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Abstract

According to many people within the corporate world and academic studies, a phenomenon called
the fourth industrial revolution, also known as Industry 4.0, is emerging. Much like the preceding
revolutions, the concept comes with promises of many advantages. However, such radical change
comes with a lot of uncertainties and the adoption of the concept is propagating slowly throughout
firms. Lack of knowledge and fear related to the adoption of new technology are major factors
that impede the advancement and hence there is room for further research about Industry
4.0 which also ties into the aim of this bachelor thesis.

The aim of the study is to clarify and contribute to the knowledge about the development that is
associated with Industry 4.0 in industrial companies related to the underlying technologies. The
target group of this study are people with an interest to gain a deeper understanding of the ongoing
development of Industry 4.0 and decision makers in the industry.

The theoretical framework is intended to provide the reader with a deeper understanding of
Industry 4.0, mainly regarding the underlying technologies and their potential to contribute to a
higher degree of societal- and environmental sustainability. Furthermore, literature is presented
related to driving forces, challenges and success factors that are generally attributable to
technological development.

Initially, the methodology has been the development of the theoretical framework, which is based
on literature about Industry 4.0 followed by the conduction of semi structured qualitative
interviews. The interviewed companies differ in several aspects, but they have in common that
they are attempting to adopt the concept of Industry 4.0 to varying degree. Thereafter, a thematic
content analysis was conducted to identify the same factors that were presented in the theoretical
framework.

The study has identified driving forces, challenges and success factors and the most significant
results are illustrated in figure 7, chapter 7. Furthermore, it has been found that sustainability
aspects are not being regarded as a driving force, which is contrary to the literature that has been
presented. Instead, sustainability advantages usually arise as a result of the adoption of new
technology anyway.
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Sammanfattning

Enligt ett flertal personer inom naringslivet samt akademiska studier haller ett fenomen som vissa
bendmner den fjarde industriella revolutionen, aven kant som Industri 4.0, pa att vaxa fram.
Snarlikt de tidigare revolutionerna genomsyras konceptet med l6ften om flera olika typer av
fordelar. De radikala forandringarna som revolutionen inneb&r med en méngd osékerheter och det
tar tid for foretag att anamma konceptet. Brist pa kunskap och radsla relaterat till anvandning av
ny teknologi &r signifikanta faktorer som hindrar avancemang och det finns darmed utrymme for
mer forskning om Industri 4.0, vilket ocksa anknyter till syftet for detta kandidatarbete.

Studien syftar till att bidra till kunskap om utvecklingen som sker inom industriféretag mot
Industri 4.0 med utgangspunkt fran dess underliggande teknologier. Studiens malgrupp ar
beslutsfattare inom industrin individer som vill l&ra sig mer om den tekniska utvecklingen som
sker och erhalla en 6kad forstaelse for Industri 4.0.

Det teoretiska ramverket har syftet att bidra lasaren med en djupare forstaelse for Industri 4.0,
speciellt med avseende pa de underliggande teknologierna och potentialen som dessa har till att
bidra till 6kad social- och ekologisk hallbarhet. Vidare presenteras teori relaterat till drivkrafter,
hinder och framgangsfaktorer som generellt ar hanforbara till teknologisk utveckling.

Inledningsvis gjordes det teoretiska ramverket, som baserats pa litteratur om Industri 4.0. Sedan
genomfordes kvalitativa, semi-strukturerade intervjuer. De intervjuade foretagen skiljer sig
mellan varandra i flera olika avseenden men de har gemensamt att de har en drivkraft till att
anamma Industri 4.0 konceptet till olika grad. Darefter genomfordes en tematisk innehallsanalys
med syftet att folja ramverkets struktur for att identifiera relevanta faktorer.

Studien har identifierat drivkrafter, hinder och framgangsfaktorer och de viktigaste resultaten
visualiseras i figur 7, kapitel 7. Vidare har studien visat att hallbarhet inte anses vara en drivkraft,
vilket star i kontrast till den presenterade litteraturen. Hallbarhetsfordelar forekommer men
snarare som ett resultat fran anammandet av ny teknologi.
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1. Inledning

Detta kapitel &mnar ge lasare en introduktion till studien och Industri 4.0 i sin helhet. Dérefter redogors
for problem som industrin upplever idag. Fran problemformuleringen formuleras sedan ett syfte och
fragestallningarna for denna studie introduceras darefter.

1.1 Bakgrund

Den tekniska utvecklingen 6kar i en exponentiell takt (Kurzweil, 2004). Med denna tekniska utveckling
foljer manga spannande mojligheter och potential att forbattra stora delar av en industriell verksamhet.
Enligt Blanchet och Rinn (2016) kommer Ionsamheten mer an férdubblas och utnyttjandegraden i
fabriker 6ka med ndstan 40% till foljd av Industri 4.0 jamfért med idag.

Industri 4.0 kommer ursprungligen fran det tyska begreppet “Industrie 4.0” som myntades ar 2011 och
ar synonymt med den fjarde industriella revolutionen (Drath och Horch, 2014). Den foljer tre tidigare
industriella revolutioner som dkade produktiviteten inom industrin. Den forsta industriella revolutionen
inleddes under sent 1700-tal och kannetecknas av angmaskinen och inférandet av de forsta maskinerna
inom tillverkningsindustrin (Deane, 1979). Den andra industriella revolutionen karaktériseras av
arbetsdelning och inférandet av teknologier foér massproduktion (Liao, Deschamps, Loures och Ramos,
2017). Genom integrationen av processorer och berdkningskraft i industrimaskiner kunde fler processer
automatiseras vilket utgjorde grunden for den tredje industriella revolutionen (Drath och Horch 2014).

Den fjarde industriella revolutionen &r inte lika enkel att definiera som de tidigare, det saknas namligen
en gemensam definition till vad det innebér, bade inom akademin och inom néringslivet som mater det
i praktiken (Hofmann och Risch, 2017). For att ge en referensram definierar Hofmann och Riisch
(2017) Industri 4.0 som skiftet inom tillverkningsindustrin mot en 6ékad grad av decentraliserade och
sjalvreglerande system, vilket ska mojliggoras av den teknologiska utvecklingen. Utvecklingen
kannetecknas som en digital transformation inom industrin vilken ska medféra 6kad flexibilitet,
kostnadsbesparingar och en hogre grad av kundspecialisering (Deloitte, 2015). Carvalho, Chaim,
Cazarini och Gerolamo (2018) beskriver att Industri 4.0 dven kommer innebdra att kommunikation i
natverk bestaende av foretag, fabriker, leverantérer, kunder, etc. kan uppréattas. Det som med sakerhet
kan sagas ar att teknologi ligger till grunden for denna foérandring och det &r denna teknologiska aspekt
som ligger i fokus for denna studie. Rif3mann et al. (2015) har identifierat nio olika teknologier som de
viktigaste byggstenarna for Industri 4.0. De nio teknologierna ar Industrial Internet of Things, Big Data
and Analytics, The Cloud, 1T-sakerhet, Horisontell och Vertikal Integration, Simulering, Augmented
Reality, Autonomous Robots och Additiv Tillverkning. Dessa nio teknologier ar de som for denna
rapport definierar Industri 4.0 och forklaras i detalj under kapitel 2.1.

1.2 Effekter av Industri 4.0

Enligt RUBmann et al. (2015) medfor Industri 4.0 produktivitetsdkning, 0kade intdkter och nya
arbetstillfallen. Her¢ko, Slamkova och Hnat (2015) forklarar att produktivitetsokningen sker eftersom
Industri 4.0 skapar forutsattning for en kortare produktutvecklingsprocess, kortare vardekedjor samt
Okad flexibiliteten i vardekedjan. En vardekedja definieras av alla de aktiviteter som sker i ett féretag
som skapar varde for dess kunder (Kotler, Armstrong, Harris och Piercy, 2017). Intdktsékningarna kan
exempelvis komma fran effektivisering av karnverksamheten och fordjupad forstaelse av kunders
behov via 6kad insamling av data (Cotteleer och Sniderman, 2017). Vidare menar Cotteleer och
Sniderman (2017) att nya intaktsstrommar kan genereras fran nya produkter och tjanster som skapas
genom att data fran potentiella kunder samlas in, alternativt kan data anvandas for att lattare expandera
till nya marknader. World Economic Forum (2018) menar att det kommer finnas en storre efterfragan
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pa arbetskraft till fljd av Industri 4.0, 6kning kommer bland annat fran ett 6kat behov av datavetare,
mjukvaruutvecklare och applikationsutvecklare.

Industri 4.0 har potential att bidra till 6kad ekologisk hallbarhet inom industriell tillverkning genom att
minimera resurs- och energiforbrukning med hjalp av insamling och analys av data fran
produktionsprocesser (Erol, 2016). Enligt Beier, Niehoff, Ziems och Xue (2017) har Industri 4.0 en
positiv paverkan pa den ekologiska och ekonomiska héllbarheten samtidigt som utmaningar rérande
social hallbarhet uppkommer. Bonekamp och Sure (2015) presenterar liknande information och menar
att Industri 4.0 medfor att den kompetens som efterfragas pa arbetsmarknaden forandras. Brown, Chui
och Manyika (2017) styrker detta och havdar att mellan 75 och 375 miljoner arbetare kommer behdva
byta jobb till f6ljd av Industri 4.0. For att klara av férandringen menar Brown et al. (2017) att samhallet
bor férandra sin syn pa utbildning och arbetstraning.

Till synes finns det stor potential for Industri 4.0, men det finns fortfarande hinder att bemdéta. Kiisters,
Prall och Gloy (2017) forklarar att foretag som forsoker anamma Industri 4.0 upplever osékerhet
rorande lénsamheten i att investera i ny teknologi da den annu inte ar beprovad. Vidare menar Kiisters
et al. (2017) att manga foretag inte besitter den kompetens som behdvs for att narma sig Industri 4.0.

1.3 Problemformulering

Det finns bristande k&nnedom och erfarenhet kring anvandningen av Industri 4.0 inom néringslivet
(Mueller, Chen och Riedel, 2017). Detta framgar aven i en enkatundersokning fran SKF (2018), dar
400 personer verksamma inom industrin medverkade. En slutsats i studien ar att 58,3% av de tillfragade
ar osakra pa vad begreppet Industri 4.0 innebar, samtidigt anser 80% av de tillfragade att det ar viktigt,
eller mycket viktigt, att svensk industri satsar pa det. Bristande kunskap i kombination med teknisk
komplexitet skapar osakerhet och saledes kravs det mer forskning som tydliggor vardet med samt
inneborden av Industri 4.0 (Magruk, 2016). Enligt Deloitte Insights (2018) rader det en 6verhdngande
risk att hamna i underldge gentemot konkurrenter som snabbare lyckas ta till sig Industri 4.0. Det ar
darfor viktigt for foretag att forstd sig pa utvecklingen och sina egna forutséattningar, nadgot som
forskning kan bidra till.

Under ar 2017 stod den svenska industrin for ungefar 32% av Sveriges totala utslapp av koldioxid
(Naturvardsverket, 2018). Det &r darfor en rimlig slutsats att industrin har en nyckelroll att spela i hur
samhallet ska ta sig an det vaxande klimathotet. Historiskt sett har industriella revolutioner medfort
Okad produktion, 6kad konsumtion och 6kade utslapp, men den fjarde industriella revolutionen sags ha
motsatt effekt (Carvalho et al., 2018). Nar tillverkningen blir mer intelligent ékar mojligheten for
tillverkande foretag att pa ett hallbart satt mota kundernas efterfragan (Carvalho et al., 2018). Det ar
saledes av intresse att studera hur mycket hallbarhet spelar in i foretags beslutsfattande.

I den tidigare namnda rapporten fran SKF (2018) begransades respondenterna i sina svarsmojligheter
till att antingen enbart svara med ja eller nej, med graderingar pa en skala, eller med ett visst antal
alternativ. | en kvalitativ studie utford av Antonsson (2017) belyses hur langt fram svenska foretag
ligger inom Industri 4.0. | Antonssons (2017) studie framgar det att inférande av Industri 4.0 inte har
hogsta prioritet bland de studerade foretagen och att manga av dem saknar strategier for hur
verksamheterna ska anpassas till Industri 4.0. For att ge en djupare forklaring till de bakomliggande
anledningarna till svaren som ges i rapporten utfardad av SKF (2018) &r det av intresse att utfora en
kvalitativ studie dar respondenter far mojlighet att svara mer utforligt. Vidare ar det av intresse att ge
en okad forstaelse for vilka faktorer som paverkar det som definierar Industri 4.0. Detta gjordes inte i
studien fran Antonsson (2017) da den utgar fran en abstrakt niva, utan en definition av Industri 4.0.
Saledes anses det finnas varde i att vidare undersoka Industri 4.0 pa ett djupare plan.
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1.4 Syfte

Studiens syfte ar att bidra till okad kunskap om utvecklingen som sker inom industrin med utgangspunkt
fran de nio teknologier som definierar Industri 4.0.

1.5 Fragestallningar

Med syftet som utgangspunkt har ett antal fragestallningar harletts. | detta kapitel ges en kort motivering
till och redogors for dessa fragestallningar. For att bidra till 6kad kunskap om den teknologiska
utvecklingen behover vi forsta vad det ar som driver den. Den forsta fragan att undersoka ar saledes:

e Vilka drivkrafter finns for att inféra Industri 4.0?

Som tidigare beskrivet finns en stor tilltro till Industri 4.0, men det finns manga hinder som far
utvecklingen att dréja. SKF (2018) belyser att kompetens och brist pa tid ar de tva storsta hinder som
finns for att komma igang med digitaliseringsprojekt. For att skapa en fordjupad forstaelse av
problembilden &mnar denna studie till att ytterligare undersdka hinder och problem som aktérer inom
industrin upplever kopplat till Industri 4.0. Den andra fragan som underscks &r darfor:

e Vilka &r de upplevda hindren mot inférandet av Industri 4.0?

Vid alla lyckade projekt kan ett antal framgangsfaktorer identifieras. De lardomar som kan dras fran
dessa lyckade projekt kan underlatta for framtida projekt av liknande karaktar. For att bidra till 6kad
kunskap om utvecklingen ar det av intresse att identifiera de framgangsfaktorer som foretag funnit vid
tidigare implementationsprojekt kopplat till Industri 4.0. Den tredje fragestéllningen ar darfor:

o Vilka framgangsfaktorer finns vid inforandet av Industri 4.0?

Fragestallningen kring framgangsfaktorer forutsatter att det har skett nagot typ av framsteg mot
anvandningen av Industri 4.0 vilket inte nodvandigtvis ar realiteten pa foretag. Det ar darfor osékert
huruvida foretag kommer kunna aterge starka svar till denna fraga. Det anses dock &nda vara en
intressant fragestallning for att uppfylla syfte att bidra till okad kunskap och inkluderas darfor i studien.

Hallbarhet har pa senare tid blivit mer relevant for foretag, darfor satsar nu manga foretag pa projekt
som ar bra ur hallbarhetsperspektiv (Mebratu, 1998). Dessa investeringar kan bidra till att starka
foretagens varumarke (Sarkis och Rasheed, 1995) samt att minska spill och sanka kostnader (Watson,
Boudreau, Chen och Sepllveda, 2011). Saledes &r det av intresse att undersoka hur ekologisk och social
hallbarhet spelar in i beslut kopplat till Industri 4.0. Den sista fragestallningen for ar saledes:

e Vilken roll spelar social och ekologisk hallbarhet nar industriféretag beslutar om anvandning av
Industri 4.0?






2. Teoretiskt ramverk

Det teoretiska ramverket syftar till att ge lasaren en forstaelse for Industri 4.0 och vilka drivkrafter,
hinder och framgangsfaktorer kopplat till dess implementering. For att ge en Overblick 6ver hur
hallbarhet paverkas av ny teknologi presenteras detta i ett separat kapitel, saval dvergripligt som med
specifika exempel kopplade till nagra av de teknologier som tas upp i denna rapport. Till sist presenteras
den modell som det teoretiska ramverket resulterade i, denna modell anvéndes vid datainsamling och
analys och presenteras i kapitel 2.6.

2.1 Industri 4.0

Som namnt i inledningen, kapitel 1.1, finns det inte ndgon gemensam definition av vad Industri 4.0 &r.
Den som vill studera Industri 4.0 maste saledes vilja en definition pa egen hand (Hofmann och Ruisch,
2017). Ur litteraturstudier har ett antal definitioner identifierats. Baur och Wee (2015) definierar
Industri 4.0 som digitaliseringen av tillverkningsindustrin, vilken drivs av utvecklingen inom fyra
omraden; (i) datahantering, berakningskraft, sammankoppling och uppkoppling, (ii) Analysverktyg och
Al, (iii) Interaktion mellan maskin och manniska, (iv) Omvandling av digital data till fysiska
operationer. Bosch Rexroth (u.d.) menar att Industri 4.0 bestar av tekniker och processer som kopplas
upp mot internet medan RuBmann et al. (2015) identifierar nio olika teknologier som de viktigaste
byggstenarna for Industri 4.0. De nio teknologierna &r:

1. Industrial Internet of Things

Big Data och Analytics

The Cloud

IT-sékerhet

Horisontell och vertikal integration
Simulering

Augmented Reality

Autonomous Robots

9. Additiv Tillverkning

O N R WD

Dessa nio teknologier utgor definitionen av Industri 4.0 for denna studie eftersom tydligheten minimerar
tolkningsutrymme vid intervjuer och ger saledes mer enhetlig data. | foljande nio delkapitel beskrivs
respektive teknologi. Varje kapitel inleds med en beskrivning av teknologin och avslutas med en
beskrivning av hur den anvénds eller kan anvandas.

2.1.1 Industrial Internet of Things

Suresh, Daniel, Parthasarathy och Aswathy (2014) definierar Internet of Things som allt i var
omgivning som &r elektroniskt och kan styras via internet. Inom industrin kan Industrial Internet of
Things, i studien forkortat till 110T, tillata foretag att koppla upp maskiner och verktyg sa att de kan
dela information dels mellan varandra och dels till ett centraliserat styrsystem (Suresh et al., 2014).

Ehret och Wirtz (2017) forklarar att 10T kan anvéandas for att utfora prediktivt underhall och saledes
forlanga livstiden pa industriella maskiner. Dessutom menar Ehret och Wirtz (2017) att 110T anvéands
for att generera data om verksamhetens processer. Den stora mangd data som genereras genom
uppkoppling till internet via 10T kan anvandas for att underlatta sparning, hantering, kontroll och
samordning av objekt (Gnimpieba, Nait-Sidi-Moh, Durand, och Fortin, 2015). Data kan ocksa anvéandas
for forbattringsarbete inom fabriken (Ehret och Wirtz, 2017)



IloT mojliggér nya typer av dataanalys som i sin tur kan medfora konkurrensfordelar (McAfee,
Brynjolfsson, Davenport, Patil och Barton, 2012). Detta har skett pa foretaget Harley Davidson som
kunde dka sin l6nsamhet med 3-4% genom att anvanda 11oT for att minska cykeltiden och minska
kostnader i sin produktion (Columbus, 2018). Porter och Heppelmann (2015) menar att I1oT &ven har
positiv paverkan pa effektivitetsmatt kopplat till produktutveckling da det gar att uppna okad variation
utan att 6ka tillverkningskostnaden. Anledningen till detta ar enligt Porter och Heppelmann (2015) att
smarta uppkopplade produkter har en ny bestandsdel, namligen mjukvara. Eftersom mjukvara har hogre
formbarhet &n den fysiska produkten kan hégre variation erbjudas utan att den fysiska produkten
behdver forandras (Porter och Heppelmann, 2015).

2.1.2 Big Data och Analytics

Insamling samt analys av data har lange varit en grundlaggande del inom manga féretag. Av den
anledningen stéller manga ledare inom naringslivet fragan vad skillnaden mellan de traditionella
analysmetoderna och Big Data ar (McAfee et al., 2012). Svaret &r att den data som samlas in har
forandrats med avseende pa tre faktorer; volym, hastighet och variation enligt McAfee et al. (2012).
Volymen data som finns tillganglig &r storre an nagonsin tidigare, hastigheten med vilken data samlas
in, processas och aterges ar snabbare och data ar mer varierad da den kommer fran manga olika kéllor
(McAfee et al., 2012). Porter och Heppelmann (2015) menar att formagan att fanga vardet av Big Data
kommer fran tre olika omraden, matematik, datateknik samt analytiska metoder. Porter och
Heppelmann (2015) menar att den stora méangd data som ar méjlig att samla in genom IloT &r en
forutsattning till Big Data.

McAfee et al. (2012) skriver att foretag driver utvecklingen mot Big Data eftersom de vill bli mer
flexibla, effektiva samt att beslut ska bli mer datadrivna och faktabaserade. Foretag som anvander Big
Data pa ett effektivt satt kan fa en stor konkurrensfordel, det menar Brown et al. (2011), exempelvis
genom att uppna hogre kvalitet i produktionen med lagre kostnader (Ingram, 2017). Ett exempel pa
detta &r hur Intel, som bland annat tillverkar datorprocessorer, anvénder sig av Big Data och prediktiv
analys for att minska antalet tester som maste goras pa varje processor (Ingram, 2017). Genom
reduceringen i antalet tester kunde Intel spara $3 miljoner pa en enda produktionslina under ett ar
(Ingram, 2017). Ett annat exempel &r BMW som anvénder sig utav analys med Big Data for att upptécka
tidiga fel i bilprototyper (Bekker, 2018). Bekker (2018) menar att genom analys av data fran sensorer
kunde BMW upptécka fel innan dessa gick in i produktion. P& detta vis kunde BMW forsdkra hogre
kvalitet samtidigt som de sénkte garantikostnader och forstarkte sitt varuméarke (Bekker, 2018).

2.1.3 The Cloud

Enligt Marston, Bandyopadhyay, Ghalsasi och Zhang (2011) &r Cloud-tjanster, vidare bendmnt
molntjanster, ett samlingsbegrepp inom informationsteknik som beskriver tjanster, mojliggjorda av
bade hard- och mjukvara, som levereras éver internet efter anvandarens 6nskemal och behov utan att
paverkas av var anvandaren befinner sig. Molntjanster brukar delas upp i tre kategorier (Marston et al.,
2011);

e Mjukvara som tjanst
e Infrastruktur som tjanst
e Plattform som tjénst

Marston et al. (2011) forklarar att Mjukvara som tjanst innebér att berakningstunga program kors pa ett
externt datacenter, som ags av en tredje part, istallet for pa lokal hardvara hos klienten. Mjukvara som
tjanst mojliggor for enheter med sémre berdkningskraft att utfora berédkningstunga uppgifter Marston et
al. (2011). Vidare beskriver Marston et al. (2011) att Infrastruktur som tjénst innebér att en tredje part
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tillhandahaller ett virtuellt datacenter, som administreras av klienten. Med detta upplagg har klienten
stor kontroll, vilket mojliggor for storre flexibilitet eftersom IT-l6sningar kan skapas efter eget behov
Marston et al. (2011). Plattform som tjanst innebar att operativsystem och underliggande infrastruktur
tillhandahalls av leverantdren och klienten ansvarar da for applikationer och databaser, det menar
Marston et al. (2011). Detta alternativ kombinerar flexibilitet med enkelhet da egna applikationer kan
skapas internt pa foretaget men utvecklingen anda ar enkel jamfort med Infrastruktur som Tjanst (Watts,
2017).

Marston et al. (2011) menar att det som karaktariserar molntjanster ar att det medfor att anvandaren inte
behdver investera i fysiska datacenter. Istéllet for att investera i datacenter blir anvandarens kostnad
baserad pa hur mycket av tjansterna som anvénds eller utifran ett prenumerationsavtal (Marston et al.,
2011). Marston et al. (2011) forklarar att detta skapar forutsattning for att enkelt expandera
datalagringen pa kort tid, vilket tidigare skulle resulterat i att nya investeringar behdvde goras for att
Oka lagringsminnet i datacentret. Merlo (2019) skriver att teknologin medfor flera fordelar, daribland
okad synlighet, flexibilitet och automationsgrad i tillverkningen. Okad synlighet kan sinka
operationella kostnader genom att i realtid tillata insyn i lagervolymer, produktionskapacitet samt
genom att kommunicera aktuell efterfragan i alla steg av produktionsprocessen (Merlo, 2019). Merlo
(2019) forklara att detta skapar forutsattning for att enklare kunna allokera resurser pa ratt satt samt fa
en hogre grad av kundanpassning.

2.1.4 1T-sédkerhet

IT-sdkerhet berdr hanteringen av risker relaterade till data i olika former, mer specifikt med avseende
pa tillforlitlighet, tillganglighet eller nar sekretess aventyras (Schatz, Bashroush och Wall, 2017). Nya
rutiner och arbetssétt runt 1T-sékerhet ar en naturlig foljd nédr varlden blir med uppkopplad, om
maskinerna i en fabrik kopplas upp mot ett centralt styrsystem blir de mer sarbara for angrepp
(Khorrami, Krishnamurthy och Karri, 2016). Enligt Khorrami et al. (2016) kan en angripare ta kontroll
Over styrsystemet och darmed ha mdjlighet att kontrollera de anslutna maskinerna. Eftersom IT-
infrastruktur kan levereras av externa parter sa ar det viktigt att dven deras IT-sakerhet tillrackligt bra
(Khorrami et al., 2016).

Som tidigare namnts beror 1T-sdkerhet risker relaterat till insamlade data och eftersom Industri 4.0
medfdr 6kad insamling och bearbetning av data sd kommer IT-sékerhet att vara fundamentalt for foretag
som anvander sig av ny teknologi (Ustundag och Cevikcan, 2017). Ustundag och Cevikcan (2017)
menar att teknologier sasom The Cloud, 110T och robotar bor tillhandahallas I T-sékerhet for att undvika
att k&nslig information exponeras.

2.1.5 Horisontell och Vertikal Integration

Horisontell integration syftar till att 6ka integrationen mellan funktioner inom och mellan foretag i ett
vardeskapande natverk genom att utnyttja Big Data, 110T och molntjanster (Vaidya, Ambad, och Bhosle
2018; Herterich, Uebernickel och Brenner, 2015). Med de olika funktionerna menas de olika stadierna
av tillverknings- och planeringsprocessen inom ett féretag, sasom logistik, produktion, marknadsforing
etc. (Liao et al., 2017). Med horisontell integration kan autonom kommunikation skapas inom det
vardeskapande natverket som automatiskt uppdateras om status i de processer som sker (Kagermann,
Whalster, och Helbig, 2013). Aven sammankopplingen och integrationen av Big Data, 10T och The
Cloud mellan olika foretag &r mgjlig enligt Kagermann et al. (2013). Detta kan till exempel ta sig uttryck
i ett tillverkande foretag som samarbetar genom att dela information med en eller flera
tredjepartslogistiker for att leverera en produkt till slutkund (Tjahjono, Esplugues, Ares och Pelaez,



2017). Genom denna typ av 6vergripande och korsvis integration mellan féretag kan snabbare respons
till forandringar astadkommas vilket medfor en hogre flexibilitet (Tjahjono et al., 2017).

Vertikal integration syftar till integrationen av olika tekniker, som med hjalp av datateknik och
kommunikationsteknik tillater att kommunicera information mellan olika hierarkiska nivaerna inom ett
foretag (Chukalov, 2017). Detta gors enligt Kagermann et al. (2013) genom anvandning av sensorer
och stalldon, som &r en del av en maskin eller ett system som forflyttar nagot eller far nagot att fungera
(Actuator, u.a.). Dessa kopplas upp och genererar data och information som skickas genom de olika
nivaerna i ett foretag, anda upp till management- och planeringsniva. Tack vare denna
informationsdelning ska hela tillverkningssystemet samverka och kommunicera sa att maskiners
installningar inte pa forhand behover stallas in, utan kontinuerligt uppdateras allt eftersom nésta produkt
anlander till maskinen (Kagermann et al., 2013). Denna integration stracker sig &nda ner till
slutprodukten, som ocksa ska vara en del av natverket och en informationskalla (Kagermann et al.,
2013).

2.1.6 Simulering

Wild (2002) har identifierat fyra omraden dar simulering lampar sig speciellt bra, dessa fyra &r
tillverkning, transport, hantering och service. Simulering definieras som “att representera ett system
med ett annat i avsikt att studera dess dynamiska uppforande eller for att under laboratorieférhallanden
trina behirskandet av systemet” (Simulering, u.d.). Ur ett industriellt perspektiv anvinds
simuleringsprogram ofta for att utfora kvalitets- och funktionalitetstester samt bidrar till 6kad forstaelse
om processer och floden (Howard, 2017). Simulering kan dven anvéndas for planering, utvardering och
Overvakning av processer (Bergmann och Strassburger, 2010). Tillampning av simulering kan syfta till
att sékerstélla genomfdrbarheten av ett planeringskoncept, upptdcka forbéattringspotential och som
underlag vid beslutsfattande menar Bergmann och Strassburger (2010).

Marr (2017) forklarar att en form av simulering ar att skapa en digital tvilling till en fysisk produkt, som
ar att skapa samma produkt men i en digital vérld. Detta koncept har funnits sedan 2002, men det &r
tack vare de stora avancemangen inom lloT-teknologin som det har blivit mer kosthadseffektivt att
infora (Marr, 2017). Detta i kombination med mindre sensorer, billigare minneslagring och snabbare
processorer med standig uppkoppling till internet mdjliggér en dynamisk projicering av objektet i den
digitala vérlden (Marr, 2017). Wong (2018) skriver att digitala tvillingar framférallt anvands vid
kontroll av processer och for produktlivscykelhantering i syfte att dvervaka och underhalla ett system.
Den digitala modellen behdver inte vara en exakt kopia av den fysiska men det som ska simuleras bor
agera pa samma satt i verkligheten som i simuleringsprogramvaran (Wong, 2018).

Digitala tvillingar hjalper foretag att forbattra kundupplevelsen genom 6kad forstaelse av kundbehoven,
forbéattring av redan befintliga produkter, processer och tjanster och i vissa fall &ven bidrar till uppkomst
av nya affarsidéer (Marr, 2017). Ett foretag som har gjort stora investeringar i teknologin ar GE
Renewable Energy (GE Renewable Energy, 2019). Vid inférandet av digitala tvillingar for deras
vindkraftverk kunde foretaget hitta den optimala konfigurationen for varje vindturbin. Genom att
analysera insamlad data i en virtuell tvilling vill foretaget justera turbinspecifika parametrar, sasom
generatorns vridmoment eller bladens hastighet, med malet att astadkomma 20% mer effektiv
energiutvinning (GE Renewable Energy, 2019).

2.1.7 Augmented Reality

Augmented Reality, vidare bendmnt AR, beskrivs som en kombination av verklig information och
datorgenererad, virtuell information (Carmigniani et al., 2010). Hur denna teknologi fungerar kan
variera men generellt sa renderas virtuella objekt i en dator och gors synliga for anvandaren genom en
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display (Carmigniani et al., 2010). Inom industrin &r AR anvéndbart for en rad olika aktiviteter, bland
annat for att tillhandahalla viktig information vid underhall samt for att underlatta materialhantering
(del Amo, Erkoyuncu, Roy, och Wilding, 2018; Cirulis och Ginters, 2013). Enligt Cirulis och Ginters
(2013) kan orderplockning effektiviseras da det med hjalp av glasdgon utrustade med AR-teknologi
snabbare gar att lokalisera var de varor som ska plockas ligger jamfort med traditionellt anvandande av
plocklista. Vidare kan 6kad anvandning av AR leda till kortare transporttider mellan olika platser i
fabriken d& den snabbaste transportstrackan kan beraknas visualiseras for transportéren (Koster, Le-
Duc, och Roodbergen, 2007).

Ett foretag som har infort AR i sin produktion ar flygplanstillverkaren Boeing (Boeing, 2018). For att
tillverka flygplanen kravs komplexa kablage som maste vara korrekt monterade, darfér menar Boeing
(2018) att AR lampar sig val for deras elektriker och tekniker och forbattringen efter inférandet anser
de vara tydlig. Kvaliteten vid forsta kontroll har 6kat med 90% och arbetstiden for vissa arbetsuppgifter
har minskat med 30% enligt Boeing (2018). Men det finns fortfarande manga fragor och hinder som
fordrojer anvandningen av AR (Shelton och Hedley, 2004). Kostnaden kontra effektiviteten mellan
konventionella metoder och instruktionssystem som styrs av AR é&r ett exempel pa en sadan fraga enligt
Shelton och Hedley (2004).

2.1.8 Autonomous Robots

Autonomous robots beskrivs enligt Bekey (2012) som en maskin som kan k&nna, tdnka och agera.
Genom sensorer kan information fran omgivningen erhéllas och for att kunna ta till vara pa
informationen samt automatiskt utféra uppgifter kravs att roboten besitter nagon form av intelligens
(Linetal., 2012). Detta kan enligt Lin et al. (2012) vara att roboten &r programmerad eller upplérd att
utfora olika uppgifter med given information. En typ av robot dr Automated Guided Vehicle, forkortat
AGV, som ar mobila robotar som anvands for att transportera material (Le-Anh och De Koster, 2006).
For att navigera anvander AGV:er framst signalvagar, sensorer av olika slag och programmerade
mjukvaror (Jaiganesh, Kumar, och Girjadevi 2014). AGV:er ar, enligt Jaiganesh et al. (2014), vanligt
férekommande inom tillverkning och logistik for att effektivisera materialhantering och for att minska
kostnaden av méanskliga operatorer.

Historiskt har robotar framst anvants inom tillverkningsindustrin for att utféra arbetsuppgifter som
karaktariseras av repetitivt arbete som kraver styrka, precision och snabbhet (Sander och Wolfgang,
2014). | takt med att teknologin utvecklats har robotar borjat anvandas i allt fler branscher och for att
utfora allt fler uppgifter (Strange och Zucchella, 2017). For montering kan robotar, genom att ersatta
mansklig arbetskraft, 6ka produktivitet, kvalitet och flexibilitet genom att erbjuda hégre precision och
tillforlitlighet i arbetet (Kipper et al., 2019). Bahrin, Othman, Azli och Talib (2016) menar att robotar
idag spelar en viktig roll inom tillverkningsindustrin och att dessa kan utféra uppgifter med fokus pa
sékerhet, flexibilitet och samarbete. | takt med att robottekniken utvecklas kommer ménniskor och
robotar kunna arbeta interaktivt (Bahrin, et al., 2016). Detta samarbete kommer enligt Bahrin et al.
(2016) bidra till 6kad produktivitet och 6ppna upp manga nya tillimpningar inom industrin.

2.1.9 Additiv Tillverkning

Additiv tillverkning, vidare bendmnt AT, avser teknik som anvands for tillverkning av tredimensionella
objekt, som kan vara av olika material och med utgangspunkt i en datormodell (Zhai, Lados och LaGoy,
2014). Reeves (2008) menar att AT har potential att reducera antalet steg i en traditionell vardekedja.
En traditionell vardekedja bestar oftast av olika foretag som kan vara verksamma inom allt fran
ravaruutvinning till produktion och aterforséljning (Reeves, 2008). | denna vardekedija flodar produkten
fran leverantor till kund genom ett antal steg medan information och tillgangar flodar i motsatt riktning.
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AT forkortar vardekedjan genom att Oppna upp for tva mojligheter, dels att produkter kan
omkonstrueras genom anvandning av farre komponenter, dels tillverkning produkter ndra kunden
(Meyerson, 2015).

Bjorklund (2018) beskriver hur X Electrical Vehicle (XEV) och AT revolutionerar bilindustrin. XEV
tillverkar sma elbilar som under 2019 forvéantas vara mojliga att salja for 100 000 kronor. Bjorklund
(2018) menar att detta ar mojligt eftersom en bil tillverkad av XEV har 57 ingdende komponenter medan
en konventionell bil har ungefar 2000 komponenter. Bjérklund (2018) havdar att denna minskning &r
en foljd av den stora anvandningen av AT for tillverkning av majoriteten av de ingaende komponenterna
i en bil. Enligt Beyer (2014) kan AT stddja produktutvecklings-processer genom att pa ett snabbt och
kostnadseffektivt sétt framstdlla prototyper. Detta kommer att ha stor betydelse for att underlatta
produktionsplanering, materialflodesanalys och berédkningsmetoder, och for att driva inlarnings- och
beslutsprocesser framat i en snabbare takt an tidigare (Beyer, 2014).

2.2 Drivkrafter vid inforandet av Industri 4.0

| detta kapitel presenteras de drivkrafter som féretag upplever i ett industriellt sammanhang. Genom
inledande litteraturstudier har fyra drivkrafter, kopplade till ny teknologi, identifierats som relevanta
for denna studie. Dessa delas upp i Informationshantering, Kostnadseffektivitet, Palitlighet i processer
och Arbetsmiljo.

2.2.1 Informationshantering

Informationshantering innefattar funktionerna insamlande, organisering och lagring av information
(Institutet for halsa och valfard, 2019). Mithas, Ramasubbu och Sambamurthy (2011) menar att foretag
som har en effektiv informationshantering kommer prestera battre an, och erhélla konkurrensfordelar
mot, foretag som har sdmre informationshantering. Anledningen till detta ar att finansiella och
manskliga resurser kan anvandas pa ett battre satt samt att samarbetet mellan anstallda alternativt
samarbetet mellan ett foretag och dess partners blir forbattrat med effektiv informationshantering
(Mithas et al., 2011). Genom att ha valorganiserad och fungerande informationshantering laggs éven
grunden for datadrivet beslutsfattande, nagot som Brown et al. (2011) menar ar att foredra framfor
erfarenhetshaserat beslutsfattande. Tekniker som 1loT och Big Data mojliggér datadrivet
beslutsfattande genom att samla in och samordna data och gér det mojligt att dela data internt och
externt enligt Brown et al. (2011).

2.2.2 Kostnadseffektivitet

Kostnadseffektivitet kan ses som ett sitt att spara pengar, eller att spendera mindre pengar (Cost
efficiency, u.d.). Att halla kostnader 1aga ar ett mal inom de allra flesta verksamheter, oavsett om det
handlar om ett foretag i en hogt konkurrensutsatt bransch eller inte (Slack et al., 2016). Enligt Slack et
al. (2016) ska kostnaderna hallas nere i relation till att de krav som kunderna efterfragar uppfylls, vilket
gar att uttrycka i mattet produktivitet, vilket definieras som totala produktionen som andel av totala
insatsen.

Ett satt att 6ka sin produktivitet dr att reducera kostnader och samtidigt bibehalla samma niva av output
(Slack et al., 2016). | en studie utfardad av PwC (2016) uppskattades det att ungefér en tredjedel av
industriforetagen redan har digitaliserat sina forsorjningskedjor med hjélp av Industri 4.0 och néstan tre
fjardedelar forvantas félja samma spar till ar 2020. De nya teknologierna som medfér mojligheten att
forutspa underhall av olika maskiner och processer inom industrin sags kunna eliminera upp till 70%
av problemen som kan uppsta i form av driftstopp (Bodor, 2018). Vidare sigs beslut baserade pa
insamlad data fran ny teknologi, som I1oT och Big Data, kunna 6ka produktiviteten med 30% (Bodor,
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2018). Detta, i sin tur, menar Bodor (2018) kunna minska den totala dgandekostnaden av en
produktionsanldggning.

2.2.3 Palitlighet i processer

Palitlighet innebar hur vél och precist en maskin eller ett system fungerar (Reliability, u.d.). Enligt Slack
et al. (2016) ar palitlighet i processer viktigt av flera anledningar. Foretag med en palitlig
produktionsprocess spara tid och pengar enligt Slack et al. (2016). Ett exempel som tas upp for att
illustrera detta ar med ett reparationscenter. Om detta reparationscenter skulle fa slut pa en viktig
reservdel vid en reparation maste personalen lagga extra tid for att ordna en specialbestéllning av denna
del, vilket skapar en fordrojning i reparationscentrets processer. Fordréjningen kan dessutom paverka
service for andra kunder som behdver vénta pa att foretaget l16ser problemet. Pa grund av att en reservdel
saknades har ddrmed mycket tid slosats i foretaget (Slack et al., 2016).

RuUBmann et al. (2015) forklarar att de avancerade teknologierna som Industri 4.0 innefattar,
automatiserar insamling och analys av maskindata och saledes skapar méjlighet att forutséaga potentiella
problem och maskinhaverier som kan uppsta. Denna kunskap kan anvandas for att forebygga haverier
och problem innan de uppstar. Ett exempel pa detta ar inom materialbearbetning dar frasmaskiner har
en tendens att ga sonder, vilket leder till dyra reparationer forklarar Kohler (2018). Ultraljudssensorer,
en typ av IloT, okar palitligheten i dessa frasmaskiner genom att samla in data fran frasmaskinerna,
som analyseras for att ge indikation pa om och nar underhall maste goras (Kéhler, 2018).

Kvalitet innebar att man uppfyller de forvantningar som kunder har pé sin egen produkt eller tjanst, det
innebar att man gor ratt saker pa ratt satt (Slack et al., 2010). En palitlig process levererar aven ratt
kvalitet, kvalitet identifieras som en global drivkraft for foretag enligt lves, Jarvenpaa & Mason (1993).
De betonar vikten av att anvanda IT-system for att exempelvis spara bristfalliga produkter till
produktionen.

2.2.4 Arbetsmiljo

Arbetsmiljo ar en bred term som innefattar allt i omgivningen kopplat till arbetet (Aurora, 2018). Den
fysiska arbetsmiljon kan till exempel vara allt fran arbetsredskap till buller och ljus (Aurora, 2018).
Arbetsmiljo innefattar ocksa psykosociala aspekter och dessa paverkas av hur arbetet ar organiserat och
vilket valbefinnande som upplevs pa arbetsplatsen (Aurora, 2018). Genom att investera och aktivt
arbeta med arbetsmiljo kan foretag erhalla fordelar i form av 6kad konkurrenskraft, Ionsamhet samt
motivation och engagemang hos de anstallda (Europeiska arbetsmiljobyran, 2008). Vidare menar
Europeiska arbetsmiljobyran (2008) att en forbattrad arbetsmiljo kan leda till att foretag kan skapa
effektivare, sakrare och mer produktiva arbetsmetoder. Detta gor det mojligt att utféra arbetet snabbare,
med farre personer och med forbattrade forutsattningar till att kunna rekrytera och behélla kompetent
arbetskraft (Europeiska arbetsmiljobyran, 2008). Andriessen och Vartiainen (2005) havdar att i takt
med att ny digital teknik har utvecklats har stora forandringar skett i arbetsmiljon. Exempelvis har nya
former av organisering och utformning av arbetsplatser méjliggjorts genom att arbete kan goras pa
distans och flexibla arbetsplatser (Andriessen och Vartiainen 2005).

2.3 Hinder vid inforandet av Industri 4.0

| féljande kapitel presenteras de hinder som foretag upplever vid inférande av ny teknologi. Genom
inledande litteraturstudier har sex hinder identifierats som relevanta for denna studie. Dessa delas upp
i Prioritering av tillgangliga resurser, Foretagskultur, Kompetens, Omogen teknologi, Risk och IT-
infrastruktur.
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2.3.1 Prioritering av tillgangliga resurser

Knappa resurser innebér att det inte finns tillrackligt med resurser for att tillfredsstélla alla behov,
resurser kan vara i form av naturresurser, tid eller kapital (Eklund, 2013). Resurser &r knappa aven for
foretag och for att pa basta satt hantera de resurser som finns tillgangliga maste prioriteringar goras
(Eklund, 2013). Prioriteringar kan goras pa implementationsordning, alltsa i vilken ordning uppgifter
bor ske i en utvecklingsplan eller pa relevans for intressenter med avseende pa personliga preferenser,
vérdeskapande, kostnader eller risk (Firesmith, 2004).

Ett problem som har visat sig hdmma den teknologiska utvecklingen inom olika branscher i industrin
ar prioriteringsgraden for inforande av nya teknologier. Antonsson (2017) visar att sju av elva foretag
har en lag prioritering for fragor kring Industri 4.0, resterande klassade dessa som hogt prioriterade.
Antonsson (2017) framhaller att manga av respondenterna i studien sager att de sjalva prioriterar &mnet
hogt, men foretaget som helhet lagger inte samma vikt pad omradet. En av respondenterna ansag att
anledningen till detta ligger i att det ar svart att 6vertala ledningen att géra de nddvandiga investeringar
da det fortfarande ar svart att kvantifiera nyttan med Industri 4.0 (Antonsson, 2017).

I en undersokning utfardad av Jabil (2018) visade det sig att 37% av respondenterna ansag att deras
budget utgor ett hinder vid investeringsbeslut for nya teknologier. I en studie dar sma och medelstora
foretag intervjuades med fokus pa att undersoka de potentiella utmaningar som dessa upplever vid
inforandet av Industri 4.0 kunde en koppling mellan budget och investeringsbeslut identifieras (Venema
och Bergstrom, 2018). Foretagen upplever att ny teknologi ar for dyr att implementera och ett av
foretagen sager i en intervju att de inte har nagra planer pa att implementera Industri 4.0 da investerings-
och implementeringskostnaderna &r for hdga och de saknar ratt kompetens.

2.3.2 Foretagskultur

Foretagskultur definieras som de regler, varderingar och normer som k&nnetecknar en organisation eller
ett foretag (Foretagskultur, u.d.). Foretagskultur kan dven ses som den informella sidan av ett foretag
och det klimat som utmarker det (Foretagskultur, u.a.). Renjen (2019) beskriver att en organisationssilo
begransar formagan att utveckla och dela kunskap for att faststdlla effektiva strategier. En
organisationssilo innebar enligt Sessoms (u.a.) att anstallda utvecklar mer lojalitet mot en grupp inom
en organisation an till organisationen som helhet. Vidare sager manga ledare att det &r alldeles for manga
teknologier att valja mellan i det 6kande utbud av nya teknologier och de saknar den strategiska visionen
och den foretagskultur som behdvs for att astadkomma en lyckad anvandning av ny teknologi (Renjen,
2019). Yiterligare ett hinder kopplat till foretagskultur ar att foretag ar mer fokuserade pa kortsiktiga
resultat och inte vagar ta sig an ny teknologi som ibland kan innebéra radikala forandringar i
verksamheten (Renjen, 2019).

2.3.3 Kompetens

Teknologisk kompetens definieras av formagan att skapa och anvanda teknologi pa ett effektivt satt
(Fai och von Tunzelmann, 2001). Fai och von Tunzelmann (2001) menar att detta kan uppnas genom
omfattande experiment av teknologin saval som forskning, utveckling och anvandning av
verksamheten. Hanley, Daecher, Cotteleer och Sniderman (2018) menar att det finns en paradox i att
chefer pa foretag har visat stor trygghet i att de har ratt talang pa plats for att stodja den digitala
transformationen inom industrin samtidigt som de anser kompetensen vara en av de frdmsta
utmaningarna vid planering av inférande av ny teknologi. Renjen (2019) menar att 47% av chefer har
uppmarksammat det vaxande kompetensgapet och dr osékra om de kommer att kunna 6verbrygga detta
gap. Trots att 94% indikerade att digital transformation &r ett strategiskt mal for sin organisation anser
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Hanley et al. (2018) att de foretagen inte forstar den strategiska betydelsen och majligheterna som
majliggors i en digital transformation. Hanley et al. (2018) forklarar att detta framgar tydligt i resultatet
da endast 68% ser digital transformation som en vag till 6kad lonsamhet. Ledare och anstallda ar inte
ar eniga om vilka kompetenser som behdvs mest eller vem som bér ansvara for att utveckla dessa
(Deloitte, 2018).

2.3.4 Omogen teknologi

Omognad definieras som bristande erfarenhet inom nagot eller att nagot inte &r fullstandigt utvecklat
(Immature, u.d.). Antonsson (2017) menar att manga foretag ar medvetna om teknologierna som finns
tillgangliga men litar inte pa dessa da de anses omogna. Antonsson (2017) fortydligar att detta
huvudsakligen beror pa att det ar svart att kvantifiera fordelarna som ny teknologi for med sig. Manga
foretag vagar inte investera i ny teknologi trots att det Gppnar upp for nya mojligheter i helt nya
marknader séger Hanley et al. (2018).

2.3.5 Risk

Risk avser i allman bemarkelse mojligheten att ndgot oonskat ska intraffa, risker kan vara av social,
miljomassig eller ekonomisk karaktar (Risk, u.d.). Uppfattad risk eller osékerhet paverkar ett foretags
formaga och fortroende att fatta beslut (Im, Kim och Han, 2008). Detta kan enligt Im et al. (2008) vara
situationer dar resultatet ar okant. Om inférandet av en teknologi misslyckas kan det resultera i att saval
ekonomiska forluster som psykologiska och sociala forluster kan uppsta (Im et al., 2008).

Henderson (2018) beskriver teknologi som ett tveeggat svard och menar att det &r 1att att se teknologins
potentiella fordelar som bland annat innefattar forsaljningstillvaxt och 0kade vinster men latt att
glomma att det samtidigt kan medféra stora forluster om inte foretagen ar forsiktiga. IT-branschen, som
innefattar de flesta teknologierna i denna studie, ar en grundsten till Industri 4.0 och en bransch i standig
forandring (INVL Technology, 2019). Denna standiga forandring medfér en risk for att investeringar i
ny teknologi kan resultera i forluster pa grund av oférutsedda forandringar pd marknaden (INVL
Technology, 2019). Vidare forklarar INVL Technology (2019) att detta kan resultera i att den tekniska
utvecklingen i verksamheten blir dyrare an tankt alternativt tar l&ngre tid &n planerat.

2.3.6 IT-infrastruktur

Infrastruktur definieras som de fysiska och organisatoriska resurserna som ar nodvandiga for att ett
samhélle eller en verksamhet ska kunna fungera (Infrastructure, u.a.). IT-infrastruktur definieras pa ett
likartat satt som de applikationer och tekniska plattformar som ar nédvandiga for att en verksamhet ska
fungera (Sigma, u.a.).

IT-system, maskiner och processer som anvands i sma och medelstora foretag tenderar att utvecklas
och anpassas till det specifika foretaget over lang tid (Schroder, 2016). Maskiner och verktyg kommer
fran olika tillverkare och &r olika gamla och det blir darmed dyrt att efterinstallera kompatibel
programvara for att uppnd automatisering (Forstner och Dimmler, 2014). Det finns vidare en radsla
som utgar ett hinder for en utbredd anvandning av moln-tjanster namligen I1T-sékerhet (Schrdder, 2015).
Schrdoder (2015) menar att oron ligger i att kénsliga foretagsuppgifter inte ar sakra i molnet och att de
ar mer exponerade for tredje parter. Ytterligare skl till skepticismen kring anvandandet av molntjanster
ar osékerheten om den geografiska platsen dar foretagets data lagras och vilka jurisdiktioner som galler
i det omradet (Schroder, 2015).
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2.4 Framgangsfaktorer vid inférandet av Industri 4.0

| detta kapitel presenteras de framgangsfaktorer som kunde identifieras ur de litteraturstudier som
genomforts i studien. Dessa framgangsfaktorer ar kopplade till Personal, IT-infrastruktur, Samarbete
med externa parter och Management for foretag verksamma inom industri.

2.4.1 Personal

Schmid, Winkler och Gruber (2016) menar att Industri 4.0 kommer féréndra aktiviteter i foretag och
darmed dven den kompetens som efterfragas pa arbetsmarknaden. Schmid et al. (2016) menar att foretag
som vill vara framgangsrika behover anstalla personal som kan hantera bredare och mer komplexa
uppgifter, besitter god formaga att arbeta i grupper samt har hog social kompetens. Enligt en studie fran
PwC (2016) &r det viktigt att foretag som vill ndrma sig Industri 4.0 har en foretagskultur dér de
anstéllda far kunskap om ny teknologi och hur den paverkar foretagets satt att agera. Hecklau, Galeitzke,
Flachs och Kohl (2016) beskriver att de orosmoment som finns betraffande Industri 4.0, exempelvis
géllande snabb teknisk utveckling och 6kad komplexitet av processer, kan métas om foretagets anstallda
har goda tekniska och analytiska kunskaper. Hecklau (2016) poangterar dven problemldsningsférmaga
och motivation till att lara sig som viktiga faktorer for en lyckad 6vergang till Industri 4.0.

2.4.2 | T-infrastruktur

Som definierat i kapitel 2.3.5 sa innefattar I T-infrastruktur de applikationer och tekniska plattformar
som ar nodvandiga for att en verksamhet ska fortga. Sigma (u.4.) menar att IT-infrastruktur omfattar en
mangd strukturer och funktioner, exempelvis nétverk, serverdrift, databaser och lagring. Davis (2015)
menar att ett foretag som vill narma sig Industri 4.0 maste ha en modern IT-infrastruktur och saledes
investera i ny informations- och kommunikationsteknologi. Aven PwC (2016) beskriver hantering av
data som ett fundament for Industri 4.0.

Weill, Subramani och Broadbent (2002) beskriver att foretag maste balansera kortsiktig
kostnadseffektivitet och langsiktiga investeringar vid upprattandet av en stark IT-infrastruktur. Weill et
al. (2002) menar vidare att framgangsrika foretag lyckas med denna avvagning genom att ha ett
systematiskt tillvagagangssatt som genomsyrar investeringar i ny teknologi. Det finns fyra steg att folja
i detta systematiska tillvagagangsatt: (i) Identifiera ett gemensamt mal for de investeringar som
forbattrar IT-infrastrukturen; (ii) Identifiera hur nara man ar att uppna det malet i dagslaget; (iii) Jamfor
dagens niva med vart man vill na och slutligen (iv) skapa en langsiktig plan for att na malet (Weill et
al., 2002).

2.4.3 Externt samarbete

Geissbauer, Schrauf, Koch och Kuge (2014) beskriver att utvecklingen mot Industri 4.0 kommer ga
snabbast inom stora foretag, vilket de definierar som foretag med en omsattning pa 5 miljarder euro
eller mer. For att sma och medelstora foretag ska folja med i utvecklingen menar Geisshauer et al.
(2014) att de bor sluta avtal med lampliga partners for att anskaffa ratt kunskap. Ett satt att gora detta
ar att utnyttja nya service- och leveransmodeller, exempelvis mjukvara som tjanst som beskrivs i
Kapitel 2.1.3 (Geissbauer et al., 2014). Foretag maste dven andra sitt tankesatt kring innovationer for
att bibehalla konkurrenskraftighet, genom att involvera flera externa aktorer (Antons, Declerck, Diener,
Koch, och Piller, 2017). Det storsta hindret mot 6kad innovationsgrad ar en negativ installning mot
kunskap och innovation som sker utanfor den egna verksamhetens granser (Antons et al., 2017).
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2.4.4 Management

Grzybowska och Lupicka (2017) har identifierat entreprendriellt tinkande och bra beslutsfattande som
de tva viktigaste kompetenserna som ledningen pa ett foretag inom industrin behdver for att lyckas med
Industri 4.0. Entreprendriellt tinkande beskrivs av Grzybowska och Lupicka (2017) som ett 6ppensinnat
satt att se pa teknik och hur den kan anvandas for att skapa varde pa respektive foretag. Beslutsfattande
ar ett brett begrepp som syftar till hela processen vid ett beslut, bland annat att identifiera problem,
informationssamling och utvardering av alternativa l6sningar pa problemet (Grzybowska och Lupicka,
2017).

2.5 Hallbar utveckling

Hallbar utveckling definieras i Brundtland rapporten — Hallbar utveckling
som “en utveckling som tillfredsstiller dagens behov
utan att dventyra kommande generationers
mojligheter att tillfredsstélla sina behov” (Brundtland,
Khalid, Agnelli, och Al-Athel, 1987). Hallbarhet har Ekologisk
visat sig vara en positiv drivkraft for industriforetag
till att implementera Industri 4.0 (Muller, Kiel och
Voigt, 2018). Enligt KTH (2016) bestar begreppet av :
tre separata dimensioner, namligen ekologisk, social ‘

och ekonomisk hallbarhet, vilket illustreras i figur 1.

Enligt Kemp (1994) kommer det vara helt nédvandigt Social Ekonomisk
att ersatta befintlig teknologi med ny, mer

miljovanlig, teknologi for att uppnad en ekologisk

hallbar utveckling. Detta sidger Kemp (1994) ska

goras genom att inféra teknologi som 6verser och Figur 1: Tre aspekter av hallbarhet
kontrollerar utslappsnivaer, ateranvandning av

resurser och anvandning av material som &r

miljovanliga.

Dao, Langella och Carbo (2011) visar att IT-resurser kan bidra till alla tre aspekter av ekologisk, social
och ekonomisk hallbarhet. IT-resurser avser i detta fall tekniska hardvarukomponenter, 1T-tillgangar
samt manskliga, tekniska och ledarskapskompetenser (Bharadwaj, 2000). Shrouf, Ordieres-Meré,
Garcia-Sanchez och Ortega-Mier (2014) redog6r for ett satt som teknologi kan bidra till ekologisk
hallbarhet genom att papeka att Big data och 1loT kan anvéandas for att minska energikonsumtion i
produktionssystem. Detta menar Shrouf et al. (2014) ska ske genom analys och optimering av processer
med syfte att exempelvis minska pa sloseri och spill. Stock och Seliger (2016) menar att en annan
teknologi som kan anvandas for att minska energikonsumtionen ar horisontell och vertikal integration.
Da kan smarta natverk av aktorer skapas vilket tillater en hogre grad av samarbete och energibesparing
an vad som ar mojligt just nu (Stock och Seliger, 2016). Dessa smarta natverk kan dynamiskt matcha
energikonsumtion med den energi som forses av producenter av férnybar energi genom att anvanda
kortsiktiga energilager som buffertar (Stock och Seliger, 2016). Ett annat exempel pa hur teknologi kan
bidra till forbattrad ekologisk hallbarhet ar genom simulering (Andersson, Skoogh och Johansson,
2011). Andersson et al. (2011) forklarar att simuleringsprogram kan férutse en produktions
koldioxidutslapp, energikonsumtion och mangden material som behdvs per producerad vara.

En teknologi som kan bidra till den sociala hallbarheten i industrin ar AR (Lee, 2012). Lee (2012)
papekar att inom manga verksamheter fungerar AR som ett verktyg for att stodja inldarning och
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underlétta guidning och forklaring for personal. Lee (2012) menar att foretag hoppas kunna anvanda
AR for att ge personal virtuella instruktioner éver vad som behdver goras. Det finns dock en ekonomisk
vinning i att istallet ersatta mansklig arbetskraft med robotar da dessa klarar av att arbeta utan avbrott,
I6n och klarar av att utfora vissa arbetsuppgifter pa betydligt kortare tid med battre kvalitet (Backer,
Stefano, Menon, och Suh, 2018). Detta menar Backer et al. (2018) medfér att mindre tid behdver agnas
at kvalitetskontroller. Bonekamp och Sure (2015) skriver att efterfragan pa manuellt arbete kommer
minska genom Okad automatiseringsgrad, men att yrken som i manga fall kraver lang utbildning
kommer bli en bristvara. Slutsatsen ar saledes att det inte finns nagra entydiga svar pa om arbetstillfallen
kommer minska eller dka till foljd av teknologisk utveckling (Bonekamp och Sure, 2015).

2.6 Analysmodell

For att en ny teknologi ska inforas kréavs tva saker, vilja och formaga. Huruvida ett féretag har formagan
att infora ny teknologi paverkas av de faktorer som hindrar foretaget att inféra ny teknologin och
foretagets framgangsfaktorer. Om ett foretag har formagan att inféra ny teknologi kan de alltsa
overvinna de hinder som haller tillbaka utvecklingen. Att ett foretag har drivkrafter att inféra ny
teknologi kan likstéllas med att de har viljan att infora den. Slutligen har det identifierats att hallbar
utveckling bade kan saval vara en drivkraft till, som en konsekvens av inférandet av de nio
teknologierna. Sambandet illustreras i figur 2.

* Begrinsade resurser Informationshantering

* Foretagskultur Kostnadseffektivitet ]

» Kompetens Palitlighet Hallbar

* Omogen teknologi Arbetsmiljo utveckling
* Risk

* IT-infrastruktur J, I

Vilja att infora ny teknik
e Formaga att infora ny teknik y teknik
* Personal /
* IT-infrastruktur

» Externt samarbete
* Ledning

Figur 2 Analysmodell som sammanstaller drivkrafter, hinder och framgangsfaktorer samt illustrerar
sambanden och hur de tillsammans med hallbar utveckling
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3 Metod

Detta kapitel beskriver hur studien har genomforts genom att redovisa de metoder och tillvagagangssatt
som anvants. Initialt valdes en forskningsdesign och sedan valdes en forskningsmetod som var lamplig
for arbetet. 1 detta kapitel beskrivs dessa koncept, valen som gjordes inom dem och hur det utformade
studien. Dérefter foljer ett avslutande kapitel som behandlar forskningskvaliteten av denna studie.

3.1 Forskningsdesign

En studie kan antingen vara av kvalitativ eller kvantitativ karaktar (Bell, Bryman, och Harley, 2018).
For denna studie valdes en kvalitativ datainsamling som grundar sig i fallstudier med intervjuer och
observationer hos olika foretag. Kvalitativa studier anvands eftersom studien syftar till att ge en djupare
forstaelse for utvecklingen kopplat till Industri 4.0. Projektgruppen bedomde att en djup forstaelse inte
hade varit mojligt att bilda sig med hjélp av en kvantitativ studie.

Wallén (2011) menar att det finns tvd metodansatser som kan anvandas i en studie, induktiva respektive
hypotetisk-deduktiva metoder. Induktiva metoder drar teoretiska slutsatser fran insamlad data medan
hypotetisk-deduktiva metoder utgar fran en hypotes som studien syftar till att pavisa. Eftersom det finns
tidigare gjorde teori om drivkrafter, hinder och framgangsfaktorer gjorde projektgruppen bedémningen
att det var av intresse att avgdra huruvida denna stamde &verens med den verklighet som foretag
befinner sig i. | denna studie skapades ett teoretiskt ramverk varefter en datainsamling i form av
intervjuer genomfordes for att soka svar pa studiens fragestallningar. Slutligen jamfordes empirin med
teorin i resultatet under kapitel 5 for att dra slutsatser om huruvida dessa tva stammer 6verens med
varandra. Studien ar saledes av hypotetisk-deduktiv karaktar.

For att strukturera upp och analysera insamlad data valdes tva tillvagagangssatt som enligt Bell et al.
(2018) ar lampliga att anvanda vid en kvalitativ studie, dessa tva beskrivs nedan, for sammanfattning,
se tabell 1.

Tabell 1: Olika typer av studier (Bryman och Bell, 2015)

Typ av studie Beskrivning

Jamfdrande studie Tillampar samma forskningsmetod i flera fall, for
att mojliggora analys och jamférelse av resultat.
Fokus pa att anvanda samma verktyg och
metoder vid datainsamlingen for att mojliggora
en trovérdig jamforelse.

Fallstudie Djupare analys av olika fall. Tillvagagangssatt
kan vara intervjuer, insamling av dokument,
observation etc.

I denna studie har fallstudie och jamforande studie tillampats, de tva modellerna presenteras i tabell 1.
Jamférande studie valdes eftersom en del av studiens syfte ar att understka vilka olika drivkrafter,
hinder och framgangsfaktorer som finns kopplade till utvecklingen av Industri 4.0. Med detta syfte
ansags det nodvandigt att kunna genomfora en jamforande analys pa den information som samlades in
fran de deltagande. Fallstudier anvandes for att fa en djup av varje foretags problembild och I6sningar.
Dessa fallstudier utformades pa likartat satt vilket mojliggjorde jamforande- och tvarsnittsstudie av
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resultatet fran fallstudierna. Fallstudierna bestod av intervjuer som genomfordes pa varje foretag. Hur
intervjuerna utformades beskrivs i detalj under kapitel 3.3.2.

3.2 Forskningsmetod

| detta kapitel presenteras det tillvagagangssatt som gruppen har anvant under arbetet. Detta gors genom
olika delkapitel som var for sig behandlar en del av studien. Arbetsprocessen delades in i tre faser, dessa
illustreras i figur 3.

Inledande Kvalitativ Analys och
litteraturstudier Datainsamling resultat

Definiera industri 4.0 Sokning efter relevanta Besvara fragestillningar
Utoka forstdelsen for de foretag for studien. Jamfora med teorin
olika teknologierna Fallstudier av 13 foretag Konkludera studien med
Finna den teoretiska genom respondenter med relevanta slutsatser och
utgdngspunkten till relevant arbetsroll. resultat

studiens fragestallningar

Figur 3 Studiens tre faser

3.2.1 Inledande litteraturstudier

Projektet inleddes med litteraturstudier inom Industri 4.0 och relaterade teknologier. Det framsta syftet
dessa litteraturstudier tjanade var att kartlagga existerande forskning inom omradet. Detta var essentiellt
vid utformningen av intervjumallen samt for att 6ka projektgruppens forstaelse inom amnet. For att
hitta relevant information i akademiska publikationer utnyttjades Google Scholar samt Chalmers
Bibliotek som sokkanaler. For att komplettera med undersdkningar och studier utfardade av foretag
samt relevanta nyhetskallor inom @&mnet utnyttjades &ven Googles vanliga sékmotor.

Dessa sokningar resulterade i ett teoretiskt ramverk bestdende av nio teknologiska trender med
beskrivning om samtligas anvandningsomraden, hallbarhet och dess anknytning till teknologi samt
analysmodellen som ramverket resulterade i.Vidare var denna sdkning viktig for att finna den teoretiska
utgangspunkten for de fragestallningar som behandlar drivkrafter, hinder och framgangsfaktorer med
ny teknologi. Teorin spelade en central roll vid intervjuerna da det gav projektgruppen en okad
forstaelse for de olika teknologierna, vilket kan ha paverkat mangden insamlad data. Ibland kunde det
handa att diskussionen under intervjuerna lamnade amnet och projektgruppen behdvde styra tillbaka
denna, vilket underlattades av att en forstaelse for amnet fanns. Utdver litteraturstudier med inriktning
mot teknologier gjordes dven litteraturstudier inom intervjuteknik i syfte att sékerstélla kvaliteten av
intervjudata. Resultatet fran litteraturstudierna presenteras nedan under delkapitel 3.3.2.2,
intervjustrategi.

3.2.2 Datainsamling

| detta kapitel behandlas den andra fasen av studien, datainsamling. Kvalitativa data samlades in genom
intervjuer av semistrukturerad karaktar. Nedan aterfinns en beskrivning av hur valet av foretag gick till,
vilken intervjustrategi som valdes samt beskrivning av hur intervjuerna gick till.
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3.2.2.1 Val av foretag

| syfte att besvara fragestallningarna intervjuades 13 foretag verksamma inom industrin. Variationen i
foretagen gav gruppen forutsattningar att diskutera kring hur féretag med olika storlek,
organisationsstruktur och ekonomiska medel arbetar med de olika teknologierna. Till en bdrjan sattes
en lista upp bestaende av foretag som gruppen trodde pa nagot vis bedriver verksamhet med koppling
till Industri 4.0. Det efterstravades att halla hog variation i avseende pa foretagens verksamhet, bransch
och storlek. Syftet med detta var att bredda kartlaggning och mdjliggéra en diskussion om hur
variationen mellan verksamheterna paverkar resultatet. Darmed var kriteriet att foretagen pa nagot satt
skulle jobba med implementering av Industri 4.0 samt att de jobbade inom industrin. Darefter
kontaktades dessa foretag och for att sékerstalla foretagens lamplighet for arbetet fordes en diskussion
om huruvida de ansag sig bedriva en relevant teknologisk utveckling inom ramen for Industri 4.0. Om
sa var fallet samt om foretagen var villiga att delta faststalldes ett intervjudatum.

Respondenternas ansvarsomrade var varierande och saledes var deras kunskap vad gallande
teknologierna varierande och hur detta paverkade verksamheten i sin helhet. Det &r en bidragande faktor
till skillnader i den information som de olika personerna atergivet i form av kvalitet och mangd. Det
ska ndmnas att respondenterna var val insatta inom amnet Industri 4.0 men endast bekanta med namnet
av vissa av de teknologier som studien behandlar. Det innebdr att trots att samtliga respondenter hade
bra forstaelse for amnet Industri 4.0 sa var kunskapen kring specifika teknologier begransande. |
sammanstéliningen fanns det dock tillracklig data som var relevant for studiens syfte for att ett resultat
kunde framstallas.

I tabell 2 nedan presenteras de foretag som deltagit i studien, detta i syfte att sétta foretagen i kontext
relativt varandra.
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Tabell 2. Oversiktlig beskrivning av de intervjuade foretagen

Respondentens ansvarsomride

o ivni Storlek*
S e orte (antal respondenter)
A Egen tillverkning av kundanpassade .
Automation 1 industriprodukter Mycket Stor Marknadsforing (1)
3 Utvecklar, desginar och siljer egna
Automation 2 . L Stor IT (1)
automationsldsningar
Lagerhantering och aterforsiljning i
E-handel hog volym av standariserade produkter (Mycket Stor Logistik (1)
Slutmontering av firdigtillverkade
Fordon 1 artiklar till en produkt Mycket Stor Produktion (1)
Fordon 2 Egen I:llve.rk{lmg av kundanpassade Mycket Stor Logistik & IT (1)
produkter i hoga volymer
Fordon 3 Egen l:]lve.rkmng av kundanpassade Medelstor Produktion, IT & underhall (3)
produkter i medelstora volymer
Slutmontering av egentillverkade
Fordon 4 artiklar till en produkt Stor Produktion (2)
Egen tillverkning av kundanpassade .
Fordon 5 produkter i hoga volymer Stor Produktion (1)
. . Egen tillverkning av kommersiella
Hilsovard produkter i stora skalor Mycket Stor IT (1)
) Utvecklar, desginar och siljer egna )
Konsulting automationslosningar Liten Styrelse (1)
. Egen tillverkning av kommersiella
Livsmedel produkter i stora skalor Stor IT (1)
Hogt kundanpassad tillverkning av .
Plast produkter Liten Styrelse (1)
Underhdll och reperation av befintliga
Service system inom tillverkningsindustrin Liten Produktion (1)
Medelstor: < 1000 Stor: <10000

Liten: <100

* Baserat pi antal anstiillda.

Mycket Stor: =10 000

3.2.2.2 Intervjustrategi

For intervjuerna valdes ett semistrukturerat intervjuformat, beskrivningen av detta format samt en
motivering till varfor detta format valdes aterges nedan.

En semistrukturerad intervju ar en intervjuvariant dar en guide med fragor och ett tydligt dvergripande
tema for intervjun utformas, samtidigt lamnas det utrymme att avvika fran intervjumallen (Bauer och
Gaskell, 2000). Bauer och Gaskell (2000) forklarar att bryta av formella intervjun kan forutom att ge
bredare forstaelse for amnet, bygga en relation till respondenten och skapa en naturligare stimning.
Enligt Patton (2002) &r det &ven rekommenderat att bryta av med spontana fragor for att dyka djupare
ner i ett visst omrade eller ocksa for utveckla nagon fraga i syfte att fortydliga. Projektgruppen ansag
att detta intervjuformat lampade sig bast for detta arbete da det kunde finnas en risk att intressanta
aspekter skulle forbises i teorin, som respondenterna kunde bista studien med. Under intervjuerna valde
darfor gruppen att vara 6ppna for relevanta diskussioner och stélla spontana fragor om exempelvis
pagaende projekt som var foretagsspecifika och allmant vardeadderande for arbetet.

Vid semistrukturerat upplagg ar det forvantat att fragorna och upplagget av intervju forandras och att
nya hypoteser bildas under processens gang, det viktigaste enligt Bauer och Gaskell (2000) ar att
dokumentera dessa med fullstandig motivering bakom. Flexibilitet ar alltsd en viktig aspekt av
semistrukturerade intervjuer, men det ar aven viktigt att viss konsistens bibehalls mellan de olika
intervjuerna (Morse, 1991). Gruppen begransade sig darfor till diskussioner och fragor inom ramen for
amnet och de fragestallningar som studien behandlar och undvek diskussion om teknologier utanfor
gruppens definition av Industri 4.0, pa sa satt kunde en rod trad behallas genom alla intervjuer.
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En nackdel som finns med semistrukturerade intervjuer ar att de pa grund av det mindre strukturerade
formatet kan bli svara att jamfora med varandra. Med flexibilitet lamnas utrymme for att fel typ av
fragor kan stéllas, som kan vara av opassande karaktar eller irrelevant for amnet i fraga. Det kan dven
leda till att vissa fragor utelamnas och intervjuaren missar att stalla foljdfragor for att undersoka djupare
i centrala intressefragor.

3.2.2.3 Utformning av intervjuer

Infor intervjuerna togs ett formular fram som sedan anvandes vid samtliga intervjuer, detta formular
aterfinnas i Bilaga 1. Formularet testades forst i en pilotintervju med ett av foretagen, det gjordes inga
forandringar till formularet efter denna da resultatet ansags vara tillfredsstallande. Stort fokus lades vid
att utforma fragor som bjuder in till diskussion kring de omraden som avses, nagot som Wilhelm och
Andrews-Larson (2016) belyser vikten av. Dessa diskussionsomraden innefattade drivkrafter, hinder
och framgangsfaktorer som respondenterna upplevde i relation till inférandet av ny teknologi. Data som
erhélls fran intervjuerna jamfordes for att se hur val teorin stamde Gverens med verkligheten. Utdver
detta var det viktigt for gruppen att fora en diskussion om foretagets syn pa hallbarhetsfragor, bade
social och ekologisk, i anknytning till ny teknologi. Darav lades mycket fokus pa foljande tva punkter
under intervjuerna:

e Syn pa hallbarhet (ekologisk och social) kopplat till ny teknologi och hur det paverkar vid
investeringsbeslut.

e Drivkrafter, hinder och framgangsfaktorer for ny teknologi (for samtliga nio teknologier i
denna studie).

Eftersom det finns olika tolkningar och definitioner av Industri 4.0 skapade projektgruppen ett
informationsblad, se Bilaga 2. Infor varje intervju sakerstélldes att det informationsbladet nadde
respondenten som skulle medverka pa intervjun. Syftet med informationsbladet var dels for att personen
skulle kunna forbereda sig och forstd projektets riktning men framfor allt for att data fran samtliga
intervjuer skulle fd en mer enhetlig karaktar. Projektgruppen valde ut 2—4 personer som genomférde
respektive intervju och en av dessa agerade sekreterare och en hade ansvar for att fora diskussionen och
stalla fragor.

Samtliga intervjuer spelades in och transkriberades. Fordelen med att spela in intervjuerna var att i
efterhand kunna ga igenom vad som sades och sakerstélla att viktiga data ej missades. Al-Yateem
(2012) beskriver dock en nackdel med inspelningar; respondenten blir ofta blir mer motvillig att dela
med sig av viss information. For att beméta detta problem och hdmma dess effekt forsdkte gruppen vara
tydliga med att meddela att foretagen kommer anonymiseras i rapporten d&r hog och att ingen
information publiceras om inte den godkénns av respondenten pa férhand. Dessutom forsokte gruppen
stalla relevanta frdgor och undvika kansliga amnen i de fall de inte var av intresse for studien.
Projektgruppens beddmning var att férdelarna med att spela in intervjuerna évervagde de nackdelar
som finns, da det underlattar under analysdelen och sakerstaller att ingen information gar forlorad. Efter
att intervjun var genomford skickades en kopia av transkriberingen till respondenten for godk&nnande.
Efter transkriberingen var godkénd analyserades den varefter relevant information férdes in i Empiri,
Kapitel 4.
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3.2.3 Analys och resultatsammanstélining

Efter datainsamlingen gjordes en tematisk
innehallsanalys. Syftet med analysen var att pa
ett systematiskt satt identifiera de drivkrafter,
hinder och framgangsfaktorer som foretagen
upplever i samband med inférandet av de nio
teknologierna samt vilken roll hallbarhet
spelade for beslutsfattande i relation till ny
teknologi. Valet av analysmetod berodde framst
pa att gruppen erholl en stor mangd kvalitativa
data i form av transkriberade intervjuer och
Braun och Clarke (2006) menar att tematisk

o Styckesindelning utifran teman
* Kodning av stycken
» Kategorisering utifran kod

e Sammanstallning av resultat

€€

innehdllsanalys &r bast lampad d& stor mangd Figur 4: Tematisk innehallsanalysens fyra steg
skriven text utgor data. Denna analys utgjorde studiens tredje och sista fas. Analysmetoden foljde fyra
steg och ar framtagen som en kondenserad modell av den som Graneheim och Lundman (2004)
presenterat. De fyra stegen illustreras i figur 4 och beskrivs djupare harnést.

1.

I denna studie samlades all data, i form av transkriberingar, i separata dokument som var
foretagsspecifika for att enkelt kunna navigera till informationen och bibehalla en tydlig
indelning av den insamlad data. Nésta steg var att dela upp informationen i varje dokument i
mindre stycken for att sedan kondensera texten i respektive stycke sa att endast relevant
information kvarstar i stycket. Vad som klassas som ett tema och vad som bor vara ett eget
stycke var subjektivt och ett beslut som fattades av analytikern. Braun och Clarke (2006) menar
att ett stycke generellt bestar av 1-3 meningar som ségs i foljd och berér samma &mne och/eller
forsoker fora fram samma poang. Syftet med denna styckesindelning &r att analytikern i nésta
steg ska enkelt kunna koda de olika stycken.

| steg tva kodades de stycken som delats upp i steg 1. De stycken som berér samma @mne och
for fram samma poang benamns med samma kod. Enligt Braun och Clarke (2006) ska koder
identifiera en viss aspekt av den data som &r gemensam for flera stycken och som &r av intresse
for studien. Det som &r av intresse dr subjektivt och var upp till analytikern att bedéma. Exempel
pa koder i kategorierna drivkrafter, hinder och framgangsfaktorer som anvants i denna studie
ar: Vill forbattra underhallsarbete, Teknologin &r omogen och Hog intern kompetens. Dessa
koder fordes in i ett excelark.

| steg tre kategoriserades koderna i excelarket. Enligt Graneheim och Lundman (2004) &r
kategoriseringen karnan i tematisk innehallsanalys. De Gvergripande kategorierna i denna
studie var drivkrafter, hinder och framgangsfaktorer. Darutover identifierades subkategorier
som presenteras i kapitel 5.1, 5.2 och 5.3. Dessa subkategorier skapades genom att gruppera
stycken med koder som hor ihop i samma kategori. Exempel pa subkategorier ar:
Informationsdelning, Prioritering av resurser och IT infrastruktur. Tillvdgagangssattet med
koder, subkategorier och kategorier presenteras i tabell 3.
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4. Slutligen presenterades resultatet av analysen i kapitel 5. Detta gjordes genom att tydligt
illustrera och sammanstalla de subkategorier av drivkrafter, hinder och framgangsfaktorer som
namnts i samband med respektive

Tabell 3: Kategorisering enligt koder och subkategorier

Intern kompetens
Personal :
Personal med intresse
Stort foretag Stort foretag
Framgangsfaktorer Central 1T-organisation

IT management ;
IT-infrastruktur

Samarbete inom forsorjningskedjan
Outsourca till tredje part

Horisontell Integration

Denna analys ska generera ett resultat som dessutom jamfors med befintlig teori pa omradet. |
nastkommande kapitel rannsakas metoden och dess kvalitet.

3.3 Forskningskvalitet

Enligt Bell et al. (2018) finns det tre centrala kriterier som alltid bor 6vervagas i foretagsforskning vilka
ar Trovardighet, Replikerbarhet och Validitet. Dessa tre kriterier kommer att presenteras i detta kapitel
samt redovisas for hur de blivit 6vervagda i denna studie.

3.3.1 Trovéardighet

Detta kriterium innebr till vilken grad den forskning som genomforts ar upprepbar, alltsa om samma
resultat gar att aterskapa om man anvander sig utav samma metod (Bell et al., 2018). Intervjuerna
genomfordes pa liknande satt med alla foretagsrespondenter och det ar sannolikt att samma resultat
skulle erhallas om man upprepade intervjuerna med samma foretag och samma respondenter. Detta
sakerstalldes genom att en mall anvéandes i alla intervjuer och respondenterna blev pa forhand upplysta
om hur intervjuerna skulle ga till.

Valet av respondenter ar nagot som diskuterats tidigare i metodavsnittet och nagot som haft en inverkan
pa studien. Vid val av respondenter sakerstalldes det alltid att dessa var involverade i och hade
kannedom om Industri 4.0 som amne och hur deras foretag arbetade med detta. P4 foretagen
intervjuades en, tva alternativt tre respondenter under ett tillfalle. Dessa respondenter hade olika
ansvarsomraden vilket visade sig ha en inverkan pa hur val insatta de var i vissa teknologier som
behandlades i denna studie. Detta tros sinka studiens trovardighet ndgot och att involvera fler
respondenter fran varje foretag hade varit att foredra.

For att ge battre sparbarhet gar det ur empirin att finna den data som ar relevant for studien. Denna data
har sammanstéllts ur materialet taget fran intervjutranskriberingarna. Innehdllet i empirin har gatt
igenom en forsta sortering och kategorisering men har lamnats sa nara innehallsmassigt till originaldata
i transkriberingarna som mojligt. Transkriberingarna har utelamnats fran studien da de innehaller
konfidentiell information. For att kunna félja processen och sikerstalla sparbarhet har dock alla
transkriberingar och métesprotokoll 16pande under projektet sparats. Detta sakerstéller att det alltid
finns en mojlighet att ga tillbaka for att Gverskada hur studien har utvecklats, vilket okar trovardigheten
for studien.
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3.3.2 Replikerbarhet

Replikerbarhet definieras som graden for vilken studien tillater for andra forskare att forsta
tillvagagangssattet och upprepa resultatet (Bell et al., 2018). Detta kriteriet ar starkt kopplat till kriteriet
trovardighet men innebdr att studien i detalj maste aterge hur den utfordes (Bell et al., 2018). Det gar
att aterskapa resultaten i denna rapport i den mening att hela metoden &r beskriven utefter vilken
forskningsstrategi, forskningsdesign samt forskningsmetod som valdes. Forskningsstrategin samt
forskningsdesignen aterges sa att det i efterhand gar att lasa sig till vad som valdes i denna studie, for
att gora det majligt att bilda en uppfattning kring dessa koncept. Under forskningsmetod aterges det hur
det teoretiska ramverket utformades, vilka sokkanaler som anvandes och vad som innefattades i
ramverket. Utformningen av datainsamling fran intervjuer forklarades utforligt i kapitel 3.3.2 liksom
den tematiska innehallsanalysen i kapitel 3.3.3 vilket okar studiens replikerbarhet.

Foretagen som var med i studien anonymiserades men beskrivs i detalj for att sattas i kontext och for
andra forskare da kan utfora en ny studie med liknande foretag. | Bilaga 1 aterfinns det fullstandiga
intervjuformuldret som anvéndes under intervjuerna samt det informationsblad, se Bilaga 2, som
skickades ut i forhand till foretagen. Den valda definitionen av Industri 4.0 presenteras tydligt i det
teoretiska ramverket samt i informationsbladet och alla kéllor som anvandes for att framstalla denna
rapport finns nedtecknade i kallhdnvisningen enligt APA-systemet. Studien anses darfor vara mojlig att
aterskapa genom den information som finns tillganglig i studien.

3.3.3 Validitet

Kriteriet validitet innebér till vilken grad resultaten fran studien &r korrekta, konceptet inkluderar intern
och extern validitet (Bell et al., 2018). Enligt Bell et al. (2018) fokuserar intern validitet pa kausalitet,
alltsa till vilken grad man med sakerhet kan siga att en variabel beror pa en annan. Extern validitet
fokusera daremot pa vilken grad det ar mojligt att generalisera resultatet fran den specifika kontext som
forskningen genomfordes i.

En tydlig definition togs fram pad vad som innefattades i Industri 4.0 och detta kommunicerades till
respondenterna. Svaren pa fragor kring drivkrafter och hinder var ofta 6verlappande det kunde tydligt
markas att det fanns svar som var gemensamma mellan féretag. Det ar darfor rimligt att anta att det
finns en viss kausalitet mellan de drivkrafter och hinder som tagits fram i denna rapport och de som i
allmanhet upplevs inom industriforetag. Vad galler framgangsfaktorer sa var det endast nagra fa foretag
som kunde namna nagra exempel. Det marktes dock aven har att det fanns nagra gemensamma
framgéangsfaktorer mellan foretagen, vilket presenteras i resultatet. Vad géller hallbarhetsdelen sa var
det ett nast intill enhetligt svar fran alla foretag och gruppen anser att detta ar det resultat som ar starkast
med avseende pa validitet.

Studien genomfordes med 13 foretag spridda éver skilda branscher inom industrin, dar alla pa nagot
satt arbetade med Industri 4.0. Detta ar fa aktorer om man betraktar alla foretag som finns i industrin
och som hade varit relevanta for denna studie, vilket tagits i beaktning. Resultatet i denna rapport sags
darfor inte kunna representera nagon specifik bransch eller nagot sarskild typ av foretag. Eftersom
foretagen var spridda 6ver olika branscher och med flera sérskiljande drag tros resultatet istallet kunna
vara till nytta for industriféretag i allménhet som jobbar med att inféra Industri 4.0 i den egna
verksamheten.
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4. Empiri

| detta kapitel presenteras den data som samlades in fran de 13 intervjuerna i studien. Denna &r
uppdelade utifran de nio teknologierna som presenterats tidigare i . Varje delkapitel, som utgérs av en
teknologi, inleder med att presentera den insamlade informationen kring drivkrafter, dérefter foljer
hinder och slutligen presenteras de framgangsfaktorer som namndes. Varje delkapitel avslutas med en
sammanfattande tabell om vad som har identifierats fran respektive foretag géllande hinder, drivkrafter
och framgangsfaktorer for varje enskild teknologi. Efter att de nio teknologierna presenteras kommer
ett allmant kapitel om social och ekologisk hallbarhet. Anledningen till att ekonomisk héllbarhet inte
inkluderas i det kapitlet 4r det ses som en drivkraft av manga foretag och behandlas saledes under
respektive stycke om drivkrafter. Empirin presenteras genomgaende sadant att generella svar aterges
men specifika exempel lyfts fram for att belysa svar fran foretagen som ger insikter som annars kan
missas.

4.1 Industrial Internet of Things

Samtliga foretag ser en stor potential i att koppla upp maskiner och artiklar till internet. Teknologin
sags kunna skapa varde inom flera anvandningsomraden. En sammanstallning av de drivkrafter, hinder
och framgangsfaktorer som de intervjuade foretagen upplever i samband med I10T kan aterfinnas i
Tabell 4 nedan. Av de féretag som har intervjuats var de vanligaste drivkrafterna att de utnyttjar denna
typ av teknologi for att samla in data kring driftstatus pa maskiner och processer inom sin produktion
och for att kunna utféra Gvervakning i realtid, ofta bendmnt real-time monitoring. Information om
maskinens status for att planera underhall samlas in, vilket férebygger haveri och onddiga driftstopp.
Fordon 3 ndmner att det genom direktuppkoppling mellan affarssystem och maskin finns pengar att
spara da kvalitetsbrister fran manuellt arbete elimineras. Fordon 3 betonar &ven vikten av att kunna
synliggora alla smastopp som annars gar osedda och pa sa vis utfora battre underhall for att 6ka
tillgangligheten for en maskin. For E-Handel som inte har nagon egen produktion anvands I1oT pa
liknande satt, fast for att synliggdra lagerdata. Informationen anvands framst for att optimera
logistikfloden genom att spara containrar och tidskritiska artiklar. Fordon 2, som inte anvéander
teknologin i hdg utstrackning, berattade att de gérna hade velat inféra 1loT for att folja gods i syfte att
sakra kvalitet pa ingdende och utgdende leveranser. Halsovard namnde att de anvander
héghastighetskameror som kan skanna av ca. 10 produkter per sekund och avgéra om de ar av godkand
kvalitet eller inte. Automation 1 papekar att hogre uppkopplingsgrad innebar att sakerheten 6kar nar
robotar ar utrustade med olika typer av sensorer kan dessa till exempel sakta in da en person narmar
den. Livsmedel namner att en huvuddrivkraft for dem &r att effektivare kunna tréana upp Al.

Alla tillfragade foretagen vill anvanda teknologin i en storre utstrackning men nagra kan av olika skal
inte gora det. Den vanlig anledning var att teknologin ansags omogen, dér en utmaning med teknologin
ar att sammanstalla den data som samlas in. | dagslaget finns inte nagon industristandard eller
vedertagen programvara for att sammanstélla och 6verblicka de stora mangder data som finns
tillgangliga. En sadan industristandard ar nagot som Konsulting, Fordon 3, Livsmedel och Hélsovard
efterfragar. Att teknologin &r dyr, dr nagot som ocksa lyfts fram under intervjuerna, vilket framst E-
Handel och Fordon 3 papekade. Halsovard namnde att det till stor del har att géra med att manga
komponenttillverkare numera har en egen IT-l6sning som de séljer i kombination med sin
originalprodukt och att dessa inte fungerar bra tillsammans. Fordon 3 berattade att det &r svart att fa
gamla maskiner att generera bra data, nyare maskiner &r lattare men kostar for mycket. Aven
Automation 2 poangterar att det &r manga foretag som sitter fast med gamla l6sningar, for att inte riskera
storningar av sin nuvarande produktion till foljd av tidiga problem med teknologi. Service och Fordon
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2 beddmer att inférande av mer 110T skulle innebéra en stdrre anstrangning att inféra an vardet det kan
tillfora.

For att komma framat med inforandet av teknologin tillampar Halsovard en toppstyrd och central IT-
organisation. Foretaget borjade tidigt med detta, innan det fanns molntjanster, genom att anvanda
centrala databaser. Detta &r nagot som nu ar forenklar for dem i arbetet med att inforskaffa nya IT-
I6sningar inom produktionen. Vidare berattar Halsovard att de har byggt upp en foretagskultur dar de
anstallda kanner driv till att infora ny teknologi. Detta ar ndgot som resulterat i att informella natverk
skapats dar de anstallda sprider kunskap och information internt inom organisationen. Fordon 5 och E-
Handel anser att god intern kompetens inom omradet har varit en framgangsfaktor for dem.

Tabell 4: Drivkrafter, hinder och framgangsfaktorer for Industrial Internet of Things.
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4.2 Big Data och Analytics

Big data anvands i hog utstrackning av de foretag som deltagit i studien och de drivkrafter, hinder och
framgangsfaktorer som de intervjuade foretagen upplever i samband med Big Data och Analytics kan
aterfinnas i Tabell 5 nedan. For Konsulting, Fordon 5, Halsovard, Fordon 2, Fordon 3, Livsmedel och
Automation 1 ar en drivkraft for Big data ar att gora prediktiva analyser for forebyggande underhall och
for att forutse och forebygga stopp i produktionen for att uppna stabilare processer. Fordon 4 beskriver
att underlag till forbattringsarbeten &r drivkraften bakom anvéndningen av teknologin och att
databaserat beslutsfattande ar nagot som efterstravas. Detta ar drivkrafter som Fordon 1, E-Handel,
Konsulting, Hélsovard, Automation 1 och Fordon 3 ocksd namner. Automation 2 och E-Handel
poangterar formagan att prognostisera efterfragan som en drivkraft till Big data. Fordon 3 namner att
de analyserar data for att se nar deras produkter dr pa védg att ga sonder, detta for att tillhandahalla deras
kunder béttre service genom prediktivt underhall. Halsovard anvander Big data och erhaller 500
matpunkter/sekund fran sensorer pa varje lina i produktionen. Denna data anvands for att visualisera
avvikelser fran stabil tillverkning. Halsovard namner aven att de anvander data for att identifiera

30



flaskhalsar, sa att de kan allokera resurser mer effektivt och darmed 6ka maskinernas utnyttjandegrad.
Fordon 5 ndmner att de anvander data till att identifiera fel, optimera utnyttjandegrad samt
investeringsbeslut.

Livsmedel och Service anvander dock inte Big data i nagon storre utstrackning. Livsmedel har ett storre
fokus pa att tillgodose efterfragan fran deras kunder och prioriterar darfor inte analysen av data.
Konsulting och Service har inte ratt infrastruktur eller mgjligheten att utnyttja teknologin, da de inte
heller utnyttjar 11oT i ndgon storre utstrackning. Fordon 1 namner att de har kompetensbrist. Fordon 4
berattar att de har tillgang till otroligt mycket data, men att det &r svart att agera utifran den, vilket beror
pa bristande kunskap och begréansad tid till att jobba med det i praktiken. Fordon 4 namner aven att de
har foraldrade maskiner som de tar svart att fa ut bra data ifran. Automation 2 beskriver en problematik
kring att salla ut vilken data som ska sparas och anvandas. Livsmedel namner att ledarskapet inte visar
stort intresse gentemot Big Data och att det rader en kultur som ar emot forandring. Detta &r dven nagot
som dven Fordon 3 har lyft. Halsovard beréttar att det kraver mycket kunskap om processen for att
forsta vardet av den data som samlas in och de beskriver dataanalysen som ett manuellt detektivarbete
i syfte att ta reda pa hur olika parametrar paverkar kvaliteten. Det gors vissa experiment med machine
learning for att gora prediktiva analyser kring kvalitet pa produkten och for att forutse nar underhall
behdver goras. Halsovard beskriver att det kan férekomma problem kopplade till foretagskulturen vid
inférandet av Big data inom fabriker vérlden Gver, det maste finnas 6msesidig stravan efter att arbeta
med data i hogre utstrackning. E-Handel namner att utvecklingen gar fort vilket innebar att det ar svart
att hanga med samt hog risk med att investera i teknik som snabbt kan bli foraldrad. Fordon 3 anser att
det finns en stor risk att arbeta med stora mangder data da detta okar riskerna av dataintrang. Fordon 1
anser att teknologin &r omogen och darmed for dyr for det varde den tillfor.

Framgangsfaktorer som namns ar moduldra system da det finns manga system hos olika aktorer som
maste vara kompatibla med foretagets egna system for att kunna bidra med varde, vilket Automation 2
beréttar. Fordon 5 anser att deras egenutvecklade programvara som samlar in och samordnar data har
varit en framgangsfaktor. Fordon 1 beréttar att en framgangsfaktor ar hur val data kan tillgangliggoras
samt Oversdttas till konkreta actions.
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Tabell 5: Drivkrafter, hinder och framgangsfaktorer for Big Data & Analytics

AN calm|=|lew|=| & B
. =T =T ICTH B = | .= | = W
- - - - - - - - - - a0 = +—
Big Data Z|E|E|E|E|E|E|E|G|2|5|g|s
. SIE|Z|EIEIEIS|S| 8|22 7|5
S| olH = | 2
& Analytics HEIEI BB I E I
|
Informationshantering |:| |:| I:":l
) Kostnadseftektivitet - l:l-
Drivkrafter PP p
Palitlighet 1 processer N N
Arbetsmiljo
Prioritering av resurser
Foretagskultur
. K t
Hinder ompetens _
Omogen teknologi
Risk
IT-Infrastruktur -l
Personal
. IT-Infrastruktur
Framgangsfaktorer s
Management
Externt samarbete
4.3 The Cloud

Fran intervjuerna syns det att molntjanster anvands av majoriteten av foretagen i denna studie. En
sammanstéllning av de drivkrafter, hinder och framgangsfaktorer som de intervjuade foretagen upplever
i samband med molntjanster kan aterfinnas i Tabell 6 nedan. Det ar daremot endast genom mjukvara
som tjanst och infrastruktur som tjanst som det anvands. Data som lagras kan exempelvis vara finansiell
data, bokforingsuppgifter eller uppgifter som &r intressant ur ett projektledningsperspektiv. Fordon 1
vill smidigt kunna lagra dokument. Plast vill forbattra kommunikationen mellan sina AGV:er. Service
vill kunna anvéanda data inom projekthantering i syfta att alla parter ska ha tillgang till relevant
information. Fordon 2 vill battre kunna samordna och effektivisera sin administrationsverksamhet.
Fordon 3 vill kunde lagra data om varfor egen utrustning gar sonder. Dessutom namner Livsmedel,
Automation 2 samt E-Handel att en av de starkaste drivkrafterna ar att stora delar av den egna
infrastrukturen kan ersattas med kopta tjanster som ligger i molnet da detta ofta ar en billigare 16sning.
Halsovard och Fordon 4 menar att ambitionen ar att samtliga fabriker inom deras respektive
organisation runt om i vérlden ska kunna ta del av vardefulla data.

IT-sakerheten ar det vanligaste forekommande hindret och lyfts av Fordon 5, Halsovard, Fordon 2,
Fordon 3, Automation 2 och Livsmedel. Dessa sager att de pa grund av bristande tilltro och radsla for
intrang ogarna skickar konfidentiell data till externa parter. Konsulting upplever svarigheter med att
integrera molntjanster med vissa av deras kunders befintliga processer. Ett hinder som Automation 2
namner dar att molntjanster inte har tillrackligt kort svarstid for att skta kommunikation mellan tva
styrsystem, dar kraven ar hoga pa snabba svarstider. Vidare namner Fordon 2 att ett hinder &r att manga
processer bygger pa gamla system och att det ar dyrt och tidskravande att bygga nytt fran dessa. Det
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finns dessutom ett motstand till att gora allt for stora forandringar. Halsovard och Fordon 2 namner
kompetensbrist nar det kommer till arbetet med molntjanster bland annat pa grund av 6kade krav pa
sakerhet. Halsovard namner aven att foretagskultur spelar en stor roll har.

Halsovard berattar att de kunde komma igang med Cloudsystem tack vare att deras befintliga 1T-
infrastruktur inom foretaget redan var pa plats. Fordon 1 tror att internt utvecklad, standardiserad
programvara som kan anvéndas globalt och inforandet av en central 1T-organisation har varit viktiga
framgangsfaktorer. Fordon 3 mojliggor for sina kunder att dela data via molntjanster.

Tabell 6: Drivkrafter, hinder och framgangsfaktorer for The Cloud

— [ ]
= = - Q| —
S| S|w|— ||| |v| 5.5 |2 T
I E I R
The Cloud ZIZ|SISIEISIEISI|8 28|25
A IE R E R
= | = M| 3
< | <
Informationshantering IR ’i‘ N IR
. Kostnadseffektivitet
Drivkrafter — -
Palitlighet i processer -
Arbetsmilj6
Prioritering av resurser
Foretagslkultur - -
. Kompetens
Hinder P -
Omogen teknologi
Risk
IT-Infrastruktur -
Personal
. IT-Infrastruktur
Framgangsfaktorer
Management
Externt samarbete ‘ ‘ |:|

4.4 | T-sdkerhet

Alla deltagare i studien har beskrivit en radsla for intrang och for att kéansliga data ska hamna i fel
hander. En sammanstallning av de drivkrafter, hinder och framgangsfaktorer som de intervjuade
foretagen upplever i samband med IT-sékerhet kan aterfinnas i tabell 7 nedan Automation 2 och
Livsmedel namner dock att de maste anpassa sig till GDPR krav och att detta ar en anledning till att de
fokuserar pa IT-sakerhet. Drivkraften hos Fordon 2 och Fordon 3 ar att de har krav pa att ha en hog IT-
sakerhet fran deras respektive moderbolag. Fér Konsulting och Service ar 1T-sakerhet mindre viktigt
for det egna foretaget men oftast kréver deras kunder hog sékerhet.

Halsovard namner problematik med att det ar svart att forbattra sakerheten pa gamla system sa att de
nar upp till samma sakerhetsniva som de nya systemen kraver. Ett problem som Fordon 3 belyser ar att
de & ena sidan vill integrera deras leverantorer och lata dem se vissa produktionsdata, men & andra sidan
vill vara sikra pa att de inte far tillgang till kdnsliga data samt att delningen sker pa ett sakert satt.
Fordon 1 och Livsmedel ddremot anser att det i dagslaget ar for hdga krav pa 1T-sékerheten vilket
hindrar foretagen att gora framsteg. Automation 2 berattar att de forlitar sig helt pa att kundernas system
ar sakra sa att information inte hamnar i fel hander. Halsovard har ocksa beréattat att de system som styr
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produktionsanlaggningarna ofta kan vara uppemot 30 ar gamla. Dessa system ar mycket driftsakra
vilket gor att de ogarna byter ut dem men de har svart att leva upp till moderna sékerhetskrav. Ett flertal
respondenter anser dock att deras nuvarande system och uppsattning ar trygga och inte ar utsatta for
nagon uppenbar risk.

Halsovard genomfor manadsvisa kontroller och uppdaterar da deras system har syftet att forbattra
sékerheten. Fordon 2 allokerar mycket resurser inom denna teknologi, de menar dessutom att en
framgéangsfaktor ar att lara sig av andras misstag. Livsmedel har gjort bedémningen att deras nuvarande
sdkerhetssystem &r tillrackliga eftersom de arbetar med ké&nda aktorer som bor ha bra sékerhet. Fordon
3 ser forbattringspotential i att Gverga fran tredjepartslosningar till att 6ka kunskapen om IT-sékerhet
inom foretaget.

Tabell 7: Drivkrafter, hinder och framgangsfaktorer for 1T-sakerhet.
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4.5 Horisontell och Vertikal Integration

En sammanstéllning av de drivkrafter, hinder och framgangsfaktorer som de intervjuade foretagen
upplever i samband med horisontell och vertikal integration kan aterfinnas i tabell 8 nedan.

Plast, Automation 2 och Service berattar att de har djupt samarbete med deras leverantorer och saledes
har behov av smidig informationsdelningen till sina partners. Fordon 3 beskriver att de garna vill
visualisera sammanstéllda data i ett centralt system istéllet for dagens takttavlor som finns uppsatta
runtom i fabriken. Fordon 3, Fordon 2, Halsovard, Livsmedel och Automation 1 sager aven att de vill
bli mer faktabaserade i sitt beslutsfattande, vilket en forbéattrad horisontell och vertikal integration kan
bidra till. De resterande foretagen hade en horisontell integration endast i den utstrackning att de hade
kommunikation med deras samarbetspartners, ingen speciell teknisk 16sning anvands for att underlatta
detta. Fordon 5 har hog integration i bada led i syfte att korta ner ledtider och leverera hog kvalitet till
slutkund. E-Handel arbetar med bland annat planeringsunderlag for bemanning av lagerlokaler men
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aven behov av god datatillganglighet. Fordon 5 sager att de tack vare hog grad av integration kan fa
battre tillgang till realtidsdata och saledes kan gora battre prediktiva analyser. Fordon 5 vill dven korta
ner sina ledtider och darmed Overtraffa kunders forvantningar. Fordon 2 menar att samordning ar viktigt
sd att dubbelt arbete undviks, dvs att fler personer tar sig an att I6sa samma uppgift.

Att 6ka integrationen mellan olika nivaer i ett foretag kan vara problematiskt. Livsmedel berattar att det
ar svart att omvandla tidsenheterna mellan planeringsniva (manads- eller arslanga perioder) och
fabriksgolvet (sekund- eller minutperioder). Fordon 3 jobbar med att koppla samman sitt affarssystem
med utrustningen i produktionen och berattar att det ar svart att hitta en standard for denna
kommunikation som fungerar med all utrustning. Fordon 4 menar att det ar svarare att tillampa
horisontell &n vertikal integration. Detta eftersom fler anstallda behdver samarbeta med varandra och
da behover alla berorda se vardet i den nya teknologin. Livsmedel lyfter att det finns en intern radsla
for att skapa beroendesituationer mellan avdelningar. Fordon 2 séger det &r valdigt svart att koordinera
vilken information som ska till vilken avdelning i en stor organisation.

E-Handel lyckades infora en horisontell integration genom att uppratta en gemensam databas som alla
deras samarbetspartners kan komma at. | den har databasen aterfinns information som forenklar
samarbetet mellan E-Handel och deras partners. For Fordon 2 har en framgangsfaktor varit ett med en
tydlig vision och att genom TV-skarmar synliggéra den mest relevanta informationen for varje
avdelning. Konsulting menar att det ar enklare att arbeta med hog integration i en mindre fabrik da det
inte ar lika manga inblandade aktorer.

Tabell 8: Drivkrafter, hinder och framgangsfaktorer for Horisontell och Vertikal integration.
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4.6 Simulering

En sammanstéllning av de drivkrafter, hinder och framgangsfaktorer som de intervjuade foretagen
upplever i samband med simulering kan aterfinnas i tabell 9 nedan.

Foretag som Fordon 3, Fordon 5 och Livsmedel har funnit stdd i att visualisera hur olika forandringar
kommer paverka deras produktion i forhand och darigenom gora en grundlaggande konsekvensanalys
och samtidigt inte stora produktionen. Fordon 3 har dessutom som mal att avbilda hela deras produktion
i 3D-miljoer. Livsmedel anvander simulering i hdg utstrackning och anser att teknologin ar essentiell
for verksamheten. De anvander simulering for att simulera produktionsfloden, detta anvands som
beslutsunderlag for framtida investeringar. Dessutom kan teknologin anvéndas for att involvera
operatorer i forandringsarbetet genom att lata dem testa och verifiera systemet i en VR-miljo under
utvecklingsfasen. Konsulting, Automation 2 och Automation 1 anvénder simulering for att smidigare
kunna installera nya maskiner da dessa kan visualiseras pa forhand. E-Handel och Konsulting anvander
VR och avbildar den fysiska varlden i en virtuell miljo. De vill ersitta Excelark med 3D-modeller
framfor allt for att underlatta lagerhantering och planering av lagerstruktur. Fordon 2 sager att de vill
anvanda teknologin for att fa battre grund att fatta sina beslut pa och Plast for att kunna utfora prediktiva
analyser.

Fordon 5 och Fordon 4 har pa grund av tidsbrist och andra prioriteringar inte investerat i simulering i
hogre grad. Denna avvaktan beror dven pa att kostnaderna for att borja anvanda simulering ar hdga och
vardet ar svart att se pa forhand. Fordon 2, Service och Fordon 1 anser att teknologin fortfarande ar for
omogen och darfor finns en bristande tilltro till teknologin. Fordon 2 ser dessutom hellre att en specialist
gar in och fysiskt inspekterar ett system snarare an att framstalla det virtuellt. Halsovard och Livsmedel
namner svarigheter kring inférande och oséakerhet kring hur val teknologin lampar sig inom
verksamheten. Dessutom ifragasatter Livsmedel validiteten av den data som samlas in.

E-Handel och Automation 1 sdger att de anvander en egenutvecklad programvara vilket varit en stor
framgang vid inforandet av teknologin. Automation 2 séger att ett nara samarbete med kunden har varit
en viktig faktor vid inférande och anvandning av teknologin.
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Tabell 9: Drivkrafter, hinder och framgangsfaktorer for Simulering.
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4.7 Augmented Reality

En sammanstéllning av de drivkrafter, hinder och framgangsfaktorer som de intervjuade foretagen
upplever i samband med Augmented Reality kan aterfinnas i tabell 10 nedan.

Inget av de tillfragade foretagen anvander AR i deras produktion. Alla utom Fordon 1, Plast, E-Handel,
Fordon 5 ser daremot potential i teknologin och ar 6vertygade om att AR kommer anvéndas aven inom
produktion i framtiden. Drivkrafterna for att infora teknologin ar av olika karaktar. Service, Fordon 4,
Fordon 3, Automation 1 och Automation 2 ser potential i teknologin for smidigare underhall och
felsokningar, detta ar nagot Halsovard redan gor i dagslaget med positivt resultat. Konsulting och
Fordon 3 tror att AR kan anvandas for att ersitta plocklistor och pa sa vis effektivisera deras
lagerhantering. Fordon 2 tror sig kunna uppna ett snabbare informationsfléde med hjalp av AR da
instruktion snabbare kan na den som beh6ver den. Dessutom tror Fordon 2 att genom att den har
informationen kan involvera bertrda kunder tidigt i produktutvecklingen vilket kan leda till en minskad
utvecklingskostnad. Halsovard hoppas att teknologin kommer leda till forbattrad arbetsmiljo genom att
ersatta telefoner, plattor och papper med AR.

Anledningar till att AR inte anvands i hog utstrackning ar dels att nyttan ar for lag i forhallande till
kostnaden, dels for att teknologin inte anses vara tillrackligt mogen for att anvandas i produktionen.
Konsulting, E-Handel och Service menar att detta framst beror pa att avbildningsprocessen, som gors
for att fa en 3D-modell av verkligheten, i dagslaget ar tidskravande och dyr. Fordon 2 och Automation
2 menar pa att de AR-glasdgon som finns pa marknaden i dagslaget ar for tunga och otympliga, och ar
av ergonomiska skal inte gangbara. Fordon 2 tillagger att de inte upplevt teknologin tillrackligt robust,
det vill s&ga inte tillrackligt smidig att anvénda ndr de testat den. Automation 2 séger att det redan finns
andra teknologier som erbjuder samma funktioner som AR gor. Hélsovard namner att den AR-teknik
som finns ar utvecklad for konsumentapplikationer och saledes inte lampar sig for industriellt bruk
vilket stammer Gverens med vad Fordon 4 beréttar, som har svart att hitta applikationer dar teknologin
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kan tillampas. Livsmedel séger sig ha en for repetitiv verksamhet och Fordon 1 saknar kunskap och
kompetens inom omradet.

Inga framgangsfaktorer har identifierats for denna teknologi varfor det inte ar nagra markerade bla rutor
i tabell 10.

Tabell 10: Drivkrafter, hinder och framgangsfaktorer for Augmented Reality.
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4.8 Autonomous Robots

En sammanstéllning av de drivkrafter, hinder och framgangsfaktorer som de intervjuade foretagen
upplever i samband med Autonomous Robots kan aterfinnas i tabell 11 nedan.

Oavsett om det ar till montering eller materialhantering sa forekommer autonoma robotar for att
underlatta arbetet. Foretag inom verkstadsindustrin, sisom Fordon 3, Fordon 1, Livsmedel, Fordon 2 ,
Automation 1 anvéander idag industrirobotar for att ersatta enkla monteringsprocesser. Plast och Fordon
4 anvénder robotar vid sina formsprutningsprocesser. De framsta drivkrafterna som ndmns &r
effektivisering av processer och kostnadsbesparing. Halsovard anser att en av deras starkaste drivkrafter
ar forbattrad kvalitet och farre misstag. Hos E-Handel anvands robotar for att atgarda bristen pa
kvalificerad arbetskraft. Dessutom kan Autonoma robotar anvandas for att forbattra ergonomi och
arbetsmiljo genom inférande av plockrobotar, ndgot som Fordon 5, Fordon 1 och Fordon 2 namner. E-
Handel, Fordon 3, Fordon 5, Fordon 1 och Plast har gjort stora satsningar pa att effektivisera
materialhanteringsprocesserna genom att inféra AGV:er. Fordon 2 och Automation 2 namner
flexibilitet, att smidigt kunna paverka produktflodet, som en viktig drivkraft vid anvandning av AGV:er.
Att effektivisera och minska interna transporter ar nagot som Fordon 5 och Automation 2 namner som
en drivkraft till att infora AGV:er.

Automation 1, Automation 2 och Service ser sakerheten som ett hinder for anvandning av teknologin.
Risken for personskador anses vara hdg nar robotar integreras i en miljé med méanniskor. Ett hinder som
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Fordon 1, Fordon 2, Automation 1, Fordon 3 och Livsmedel ndmner &r att dagens robotar inte helt kan
ersatta manniskan da robotar inte klarar av att utfora lika komplexa operationer som manniskor.
Halsovard och Service séager att teknologin kraver stora investeringar och att det i dagslaget kan vara
svart att motivera det. Fordon 1 och Livsmedel upplever att de inte har den kompetens som kravs for
att investera mer i autonoma robotar. Service berattar att de haft svart att hitta lampliga projekt for att
anvanda teknologin. Fordon 4 och Fordon 3 beréttar att det ar manga som behdver vara positiva for att
forandringar ska kunna drivas igenom.

De framgangsfaktorer som namns bland foretagen varierar. Fordon 3 har i vissa fall kunnat utnyttja sitt
varumarke for att till ett mer formanligt pris kopa in autonoma robotar. Detta beror pa att manga
underleverantorer ser ett vérde i att ha Fordon 3 som kund. Fordon 1 berattar att de hyrt in kunder for
att studera produktion och komma med forbattringsforslag vad géller robotar. E-Handel och Fordon 5
har haft olika strategier for att lyckas med implementeringen av teknologin. Fordon 5 har investerat i
interna automatiseringsprojekt medan E-Handel forvarvat ett foretag som tillverkar robotar.

Tabell 11: Drivkrafter, hinder och framgangsfaktorer for Autonomous Robots.
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Foretagskultur
Kompetens

Drivkrafter

Hinder

Omogen teknologi
Risk
IT-Infrastruktur
Personal
IT-Infrastruktur

Framgangsfaktorer Management | ’i’_m

Externt samarbete

4.9 Additiv Tillverkning

En sammanstéllning av de drivkrafter, hinder och framgangsfaktorer som de intervjuade foretagen
upplever i samband med additiv tillverkning kan aterfinnas i tabell 12 nedan.

Fordon 2, Fordon 3, och Fordon 4 anvander additiv tillverkning och generellt finns en stor tilltro till
teknologin och en majoritet av foretagen &r 6vertygade om att anvandningen av teknologin kommer att
oka inom de kommande aren. De framsta drivkrafterna som namns ar kostnadsbesparing genom
effektivare utnyttjande av resurser och majligheten att inte behdva lagerhalla stora méngder
lagvolymsartiklar. Dessa drivkrafter namns bland annat av Fordon 2, Halsovard och Fordon 3. Fordon
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3 anvénder teknologin, dock enbart inom produktutveckling for tillverkning av prototyper. Plast, som
anvander teknologin pa daglig basis, ser en stor fordel med att anvanda sig av teknologin da de enkelt
och snabbt satt kan tillverka lagvolymsartiklar. Bland de foretagen som inte anvéander teknologin &r
majligheten att enkelt kunna tillverka prototyper och reservdelar ocksa en viktig drivkraft, nagot som
Fordon 1, Fordon 4 och Automation 2 berattar. Service beskriver ett scenario dar de i framtiden skulle
kunna minska antalet leverantrer genom att sjalva tillverka vissa komponenter. Fordon 2 tror att de
kommer kunna tillverka mer komplexa komponenter med hjalp av teknologin.

Fordon 1, E-Handel, Fordon 5, Halsovard, Service, Livsmedel och Automation 2 av de tillfragade
foretagen anser att deras verksamhet inte ar [ampade for implementering av teknologin. Fordon 3 och
E-Handel har haft ett par pilotprojekt dar de testat additiv tillverkning inom produktionen men de har
valt att inte inféra AT i storre skala. Livsmedel sager att de producerar for stora volymer for att kunna
anvénda teknologin och Fordon 5 beskriver att de anpassar sin produktion efter vilka produkter de séljer
och eftersom produkterna inte utvecklades for att tillverkas med AT sa finns heller inget utrymme att
anvanda det i produktionen. Fordon 2 menar att teknologin ar begransad nar det géller storleken pa den
komponent som ska tillverkas vilket begransar anvandningsomradet. Fordon 3 menar att
produktutvecklingen maste anpassas for att produkten ska tillverkas med AT, da har teknologin
potential att skapa mer varde an i dagslaget. Fordon 4 sager att en undersokning maste genomforas for
att ta reda pa hur teknologin kan integreras och tillampas, vilket ar tidskravande.

Vad galler additiv tillverkning har inga framgangsfaktorer kunnat identifieras pa grund av den
bristfalliga anvandningen av teknologin.

Tabell 12: Drivkrafter, hinder och framgangsfaktorer for Additiv Tillverkning.
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4.10 Industri 4.0 for en hallbar framtid

Intervjuerna har berdrt de nio teknologierna samt hur dessa paverkar den hallbara utvecklingen i de
olika foretagen. | detta kapitel redovisas forst svaren angaende ekologisk hallbarhet, dérefter svaren
angaende social hallbarhet. En Gverblick 6ver hur foretagen forhaller sig till social och ekologisk
hallbarhet och hur hallbarhet paverkar foretagens verksamhet ges i tabell 13. Foretagen har vidare
graderats utifran hur stor vikt de lagger pa héallbarhet vid beslutfattande.

Alla hégre grader innefattar ocksa kriterierna fran de ldgre och hallbarhetsaspekter av féretagens
produkter har inte beaktats. Inte heller har hallbarhetsarbete som bara riktar in sig mot att uppfylla krav
fran lagstiftare och fackfoérbund beaktats. Inneborden av graderna ar foljande:

o Ingen: Foretaget gor inget hallbarhetsarbete.

o Minimal: Foretaget gor nagon typ av hallbarhetsanalys vid beslut men lagger ingen vikt vid
resultatet.

o Medel: Hallbarhetsaspekter &r ibland en faktor vid beslut.

o Stor: Hallbarhetsaspekter ar ofta en faktor vid beslut.

41



Tabell 13: Sammanstallning av intervjusvar i anknytning till hallbarhet fran de olika foretagen

Paverkan pa

Foretag Social Ekologisk
- 2 verksamhet

Ser risk for sabotage fran montérer/truckférare
Fordon 1 |ndr de ovintat forlorar jobben till Personal tar egna initiativ, exempelvis for 6kad tervinning. Minimal
automatiseringsldsningar

Ser potential fér positiva effekter men betonar
Plast vikten av forberedelser och att tidigt informera |- Ingen
personal som paverkas.

Ser potential fér férbittrad arbetsmil;jé att locka
E-Handel . L . K - Ingen
personal och dtgédrda bemanningsbrist.

Ser potential till férbittrad arbetsmiljé genom
. X human/machine collaboration och betonar att ..
Konsulting |, L. - . . - Minimal

Isnekostnader i ménga fall &r sma relativt

investeringar i automation.

Tror att anstilldas kompetens kommer att Genomfor konsekvensanalyser utifran miljésynpunkt vid vissa beslut.
Fordon 5§ Ingen

utvecklas med teknologin.

Hilsovérd |- Tror att de 9 teknologiska trenderna kan medféra fordelar. Medel

Ser potential for forbittrad arbetsmiljo . .
et poetiag. for TrLaiirac arbetsmty® gerom Tror att de 9 teknologiska trenderna kan medféra fordelar, speciellt

Automation 1|human/machine collaboration snarare &n att . . Medel
. N . genom minskat svinn.
maskin ersétter ménniska.
Arbetar med att anviinda befintlig utrustning sa linge som méjligt innan
Tror att minimikravet pa kompetens vid inkép av ny utrustning.
Service |anstallning kommer 6ka och att "datorvana" Minimal
kommer efterfrgas mer. Arbetar med energibesparning och marknadsfor &ven detta, betonar
dock aft denna aspekt ofta spelar mindre roll for kunderna.
Investerar arligen i att férbittra ergonomi, vilket
historiskt har féréindrat arbetssiittet pa sétt som
Fordon 2 skapat konflikter mellan ledning och arbetare. Anser att additiv tillverkning kan leda till battre dtervinning. Minimal
Vill i hogre grad engagera arbetare till att ta egna
forbéttringsiniviativ.
Har historiskt kunnat hitta nya arbetsuppgifter at
Fordon 3 p-El‘SUllall som laut.omahs‘erms bort. De uI‘foerﬂ?’f‘ Arbetar aktivt med att minska energiatgang. Stor
pilotprojekt vid implementering av ny teknik dir
anstéllda kan fa sina roster horda.
Fordon 4 Jobbar med transparens mot personal och tror pé Anpassar sig till regelverk och kunders krav. Ingen

ombildning av arbetare som automatiseras bort.

. Anvinder kundkrav pé vissa certifieringar som konkurrensmedel. -
Automation 2 (- . e . Minimal
Ser att Big Data kan ge underlag till forbittringar pa denna front.

Mindre initiativ gérs kontinuerligt, exempelvis for att minska spill.
Livsmedel |- Ledningens stéd for initiativen varierar men &r avgdrande fér deras Minimal
framgéng.

4.10.1 Ekologisk hallbarhet

Industri 4.0 kan leda till en mer hallbar industri, det menar samtliga av de tillfragade foretagen. Manga
av de tillfragade foretagen menar att uppkopplingen av maskiner och produkter samt analys av den data
de genererar dr en av de viktigaste hallbarhetsaspekterna. Dels eftersom det skapar potential att optimera
processer vilket kan leda till att minska spill i produktionen och minska energiférbrukningen, dels
eftersom data kan ge statusrapporter pa maskiner. Den sistnamnda mojligheten medfor att
underhallsarbete utfors prediktivt och forenklar reparationsarbetet. Detta kan forlanga livslangden for
en maskin med manga ar, vilket okar resursutnyttjandet. Halsovard och Automation 1 tror att de 9
teknologiska trenderna som den hér studien behandlat kommer medféra fordelar for den ekologiska
hallbarheten i framtiden. Halsovard ser tydliga kopplingar mellan férdelar kopplade till ekonomi och
hallbarhet, till exempel att minskad materialspill &ven innebér kostnadsbesparingar. Dessa kopplingar
kan saldes bidra till att hallbarhet i framtiden kommer fa en 6kad betydelse vid beslutsfattande.
Livsmedel och Fordon 3 arbetar aktivt med ekologisk hallbarhet genom investeringar som ska forbattra
atervinning och optimera energianvandningen. Detta anvands sedan vid marknadsféring for att
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framhava deras miljomedvetna arbete. Automation 2 arbetar med ekologisk hallbarhet for att erhalla
konkurrensmassiga fordelar, darfor spelar ekologisk hallbarhet en roll i deras beslutsfattande. Fordon 1
namner att de driver ett fatal sma projekt som syftar till att framja ekologisk hallbarhet.

Gemensamt for samtliga foretag ar att hallbarhet ses som en positiv konsekvens av beslut snarare &n
nagot som ligger till grund for investeringar och storre projekt. En majoritet av de tillfragade foretagen
har poéangterat att det alltid finns ett business case som de utgar fran och att avkastning pa satsat kapital
alltid har hégst prioritet. Hard konkurrens ar en anledning till att de inte kan prioritera hallbarhetsfragor.
Fordon 5 sager att fokus, i forsta hand, alltid ar att aktiedgare skall vara ndjda. Konsulting och Service
menar att kunder inte véljer leverantor baserat pa hur deras miljoprofil ser ut utan var de far mest varde
for sina pengar. De betonar att ekologisk hallbarhet inte anses vésentlig for kunderna och menar att det
framst ar nagot som privatpersoner tanker pad medan en foretagsledning tanker pa avkastning pa satsat
kapital. Fordon 4 menar att sa lange de foljer de lagar och regler som finns kring ekologisk hallbarhet
och sa lange deras kunder efterfragar mer hallbara leverantorer det sa ar det inget som. Livsmedel sager
att sma initiativ tas hela tiden mot en mer ekologiskt hallbar strategi och att hallbarhet ar en del av
ledningens strategi vid beslutsfattande, &ven om dess paverkan ar relativt 1ag jamfort med lonsamhetens
paverkan pa beslut.

4.10.2 Social hallbarhet

Stravan hos manga foretag ar att skapa en produktionsmiljo dar manniskor och maskiner arbetar pa ett
naturligt satt tillsammans for att skapa en sa kostnadseffektiv och ergonomisk industri som majligt.
Majoriteten av de tillfragade foretagen menar att transformationen mot en sadan produktionsmiljo ar
svar da forandringar ofta mots med stor skepsis fran de anstallda. Fordon 4 driver pilotprojekt vid
implementering av ny teknik, i samband med dessa far anstallda gora sina roster horda och komma med
utvecklingsforslag. Detta skapar en acceptans hos de som sedan kommer paverkas av forandringarna.
Livsmedel namner att de ar osékra pa hur verksamheten kommer att behdva omstruktureras till foljd av
att nya teknologier anvands i hogre utstrackning, de ar dock sékra pa att denna omstrukturering kommer
att vara nodvandig.

Framdver behdver den interna kompetensen 0kas i form av 1T-personal och programmerare. Fordon 5
och E-Handel uttrycker att det ar svart att rekrytera kompetent personal inom omradet och de arbetar
standigt med att forbéattra arbetsplatsen i syfte att locka till sig rétt individer. Fordon 5 menar dock att
okade efterfragan pa denna typ av kompetens kommer leda till att fler véljer att utbilda sig inom
omradet, saledes kommer detta problem férsvinna med tiden. Automation 1 menar att industrin i
allmanhet behover tanka om kring utbildning. Enligt dem maste foretag och samhallet skapa forum for
arbetstagare att kontinuerligt lara sig nya kunskaper for att halla arbetstagare tillrackligt kompetenta sa
de Kklarar av att arbeta med ny avancerad teknologi. Fordon 2 menar att det tvarfunktionella samarbetet
maste fungera battre framover for att kunna nyttja olika kompetenser inom verksamheten.
Forhoppningen ar att detta ska uppmuntra arbetarna till att ta fler initiativ géllande forbattringsarbete
med hjélp av ny teknologi.

Manga foretag har gett uttryck for att den traditionella formen av operatdrsarbete ar pa vag att minska
till forman for programmeringstjanster. Fordon 3 och Fordon 1 tror att detta skifte kan komma att mota
stort motstand da det innebar att manga av de traditionella operatortjansterna kommer forsvinna. Plast
och Fordon 4 menar darfor att det ar viktigt med en tydlig information om vad detta skifte kommer att
innebéra och ha en hdg grad av transparens. Konsulting menar att detta kan vara 6verdrivet eftersom
I6nekostnader ar en forhallandevis liten andel av en produkts sjalvkostnad. Saledes bor foretag inte
fokusera pa att kapa lonekostnader i forsta hand.
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5. Resultat

| det hér kapitlet presenteras studiens resultat i form av svar pa fragestallningarna. De resultat som
funnits stalls ocksa i relation till den teori som presenterats i det teoretiska ramverket. Hur de olika
drivkrafterna, hindren, framgangsfaktorerna och hallbarhet definieras i denna studie ar beskrivet under
kapitel 2, Teoretiskt ramverk.

Genomgaende i de tre forsta kapitlen sammanfattas svaren pa varje delfraga med en tabell. | vanster
kolumn presenteras de drivkrafter, hinder och framgangsfaktorer som namndes under intervjuerna och
redovisas i teoretiskt ramverk. | den dvre raden presenteras de nio teknologierna som definierar Industri
4.0 for denna studie. De rutor ifyllda med foretagsnamn betyder att foretagen i fraga namnde denna
specifika drivkraft, hinder eller framgangsfaktor i samband med den specifika teknologin. En tom ruta
symboliserar att inget féretag har namnt nagot om faktorn i fraga.

5.1 Vilka &r drivkrafterna for foretag att inféra ny teknologi i sin
verksamhet?

En 6verblick av de drivkrafter som namndes under intervjuerna aterges i tabell 14. Kategorierna ar
forklaras djupare i det teoretiska ramverket under avsnitt 2.2. Under respektive delkapitel presenteras
dels data fran empirin, dels data fran litteraturstudien.

Tabell 14: De drivkrafter som identifierades i relation till teknologierna
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5.1.1 Informationshantering

Forbattrad informationshantering och datadrivet beslutsfattande ar en drivkraft som associeras i hdg
grad med Industri 4.0. Att enklare kunna sprida information sa att ratt person far ratt information vid
ratt tillfalle ar ocksa nagot som Mithas et al. (2011) menar &r forenat med konkurrensfordelar. Brown
et al. (2011) menar att datadrivet beslutsfattande &r ett battre satt att fatta beslut pa &n de traditionella
beslutsmetoderna. | studien framgick det att datadrivet beslutsfattande ar en drivkraft for de tillfragade
féretagen.

5.1.2 Kostnadseffektivitet

Drivkraften mot effektivare resursanvandning och att minska sina kostnader var relevant for atta av
studiens nio teknologier. Studien identifierade en vilja att bli mer kostnadseffektiva genom ett mer
effektivt utnyttjande av resurser, effektivisering av processer och prediktivt underhallsarbete. Slack et
al. (2016) héavdar att kostnadseffektivitet har hdg prioritet bland foretag. Enligt Bodor (2018) kan
Industri 4.0 bidra till att 6ka kostnadseffektiviteten framst genom mojligheten att forutspa underhall av
olika maskiner och processer inom industrin for att undvika driftstopp.

5.1.3 Palitlighet i processer

Palitlighet ar starkt kopplat till kostnadseffektivitet och ar en drivkraft for inforandet av sex av de nio
teknologierna. Slack et al. (2016) visar att tid kan sparas genom att hog palitlighet i processer bibehalls
vilket aven har poangterats i studien. Industri 4.0 har pa manga satt potential att minska antalet onddiga
driftstopp, nagot som Kohler (2018) papekar. Detta &r ocksa nagot som har framkommit i empirin och
efterstravas vid vervagande av anvandning av Industri 4.0. Kvalitet ar en annan aspekt av palitlighet
som forbattras med hjélp av teknologi enligt Ives et al. (1993) vilket dven de deltagande foretagen
understryker.

5.1.4 Arbetsmilj6

Att de behandlade teknologierna ska leda till en forbattrad arbetsmiljo sags som en drivkraft for fem av
de nio teknologierna. Genom att samla in data kan forbattringsarbete underléttas och brister i arbetet
elimineras. Ny teknologi kan via visualisering av arbetsplatsen involvera operatorer i utformandet av
nya produktionsmiljoer och via robotar erséatta mansklig arbetskraft i arbeten ar daliga ur ergonomisk
synpunkt. Att ny teknologi forbattrar arbetsmiljon &r nagot som Andriessen och Vartiainen (2005)
menar har skett till féljd av nya former av arbetssatt som majliggjorts genom att styrning av maskiner
och andra arbetssysslor kan utforas pa distans.

5.2 Vilka &r de hinder som fordrojer eller forhindrar inférandet av nya
teknologier?

En 6verblick av de hinder som namndes under intervjuerna aterges i tabell 15. Kategorierna ar forklaras
djupare i det teoretiska ramverket under avsnitt 2.3. Under respektive delkapitel presenteras dels data
fran empirin, dels data fran litteraturstudien.
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Tabell 15: De hinder som har uppgivits hAmma anvandningen av teknologierna
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5.2.1 Prioritering av tillgangliga resurser

Ett problem som hdmmar anvandningen av sex av nio teknologier &r relaterad till prioritering av de
resurser som kravs for att infora dessa teknologier. De ekonomiska hinder som identifierats ar att en
given teknologi ar for dyr att inforskaffa eller att investeringens I6nsamhet ar svarbedémd. Detta
overensstammer med den framtagna teorin dar Antonsson (2017) framhaller att organisationer inte kan
kvantifiera nyttan med Industri 4.0 och darmed inte valjer att lagga fokus pa omradet. Denna studie har
vidare identifierat att utdver den ekonomiska aspekten kan ett hinder vara att ledningen fokuserar pa
andra projekt och siktar pa att fullborda dessa innan de startar nya. Venema och Bergstrom (2018)
menar att sma och medelstora foretag paverkas mer av detta hinder an storre foretag.

5.2.2 Foretagskultur

Foretagskultur ar ett vanligt skal till att investeringar i ny teknologi inte gors vilket sju av nio
teknologiers anvandning hammas av. Det beror i vissa fall pa att foretaget har en strategi att fokusera
pa sma inkrementella forbattringar. Manga saknar ocksa viljan att vara ledande inom ny teknologi och
vantar istallet hellre in resultaten av andras satsningar for att pa sa vis kunna se mer tydligt hur ny
teknologi kan anvandas och vilket varde den kan bidra med till den egna organisationen. Enligt Renjen
(2019) anser ledare att deras organisationer saknar den strategiska visionen och att foretagskulturen &r
nodvandiga for att astadkomma en lyckad anvandning av ny teknologi. Renjen (2019) understryker att
anvandandet av ny teknologi hammas av fokus pa kortsiktigt arbete till forman for att genomfora
radikala foréandringar vilket ligger i linje med denna studies resultat. Renjen (2019) lyfter dven att en
organisationssilo kan bildas och den leder oftast till konflikter mellan olika grupper inom organisationen
och saledes begréansas formagan att utveckla och dela kunskap for att definiera effektiva strategier. Detta
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ar inte nagot som denna studie har identifierat i koppling till nagon specifik teknologi inom Industri 4.0,
utan i anknytning till social hallbarhet som presenteras i 5.4.

5.2.3 Kompetens

Ytterligare ett hinder kopplat till anvandningen av ny teknologi ar den bristande kompetensen inom
organisationen, sex av nio teknologier delar detta hinder. Ur intervjuerna har det framkommit att foretag
saknar personal med erfarenhet av vissa teknologier vilket gor det svart att utvardera hur de skulle kunna
anvandas och vilket vérde de skulle kunna tillféra den egna verksamheten. Utdver nytta med teknologin
och hur den kan anvandas upplevs planering, inférskaffning och integrering av teknologin vara en
svarighet. Orsaken till detta ligger i att manga system idag, bade i form av hardvara och mjukvara, ar
anpassade efter egen verksamhet, det finns darfor inte tillrackligt med kompetens som kan underhalla
och uppdatera dessa. Hanley et al. (2018) och Renjen (2019) diskuterar kring hur féretag har borjat
uppmarksamma kompetensgapet och de utmaningar som finns att hitta, trana och behalla ratt talang.
Vidare beskriver Hanley et al. (2018) att kunskapen om vilka mojligheter och strategiska betydelser
som teknologin medfér har visat sig vara bristfallig. Deloitte (2018) har visat att ledare och anstallda
inte ar Overens om vilka kompetenser som behvs mest och vem som ansvarar for att utveckla dessa. |
denna studie framgick det inte att svarigheten Iag i att identifiera vilken kompetens som behévdes utan
snarare i hur denna kompetens ska sakerstéllas.

5.2.4 Omogen teknologi

Ur empirin framgar det hinder kopplade till sju teknologier som grundas i att teknologin anses vara
omogen for den egna verksamheten. En vanligt forekommande orsak ar att en viss teknologi inte anses
vara lamplig just for den egna verksamheten, dédrmed inte sagt att teknologin i sig & omogen. Andra
hinder ar att en viss teknologis nuvarande prestanda inte lever upp till verksamhetens krav.
Beddmningen av en viss teknologis mognad sker i olika hég utstrackning av olika foretag, och i vissa
fall & bedémningen baserad pa en subjektiv kansla eller asikt inom foretaget snarare an en djupare
analys av teknologin. | teorin betonar Antonsson (2017) att det generellt rader en misstro kring ny
teknologi hos foretag framst pa grund av att fordelarna anses vara svarbedomda. Hanley (2018) menar
att det rader radsla hos foretag kring ny teknologi trots att foretagen kéanner till fordelarna, detta star
dock i kontrast med vad som identifierats i denna studie.

5.2.5 Risk

Ytterligare ett hinder for inforandet av ny teknologi ar risk. Som definitionen fran teorin antyder avser
risk i detta sammanhang att det finns en méjlighet att inférandet av ny teknologi leder till ett odnskat
utfall. Den vanligaste risken som namnts dr att det &r svart att bedoma vardet ny teknologi vilket gor
det svarare att motivera en investering i teknologin. Utdver det upplevdes en risk kopplad till snabb
teknologisk utveckling i den meningen att det fanns en rédsla att den teknologi som anammas blir
foraldrad efter att den har kopts in och borjat anvandas i den egna verksamheten. Den hér typen av
osakerhet &r hammande och fordrojer anammandet av ny teknologi inom foretag. | teorin beskriver Im
et al. (2008) hur osakerhet som kan harledas till att risktagande kan paverka formagan till
beslutsfattande negativt. INLV technology (2019) betonar att det sker en snabb utveckling pa 1T-
marknaden vilket 6kar risken for att teknologin i fraga foraldras i samband med investeringsbeslut vilket
stammer 6verens med vad denna studie identifierat. Henderson (2018) menar dock att manga foretag ar
alltfor djarva nar det kommer till ny teknologi da de enbart ser potentiella fordelar och glomma bort
riskerna helt.
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5.2.6 IT-infrastruktur

Denna studie har identifierat att otillrdcklig I1T-infrastruktur hAmmar anvéndningen av sex av de nio
teknologierna. Det huvudsakliga problemet &r att de inte har formagan och/eller resurserna att hantera
den stora mangd information som dessa teknologier skulle medfora. Vidare ansags de mjukvaror som
anvands i befintliga processer vara gamla och fa personer kan hantera dem for att enkelt integrera ny
teknologi i dessa. Grunden till detta ligger i att programmeringsspraken som driver dessa processer &r
for gamla for att laras ut till nyutbildade programmerare. Detta stiammer 6verens med teorin som menar
att maskiner och verktyg kommer fran olika tillverkare och &r olika gamla, det blir saledes dyrt att
efterinstallera kompatibel programvara i syfte att integrera ny teknologi (Forstner och Dimmler, 2014;
Schréder, 2015). Ytterligare problem identifierat i denna studie ar att IT-infrastrukturen, som dven
innefattar 1T-sakerheten, inte moter de sékerhetskrav som ny teknologi kraver. Detta ar nagot som
Schréder (2015) menar hammar anvandning av teknologier som innebdr 6kad anvandning av
molnlagring da foretag ar radda ett exponera sig for tredje parter. Dessutom anser Schréder (2015)
osékerheten om den geografiska platsen dar foretagets data lagras ar ett skl till skepticismen kring
anvéandandet av datalagringstjanster.

5.3 Vilka framgangsfaktorer finns vid inforandet av Industri 4.0?

En dverblick av de framgangsfaktorer som namndes under intervjuerna aterges i tabell 16. Kategorierna
ar forklaras djupare i det teoretiska ramverket under avsnitt 2.4. Under respektive delkapitel presenteras
dels data fran empirin, dels data fran litteraturstudien.

Tabell 16: Framgangsfaktorer i koppling till teknologierna
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Persona] Fordon 5 Fordon 2 Automation 1
Halsovard
Halsovard Fordon 1 Fordon 1 Halsovard E-Handel E-Handel
IT-Inﬁ'aSt]_’uktur Fordon 5 Halsovard Fordon 2 Automation 1
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Halsovard Fordon 1 Fordon 1 Halsovard E-Handel E-Handel
Manage]nent Fordon 2 Fordon 5
Service Fordon 3
EXt ernt Fordon 3 E-Handel Automation 2 Fordon 1
Samarbete

5.3.1 Personal

Studien har identifierat att intern kompetens, framst inom mjukvaruutveckling, har varit en
framgangsfaktor for inférande av fem av de nio teknologierna. Med intern kompetens inom ny teknologi
kan foretag snabbt folja med pa nya trender som uppstar utan att behdva leta utanfor det egna foretaget.
Teknikintresserad personal som &r insatt i ny teknologi och motiverade till att ta till sig ny kompetens
har setts som en framgangsfaktor bland de intervjuade foretagen. Att personalen ar motiverade till att
lara sig om ny teknologi ar, &ven enligt en undersékning av PwC (2016), viktigt om foretaget vill ndrma
sig Industri 4.0. Schmid et al. (2016) stérker detta ytterligare och menar att Industri 4.0 kommer att
innebara ett skifte i vilka kompetenser som kommer behovas och att foretag da behdver personal som
kan hantera bredare och mer komplexa uppgifter.
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5.3.2 IT-infrastruktur

Bra IT-infrastruktur har varit en framgangsfaktor i inférandet av Industri 4.0 for sex av de nio
teknologierna. En internt utvecklad och standardiserad IT-infrastruktur har visat sig vara gynnsamt vid
integrering av ny teknologi i ett befintligt system. En central IT-organisation har dessutom underlattat
inférandet av ny teknologi i hela verksamheten. For att astadkomma en framgangsrik anvandning av ny
teknologi beskriver Davis (2015) att foretag maste ha modern IT-infrastruktur, nagot som dven PwC
(2016) papekar utgor ett fundament for Industri 4.0.

5.3.3 Externt samarbete

Samarbete med externa parter namndes som en framgangsfaktor for tre av de nio teknologierna. Bland
annat har gemensamma databaser namnts som tillvigagangssatt for att uppratthalla god horisontell
integration med samarbetspartners. Dessutom har vissa foretag kontaktat potentiella samarbetspartners
i syfte att fa forslag pa vilka teknologier foretaget bor infora. Detta ar enligt Geisshauer et al. (2014) ett
bra tillvdgagangssatt for foretag som annars har svart att skaffa sig ratt kompetens.

5.3.4 Management

Vid inférande av fyra av de nio teknologierna har det ansetts att management haft en viktig roll att spela.
Detta handlar delvis om att skapa en foretagskultur dér anstallda uppmuntras till att ta egna initiativ
kopplat till ny teknologi och dess inférande. Dessutom har ett visionart ledarskap och en digital strategi
dar man lar sig av andras misstag identifierats som gynnsam. Aven Grzybowska och Lupicka (2017)
anser att management bor skapa en kultur déar anstallda uppmuntras till entreprenériellt tinkande och
vagar ta egna initiativ. Dessutom poingterar Grzybowska och Lupicka (2017) att foretag bor vara
Oppensinnade vad galler ny teknik.

5.4 Vilken roll spelar hallbarhet nar foretag beslutar om anvéandning av
Industri 4.0?

| studien framgar det att det finns potential med ny teknologi géllande ekologisk hallbarhet vilket
stammer 6verens med befintlig teori (Man och Strandhagen, 2017; Dao et al., 2011; Shroufetal., 2014).
I studien framgar det att teknologierna skapar forutsattning for battre kontroll Gver egen produktion och
saledes finns en potential att minska spill och kvalitetsbrister. Dessutom finns potential att forlanga
livslangden pa maskiner genom att utféra prediktivt underhallsarbete och reparationer. De positiva
miljoaspekterna tas dock séllan i beaktning vid investeringsbeslut eftersom fokus nastan alltid &r att
maximera avkastning pa det satsade kapitalet.

Gallande social hallbarhet ar resultatet av denna rapport i linje med den teori som presenterades av
Bonekamp och Sure (2015). Nagra av foretagen upplever att arbetskraften inte riktigt ar anpassad till
det nya kompetensbehov som uppstar i ett skifte fran manuellt arbete till automation, programmering
och IT. For att denna nya situation ska bemotas pa ett hallbart satt menar vissa av de tillfragade foretagen
att synen pa utbildning behdver forandras. Foretag och samhallet bor stimulera kontinuerligt larande
for att individer ska vara framgangsrika pa den forandrade arbetsmarknaden. Andra féretag menar dock
att problemet inte &r nagot som ar aktuellt eftersom det kommer dr6ja innan teknologier gar sa langt att
den nuvarande arbetskraften kommer bli berdrd av de forandringar som sker.
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6. Diskussion

| detta kapitel diskuteras studiens resultat utifran de fragestallningar som presenterades i kapitel 1.5 och
resultatet stalls i kontrast mot tidigare utford forskning pa amnet. Darefter diskuteras studiens metod.
Slutligen redogors for studiens malgrupp och vidare forskning.

6.1 Diskussion av resultat

| detta kapitel diskuteras till vilken grad studien uppfyllde dess syfte samt hur resultatet star sig jamfort
med befintlig teori inom omradet. Denna studie har genom intervjuer och litteraturstudier identifierat
ett antal drivkrafter, hinder, framgangsfaktorer och héllbarhetsaspekter som svar pa studiens fyra
fragestéllningar. Med dessa svar som grund anser gruppen att studien uppnatt sitt syfte, att bidra till
kunskapen om utvecklingen mot Industri 4.0. | féljande fyra delkapitel jamfors studiens resultat med
resultaten fran tva av de identifierade studierna i kapitel 1.3, dessa ar SKF (2018) och Antonsson (2017).
I respektive delkapitel foljs denna jamforelse av en generell diskussion om studiens resultat.

6.1.1 Drivkrafter

De drivkrafter denna studie identifierat presenteras i delkapitel 5.1 och ligger i viss utstrackning i linje
med det SKF (2018) identifierat som de storsta vinsterna med digitalisering av industrin. Vinster och
drivkrafter anses var relativt synonyma eftersom begreppens innebérd ligger valdigt ndra varandra.
Enligt SKF (2018) ar den storsta vinsten effektivare underhallsarbete som ocksa ar en drivkraft
identifierad i denna studie. Déremot &r det inte den stdrsta och mest forekommande anledningen vilket
star i kontrast mot vad SKF (2018) identifierat. En trolig forklaring &r att 58% av SKFs (2018)
respondenter pa ett eller annat satt arbetade med underhallsfragor medan vara respondenter hade olika
ansvarsomraden. Antonsson (2017) menar att det finns en samstammighet inom industrin om att
effekterna av Industri 4.0 &r positiva vilket ligger i linje med denna studie. Antonsson (2017) forklarar
dven att han inte kunde kvantifiera vardet med Industri 4.0 da svaren var spretiga. Detta problem har
denna studie undvikit genom att bryta ner begreppet Industri 4.0 och kommunicera definitionen till
studiens respondenter. Saledes lamnas mindre utrymme fér tolkningar och darmed minskar spridningen
pa svaren.

Informationsdelning och datadrivet beslutsfattande identifieras som nagra av de starkaste drivkrafterna
for Industri 4.0 i savél denna studie som i den befintliga teorin pa omradet. Detta resonemang galler
aven effektiv resursanvandning, palitlighet, kvalitet och effektivare planeringsarbete. Andriessen och
Vartiainen (2005) menar att ny teknologi forbattrar arbetsmiljon genom att méjliggdra styrning och
utférande av arbetssysslor pa distans. Detta ar inte nagot som belysts i hog utstrackning i studien,
daremot har andra arbetsmiljorelaterade drivkrafter identifierats sdsom automation av arbetssysslor dar
anstallda idag arbetar med dalig ergonomi.

6.1.2 Hinder

Denna studie har identifierat ett antal hinder som féretag upplever i relation till Industri 4.0 och har
darmed skapat en fordjupad forstaelse for problembilden. | SKF:s studie (2018) framgar det att de
storsta hindren mot Industri 4.0 ar kompetens, tid, pengar och personal vilket ligger i linje med resultatet
fran denna studie. Ut6ver de fyra hindren har denna studie identifierat att nyttan ofta inte ar sjalvklar,
eller inte motsvarar den uppoffring som krévs for att driva igenom ett forandringsprojekt. Det ar rimligt
att tro att aven detta hammar den teknologiska utvecklingen eftersom investeringen blir svarmotiverad
om avkastningen inte kan berdknas. Antonsson (2017) visade att prioritering av resurser och omogen
teknologi vara nagot som forhindrar utvecklingen mot Industri 4.0. Dessa tva faktorer utgér en del av
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denna studies identifierade hinder men eftersom vi studerat djupare, kopplat till olika teknologier, har
denna studie kunnat identifiera andra hinder som risk, foretagskultur och IT-infrastruktur.

En faktor som enligt teorin paverkar initiativ och investeringar mot Industri 4.0 &r storleken pa foretaget.
Venema och Bergstrom (2018) och Schrdder (2015) pavisar att det inte ar lika enkelt for sma och
medelstora foretag att anamma den teknologiska utvecklingen. Detta beror delvis pa att denna typ av
foretag har mer begransade resurser och behdver gora prioriteringar som inte nddvéndigtvis gynnar
inférandet av ny teknologi. Under de genomforda intervjuerna i denna studie har det inte direkt framgatt
att foretagsstorleken utgor ett hinder vid inférande av teknologi inom Industri 4.0 men projektgruppen
kunde observera en tendens att storre foretag var mer ledande inom omradet. Detta &r intressant
eftersom det inte ingick i studiens direkta fokus men var anda nagot som kunde uppmarksammas.
Deloitte (2018) visar att ett annat hinder ar att det rader delade meningar om vilken kompetens som
behdvs for en lyckad implementering av Industri 4.0. Trots att respondenterna i denna studie tydligt har
forklarat att de i vissa fall saknar ratt kompetens s namner de inte att de inte vet vilken kompetens de
eftersdker utan snarare att den kompetensen de soker inte ar tillganglig. Ytterligare en skillnad mellan
empirin och teorin &r Hendersons (2018) pastaende om att foretag ibland kan vara allt for 6vermodiga
vad géller ny teknologi och ser enbart de potentiella férdelarna utan att tdnka dver riskerna. Detta har
inte kunnat stirkas i denna studie, foretagens attityd har snarare praglats av forsiktighet vad galler
inforande av ny teknologi.

6.1.3 Framgangsfaktorer

Denna studie har identifierat flera framgangsfaktorer vilka besvarar studiens tredje fraga. Den
insamlade informationen kopplat till framgangsfaktorer var dock inte i paritet med den kopplad till
drivkrafter och hinder. Anledningen till detta kan vara att Industri 4.0 fortfarande ar i utvecklingsfas
hos majoriteten av foretagen inom industrin och kunskapen om framgangsfaktorer ar saledes fortfarande
knapp. Resultatet kring framgangsfaktorer anses darfor inte vara lika starkt motiverade som de
resterande resultaten. Antonssons (2017) har inte haft fokus pa att utreda framgangsfaktorer och SKF
(2018) identifierade kompetens som en framgangsfaktor for industrins utveckling mot Industri 4.0. |
deras undersokningar ingick det inte ndgon fraga som utredde vad respondenterna ansag varit en
framgéangsfaktor for dem.

Nagot som uppmarksammats i denna studie ar att en gemensam databas och uppkopplad produktion
med befintliga samarbetspartners ar en framgangsfaktor till en lyckad horisontell integration. Vidare
har det denna studie pavisat att foretag borjar involvera externa aktorer i syfte att komplettera den
interna kompetensen och astadkomma en lyckad 6vergang till Industri 4.0. Detta resultat far stod fran
den teori som tagits fram (Geissbauer et al., 2014; Antons et al., 2017). Resultatet ur denna rapport gar
ocksa att jamfora med den teori som Grzybowska och Lupicka (2017) tagit fram. Detta resultat
framhaver vikten av att anstdllda pa foretag tar egna initiativ och anammar ett 6ppensinnat och
entreprendriellt tdinkande vad gallande inférandet och appliceringen av ny teknologi. Det &r en intressant
insikt eftersom Industri 4.0 &r stort och komplext i sin natur och det ar mojligt att det a&r mycket svart
eller inte gar att ta fram en detaljrik plan fran ledningsniva, varfor initiativ maste véxa fram fran
organisationen pa ett organiskt vis. Just personalen har studien identifierat som en viktig
framgangsfaktor vid inférande av ny teknologi och en framgangsfaktor &r motiverade och
teknikintresserad personal vilket dven Schmid et al. (2016) poangterar. Vad galler I1T-infrastruktur sa
har denna studie podngterat att en internt utvecklad och standardiserad infrastruktur ar bra medan Davis
(2015) endast menar att det ar viktigast att den & modern. Denna skillnaden kan bero pa att foretag
kanner en trygghet i teknik som man har god kunskap och erfarenhet inom och att tryggheten ar
viktigare &n att ha den senaste och mest moderna IT-infrastrukturen.
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6.1.4 Hallbarhet

| denna studie framkom det, ndgot paradoxalt, att ekologisk hallbarhet ar viktigt for samtliga
medverkande foretag, men att det inte star som en central del. Enligt Maller et al. (2018) har hallbarhet
visat sig vara en positiv drivkraft for industriforetag till att implementera Industri 4.0. Men ingen
respondent har dock lyft exempel pa hur de gjort ekonomiska uppoffringar for att minska sitt ekologiska
fotavtryck. Ofta ar positiva hallbarhetskonsekvenser endast en biprodukt av andra investeringsbeslut
dér fokus varit pa lonsamhet. Detta kan bero pa att det i dagslaget inte finns direkta incitament for
foretagen att prioritera hallbarhet hogre an Ionsamhet. Om samhéllet skulle stélla hogre krav pa foretag
inom industrin att arbeta med hallbarhetsfragor sa finns det potentiellt ekologiska vinningar att hamta.

Det rader meningsskiljaktigheter kring hur social hallbarhet kommer att paverkas i framtiden av Industri
4.0. Vissa foretag menar att transformationen mot en sadan produktionsmiljo ar svar da férandringar
ofta méts med stor skepsis fran de anstallda da de ser ett potentiellt hot i att bli ersatta. Andra menar att
det inte ar nagot som &r relevant att diskutera eftersom det i dagslaget inte finns nagon risk for att
arbetare i hdg utstrackning kommer erséttas av ny teknologi. Meningsskiljaktigheten kring den sociala
hallbarheten ar nagot som &dven Bonekamp och Sure (2015) belyser i sin teori.

Det ar intressant att arbetsmiljo har namnts i flera sammanhang, bade i teori och empiri i denna studie,
som en drivkraft for inforandet av Industri 4.0 eftersom detta har en koppling till social hallbarhet. 1
studien lyfts detta upp som en egen drivkraft eftersom den ndmns i samband med teknologierna. For
arbetsmiljo ar stravan hos manga foretag att skapa en produktionsmiljo dar manniskor och maskiner
arbetar pa ett naturligt satt tillsammans for att skapa en sa kostnadseffektiv och ergonomisk industri
som mojligt. Det finns dock vissa foretag som inte anser att detta &r den centrala drivkraften och
podngterar i stallet 6kad automation vilket potentiellt kan innebara att efterfragan pa manuell arbetskraft
minskar. Det finns alltsa splittrade asikter och drivkrafter rérande den sociala hallbarheten.

6.2 Diskussion om metod

Nedan fors en diskussion kring den valda metoden och dess genomférande och darefter behandlas dess
neutralitet.

6.2.1 Vald metod och genomférande

For att uppna rapportens syfte valde projektgruppen att utforma fragestallningar listade under kapitel
1.5 och sedan besvara dessa med hjélp av litteraturstudier och 13 kvalitativa intervjuer. Som beskrivet
under kapitel 3 anses det valda tillvdgagangssattet vara lampligt for att uppna studiens syfte, men det
finns dven andra metoder som skulle kunnat anvéndas. | denna studie efterstravades en kvalitativ
undersokning for att ge en djup inblick i specifika verksamheter. Ett intressant omrade att studera ar hur
Industri 4.0 paverkar olika branscher. For att gora detta kravs dock att insamlad data ar representativ
for hela branschen och av tillrackligt hog volym. Projektgruppen ansag dock inte att den data som
samlades in var tillracklig for att kunna dra nagra konkreta slutsatser eller ge en helhetsbild om hur
utvecklingen inom Industri 4.0 &r inom en specifik bransch. Detta hade kanske varit méjligt om studien
istallet skulle varit av kvantitativ karaktar.

Nagot som har varit en styrka for denna studie och dess genomférande ar att studiebesok har
genomforts. Detta studiebestk bestod av en rundtur i en produktionsanldggning och dérefter intervju
med respondenter fran foretaget. Detta har bidragit till att gruppens forstaelse for omradet och Industri
4.0s praktiska konsekvenser fordjupades vilket kan 6ka trovardigheten i de resonemang som forts i
studien.
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Ytterligare val av metod som anses haft inflytande pa studiens resultat ar den informationsmangd som
kunde utvinnas fran de medverkande foretagen. Intervjuerna var av semistrukturerad karaktar vilket
gjorde att de kunde ta olika riktning trots att intervjumallen var densamma vid varje intervjutillfélle.
Detta resulterade i empiri med varierande mangd data som i vissa fall kunde vara utanfér studiens ramar.
Fordelen med det semistrukturerade tillvagagangssattet var att respondenten inte begransades till
gruppens kunskap och fragor kring &mnet och kunde bista studien med ytterligare information som
annars kunnat forbises. En annan intervjustruktur hade kunnat ge mer strukturerad och
sammanhangande data vilket kunnat underlatta analysen och sammanstallning men pa bekostnad av att
respondenten under intervjun kunnat aterge begransade svar.

6.2.2 Neutralitet i metod och genomférande

| detta kapitel diskuteras det till vilken grad studien har paverkats av olika typer av subjektivitet genom
arbetets gang. For att fora en relevant diskussion kring detta sa tas tva aspekter upp. Forst behandlas
datainsamlingen och vilka faktorer som hade en paverkan vid valet av foretag samt under
intervjuprocessen med dessa foretag. Darefter behandlas analysdelen av den data som samlades in, dar
presenteras aven de atgarder som togs for att bibehalla analysen sa neutral som mojligt.

Det finns flera faktorer som paverkat datainsamlingen som maste tas hansyn till dd man laser resultatet.
Vid val av féretag fanns det en tydlig malgrupp, foretag valdes endast om de pa nagot vis anvande sig
av, eller hade initiativ mot inférandet av Industri 4.0. Vidare valdes foretagen med kravet att de skulle
vara verksamma inom industrin pa nagot vis. Ytterligare ndgot som hade en inverkan pa resultatet var
att det endast var pa ett fatal foretag som fler an en person medverkade under intervjun, vilket medfor
en risk for att partiska svar fas. Att ett fatal eller endast en person involverades i intervjuerna tros aven
fatt konsekvenser pa hur mycket information som kunde utvinnas ur varje intervju. Trots att intervjuerna
var upplagda sa att de skulle utforas pd samma satt sa kunde, som namnt i kapitel 3.3.1, en tydlig
variation synas mellan de olika intervjuerna. Detta eftersom det &r valdigt svart for en eller ett fatal
anstallda pa ett foretag att representera ett foretag i sin helhet. Det finns darmed en stor sannolikhet att
den data som samlats in blivit paverkad av respondenterna och att en helhetsbild inte alltid fangats. For
att fa en mer neutral studie skulle fler respondenter involverats i intervjuprocessen for att fa information
som ar representativt for foretagen i sin helhet. Det hade troligen sakerstallt att samtliga fragorna kunde
besvarats i sin helhet, istallet for att bara de fragor som var relevanta for respondentens ansvarsomrade
besvarades.

For att sékerstalla att analysen av den data som samlades in i studien blev sa neutral som mdjligt togs
flera atgarder. Bade fore och efter intervjuer kommunicerades att de medverkande foretagen skulle vara
anonyma i slutrapporten. Anledningen till att féretagen anonymiserades var for att uppmana att de
skulle formulera sa neutrala svar som mojligt. Vidare tjanade den tematiska analysen till att minimera
subjektiviteten fran projektgruppen i analysen av den data som samlades in fran intervjuerna. En viss
grad av subjektivitet gar dock inte att undvika vid denna typ av analys eftersom det ar upp till
analytikern att koda respektive stycke och sedan kategorisera dem baserat pa denna kod.

6.3 Studiens malgrupp

Denna studie ar avsedd for den lasare som vill fordjupa sin forstaelse om hur Industri 4.0 tillampas och
utvecklas inom industrin. Genom att anvanda en kvalitativ metod ger studien en 6kad forstaelse for var
de foretag som medverkat star med sin tillimpning av Industri 4.0 i avseende pa vilka hinder de méter
och vad som driver utvecklingen framat. I studien har dven exempel pa framgangsfaktorer som foretag
upplevt i samband med deras egna projekt inom Industri 4.0 lyfts fram. Fran dessa exempel kan
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lardomar dras for framtida projekt inom andra organisationer. Studien kan darfér vara anvandbar for
beslutsfattare i naringslivet som sjalva vill realisera Industri 4.0 i den egna verksamheten.

6.4 Fortsatta studier

Ett resultat fran denna studie ar att hallbarhet, framst pa grund av I6nsamhetskrav, inte kan prioriteras
inom industrin. Det finns dock en underliggande potential i ny teknologi i att kunna dka ldnsamhet
samtidigt som ekologisk och social hallbarhet tas i beaktning. Framforallt har den teoretiska
undersokningen visat att manga av de teknologier som undersokts i denna studie har en potential att ge
ett betydande bidrag till att forbattra den ekologiska héllbarheten inom industrin. For vidare studier
hade det darfor varit intressant att undersoka vilka faktorer som kan ge incitament att driva utvecklingen
av ny teknologi som bidrar till hallbarhet. Detta kan exempelvis vara i form av en 1SO-standarder,
policyutformningar eller andra typer av regelverk for att ge industrin fler externa incitament att réra sig
framat inom omradet.

Vidare har det ur studien visat sig att manga av de tillfragade foretagen upplever att det inte ar nagon
stor forbattring som sker, utan att forbattringar sker i samma hastighet som innan. | denna studie var
produktivitet inte inkluderat i fragestéllningarna. Ur de inledande litteraturstudierna har det dock funnits
manga exempel pa att produktivitetsokningar &r en mojlig foljd av Industri 4.0. Vidare uttrycker manga
féretag att de inte kan prioritera initiativ for att driva utvecklingen eftersom det inte &r uppenbart vad
den ekonomiska vinsten & med att géra det. Aven har har de inledande litteraturstudierna visat tecken
pa att manga av de underliggande teknologierna visar tydliga tecken pa lonsamhet. Det bor déarfor vara
intressant att undersoka produktivitetsmatt samt ekonomiska faktorer i kombination med varandra i
framtida undersokningar for att pavisa den verkliga potential som finns och for att battre motivera
investeringar i ny teknologi.
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7. Slutsats

Denna studie ar avsedd for den lasare som vill fordjupa sin forstaelse om hur Industri 4.0 tillampas och
utvecklas i ett industriellt sammanhang. Genom att anvanda en kvalitativ undersékning ger studien en
okad forstaelse for var de foretag som medverkat star med sin tillampning av Industri 4.0, vilka hinder
de har bemétt och vad som driver utvecklingen framat. Vidare identifierar studien framgangsfaktorer
som foretag rapporterat i samband med deras egna projekt inom Industri 4.0.

Studien har, i kontrast till befintlig litteratur, inte identifierat hallbarhetsfragor som en drivkraft for
Industri 4.0. Exempel pa hallbarhetsmal finns forvisso men de &r i de flesta fall riktade mot minskad
energiforbrukning och resursanvandning, vilket ocksa innebar minskade kostnader for foretagen. I all
vasentlighet ar hallbarhet i basta fall en positiv konsekvens av en investering som gors for att den antas
vara lénsam. Denna positiva konsekvens kan, tack vare Industri 4.0, forekomma i hog utstrdckning och
saledes medfora en positiv effekt i termer av social och ekologisk hallbarhet.

De drivkrafter, hinder och framgangsfaktorer som identifierats i denna studie illustreras i figur 7, som
ar en sammanstallning av de viktigaste insikterna denna studie tagit fram fran de respektive
kategorierna.
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plats for att g framat
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Figur 7: Sammanstéllning av de identifierade drivkrafter, hinder och framgangsfaktorer med en sammanfattande text med
de viktigaste insikterna som tagits fram
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BILAGA 1 - Intervjumall

1.Dokumentation [Syfte: Sakerstalla att vi far dokumentera.]

Inspelning - Ar det OK att vi spelar in intervjun?
e Y/IN

2. Recap [Syfte: Sakerstall att vi har samma bild av varandra.]

e Berétta om kandidatgruppen, vilka vi &r och vad vi vill uppna.
e Fraga foretaget om deras verksamhet och vad de gor.
e Berattar om upplagget: Forst styrt till de 9 teknologierna, sedan fors en dppen diskussion.

3. Specifika fragor om de olika teknologierna [Syfte: Svar till fragestallningar.]

e Anvander ni er av teknologin eller inte?

e Vad har ni for drivkrafter till att anvanda er av den teknologin?

o Vilka framgangsfaktorer anser ni att ni har for att kunna anvanda den teknologin?
e Hinder for varfor ni inte kan anvanda teknologin?

e Vilka nackdelar ser ni med teknologin?

5. Hallbarhet [Syfte: Svar till fragestallningar.]

Ekologisk hallbarhet

e Hur ser ni att implementationen av Industri 4.0 kan bidra till en mer ekologisk hallbar
verksamhet?

e Hur stor inverkan har ekologisk hallbarhet pa investeringsbeslut?

Social hallbarhet

Genom anvandning av dessa teknologier kan stora fordndringar ske vad gallande foretagskultur och
struktur, hur ser er strategi kopplat till detta ut?

6. Avslut
e Stdng av inspelning och Lat foretaget kolla igenom protokollet
e Meddela respondenten om:
¢ Vad informationen anvands till.

o Att foretaget kommer att anonymiseras.

77



78



BILAGA 2 - Informationsblad

Gruppen
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Big Data and analytics - In an Industry 4.0 context, the collection and comprehensive evaluation of
data from many different sources—production equipment and systems as well as enterprise- and
customer-management

systems—will become standard to support real-time decision making.

Autonomous robots - Robots will eventually interact with one another and work safely side by side
with humans and learn from them. These robots will cost less and have a greater range of capabilities
than those used in manufacturing today.

Simulation - Simulations will be used more extensively in plant operations to leverage real-time data
and mirror the physical world in a virtual model, which can include machines, products, and humans.
This will allow operators to test and optimize the machine settings for the next product in line in the
virtual world before the physical changeover, thereby driving down machine setup times and
increasing quality.

Horizontal and vertical integration - With Industry 4.0, companies, departments, functions, and
capabilities will become much more cohesive, as cross-company, universal data-integration networks
evolve and enable truly automated value chains.

Industrial internet of things - SHARE Industry 4.0 means that more devices—sometimes including
unfinished products—uwill be

enriched with embedded computing. This will allow field devices to communicate and interact both
with one another and with more centralized controllers, as necessary. It will also decentralize
analytics and decision making, enabling real-time responses.

Cyber security - With the increased connectivity and use of standard communications protocols that
come with Industry 4.0, the need to protect critical industrial systems and manufacturing lines from
cybersecurity threats increases dramatically. As a result, secure, reliable communications as well as
sophisticated identity and access management of machines and users are essential.

The cloud - More production-related undertakings will require increased data sharing across sites
and company boundaries. At the same time, the performance of cloud technologies will improve,
achieving reaction times of just several milliseconds. As a result, machine data and functionality will
increasingly be deployed to the cloud, enabling more data-driven services for production systems.

Additive manufacturing - Companies have just begun to adopt additive manufacturing, such as 3-D
printing, which they use mostly to prototype and produce individual components. With Industry 4.0,
these additive-manufacturing methods will be widely used to produce small batches of customized
products that offer construction advantages, such as complex, lightweight designs.

Augmented reality - Augmented-reality-based systems support a variety of services, such as
selecting parts in & warehouse and sending repair instructions over mobile devices. These systems
are currently in their infancy, but in the future, companies will make much broader use of augmented
reality to provide workers with real-time information to improve decision making and work procedures.
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