lastbilpåbyggnader 
(lastbilspåbyggnader) 

Tillverkning av motorfordon, släpfordon och 
påhängsvagnar 

7 Tillverkningsindustri (motorer) 
Tillverkning av motorfordon, släpfordon och 
påhängsvagnar 

55 

Leverantör till lastbilssida 
(Tändsystem, styrning och 
spolar) 

Tillverkning av motorfordon, släpfordon och 
påhängsvagnar 

   

63 
Monteringsindustri 
(luftavfuktare) Tillverkning övriga maskiner 

52 
Tillverkningsindustri 
(taksäkerhet) Tillverkning övriga maskiner 

81 
Verkstadsindustri 
(hydralik/industriautomation) Tillverkning övriga maskiner 

158 
Tillverkningsindustri 
(luftavfuktare) Tillverkning övriga maskiner 

41 
Verkstadsindustri (produkter till 
skog och kraftöverföring)  Tillverkning övriga maskiner 

36 
Verkstadsindustri 
(Entreprendmaskiner) Tillverkning övriga maskiner 

42 
Metallbearbetning inom 
fordonindustri Tillverkning övriga maskiner 

139 
Verkstadsindustri 
(fordonflyttare) Tillverkning övriga maskiner 

124 
Maskinbyggnation 
(högtryckpressar) Tillverkning övriga maskiner 

126 
Mekaniskverkstad 
(Materialhanteringsutrustning) Tillverkning övriga maskiner 

   

71 

Elektronisk legotillverkning 
(elektronik som tillhör olika 
branscher)  Tillverkning elektroniska produkter 

76 Medicinteknik Tillverkning elektroniska produkter 
   
141 Elektronik (givare) Tillverkning av datorer, elektronik och optik 
74 Lantmäteri (3D skanner) Tillverkning av datorer, elektronik och optik 
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77 
Tillverkning (tiltrotatorer med 
tillbehöver) Tillverkning av datorer, elektronik och optik 

105 Elektronik (mätinstrument) Tillverkning av datorer, elektronik och optik 
117 Elektronik inom industri Tillverkning av datorer, elektronik och optik 

47 

EMS (elektrotillverkning, 
elektronik till fordon, industri, 
medicin och försvar) Tillverkning av datorer, elektronik och optik 

   

46 
Kontrakstillverkare inom industr 
(försvar) 

Offenlig förcaltning och försvar: oblikatorisk 
socalförsäkring 

   

51 
Marinindustri 
(vattenreningsutrustning) Vattenförsörjning 

   

54 
Grafisk produktion (tryck av 
dagstidningar, direkt reklam) Grafisk produktion 

   

58 
Bioteknik (läkemedel, proteiner 
för vidare förädling) Vetenskaplig utveckling och forskning 

   
101 Tillverkningsindustri (kablage) Tillverkning av elapparatur 

122 
Verkstadsindustri (elektroniska 
komponenter) Tillverkning av elapparatur 

138 
Utveckling, tillverkning, 
försäljning (utomhusbelysning) Tillverkning av elapparatur 

37 
Tillverkningsindstri  (kraft och 
installationskabel) Tillverkning av elapparatur 

   

102 
Byggindustri (säkerhetsdörrar 
för brans och inbrott) Byggverksamhet 

   

106 
Byggnadsmeterialindustri 
(torrbruk) Parti och provisionhandel med motorfordon 

44 

Utrustning för gruv- och 
anläggningsindustri (hydralisk 
hammare) Parti och provisionhandel med motorfordon 

135 Verkstadsindustri (lyftbord) Parti och provisionhandel med motorfordon 
   

107 
Elndustri (byggnadsmoduler, 
kapslingar) 

Specialiserad byggs- 
anläggningsverksamhet 
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115 
Elindustri (frånskiljare och 
säkringsappaturer) 

Specialiserad byggs- 
anläggningsverksamhet 

   
35 Grafisk (direkt reklam) Reklam och marknadsföring 

92 
Grafisk (grafiska böcker, 
tidningar) Reklam och marknadsföring 

   

171 

Offentlig miljö 
(ljusabsorberande 
bordsskärmar) Tillverkning av möbler 

   
175 Produktion (rödpunktssikten) Tillverkning av verktyg 
   
97 Mjukvara (driftsystem SCADA) Dataprogrammering 
   

69 Ytbehandlingsindustri 
Tillverkning av kemikalier och kemiska 
produkter 

84 
Smörjmedel (industri och 
automotive) 

Tillverkning av kemikalier och kemiska 
produkter 

26 Kemiindustri (polyoler) 
Tillverkning av kemikalier och kemiska 
produkter 

21 
Kemisk industri (belagda 
slipmedel) 

Tillverkning av kemikalier och kemiska 
produkter 

131 Ytbehandling (NA) 
Tillverkning av kemikalier och kemiska 
produkter 

116 
Beläggning och överdragning av 
metall 

Tillverkning av kemikalier och kemiska 
produkter 

   
24 Energi (elpatron för luftvärme) Arkitekt- och teknisk konsultverksamhet 
   

130 Läkemedel (vaccin dukoral) 
Tillverkning av farmaceutiska basprodukter 
och läkemedel 

   

11 
Verkstadsindustri 
(ventilationsprodukter) Kan ej grupperas 

14 Bygg (ventilationskanaler) Kan ej grupperas 

66 
VVS (Ventiler, reglering av 
värme och kyla) Kan ej grupperas 

89 Ventilation (värmeenheter) Kan ej grupperas 
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140 
Verkstadsindustri (tillbehör till 
grävmaskiner) 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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