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Sammanfattning

Denna studie utforskar integreringen av artificiell intelligens (Al) i verksamhetsstyrning hos
sma och medelstora foretag (SME) inom tillverkningsindustrin. Genom en kvalitativ
forskningsmetod via expertintervjuer och fokusgrupper ar syftet med forskningen att forsta
hur Al kan effektivisera verksamhetsstyrning samt vilka utmaningar foretag stoter pa under
dess implementering. Resultatet indikerar att Al har betydande potential for att automatisera
repetitiva uppgifter, forbattra dataanalys och underlatta proaktivt beslutsfattande, vilket
darigenom 6kar den 6vergripande effektiviteten. Daremot kravs betydande initiala
investeringar och hog teknisk kompetens for att lyckas med Al-integrationen. Dessutom &r det
av yttersta vikt att bibehalla hog datakvalitet och robusta datahanteringssytem. Studien visar
dven att det existerar en symbiotisk relation mellan Al-verktyg och verksamhetsstyrning,
vilket tyder pa att effektiv verksamhetsstyrning ar avgérande for att maximera férdelarna med
Al. Denna studie bidrar till en djupare forstaelse for den strategiska planering som kravs for
att integrera Al och presenterar insikter for sma och medelstora foretag (SME) som vill
integrera Al i sin verksamhet.



Abstract

This study explores the integration of artificial intelligence (Al) in management control
systems within small and medium-sized enterprises (SMES) in the manufacturing industry.
Using a qualitative research methodology through expert interviews and focus groups, the
research aims to understand how Al can streamline management control systems and identify
the challenges companies face during its implementation. The results indicate that Al has
significant potential to automate repetitive tasks, improve data analysis, and facilitate
proactive decision-making, thereby increasing overall efficiency. However, substantial initial
investments and high technical expertise are required to succeed in Al integration.
Additionally, it is crucial to maintain high data quality and robust data management systems.
The study also shows that there is a symbiotic relationship between Al tools and management
control systems, suggesting that effective management control systems are essential to
maximize the benefits of Al. This study contributes to a deeper understanding of the strategic
planning required for Al integration and presents insights for small and medium-sized
enterprises (SMEs) looking to integrate Al into their operations.

Keywords: Management control systems (MCS), SME, manufacturing, artificial intelligence
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1. Inledning

| introduktionskapitlet presenteras bakgrunden till den aktuella utvecklingen av
artificiell intelligens som kopplas till verksamhetsstyrning i sma och medelstora foretag
inom tillverkningsindustrin. Utifran tidigare forskning diskuteras artificiell intelligens i
verksamhetsstyrning inom tillverkningsindustrin och en kunskapslucka identifieras.
Darefter formuleras forskningsfragan f6ljt av en presentation av studiens syfte.
Avslutningsvis presenteras en dispositionsmatris for studien.

I.1 Problembakgrund

Inom tillverkningsindustrin har rollen av verksamhetsstyrning (Management Control
Systems (MCS)) blivit allt viktigare. Tillverkningssektorn, kand for sin betydande
miljopaverkan, resursforbrukning och ofta komplexa interna processer star infér stora
utmaningar men ocksa mojligheter till innovation (Rahi, Johansson, Fagerstrom &
Blomaqvist, 2022). Tillverkningsindustrin star infor betydande innovationer och
utmaningar i sin anvandning av verksamhetsstyrning. Den dkande mangden data och
framsteg inom automation kommer att leda till en ny era av smarta styrningssystem som
effektiviserar verksamheten (Artinez, Chang, Gao, Xu & Zhang, 2020). For att bolag
verksamma inom tillverkningsindustrin ska kunna ta del av de positiva effekterna av
denna teknologiférandring kravs insikten av att anpassa befintlig verksamhetsstyrning till
den teknologiska utvecklingen. Om foretag inte anpassar deras verksamhetsstyrning efter
den teknologiska utvecklingen kommer organisationen inte kunna hantera dessa nya
utmaningar och mojligheter pa ett effektivt satt (Beaiboem, 2013).

Verksamhetsstyrning innefattar olika system (MCS:er) som chefer anvander for att
sakerstalla att de anstéalldas handlingar och beslut stimmer Gverens med de mal och
strategier organisationen satt upp. Om dessa MCS:er utformas pa ett korrekt sétt kan de
ge en positiv paverkan pa de anstélldas beteenden och darmed 6ka chansen for att
organisationen framgangsrikt nar sina uppsatta mal (Merchant & Van der Stede, 2018).
For att maximera chansen att lyckas kravs god forvaltningsstyrning, vilket innebér att den
styrning som foreligger gor att ledningen skaligen kan vara trygga med att o6nskade
dverraskningar inte uppkommer (Merchant & Van der Stede, 2018).

Det finns styrningsproblem som kan uppsta vid implementering av verksamhetsstyrning,
men det finns olika satt att undvika dessa problem (Merchant & Van der Stede, 2018). Ett
satt att undvika styrningsproblem ar genom automatisering da enheter som ar korrekt
automatiserade agerar mer principfast &n vad manniskor goér. En dator kan undvika
problem genom att till exempel agera mer exakt och inte tappa motivation, som en
manniska vanligtvis kan gora. Andra styrningsproblem som kan uppsta vid paverkan av
mansklig faktor ar illojalitet och oérlighet vilket kan undvikas vid automatisering av en
dator (Merchant & Van der Stede, 2018). Automatisering kan delvis bidra till att undvika



styrningsproblem, men det kan ocksa skapa nya styrningsproblem. Det dr dven mycket
kostsamt att investera i automatisering och darmed maste organisationer kunna se att det
blir en 16nsam investering i langden (Merchant & Van der Stede, 2018).

Artificiell intelligens (Al) forvéntas bli en forandring som kommer att vara minst lika stor
som industrialiseringen och digitaliseringen (Makridakis, 2017). Al till skillnad fran
datorer lar sig att hadrma den manskliga hjarnan (Makridakis, 2017). Inom
tillverkningsindustrin ar Al avgérande for den digitala utvecklingen och har spelat en
betydande roll i att fordndra centrala affars- och tillverkningsprocesser (Peretz-
Andersson, Tabares, Mikalef & Parida, 2024). Sma och medelstora foretag (SMES) inom
tillverkningsindustrin har daremot en begransad insikt i hur Al-teknologier kan paverka
deras verksamhet. De har &ven begransad kapacitet att kunna investera i Al-applikationer
och bristfallig tillgang till individer med kunskap inom Al, vilket leder till stora
utmaningar for dessa foretag att implementera Al-teknologi i sina processer (Peretz-
Andersson et al., 2024). Genom att integrera Al kan foretag identifiera bade utmaningar
och mojligheter samtidigt som medvetenheten och forstaelsen av verksamhetsledning
okar. Al:s formaga att utfora komplexa uppgifter skapar manga tillampningar och
framtidsutsikter for tillverkningsindustrin (Peretz-Andersson et al., 2024).

Maskininlarning (ML) ar en inriktning av artificiell intelligens. Genom maskininlarning
kan datorsystem l&ra sig av tidigare erfarenheter for att béttre kunna losa specifika
uppgifter (Nguyen, Dlugolinsky, Bobéak, Tran, Lépez Garcia, Heredia, Malik & Hluchy,
2019). Maskininlarning har skapat intelligenta system som efterliknar manniskans
kognitiva formaga. Dessa system anvands av foretag for att forbattra produktivitet och
engagemang genom att upptacka dolda insikter och komplexa ménster (Janiesch, Zschech
& Heinrich, 2021). Ett koncept av maskininlarning ar djupinlarning, vilket ar en teknik
med forbattrade inlarningsformagor (Janiesch et al., 2021). Djupinlarning kan anvandas
i manga olika omraden pa grund av dess hdga prestanda inom forutségelser och
kategorisering. (Futia & Vetrd, 2020). Teknikoptimister forutspar att djupinlarning
kommer att revolutionera Al genom att oka inlarningsformagan och majliggora
anpassning till olika situationer (Makridakis, 2017).

Prestanda ar en indikator som &r vanlig att mata inom verksamhetsstyrning dar man utgar
fran en redan framtagen teori for att utveckla en strategi, det grundar sig darmed i en
deduktiv ansats (Sundstrém, 2024). Nér det istallet kommer till maskininlarning baseras
algoritmerna pa erfarenhet, det vill saga en induktiv ansats. Om en strategi tas fram genom
maskininlarning skulle istéllet redan befintliga data jamfdras med varandra for att
utveckla en strategi (Sundstrom, 2024). Maskininlarning kan darfor vara ett nytt sétt att
utveckla strategier inom verksamhetsstyrning, dar man gar fran att anvanda sig av en
deduktiv ansats till en induktiv. Maskininlarningsanalys skiljer sig mycket ifran den
traditionella verksamhetsstyrningen och dess teorier, ddrmed kan det bli en utmaning att
implementera nya sétt att analysera i form av maskininlérning i den redan befintliga
verksamhetsstyrningen (Sundstrom, 2024).



|.2 Problemdiskussion

Vetenskapliga  framsteg inom  digitalisering  forandrar  landskapet  kring
verksamhetsstyrning. Den snabba utvecklingen av digital teknologi skapar bade
utmaningar och mojligheter (Beaubien, 2013). En implementering av ny teknik som
automatisering av verksamhetsstyrning har revolutionerat effektiviteten och sakerheten
(Merchant & Van der Stede, 2018). Den nya tekniken har &ven lett till att beslutsprocessen
inom verksamhetsstyrning har blivit allt mer effektiv. Via digitala verktyg samt en
forbattrad teknologi kan datahantering samt dess analys markant forbéttras vilket innebar
att verksamhetsstyrning kan utnyttjas béattre for att uppna uppsatta mal (Beaubien, 2013).
Inom tillverkningsindustrin finns flera anvandningsomraden for Al, sadana som
forutsagande av underhall, kvalitetssakring, minskning av svinn, samkoordinering av
maskiner, forbattringar av forsérjningskedjan och lagerhantering (Xu, Kovatsch, Mattern,
Mazza, Harasic, Paschke & Lucia, 2022). Al kan komma att helt revolutionera
verksamhetsstyrning genom dess manga fordelar, sddana som kostnadsbesparingar,
forbattrad analys, 6kad effektivitet och djupare forstaelse for data (Arinez, Chang, Gao,
Xu & Zhang, 2020).

Tillverkningsindustrin moter sina egna unika utmaningar vid implementering av Al.
Dagens tillverkningssystem dar allt mer komplexa vilket gor appliceringen och
integrationen av Al- och ML-teknologi svar. Andra specifika utmaningar for
tillverkningsindustrins implementering av Al &r den svartolkade datan, i manga fall
saknas relevant forklaring avseende data vilket forsvarar Al:s mojlighet att tolka och
applicera data for anvandning (Arinez et al., 2020). Andra fragor som huruvida Al
verkligen kan hantera fragor kring mansklig analys, problem gallande ansvar samt
svarigheter med organisering av eventuella Al-verktyg i arbetet ar ocksa utmaningar
branschen maste hantera (Shrestha, Von Krogh och Zhang, 2022). Aven om Al har haft
en betydande inverkan pa tillverkande foretag, ar kunskapen om implementering av Al i
sma och medelstora foretag inom tillverkningsbranschen fortfarande otillracklig (Peretz-
Andersson et al., 2024).

Den nuvarande och allmant accepterade forskningen har ett stort fokus pa att
verksamhetsstyrning som ett verktyg anvands for att paverka eller styra den manskliga
faktorn inom moderna organisationer. Digitaliseringen och andra sidan ror sig mot
automation och en minimering av den manskliga faktorn. Tidigare forskning ar aven
baserad pa ett antagande om att digitaliseringen och den tidens artificiella intelligens
inte kommer kunna ersatta den manskliga kognitiva funktionen. Detta tidigare
etablerade antagandet om teknologins begransningar har kommit att ifragasattas i och
med artificiell intelligens tekniska framsteg och konkreta exempel déar Al évertraffat
manniskan dven inom kognitiva funktioner. Foretag kommer behtva utoka och forbattra
sina pagaende Al-aktiviteter genom att infora nya tillvagagangssétt som starker och
fordjupar samspelet mellan mansklig och artificiell intelligens (Lichtenthaler, 2018).
Exempel pa hur utdkning och forbattring av Al-aktiviteter kan genomforas pa ar bland
annat genom fortsatt substitution dar effektivitetsvinster kan fangas upp (Lichtenthaler,



2018). Ett annat exempel &r genom att identifiera vilka k&rnstyrkor i ménsklig
intelligens ett foretag besitter som kan komma att vara viktiga som konkurrensfordelar
for framtiden, och ett sista exempel &r att undersoka mojligheterna for kombination av
mansklig och artificiell intelligens (Lichtenthaler, 2018). Den tidigare forskning som
finns inom omradet for digitalisering av verksamhetsstyrning ar utdaterad och omradet
saknar modeller och teorier till hur Al kan effektivisera verksamhetsstyrningen i sma
och medelstora foretag inom tillverkningsindustrin.

De oklarheter som finns i tillverkningssektorn kring anvéndningen och utvecklingen av
artificiell intelligens for forbattring, genom effektivisering av verksamhetsstyrning gor
det relevant att utforska hur Al som ett verktyg kan forma framtidens
verksamhetsstyrning inom branschen. Det finns en rad fordelar med Al, men ocksa manga
utmaningar och svarigheter som betonar vikten av att undersdka dess potentiella inverkan.

|.3 Problemformulering

Hur  kan artificiell  intelligens  effektivisera  verksamhetsstyrning  inom
tillverkningsindustrin, och vilka utmaningar moter féretag som vill integrera verktyget i
sin verksamhet?

|.4 Syfte

Uppsatsens syfte ar att forsta och forklara hur artificiell intelligens kan anvandas och
integreras for att effektivisera verksamhetsstyrningen hos sma- och medelstora foretag
inom tillverkningsindustrin, samt utveckla begrepp och modeller kring denna férandring.



|.5 Disposition

2. Teoretisk referensram
Presentation av tidigare forskning relaterad till studiens forskningsfraga.

3. Metod
Redogdrelse for studiens valda metoder och tillvagagangssatt.

4. Empiri
Presentation av det insamlade empiriska materialet fran expertintervjuer
och fokusgrupper.

5. Analys
Scenarioanalys av relationen mellan den insamlade empirin och tidigare
forskning och teorier.

7. Slutsats

Presentation av uppsatsens slutsats genom aterkoppling till studiens syfte
och problemformulering, forslag for framtida forskning och mojliga
praktiska implikationer.

Figur 1. Dispositionsmatris, egenarbetad modell



2. Teoretisk referensram

| den teoretiska referensramen presenteras tidigare forskning och teori som forklarar
syftet med verksamhetsstyrning och hur dess system anvands éver lag, men @ven inom
tillverkningsindustrin. Vidare bestar den teoretiska referensramen av tidigare forskning
och teori inom artificiell intelligens och dess samverkan med verksamhetsstyrning och
sma och medelstora foretag inom tillverkningsindustrin.

2.1 Syftet med verksamhetsstyrning

Verksamhetsstyrning ar avgorande for att behandla prestationer inom moderna
organisationer, de anvands for att na planerade eller 6nskade resultat samtidigt som
organisationen stravar efter att minimera negativa effekter bade fran interna och externa
faktorer (Merchant & Van der Stede, 2018). Verksamhetsstyrning hjalper chefer och
ledande personer inom organisationen att vagleda personal och organisation som helhet
att agera i organisationens bésta intresse. Bland annat omraden som organisatoriska
forandringar, etiska dilemman och krav fran aktieagare ar faktorer som MCS behandlar
och finns till for att hantera (Sljivic & Vukadinovic. 2015). Verksamhetsstyrning har sitt
storsta fokusomrade inom finansiella indikatorer men inkluderar aven ett stort fokus pa
icke-finansiella punkter da dessa ar nara sammankopplade till organisationens finansiella
resultat i det langa loppet. | ett granskningsarbete utav Pfister, Peda och Otley (2023)
tittar forskarna pa hur verksamhetsstyrning ar avgorande for att styra och Gvervaka
beteende inom organisationen for att sakerstalla att olika intressenter till organisationen
ar i linje med ett gemensamt syfte och mal. Undersokningen framstéller att det inte bara
ar avgorande att anvanda sig av finansiella data som matt utan adven lagga fokus pa
beteende, vilket kan innehalla sociologiska och psykologiska aspekter. | forfattarnas
arbete undersoker de vad som skulle hdnda ifall styrsystem inférdes i form av nya
produktivitetsmatt. Resultatet av undersokningen var att de nya styrsystemen Okade
produktiviteten i gruppen som deltog med 10-15% samtidigt som de anstéllda beskrev
att de kunde bibehalla bade innovation samt entusiasm for sitt arbete (Pfister et al., 2023).

2.2 Simons styrspakar

Simons’ ramverk om styrspakarna har funnits i manga ar. Styrspakarna (Levers of
control) ar fortsatt aktuella och dess uppméarksamhet 6kar standigt da det ar ett ramverk
som forklarar hur verksamhetsstyrning kan anvdndas i organisationer. Ramverket
forvantas vara av fortsatt relevans for MCS-forskare (Martyn, Sweeney & Curtis, 2016).
Styrspakarna kan ses som ett koncept av verksamhetsstyrning som anvénds som verktyg
for att na 6nskade mal genom att vagleda anstélldas beteende (Vasilieos & Favotto, 2022).
Simons’ (1995) ramverk bestar av fyra styrspakar som kan anvéndas inom
verksamhetsstyrning. De fyra styrspakarna bestar av diagnostiska styrsystem, tro-system,



grénssystem och interaktiva styrsystem. Genom att chefer anvander de fyra styrspakarna
skapar det innovation och kreativitet, mojligheter och konkurrenskrafter, men med
minskad tid och uppmarksamhet (Simons, 1995).

Diagnostiska styrsystem gor det mojligt for chefer att folja avdelningars, individers eller
produktionsanlaggningars arbete mot organisationens strategiska mal. Darfor ar det
vanligt att foretag anvander sig av och forlitar sig pa diagnostiska styrsystem (Simons,
1995). Det diagnostiska styrsystemet fungerar som ett aterkopplingssystem for att
dvervaka organisationens prestationer och upptacka avvikelser fran tidigare standarder
eller prestanda for att kunna justera dem (Tavares, Norberto, Damke & Panek, 2023).
Chefer jamfor resultaten med forinstallda prestandastandarder med jamna mellanrum for
att kunna utvardera var justeringar och forbattringar bor goras for att framtida resultat
battre motsvarar de strategiska malen (Simons, 1995). Denna typ av styrsystem kan dock
leda till styrningsmisslyckanden och kriser eftersom det skapar ett hogt tryck, detta da det
kan vara for svaruppnadda mal som de anstéllda ska ta sig an. Chefer anvénder sig av
diagnostiska styrsystem for att inte konstant behdva dvervaka sin personal. Teorin séger
att genom att satta beldningar som baseras pa att na strategiska mal kommer deras
anstéllda strava efter att na de angivna malen, och att cheferna istéllet kan lagga sitt fokus
pa andra fragor (Simons, 1995).

Tro-system ar nagot som anvants lange hos manga foretag. Med ett tro-system vill hogre
uppsatta chefer framfora vilka varderingar och riktlinjer de anstallda ska folja och de
brukar formuleras som breda for att s& manga som majligt i organisationen ska tilltalas.
Tro-systemen ar vanligtvis inspirerande, koncisa och vardeladdade. Fokus i tro-systemen
ska ligga pa hur organisationen skapar vérde, organisationens niva pa prestanda, samt hur
de interna och externa relationerna ska hanteras av individer (Simons, 1995). Hogsta
ledningen anvander denna typ av styrsystem for att faststalla, kommunicera och starka
organisationens grundlaggande varderingar, mal och riktning, vilket genomférs genom
officiella dokument, sasom vardegrund och malsattning (Tavares et al., 2023). Daremot
kan tro-systemen ses som 16jliga da de anses sakna djup och substans, vilket ger motsatt
effekt pa vad syftet med tro-system &r, namligen att skapa inspiration och engagemang.
Forr var det klarare vad for slags foretag man arbetade fér, men foretagen blir mer och
mer komplexa och darfor ar det viktigt att klargora foretagets karnvérden genom ett
formellt tro-system (Simons, 1995). For att ett tro-system ska fungera sa bra som mojligt
behdver alla parter i organisationen forsta foretagets syfte och sina uppdrag, vilket kan
effektiviseras genom att chefer aktivt kommunicerar karnvéarden och uppdrag till alla i
organisationen. Genom att komplettera diagnostiska styrsystem med tro-system ger det
storre kontroll till chefer (Simons, 1995).

Granssystem bygger pa att beratta for de anstéllda vad de inte ska gora, for att behalla
kraften av initiativ och kreativitet, men inom tydliga granser (Simons, 1995). Hogsta
ledningen anvénder denna typ av styrsystem for att definiera klara grénser och regler som
maste foljas och respekteras (Tavares et al., 2023). Alla organisationer behdver dessa
typer av bromsar, som man ofta kan finna som aktiviteter som ar foérbjudna i



uppforandekoder och i normer for etiskt beteende. Ibland bryts reglerna av individer pa
en arbetsplats pa grund av frestelse, tryck eller missforstand (Simons, 1995). Granssystem
blir extra betydelsefulla for foretag vars konkurrensférdel bygger pa ett rykte av
fortroende. Det kan till exempel vara ett foéretag som besitter mycket kanslig information
som har stor nytta av att satta strikta granser som forbjuder avsldjande av information for
att behalla sitt rykte (Simons, 1995). For att hantera ett granssystem sa effektivt som
mojligt bor chefer vara tydliga och icke-missforstaeliga i de regler som satts upp och
forutse vilka frestelser och patryckningar som finns i organisationen. Nar granssystem
och tro-system kombineras skapas en dynamisk spanning mellan engagemang och
bestraffning genom att inspirera med det positiva och varma tro-systemet och sétta kalla,
mdorka begransningar med granssystem (Simons, 1995).

Chefer anvander formella informationssystem, sa kallade interaktiva styrsystem, for att
kunna engagera sig regelbundet i beslut som tas av underordnade. Det gor att hogre
uppsatta chefer kan delta i de underordnades beslut for att fa organisationen att fokusera
och uppméarksamma de centrala strategiska fragorna (Simons, 1995). Interaktiva
styrsystem har till syfte att inom och dver organisationen framja dialog och larande
(Tavares et al., 2023). Det finns fyra egenskaper hos det interaktiva styrsystemet som
skiljer det fran det diagnostiska styrsystemet: 1) Interaktiva styrsystem betonar
foranderlig information som hdgre chefer har identifierat som potentiellt strategisk. 2)
Informationen &r av sadan vikt att operativa chefer pa alla nivaer i organisationen behover
rikta sin uppmarksamhet frekvent och regelbundet. 3) For att datan fran det interaktiva
systemet ska kunna tolkas och diskuteras pa basta satt ska 6verordnad, underordnad och
kollegor ses personligen. 4) Interaktiva styrsystem ligger steget fore och arbetar med den
underliggande datan, antaganden och atgardsplaner (Simons, 1995). De interaktiva
styrsystemen kan se vilka strategiska osakerheter och chocker som kan véntas
uppkomma, vilket gor att chefer kan anvanda den datan for att forsoka undvika dem.
Genom de personliga métena diskuteras viktiga strategiska fragor som kan leda till nya
strategier. Beroende pa vilka affarsstrategier organisationen har, finns ocksa olika
osakerheter, darfor anvander sig chefer i olika foretag av olika interaktiva styrsystem
(Simons, 1995).
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Figur 2, Simons' styrspakar, 6versatt fran Simons (1995)

Tva av styrspakarna ger upphov till positiva och inspirerande krafter, vilka &r interaktiva
styrsystem och tro-system. Medan de andra tva styrspakarna skapar begransningar och
ger upphov till att sakerstalla efterlevnad av regler och riktlinjer, vilka ar granssystem och
diagnostiska styrsystem (Tavares et al., 2023).

2.2.1 Styrspakar inom SME

Till skillnad fran stora foretag ar sma och medelstora foretag mer flexibla och har en
storre formaga till innovation. Dock &r de bundna av strangare férhallanden som omfattar
manskliga resurser och ekonomiska begransningar. De forlitar sig dven mindre pa
formella ledningsprocesser och system (Pesalj, Pavlov & Micheli, 2018). Trots detta
maste de fortfarande uppmuntra beteenden som stammer Gverens med foretagets mal och
varderingar, sékerstalla tillracklig organisatorisk anpassning samt forsta och forbattra
prestanda. Dessa uppgifter hanteras normalt inom storre foretag av formella styrsystem
(Pesalj et al., 2018). En viktig orsak till att sma och medelstora féretag hammas i tillvéxt
eller misslyckas ar att det finns en stor brist pa forvaltningsmetoder. For att forsta
sambandet mellan verksamhetsstyrning och resultatmatningssystem i sma och medelstora
foretag ar det lampligt att anvédnda sig av styrspakarna (PeSalj et al., 2018).



En fallstudie genomfordes av Pesalj et al. (2018) pa ett litet foretag i Nederlanderna.
Fallstudien delades upp i tva faser, dar fas ett innebar att samla in information om hur
redan befintliga forvaltningsmetoder sag ut, och fas tva innebar genomforande av nagra
insatser. Det undersokta foretaget anvande sig redan av tro-system i stor utstradckning och
mycket aktivt genom att standigt upprepa karnvarden och relatera dem till foretagets mal.
De anvande sig av granssystem i form av tidsramar for da leveranser skulle ske och inom
vilken tid kundernas klagomal skulle besvaras. Diagnostiska system anvandes genom att
rapportera i huvudsak finansiella och operativa resultatindikatorer varje vecka eller
manad. Det har dven lett till att skarmar satts upp for att anstallda ska se forséljningsdata,
bade 1 realtid och historiska data (PeSalj et al., 2018).

Det undersokta foretaget implementerade ett system vid namn BSC som innebar att en
dialog skapades kring foretagets prestanda och drivkrafter, vilket ar ett slag av interaktiva
styrsystem. Det framkom tydligt hur de olika spakarna interagerade med varandra, till
exempel genom att man visade information av budgetar och nyckeltal bidrog det till
interaktiv anvandning av informationen da det skapade engagemang hos medarbetarna
(Pesalj et al., 2018). Genom att alla de fyra styrspakarna interagerade med varandra nér
det interaktiva styrsystemet &ven implementerats Okade inte bara medarbetarnas
engagemang, utan langsiktiga mal och framtida atgarder kunde formas och
organisationens fokus skiftade fran att endast se historiska och nutida resultat (Pesalj et
al., 2018).

2.3 Styrsystem inom tillverkningsindustrin

Chefer inom tillverkningsindustri laser vanligtvis av operationella matt som
prestationsmatt, till exempel leveranstid, lagerkontroll, effektivitet samt produktkvalitet
for att definiera sina nyckelresultat (Merchant & Van der Stede, 2018).

| en studie av Gildenpfennig, Hald och Hansen (2021) undersokte forskarna nyttan av
verksamhetsstyrning inom tillverkningsindustrin, genom intervjuer, observationer,
tillgang till dokument och foretagets interna system. Undersokningen var bred och
fokuserade pa flera olika styrsystem vilket gav forskarna ett vidstrackt perspektiv pa de
olika systemens paverkan pa effektivitet (Guldenpfennig et al., 2021). Studiens resultat
belyser komplexiteten och samspelet mellan olika styrsystem samt dess betydelse av att
framgangsrikt kunna na produktivitetsforbattringar. Forskarna kom fram till att
styrsystem inom verksamhetsstyrning bade kan ha en positiv och negativ effekt for bolag
inom tillverkningsindustrin géallande dess produktivitet. Det blev tydliga indikationer pa
att styrsystem har en synergieffekt mot varandra dar de kan skapa bade en positiv effekt
men aven en negativ effekt i samarbete med varandra, vilket visar pa att det kravs en
forstaelse for hur verksamhetsstyrning ska anvandas inom en organisation
(Glldenpfennig et al., 2021).
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2.4 Artificiell Intelligens

Datorer ar ett verktyg som haller en otroligt hdg hastighet och som kan fatta olika beslut
utifran den information som den ar inmatad med, vilket kan vara utifran ett stort urval av
information och utifran paverkan av manga olika faktorer. Den stora skillnaden pa hur
datorer fungerar och hur Al fungerar ar att Al inte endast utgar fran férprogrammerade
data som datorer gor, utan besitter andra ytterligare formagor eftersom Al lar sig att harma
den ménskliga hjarnan (Makridakis, 2017).

Utvecklingen av Al kan jamforas med industrialiseringen och digitaliseringen
(Makridakis, 2017). Industrialiseringen bidrog med forandringar for féretag samt 6kad
sysselséttning, medan digitaliseringen ledde till minskad sysselsattning inom jordbruk
och tillverkning men bidrog till andra tjanster, framst arbeten inom datorer, internet och
mobiltelefoni. Man forvantar sig att de forandringar som kommer med Al kommer att
vara minst lika stora som de férandringar industrialiseringen och digitaliseringen medfort
(Makridakis, 2017). Daremot férvantas det bli svarare att forutse hur férandringarna
kommer se ut. Detta beror dels pa den hdga hastighet Al-teknologin kan uppna genom
automatisering av vissa uppgifter som manniskan idag genomfor, och dels pa grund av
att datorn blir sa pass intelligent att Al kan skapa och utveckla nya program utan mansklig
paverkan. Darfor kommer Al paverka foretags olika funktioner (Makridakis, 2017).

2.4.1 Maskininlarning

En inriktning av artificiell intelligens ar maskininlarning (ML), en teknik som tillater
datorsystem att dra lardom av tidigare erfarenheter for att forbéattra sin prestanda foér en
specifik uppgift (Nguyen et al., 2019), och for att processen av analytisk
modelluppbyggnad ska kunna automatiseras (Janiesch et al., 2021). Utvecklingen inom
maskininlarning har lett till framvéaxten av intelligenta system som efterliknar manniskans
kognitiva férmaga som kan interagera i bade privat- och affarsliv (Janiesch et al., 2021).
De intelligenta systemen anvénds av foretag for att bland annat forbattra produktivitet
och engagemang (Janiesch et al., 2021). Genom maskininlarning kan datorer upptacka
dolda insikter och komplexa monster eftersom algoritmer som lar sig av tréaningsdata for
specifika problem tillampas. ML-algoritmer ar framgangsrika inom manga omraden dar
de tillampas, bland annat inom upptéckter av bedragerier och igenkénning av tal och bild
(Janiesch et al., 2021).

2.4.2 Djupinlarning

Det mest moderna tillvagagangssattet av artificiell intelligens ar djupinlarning (Futia &
Vetrd, 2020). Djupinlarning ses som ett aktuellt forskningsomrade som kan komma att
forbattra anvandningen av Al (Makridakis, 2017). Eftersom djupinlérning har en mycket
hog prestanda nar det galler att l6sa uppgifter utifran forutsagelse och kategorisering kan
djupinlarning anvandas i bred omfattning (Futia & Vetrd, 2020).
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Teknikoptimister ser djupinlarning som ett obegransat omrade eftersom de forvantas sig
att Al-inlarning kommer forbattras genom starkare algoritmer. De tror &ven att
djupinlarningsalgoritmer kommer kunna anpassa och tillampa sin kunskap pa olika
situationer samt att nya datorprogram kan skapas av befintliga intelligenta program.
(Makridakis, 2017). Ett fenomen som kallas for “Singularitet” forvéintas ske ar 2045,
vilket innebér att intelligens som ar icke-biologisk ska besitta samma intelligens som
manniskan besitter och ddrmed kommer det inte langre finnas en tydlig skillnad mellan
maskin och méanniska (Makridakis, 2017). For att djupinléarning ska kunna anvandas
behover resultaten av djupinlarning bli mer begripliga for maéanniskan da de
djupinlarningsmodeller som anvands idag uppfattas som oklara (Futia & Vetro, 2020).
Redan idag hjalper djupinlarning individer att utfora olika uppgifter inom olika sektorer,
bland annat bank och finans, detaljhandel och transport (Sahoo, Kumar, Abedin, Lim &
Jakhar, 2023). Man ser att en forbéattring av effektivitet i industriella processer kan ske
genom djupinlérning, precis som inom de andra branscherna (Sahoo et al., 2023).

2.5 Artificiell Intelligens inom verksamhetsstyrning

Al tillsammans med verksamhetsstyrning utgor en potentiellt banbrytande forbattring
inom moderna organisationers mojligheter till att 6vervaka, hantera och optimera sin

verksamhet. Manga forandringar i organisationerna kommer att kravas vid
implementering av Al i dess styrsystem (Sundstrom, 2024). Bland annat forvéntas
beslutfattningsprocesser,  informationsinfrastrukturen,  operationella  processer,

organisationsstrukturer samt chefsroller behdva se annorlunda ut. Darfor stalls hogre krav
pa organisatorisk samordning (Sundstrém, 2024).

2.5.1 Dataanalys och Management Information Systems (MIS)

Dataanalys ar grundlaggande inom verksamhetsstyrning av flera skél, detta eftersom det
direkt paverkar organisationers formaga att fatta informerade beslut, optimera processer
och uppna strategiska mal. Information och data ar det mest grundlaggande for att en
organisation ska kunna ta korrekta och anpassade beslut inom dess styrsystem. | grad med
att organisationer blir allt storre och mer komplexa kréavs det i stérre grad system for att
kunna hantera och tolka mangden data (Merchant & Van der Stede, 2018). Med mer
digitaliserade och hogkvalitativa informationssystem som kan hantera en organisations
data 6kar &ven organisationens effektivitet for deras styrsystem (Papiorek & Hiebl. 2023).

2.5.2 Prediktiv analys

Genom att Al kan analysera den data som organisationen har tillganglig kan verktyg,
sadana som Al identifiera monster, trender, och anomalier som annars potentiellt inte ar
uppenbara for det manskliga 6gat. Denna dataanalys och dess resultat kan anvandas inom
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verksamhetsstyrning till en sa kallad prediktiv analys dar ledare kan ta beslut som ar mer
proaktiva an reaktiva da de har en battre framtidsbild tack vare Al-verktygs prediktiva
dataanalys. Al-verktygs prediktiva analysmodeller kommer att leda till att ledare har
tillgang till battre och mer sékra prognoser for framtidsscenarion (Papiorek & Hiebl,
2023). Denna prediktiva analys &r inte begransad till verksamhetsstyrning utan har redan
etablerats som ett framgangsrikt verktyg inom sjukvarden dar Al som verktyg har kunnat
bidra till att stélla diagnoser och ta fram behandlingsstrategier (Ahmed, Zeeshan & Lee,
2023). Samma typ av Al kan istallet tranas pa data kopplat till verksamhetsstyrning inom
tillverkningsindustrin och framforallt skapa stora framsteg inom distributionskedjan.
Detta Al-verktyg kan anvénda sig av olika métvarden som hur kunder beter sig, trender
och efterfragan for att darefter anvanda denna data for att skapa en prediktiv analys.
Denna analys kan anvandas for att fa insikter genom att identifiera eventuella gap samt
ge andra framtidsutsikter. Trots dessa tecken pa att denna typ av Al-verktyg erbjuder en
betydande potential for effektivisering inom verksamhetsstyrning kopplat till
distributionskedjan sa kravs det fortsatt mer forskning inom omradet (Seyedan &
Mafakheri, 2020).

2.5.3 Automation

Al har mojligheten att kunna automatisera tidigare manuella rutiner och repetitiva
uppgifter inom verksamhetsstyrningen, detta kan ske i form av exempelvis generering av
rapporter, inmatning av data samt Overvakning av att interna riktlinjer efterlevs.
Automation &r grunden for att Al ska kunna fungera inom verksamhetsstyrning, utan
automation kommer verktygen inte att fungera och de 6nskade resultaten av Al blir
ouppnaeliga (Benbye, Pachid & Jarvenpaa, 2021). Flertalet processer kan automatiseras
med hjalp av Al, sadana som enklare dagliga uppgifter, data-hantering/sortering,
rekommendationer m.m. Med Al som ett verktyg kan flertalet processer vasentligt
effektiviseras i form av lagre kostnader samt snabbare beslutstaganden (Tariq, Poulin &
Abonamah, 2021).

2.6 Artificiell intelligens inom SMEs

Digitala teknologier forblir ofta avlagsna for sma och medelstora foretag, dven om de &r
hogst relevanta for dem da de kan komma att forvandla affarsprocesser och strategier
(Wei & Pardo, 2022). En betydande faktor som begréansar SMEs att ta del av den digitala
teknologin &r deras lilla skala. Oftast saknar SMEs &ven de ekonomiska resurserna och
expertisen for att fa tillgang till Al-teknologi. Detta medfor att det finns risk att artificiell
intelligens blir &nu en teknologi som avlagsnas for SMEs (Wei & Pardo, 2022).
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2.6.1 Internet of things och artificiell intelligens inom SMEs

Sma och medelstora foretag kan anvanda sig av artificiell intelligens i kombination med
internet of things for att utfora prediktiv analys. Internet of things (10T) innebér att enheter
pa internet eller pa ett lokalt natverk ar sammankopplade och inom industrin kan detta ses
som ett moln dar data samlas in fran maskiner, sensorer, tillverkningsstyrningssystem
(MES) med mera (Hansen & Bagh, 2021).

Figur 3, Samverkan SME, 10T & Al, lanad och 6versatt fran Hansen & Bggh (2021)

| figur 3 visas hur artificiell intelligens (Al), sma och medelstora féretag (SME) samt
internet of things (lIoT) kan samverka med varandra (Hansen & Bggh, 2021).
Matematiska modeller kan framstéllas genom kombinationer av Internet of things (1oT)
och artificiell intelligens (Al). Genom att anvanda artificiell intelligens (Al) inom sma
och medelstora foretag (SME) kan beslutsstodsystem utvecklas sa att tidigare dolda
kompetenser avslojas och istallet blir kompetenser som féretaget kan dra nytta av. I mitten
av figur 3 finns prediktiv analys (P.A.), vilket betyder att vid en kombination och samspel
av Al, 10T och SME blir prediktiv analys mdjlig att utféra (Hansen & Bagh, 2021).

Att implementera prediktiv analys i hela tillverkningslinjer kan bli mycket kostsamt for
SMEs, darfor kan dessa foretag anvanda sig av andra loT-enheter som riktar sig till en
enda maskin for att utfora prediktiv analys maskinvis (Hansen & Bggh, 2021).
Anvéndning av prediktiva analys-system kan bidra till ledningsrapporter och att
noggrannheten hos prognosmodellerna 6kar genom molntjanster dar data lagras. | figur 4
illustreras det hur produktionens data genom 10T strommar till molnet for att darefter
landa hos operator och teamledare for att visa hur det aktuella tillstandet ser ut. Chefer
kan sedan ta del av prediktiva underhallsrapporter tillsammans med information om
anvéandning av maskinerna i produktionen (Hansen & Bggh, 2021).
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Figur 4, Prediktiv analys genom molntjanst, lanad & 6versatt fran Hansen &
Bagh (2021)

2.6.2 Artificiell intelligens i SMEs inom tillverkningsindustrin

Inom tillverkningsindustrin har implementering av Al-teknologier medfort flera fordelar.
Foretag inom tillverkningsbranschen drar férdel av den flexibilitet som teknologierna
erbjuder i produktionsprocesser. Flexibiliteten underlattar 6vergangen till omfattande
kundanpassning av produkter och ger snabbare forbattring av prestanda hos ménskliga
resurser 1 foretagsprocesser (Peretz-Andersson, Tabares, Mikalef & Parida, 2024).
Daremot ar implementering av Al en omfattande och komplex process, sarskilt for sma
och medelstora foretag eftersom det kraver en grundlaggande omvandling av interna
resurser, processer och kompetenser hos dessa foretag. En betydande orsak till att
implementering av Al ar en sa stor utmaning for SMEs &r for att majoriteten av dessa
foretag inte ar tillrackligt digitaliserade (Peretz-Andersson et al., 2024).

| en studie av Peretz-Andersson et al. (2024) undersoks det hur SMEs kan organisera
resurser for att implementera artificiell intelligens dar de anvénder sig av
resursorkestreringsteorin. Resursorkestrering (RO) syftar till att skapa samt bibehalla
varde for kunder och foretag, samt uppna nya resultat genom att omvandla externa
resurser, interna resurser och formagor hos foretaget (Peretz-Andersson et al., 2024).
Studien resulterar i att sma och medelstora foretag inom tillverkningsindustrin digitalt
transformeras genom implementering av Al dar Al-resurser samspelar med Al-férmagor.
Tre huvudfaktorer identifieras i studien utifran RO-teorin som ar avgorande for SMEs
digitala transformation: 1) Anskaffning och ackumulering for att strukturera Al-resurser,
2) genom larande och styrning integrera Al-férmagor, samt 3) anvandning av Al-resurser
och formagor. De tre namnda huvudfaktorerna kan leda till tre samverkande processer:
inforande av teknik, samordning av tillverkningsprocesser samt fraimjande av manniskor
(Peretz-Andersson et al., 2024). | studien kommer de fram till att digital transformation
genom Al kraver standig anpassning, langsiktigt engagemang och justeringar for att folja
Al-utvecklingen (Peretz-Andersson et al., 2024).
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2.7 Al som verktyg for verksamhetsstyrning inom tillverkningsindustrin

Det finns stor potential for anvandning av djupinlarning inom tillverkningsomradet
eftersom djupinlarning visar sig vara effektiv for att identifiera monster i avancerade data
(Lee, Azamfar, Singh & Siahpour, 2020). Vid anvandning av djupinléarning minskar
behovet av manuell funktionsteknik eftersom abstraktionsnivaerna ar hogre och man har
inom olika omraden bekraftat djupinlarningens hoga prestanda genom bildbehandling,
lagerhantering, taligenkénning, diagnos samt avkénning av fel (Lee et al., 2020). Man har
natt upprepade konsekventa framgangar vid anvéandning av djupinlarning genom att
minska beroendet av att manniskan fattar beslut och istéllet anvanda sig av autonoma
funktioner (Lee et al., 2020).
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Figur 5, Djupinlarningsmodell, dversatt fran Lee et al. (2020)

1 Accepterad

Figur 5 kan anvandas for att forklara hur en djupinlarningsmodell skulle kunna se ut.
Bade historiska data och realtidsdata sammanstélls fran fysiska och virtuella system for
att kunna lara och trdna upp djupinlarningsmodellen, och for att testa den trdnade
modellen. Déarefter ska det avgoras om den tranade modellen accepteras eller inte. Om
den inte accepteras fortsatter modellen att tranas tills det att den accepteras utifran
prestandakriterierna. Om den istéllet accepteras ska den tranade modellen testas pa
realtidsdata, darefter uppdateras den historiska modellen. Detta skulle innebéra att
djupinlarningsmodeller per automatik kan uppdateras da de automatiskt kan upptacka
data/modellférandringar (Lee et al., 2020).
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Genom anvéndning av maskininlarnings- och djupinlarningstekniker medfor det en
smartare och mer datadriven tillverkning som gor att det kan bli enklare att sékerstélla
kvalitet inom tillverkningsindustrin (Tercan & Meisen, 2022). For att uppna
kvalitetssakring kan maskininlarnings- och djupinlarningsmetoder genom datadrivna och
automatiserade kvalitetsanalyser hjalpa till att sékerstalla att de krav som finns pa
kvaliteten hos de produkter som produceras uppfylls. Tillampning av dessa metoder
kallas prediktiv kvalitet, vilket innebér att det plockas ut aterkommande monster fran data
i tillverkningsprocessen som kan relatera till kvalitetsmétning for att sedan gora en
uppskattning av produktkvaliteten (Tercan & Meisen, 2022).

Tillverkningsprocess Databas Maskin- och djupinlarning

Designfaktorer

Simulation Design
Tranar &
testar modell
Produktio
n 1 Sensorer >
- Insamlad
data -
T Parametrar —» \
Modelluppbyggnad
Expert/system

och forutsagelse

A Produktkvalite n

Figur 6, Prediktiv kvalitet, dversatt fran Tercan och Meisen (2022)

Processen i prediktiv kvalitet kan forklaras genom figur 6 dar de olika stegen illustreras
som: steg 1) process- och kvalitetsdata samlas in, steg 2) datan anvands for att kunna tréna
upp en maskininlarningsmodell, steg 3) modellen anvands for att kunna uppskatta kvalitet
pa produkter for att ligga till grund for beslut om produkten haller den kvalitet man
onskar, och steg 4) tillslut gar denna data tillbaka till steg 1) (Tercan & Meisen, 2022).

Kvalitetssékring kan dven ske genom videoanalys déar datorseende och djupinlérning
tillampas pa antingen direktsand video eller videoinspelningar. Videoanalys kan
anvandas for att kontrollera kvalitet, samt forebygga fel i tillverknings- och
logistikoperationer. Djupinlarningsmodeller kan dven anvéndas for lagerhantering och
efterfrageprognoser (Sahoo, Kumar, Abedin, Lim & Jakhar, 2023). Efter Covid-19-
pandemin har det blivit allt mer aktuellt med prognoser pa efterfragan eftersom det
skapades en stor osékerhet pa efterfragan efter pandemin. Darfor ser man att det ar mer
nddvandigt att prognoser automatiseras dver hela forsorjningskedjan. Vid automatisering
av prognosprocesser underlattar det lagerhantering och det ger féretag mojlighet att
forbéttra eller frigora vésentliga kapitalreserver (Sahoo et al., 2023).
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3. Metod

| metodkapitlet presenteras studiens metodval genom forskningsansats och
forskningsmetod utifran studiens syfte, som sedan f6ljs av litteraturgenomgang, val av
respondenter, datainsamling samt analysmetod. Till sist gors en analys av trovardigheten
i studien utifran fyra begrepp, validitet, reliabilitet, etiska 6vervaganden samt kallkritik.

3.1 Forskningsansats

3.1.1 Abduktiv forskningsansats

Studien har en abduktiv forskningsansats vilket innefattar element fran bade induktiv och
deduktiv forskning. Forskningsansatsen syftar till att formulera den mest troliga
forklaringen till den presenterade fragestallningen. En abduktiv metod har sin
utgangspunkt i den presenterade empirin men tar aven in teori fran tidigare forskning och
teorier (Soderbom & Ulvenblad, 2019).

En abduktiv metod &r lamplig for studien da det finns stor tillgang till tidigare forskning
och teori om verksamhetsstyrning och tillverkningsindustrin. D&remot finner inte
forfattarna tillracklig information om hur Al kan implementeras i verksamhetsstyrning
for effektivisering inom tillverkningsindustrin. Darmed har forfattarna funnit ett
kunskapsgap som undersoks i studien. Darfor kompletteras tidigare forskning och teorier
med insamlad empiri genom expertintervjuer och fokusgrupper (Séderbom & Ulvenblad,
2019).

3.1.2 Kvalitativ forskningsmetod

En kvalitativ metod anvands for att uppna studiens syfte och mal. Kvalitativ metod genom
expertintervjuer samt fokusgrupper skapar en storre forstaelse och djupgaende insikter
for forskningsfragan. Eftersom studien utgar fran ett subjektivt perspektiv passar en
kvalitativ metod bést genom till exempel intervjuer, fallstudier och observationer
(Soderbom & Ulvenblad, 2019).

3.2 Litteraturgenomgang

Det teoretiska ramverket innefattar tidigare forskning, vetenskapliga artiklar samt
litteratur for att bidra med god kunskap och forstaelse. Genom bland annat anvandning
av Google Scholar och OneSearch, vilket ar databaser hos Hogskolan i Halmstad, har
palitliga och relevanta vetenskapliga artiklar funnits. For att finna vetenskapliga artiklar
som ar relevanta for forskningsfragan har sokord varit relaterade till tillverkningsindustri,
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sma och medelstora foretag, artificiell intelligens och verksamhetsstyrning. Sokorden
formulerades pa engelska for att fa ett sa brett urval som majligt av vetenskapliga artiklar.
Med anvandning av verktyget ChatGPT gavs dven vardefulla forslag pa sokord for
forskningsfragan.

Att konsekvent anvénda en och samma referensmetod genom hela uppsatsen och undvika
att byta mellan olika referenshanteringsmodeller &r férdelaktigt (S6derbom & Ulvenblad,
2019). For att referera till vetenskapliga artiklar, tidigare forskning, litteratur och andra
kéllor &r den valda referensmodellen for studien APA. Denna referensmodell har valts da
det ar ett tillvagagangssatt som forfattarna av denna studie tidigare anvant och ar bekanta
med.

3.3 Empiri

Forfattarna har valt att genomfora bade expertintervjuer och fokusgrupper vid insamling
av empiri. Expertintervjuerna anvands i syfte for att fa en battre forstaelse for Al och dess
anvandningsomraden, medan fokusgrupperna har till syfte att skapa storre forstaelse for
hur Al kan implementeras i sma och medelstora foretag inom tillverkningsindustrin.
Darfor har experter valts ut efter kunskap inom Al och deltagare till fokusgrupper har
valts ut efter deras roll och insikt i tillverkande foretag. Denna metod anvénds for att
koppla samman experternas expertis med diskussionerna fran fokusgruppernas deltagare
for att kunna besvara studiens forskningsfraga, “Hur kan artificiell intelligens
effektivisera verksamhetsstyrning inom tillverkningsindustrin, och vilka utmaningar
moter foretag som vill integrera verktyget i sin verksamhet?”. I det empiriska kapitlet
sammanfattas experternas svar och fokusgruppernas diskussioner for att enkelt kunna se
vad de kom fram till.

3.3.1 Val av respondenter

| studien har ett strategiskt urval av respondenter anvants, vilket avser att forfattarna har
gjort ett medvetet val av de personer som ska intervjuas och som anses vara relevanta for
undersokningen och dess fragestéallning (Jacobsen, 2002). Anledningen till att det &r
viktigt att gora ett strategiskt urval innan intervjun &r for att sékerstélla att de som blir
intervjuade har god erfarenhet och kunskap inom omradet. Nar det kommer till
expertintervjuer &r det av yttersta vikt att sdkerstélla att den som intervjuas faktiskt ar
expert inom omradet och forstar hur den nya och snabbt utvecklande tekniken kan
appliceras i verkligheten. Kunskaper om vilka begrénsningar tekniken har samt
svarigheter for implementering &r av yttersta vikt att fa svar pa for att studien ska vara av
hog kvalitet. Nar det kommer till fokusgruppen ligger fokus inte pa god kunskap inom Al
som teknik utan istéallet laggs ett stort fokus pa kunskap och erfarenhet inom
tillverkningsbranschen. Detta da det ar av yttersta vikt for forfattarna att forsta och fa
insyn hur denna teknik i verkligheten skulle kunna implementeras och fungera inom
verksamhetsstyrning i tillverkningsbranschen. Darav krévs det i studien att de som blir
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intervjuade samt deltar i fokusgruppen ar personer med ratt kunskaper inom omradet
(Jacobsen, 2002). Tillsammans skapar dessa tva undersokningar i kombination svar pa
den fragestallning som undersoks. Genom respondenternas svar fran expertintervjuer som
har stor kunskap inom teknikens funktioner, begransningar och mdjligheter som sedan
appliceras pa fokusgruppen kan bada delar av fragestallningen undersokas.

Urvalet for expertintervjuerna har gjorts i form av personer som har stor kunskap inom
omradet och har en forskningsbakgrund inom amnet, utéver det har forskarna dven valt
att intervjua personer som i dagslaget arbetar med denna teknik. Urvalet av respondenter
for fokusgrupper ar dven ett bekvamlighetsurval, vilket baseras pa var foretagen ar
belagna. Darfor har respondenterna for fokusgruppen geografisk narhet till forfattarna, da
den ena forfattaren ar lokaliserad i Smaland och Vastra Gétaland, medan den andra
forfattaren ar lokaliserad i Varbergs kommun. Déarfor ar samtliga respondenter beldgna i
dessa omraden. Foretagen for fokusgrupperna befinner sig i relativt tillverkningstunga
omraden dér flera olika sma och medelstora féretag oberoende av varandra ar verksamma.

De som intervjuades under expertintervjuer fick i forvdg ta del av intervjuguiden for att
sakerstalla att de har kunskap inom omradet och att de &r relevanta for intervjun. | 6vrigt
gav det dven en storre professionalitet och det kan sékerstalla att respondenten ar mer
bekvam med intervjun da hen vet vilka fragor som kommer att stallas. Intervjuguiden har
baserats pa den fragestéallning som arbetet undersoker och foljer dven de huvudsakliga
teman och nyckelord som arbetet har tagit upp. Intervjuguiden grundar sig i féljande
nyckelord: Verksamhetsstyrning, tillverkningsindustri, sma och medelstora foretag,
artificiell intelligens, djupinlérning, automation och prediktiv analys.

3.4 Datainsamling

Datainsamlingen i undersokningen har frdmst skett av primérdata, vilket innebar att
informationen samlas direkt fran kéllan for forsta gangen (Jacobsen, 2002). | denna studie
har primardata samlats in genom fokusgrupper och semistrukturerade expertintervjuer.
En semistrukturerad intervju innebdr att intervjun utgar fran forberedda fragor att forhalla
sig till, dessutom tillater en semistrukturerad interviju att fa fram mer utvecklade svar fran
respondenten/respondenterna genom att stalla foljdfragor (Qu & Dumay, 2011). For att
forfattarna enklare ska veta vilka fragor som ska stéllas under intervjun tillampas en
intervjuguide som kan anvandas som ett flexibelt manus dér intervjuaren sjalv kan valja
ordning pa fragor (Qu & Dumay, 2011). For att uppna en sa omfattande och detaljerad
uppsamling av empiri som mojligt, ar semistrukturerade intervjuer att foredra. Dessa
mojliggor for respondenten att resonera hogt och reflektera 6ver amnen som kanske
annars hade forbigatts (Saunders, Lewis & Thornhill, 2009). Att intervjuerna ar
expertintervjuer innebdr att individer med specialiserad kunskap eller erfarenhet inom ett
visst omrade intervjuas. Genom att experter inom forskningsfragan intervjuas kommer
studien dra nytta av deras djupa insikter och expertis.

20



Den andra kvalitativa metoden som anvands for studien ar fokusgrupper, vilket innebar
att en grupp individer med erfarenhet eller intresse for forskningsfragan intervjuas for att
fa en bredare forstaelse for olika perspektiv och synpunkter for amnet. Genom att
deltagarna interagerar med varandra kan det leda till givande diskussioner och nya idéer
som kanske inte skulle framkomma pa samma sétt i en enskild intervju. Denna metod ar
semistrukturerad for att bade framja diskussion men ocksa halla sig till vissa riktlinjer for
att besvara de viktigaste fragorna for forskningsfragan.

3.5 Analysmetod

Analysen paborjades genom att transkribera det inspelade materialet fran
expertintervjuerna samt fokusgrupperna. Det transkriberade materialet lastes sedan
igenom flera ganger samtidigt som forfattarna lyssnade pa inspelningen for att sakerstalla
att transkriberingen stdammer dverens med inspelningen. FOr att lattare kunna tolka och
analysera det transkriberade materialet gjordes darefter en grov tematisering av det
kvalitativa materialet (Bell, Harley & Bryman. 2022).

3.5.1 Teoretisk analys — Scenarioanalys

Da forskningsomradet har en grad av osékerhet i sig och undersokningen har visat sig
resultera i olika svar beroende pa ett antal faktorer anvands scenarioanalys som metod for
att kunna ge en helhetsbild. Metoden organiserar och utforskar hur olika faktorer kan
interagera med varandra och skapar ett resultat som &r Oppet for flera olika potentiella
scenarion (Angwin, Johnson, Regnér, Scholes & Whittington. 2020).

Scenarioanalysen inleddes via en genomgang och sammanstéllning av den empiriska
analysen dér bland annat huvudteman och samsyner identifierades. Det forsta steget i en
scenarioanalys &r att definiera undersokningens omfattning och avgransningar sadana
som industri, typ av bolag och marknad (Angwin et al., 2020). Denna avgransning var
redan definierad sedan innan och scenarioanalysen foljer darmed arbetets omfattning till
form av tillverkningsindustrin, SMEs samt en geografisk avgransning till foretag
verksamma i Smaland, Vastra Gotaland och Varbergs kommun. Steg 2 i en
scenarioanalys ar att identifiera drivare. Dessa drivare ar de variabler som skapar olika
scenarion och en osakerhet, utdver det sa ar drivarna matvarden som har stor paverkan pa
resultatet. | steg 3 kombineras drivarna till ett antal scenarion. | denna understkning har
forfattarna valt att anvanda tva drivare, vilket i en scenarioanalys resulterar i fyra olika
scenarier. | detta steg presenteras de fyra scenarierna. Steg 4 utvecklar de fyra scenarierna
genom att presentera data fran undersokningen kopplat till respektive scenario. Steg 5
analyseras de olika scenarierna genom att diskutera bland annat vilka unika utmaningar
de star infor i just detta scenario. | steg 6 utvecklas en strategisk respons kopplat till
analysen for varje scenario. Slutligen i steg 7 anvands datan, analysen och de individuella
scenarierna for att skapa individuella rekommendationer och slutsatser baserat pa var ett
foretag befinner sig i scenarioanalysens fyra boxar (Angwin et al., 2020). Utifran
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scenarioanalysen har en modell i form av typologi skapats for att illustrera de fyra olika
scenarierna utifran de identifierade drivarna.

3.6 Studiens trovardighet

Det ar av stor vikt att en studie &r trovardig, darfor granskas uppsatsens trovérdighet
utifran begreppen, reliabilitet, validitet och etiska dvervaganden.

3.6.1 Reliabilitet

Reliabilitet handlar om att den information som tagits fram och anvénts i studien gar att
lita pa (Jacobsen, 2002). Det handlar d&ven om att en studie kan repeteras flera ganger men
fortfarande visa samma resultat vid anvandning av samma metod (Bryman & Bell, 2017).
Repeterbarheten nar det géller en kvalitativ studie i form av intervjuer kan vara
svaruppnadd eftersom det baseras pa respondentens svar och formuleringar.

Vid en intervju kan anteckningar bli slarvigt utférda av forfattarna och viktiga svar kan
missas, vilket ar en vanlig faktor som kan paverka reliabiliteten negativt (Jacobsen, 2002).
| studien har forfattarna darfor valt att genomfora ljudinspelningar for att kunna aterlyssna
intervjun och transkribera utifran ljudfiler istallet for att utga ifran anteckningar, vilket
starker studiens reliabilitet. En annan faktor som kan paverka reliabiliteten i studien
negativt & om det stalls olika fragor till respondenterna, vilket undviks genom
anvandning av en semistrukturerad intervjuguide dar samma fragor undersoks i samtliga
intervjuer.

3.6.2 Validitet

Validitet reflekterar i vilken grad den insamlade datan aterspeglar verkligheten. Validitet
kan vara bade intern och extern (Jacobsen, 2002).

Intern validitet innebdr att det som avses métas i studien &r det som faktiskt méts
(Jacobsen, 2002). Genom att utga fran den teoretiska referensramen som bestar av
befintlig litteratur och forma intervjufragorna utefter den insamlade informationen for att
sékerstalla att forfattarna undersoker det som ska undersokas i studien, starks studiens
validitet. For att ytterligare starka validiteten i studien har expertintervjuer genomforts for
att sékerstalla att respondenterna har erfarenhet och kunskap inom det omrade som
studien undersoker, darmed blir svaren fran respondenterna mer trovardiga. For att oka
den interna validiteten &r det nodvandigt att se till att ratt person har intervjuats, vilket
innebar att lampliga informanter bor véljas som kan tillnandahalla relevant information
for studien (Jacobsen, 2002). Darfor bestar respondenterna av experter inom Al och
individer med god insikt i tillverkningsindustrin. Den interna validiteten har ytterligare
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framjats genom total anonymitet, vilket kan 6ka respondenterna ké&nsla av trygghet och
darmed leda till mer drliga och 6ppna svar.

Vidare fokuserar extern validitet pa hur studiens resultat kan generaliseras och dess
overforbarhet i andra sammanhang (Jacobsen, 2002). Det ar svarare att na hog
generaliserbarhet vid en kvalitativ studie da den innehaller farre respondenter &n vid en
kvantitativ studie. FOr att na en mer nyanserad studie och nd hogre generaliserbarhet har
forfattarna valt att genomfora bade expertintervjuer med tva experter och totalt sju
deltagare i fokusgrupperna, istallet for att till exempel genomféra enstaka fallstudie.

3.6.3 Etiska 6vervaganden

Forskningsetik handlar om huruvida forskare agerar pa ett lampligt sétt i forhallande till
studiens deltagares rattigheter och évriga som paverkas av den (Saunders et al., 2009).
Infér genomforandet av intervjuerna samt fokusgrupperna fick deltagarna information om
studiens syfte, metod samt hur deras svar och data kommer att anvandas och skyddas.
Detta i sin tur innebdr att deltagarna forstar vad de deltar i och att de i forvag har méjlighet
att samtycka till unders6kningen utan nagon form av tvang.

Behandlingen av vem eller vilka som deltog i studien anonymiserades for att skydda
samtliga deltagares identitet. Deltagarna fick upprepad information om deras anonymitet
vid deltagande i studien bade via mail och vid introduktionen vid bade expertintervjuerna
och fokusgrupperna. Undersokningen och tillvagagangssatt i arbetsprocess och upplagg
har utformats med ett fokus av transparens for lasare och intressenter. | metodkapitlet har
forfattarna beskrivit den metod som anvénts och bland annat pa vilket satt forfattarna har
behandlat den data som samlats fran undersokningen.

3.6.4 Kallkritik

Den storsta delen av information som samlats in har hamtats ur vetenskapliga artiklar som
finns publicerade pa Hogskolan i Halmstads databaser. Trovardigheten hos dessa kallor
anses vara mycket hog da de ar granskade av forskare fore publicering, vilket kallas peer
reviewed. Litteratur har anvants i form av bade kurslitteratur fran programutbildningen
och andra relevanta bdcker for studien. Informationen i bocker som ar utgivna av olika
forlag ar valarbetad och noga granskad for att sprida information som éar tillforlitlig.
Déremot &r det av vikt att beakta publiceringsdatum for bockerna och sékerstélla att den
information som anvénds for studien ar fortsatt relevant.
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4. Empiri

| det empiriska kapitlet presenteras det material som samlats in fran expertintervjuer och
fokusgrupper. Till en borjan presenteras det empiriska materialet fran expertintervjuerna
som har genomforts med experter inom artificiell intelligens. Vidare presenteras det
empiriska materialet fran fokusgrupperna som genomforts med individer med god insikt
i tillverkningsindustrin.

4.1 Expertintervjuer

Tva experter med kunskap och erfarenhet inom artificiell intelligens utgor respondenter
for expertintervjuer, vilka genomfordes i tva separata intervjuer. En av de identifierade
experterna forskar inom Al och kemiteknik och skriver nuvarande forskningsarbete
tillsammans med ett stort lakemedelsforetag. | det forskningsarbete experten genomfor
anvands maskininlarning for att designa molekyler och processdesign. Hen har aven
erfarenhet av manga olika Al och kan hantera de flesta Al-verktygen. Den andra
identifierade experten har praktisk erfarenhet i form av att hen byggt upp en supporttjanst
for supporttekniker och kunder pa foretaget hen arbetar pa. Hen ar mycket uppdaterad pa
nya sprakmodeller och provar anvandningen av dem.

4.1.1 Anvandningsomraden for Al i tillverkande foretag

Experterna diskuterar huruvida Al kan anvandas inom verksamhetsstyrning i
tillverkningsindustrin. Forst och framst forklarar experterna att foretaget behdver se dver
vad man onskar optimera i verksamheten och var problemen foreligger for att komma
fram till hur eller om en Al kan appliceras pa de uppgifterna. Al-system menar experterna
kan ge en oversikt pa dvervakningsarbete och montering, sa att foretag inte behover ha
drifttekniker for att finna storningar i systemet. Tva exempel de ger pa hur ett sadant
system kan anvéndas ar for att avgora om graderna i temperatur pa produkter varierar
eller upptécka lackage i produktionen. De ser &ven att automation och Al-modeller kan
ersdtta grovgora och de allra enklaste processerna for att effektivisera dem och spara tid.

Ett annat anvandningsomrade de namner &r inom distributionskedjan, dar Al kan
anvandas for att bland annat optimera rutter och samkaorningar eller sénda sms-aviseringar
till kund dar Al personaliserar meddelanden efter vem kunden &r och vad den bestéllt for
att 6ka kundnojdhet. Experterna forklarar hur Al &ven kan anvéndas for kvalitetssakring
for att finna nar nagot avviker fran hur det vanligtvis ska se ut. Tekniken for att finna
dessa avvikande monster ar en teknik som experterna uppfattar kommit langt, men de
betonar vikten av att modellerna behdver tranas pa ratt data for att fungera som man
onskar. Vid kvalitetssakring diskuterar de att kameror kan anvandas for att bland annat
sékerstélla att tulldokument ar korrekt ifyllda enligt dagens lagstiftning och tullsatser
samt for att analysera produkter for att upptacka skramor eller andra avvikelser.
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Experterna identifierar nagra enklare och mindre kostsamma implementeringsomraden
for Al hos sma och medelstora tillverkande foretag. Framforallt finner man
anvandningsomraden inom den administrativa processen. Ett av anvandningsomradena
som experterna identifierar ar effektivisering av CRM-system. Ett exempel de ger pa det
ar genom att Al ser 6ver inkommande mail for att darefter férkorta och sammanfatta
informationen under kundens kundbild for att informationen enklare ska komma fram till
ratt person. Experterna ser ocksa att Al kan hjalpa till att sortera data i form av till exempel
mail, formul&r, samtal, uppfoljningar och presentationer som kan vévas ihop och samlas
under en och samma Al-agent. De diskuterar att Al kan anvandas for att optimera
kundsupport men ocksa planera och strukturera produktionen for att 6ka effektivitet.

Nagot som experterna betonar som viktigt nar en modell ska designas &r att det finns
nagon som &r kunnig inom amnet. Antingen att det finns ett bra samarbete mellan till
exempel en dataingenjor och &mnesexpert, eller det mest optimala, att finna en person
som ar kunnig bade inom datavetenskap och amnet som man vill applicera Al pa.

4.1.2 Datainsamling

Datainsamling och sortering av data &r a och o enligt experterna for att fa fungerande Al-
verktyg. De forklarar att nar det géller datainsamling &r det ofta icke-experter som beréttar
hur och vilken data som ska sparas, vilket de menar medfor att dataingenjorer far data till
sig som inte gar att anvanda for att trana en Al-modell. For att en dator enkelt ska kunna
lasa av insamlad data menar de att det krdvs att datan &r sorterad for att en dator ska finna
vad som ar orsaker till att vissa problem uppstar och for att forsta och kénna av vad som
ar positivt och negativt.

Experterna diskuterar tidsaspekten for insamling av data, de menar att om ett foretag
borjar pa noll och inte har insamlad data digitalt tar det olika tid att samla in tillrackligt
med data och ratt data beroende pa vilken typ av problem foretaget 6nskar analysera och
astadkomma. For att en Al-modell ska fungera menar experterna att bade defekter som
foretag inte dnskar se och de resultat som ar accepterade behdver definieras. De ar eniga
om att det &r viktigt att ett foretag vet vilken slags data som ar bra data for att kunna
anvanda det for att bygga en Al-modell.

4.1.3 Ekonomiska aspekter och kostnadseffektivitet

Experterna ar eniga om att en central fraga vid implementering av Al ar kostnaden. De
diskuterar att trdna en Al-modell utgér en stor kostnad, men att en tranad modell till
skillnad fran en manniska ar tillganglig 24 timmar om dygnet och inte heller behéver
nagon betald semester, vilket kan spara ekonomiska resurser hos ett foretag. Experterna
menar att implementering av Al innebér en stor frontkostnad, men kan ge en ekonomisk
vinning for foretaget i langden. Fardigtranade modeller anser de &r en billigare investering
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an att trana upp en egen modell, da det kraver viss expertis av personen som tranar upp
modellen. De betonar vikten av att ett foretag som funderar pa att implementera Al i sin
verksamhet ser 6ver hur stor kostnaden som ldaggs in &r i jamforelse med de framtida
besparingarna som medfors. Vissa arbetsmoment menar experterna redan ar sa pass
billiga att implementering av Al inte skulle utgdra en vinst, eftersom implementering av
Al oftast kraver grafikkortsniva av berakningskraft vilket innebar en investering av
tiotusentals kronor, darefter tillkommer kostnad for att trana modellen. Experterna
uppmanar att investeringar i Al bér genomforas med viss forsiktighet da vi fortfarande
befinner oss i borjan av dess utveckling.

4.1.4 Strategi och beslut

Enligt experterna kan en Al hjalpa till med beslutsunderlag och férslag pa beslut, men de
menar att en expert behdver dubbelkolla och ta beslutet for att en Al i regel ar mycket
sjalvsaker i sina svar dven nar den har fel, vilket kallas fér hallucinationer. | dagslaget
uppfattar experterna inte att en Al kan upptécka nar den sjalv har fel, och uppmanar darfor
inte till att 1ata en Al ta alla beslut inom en organisation pa egen hand. Trots detta ser
experterna att vi rér oss mot en framtid dar Al-agenter & med i de strategiska besluten
och till och med tar beslut i en styrelse, men att vi inte &r dar riktigt &nnu.

4.2 Fokusgrupper

Tva grupper med sammanlagt 7 deltagare har intervjuats i form av fokusgrupper, med
6ppna fragor och utrymme for diskussion. Deltagarna var alla hogt uppsatta personer med
en ledande roll kopplat till verksamhetsstyrning, vilket specificeras i figur 7. Samtliga
deltagare &r representanter fran sma och medelstora foretag verksamma inom
tillverkningsindustrin som ar lokaliserade i Varberg, Smaland och Véstra Goétaland.
Deltagarna har stor erfarenhet inom branschen och verksamhetsstyrning. Kunskapen och
kompetens géllande Al ar varierande, men majoriteten har nagon typ av erfarenhet av Al.

Fokusgrupp 1 Befattning

Deltagare 1 Verkstéllande Direktor
Deltagare 2 Operations director
Deltagare 3 Teknisk chef

Deltagare 4 Verkstéllande Direktor
Fokusgrupp 2 Befattning

Deltagare 1 Verkstéllande Direktor
Deltagare 2 Kvalitetschef & Saljdirektor
Deltagare 3 Verkstéllande Direktor

Figur 7, Deltagarlista fokusgrupper, egenarbetad modell
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4.2.1 Effektivisering och produktivitetsforbattringar genom Al

Ett genomgaende tema i de bada fokusgrupperna var synen pa att Al effektiviserar
arbetsprocesser, minskar tidsatgang och okar ett foretags produktivitet. En samsyn av att
Al kan hjalpa till med allt fran mer enkla arbetsuppgifter i form av automation och darmed
frigora tid at medarbetare, till storre effektiviseringar i form av exempelvis hantering av
stora dataméngder. Inom tillverkningsbranschen identifierades det att precision och
felfrinet ar av yttersta vikt, med hjéalp av verktyg som Al kan detta underlatta for bade
medarbetare och chefer att utfora sina arbetsuppgifter.

Trots den gemensamma synen pa att Al som verktyg drastiskt kan forbattra och
effektivisera flertalet delar inom en verksamhet var fragan kring avkastning kontra
kostnad genomgaende som tema. Bada fokusgrupperna identifierade detta som en av de
viktigaste parametrarna for huruvida foretaget var beredd att implementera Al i storre
grad. Precis som i andra typer av investeringar &r en kostnad- och resultatanalys ett
grundlaggande krav for att genomfora en investering. Grupperna diskuterade kring hur
en enklare automatisering via Al som skulle ersatta en mansklig roll potentiellt inte &r
I6nsam da upptraningen av Al dven pa lang sikt potentiellt inte &r 16nsam jamfort med att
behalla en méansklig roll. Gruppen diskuterade hur olika faktorer sasom tidsram spelar
stor roll i avvagningen gallande kostnadsbesparingarna en Al-satsning skulle innebéra.
Exempelvis om en mansklig funktion som ersitts endast tacker ett fatal timmar jamfort
med en automatisering som tacker en mansklig funktion som krévs 24 timmar om dygnet
ar avvagningen en helt annan. Aven mojligheten att anvinda tillgangligt kapital for en
potentiell investeringen ar nagot som diskuterades. Implementeringen av nya Al-system
kraver ofta stora initiala investeringar vilket kan vara av betydande ekonomisk belastning
for vissa foretag, framforallt nar det galler sma och medelstora foretag.

4.2.2 Behov av mansklig insyn och kontroll

De bada grupperna poéngterade vikten av att behalla en balans mellan en teknologisk
automatisering, en mansklig kontroll och beslutsfattande. Trots de stora férdelarna som
identifierats angdende anvandningen av Al, ar en genomgaende trend &nda att Al annu
inte ar tillrackligt utvecklad for att ensamt utan ménsklig input eller éversyn kunna ta
viktiga beslut. Al-verktygets behov av korrekt data &r av yttersta vikt och en mansklig
kontroll betréffande verktygets beslutsunderlag ar av stor betydelse for att undvika
felaktiga beslut. En gemensam slutsats ar att Al i dagslaget kan stoédja men inte ersétta
maénsklig expertis och beslutsfattande. En diskussion kretsade kring hur vél Al kan hédrma
en “minsklig touch” och i manga fall kan agera pa samma niva men &nda har
begransningar rorande kultur, sprak samt forstaelse for manskliga nyanser. Hur framtiden
kommer utspela sig och hur utvecklingen av artificiell intelligens kommer att se ut &r
osakert. Trots denna osékerhet var en majoritet av deltagarna éverens om att teknikens
utveckling inte kommer bromsas och att behovet av ménsklig insyn och kontroll istéllet
kommer minska i framtiden.
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4.2.3 Datakvalitet och hantering

En utmaning som identifierats i bada grupperna var teknologisk mognad, kunskap och
kompetens inom omradet. Precis som i de bada expertintervjuerna identifierades data och
datahantering som en drivare for att kunna ta steget mot att borja arbeta med Al. Det fanns
en stor skillnad mellan de olika deltagarnas respektive foretags arbete med data och
datahantering. Vissa foretag hade tagit stora steg till att redan idag ha system som kunde
Overfora data mellan olika system digitalt, medan andra foretag uttryckte att de precis
hade borjat komma igang med att arbeta mer digitalt. Det skiljer sig darmed mycket
mellan féretagen inom branschen ndr det kommer till digitalisering. Vissa foretag har
redan avancerade affarssystem med etablerade integrationer mot databaser medan andra
foretag arbetar med fysiska papper som dataunderlag. Trots detta var samtliga deltagare
dverens om att en god kvalitet pa data samt datahantering &r av yttersta vikt for att kunna
anamma Al och andra digitala verktyg. Ett flertal av deltagarna under fokusgruppen
uttryckte dven att de upplever en teknisk begransning ndr det kommer till att
implementera potentiella Al-verktyg pa ett effektivt sétt. Detta grundar sig bade i att
foretaget saknar den tekniska kompetensen och kunskapen for att sjalva kunna integrera
sina system till eventuella Al-verktyg, men det uttrycktes dven en avsaknad av Al-
produkter pa marknaden som latt kan integreras i en existerande verksamhet utan en
betydande kostnad.

4.2.4 Utbildning och anpassning till ny teknologi

Néra sammankopplat till datakvalitet och hantering &r kunskap och kompetens. Utan
tillréackligt god kunskap kring Al och datahantering ar det mycket svarare och mer
kostsamt att etablera och integrera Al-verktyg i verksamheten. Fragan kring kunskap och
utbildning relaterade till den nya tekniken var bestdende under de bada fokusgrupperna.
Vissa uttryckte att de har gjort satsningar for att skapa en battre kunskapsbas for sina
anstéllda nar det kommer till dessa nya verktyg genom bland annat utbildningssatsningar.
Andra uttryckte istéllet att de inte har gjort detta men smatt borjat diskutera méjligheten
till utbildning. Olika l6sningar diskuterades kopplat till denna utmaning, bland annat att
en l6sning skulle kunna vara att hyra in denna kompetens externt, en annan l6sning skulle
vara att gora som vissa redan har gjort i form av att genomfora utbildningssatsningar pa
sina medarbetare och darmed utveckla kompetensen internt.

4.2.5 Al: Etiska aspekter

Fragan kring etik och moral kopplat till Al var ett genomgaende tema dar samtliga
deltagare i de bada fokusgrupperna hade synpunkter pa Al som verktyg. Samtliga
deltagare tog upp fragetecken kring Al och dess paverkan pa framtida jobb och hur
samhéllet i stort kommer att fordndras. Flera dystopiska scenarier diskuterades men den
Overvagande bilden var att Al som verktyg ar bra och att foretag kommer behdva anpassa
sig till Al for att sdkerstélla sin dverlevnad. Trots att samtliga deltagare framférde en viss
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oro kopplat till integreringen av Al i framtiden var det ingen som sag oron som ett hinder
och samtliga deltagare var villiga att implementera Al som verktyg i deras verksamheter.
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5. Analys & Diskussion

| detta kapitel analyseras studiens empiriska material i forhallande till tidigare forskning
och teorier med scenarioanalys som metod. Genom scenarioanalys av fyra identifierade
scenarier skapas darefter en modell i form av typologisering.

Genom svaren under fokusgruppen framkommer det att sma och medelstora foretag som
ar verksamma inom tillverkningsindustrin har helt olika forutsattningar nar det kommer
till mojligheten att kunna integrera Al-verktyg i sin verksamhet. Det har framkommit att
tva drivare spelar sa pass stor roll att det inte ar majligt att ge ett svar pa forskningens
fragestallning som stammer Gverens med hela urvalsgruppen. Da det &r uppenbart att
fragestéllningen inte kan besvaras med ett generellt svar utan behover anpassas till de
olika drivarna som i sin tur paverkar svaret pa fragestallningen, anvands metoden for en
scenarioanalys for att kunna anpassa svar pa fragestallning efter de drivare som har
identifierats i fokusgrupperna. Med hjalp av scenarioanalys skapas darmed en modell i
form av typologisering som identifierar fyra scenarion som har unika utmaningar for att
na det optimala scenariot. | modellen presenteras dven unika I6sningar och strategier som
kan anvéndas 1 olika scenarion for att nd den optimala “innovationsfasen”.

Modellen &r en forenkling av verkligheten och bygger pa fem antaganden:

1. Alla foretag vill uppna det optimala scenariot “innovationsfasen”.

2. Deltagande foretag i modellen vill anamma och anvanda sig av Al som ett verktyg
inom deras verksamhetsstyrning.

3. Troskeln ar uppfylld och foretaget besitter darmed tillrackliga resurser for
eventuella investeringar och utgifter.

4. For att optimalt kunna anvanda sig av Al som ett verktyg inom deras
verksamhetsstyrning kravs det att det optimala scenariot nas.

5. Befinner foretaget sig i nagot av de tre andra scenarierna finns det etablerade
hinder och utmaningar som gor att foretaget inte pa ett effektivt satt kan anvanda
sig av Al som ett verktyg inom deras verksamhetsstyrning.

5.1 Troskel

For att ett foretag ska ha mojligheten att borja anvanda Al i sin verksamhet &r den mest
grundldggande troskelfaktorn kostnadsfragan. De bada experterna poangterade den
potentiellt hoga initiala kostnaden for integrering av Al i verksamheter. Aven i
fokusgruppen diskuterades kostnad jamfort med avkastningsavvéagningen som en
sjélvklarhet vid Overvdgandet av en investering i Al. Det ndmndes att precis som i alla
andra investeringar och satsningar foretag genomfdr ska en kalkyl uppréttas dar
kostnaden vags mot avkastningen, men &dven tar in alternativkostnaden som en faktor i
beslutsunderlaget. Kostnadsbilden och tillgangen till kapital &r en sjalvklar del i alla typer
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av investeringar och darmed &r detta en troskelfaktor. Tidigare forskning menar att sma
och medelstora foretag blir begransade att ta del av den digitala teknologin da de ofta
saknar ekonomiska resurser (Wei & Pardo, 2022). Tillgéng av kapital” skulle kunnat
vara en tredje dimension i scenarioanalysen, men eftersom tillgangen av kapital &ar en
grundlaggande del av alla foretags investeringar och enligt respondenterna i
fokusgruppen en sjélvklarhet i alla typer av investeringar, kommer denna dimension inte
att adderas utan ses som en troskelfaktor.

5.2 Drivare

Genom inhamtning av information fran tidigare forskning, intervjuer med experter inom
omradet samt diskussioner via fokusgrupper har tva drivare identifierats. Dessa drivare
ses som avgorande for att skapa en verklighetstrogen bild for i vilket scenario ett foretag
inom tillverkningsindustrin som vill anvanda Al som verktyg for sin verksamhetsstyrning
star inom.

5.2.1 Datahantering och dess kvalitet

For att skapa eller anvanda en redan befintlig Al-modell krévs ratt data. Experterna
betonade vikten av att ratt data matas in for att fa en Al-modell att fungera pa det vis som
Onskas. Den data som ska anvéndas for Al-modeller behdver vara sorterad och det bor
finns en medvetenhet och kunskap om vilken data som kravs for att fa modellerna att
kunna anvénda datan. Foretag arbetar olika med data, dar det kan variera i hur man sparar
datan, digitalt eller fysiskt, men det kan ocksa variera i hur mycket data som finns sparad.

5.2.2 Kompetens

For att kunna anamma Al som ett verktyg krévs teknisk kompetens. Experterna ndmnde
att dataingenjérer kan hyras in som konsulter for att samarbeta med en &mnesexpert, men
att det mest optimala &r att en person inom foretaget som ar kunnig pa omradet dar Al &r
tankt att tillampas aven besitter datavetenskap. Darfor ar fragan om teknisk kompetens av
storsta vikt nar det kommer till implementering av Al i verksamheten.

5.3 Scenarier

De fyra scenarier som har identifierats med hjélp av de avgransningar som har gjorts samt
de kombinerade drivarna for omradet, har resulterat i att ett foretag som vill integrera Al-
verktyg i sin verksamhetsstyrning befinner sig i ett av fdljande fyra scenarier:

1. Innovationsfasen: Foretaget har en hog teknisk kompetens och en hdg niva pa
sin datahantering och dess kvalitet.
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2. Outnyttjad data: Foretaget har en hog niva pa sin datahantering och dess kvalitet
men en lag teknisk kompetens.

3. Outnyttjad kompetens: Foretaget har en hog teknisk kompetens men en lag niva
pa sin datahantering och dess kvalitet.

4. Grundlaggande brister: Foretaget har lag teknisk kompetens och en lag niva pa
sin datahantering och dess kvalitet.

Hog Outnyttjad Innovations-
kompetens fasen
Kompetens T
Lag Grundliggande Outnyttjad
brister data
Datahantering
och -kvalitet
Lag Hog

Figur 8, Typologi av de fyra scenarierna, egenarbetad modell

5.3.1 Outnyttjad kompetens

Scenariot outnyttjad kompetens kannetecknas av ett foretag som har en hdg teknisk
kompetens men en lag niva pa sin datahantering och dess kvalitet. Detta visar sig ofta i
praktiken besta av att foretag pa system- eller infrastrukturniva inte har tagit storre steg
inom digitaliseringen trots att de har kompetensen for att utvecklas inom omradet. Det ar
aterkommande i tidigare forskning att data dr avgorande for att skapa och trana Al-
verktyg. Till exempel vid anvandning av prediktiv kvalitet, dar aterkommande monster
fran data plockas ut som kan relateras till kvalitetsmatning for att kunna uppskatta
kvaliteten pa produkten (Tercan & Meisen, 2022). Ett annat exempel &r vid anvandning
av en djupinlarningsmodell da bade historisk data och realtidsdata ar avgorande for att
kunna lara och trdna upp djupinlarningsmodellen (Lee et al., 2020). Tidigare forskning
sdger &ven att om Al ska kunna identifiera monster, trender och anomalier &r data
avgorande for att Al ska ha underlag for att kunna genomféra analyser (Papiorek & Hiebl,
2023).
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Inom tillverkningsindustrin &r dokumentation och lagring av olika typer av dokument av
yttersta vikt. Det existerar harda krav pa foretag som ar verksamma inom industrin att
bevara, skicka in och spara olika typer av dokumentation sadana som exempelvis
tulldokument eller olika typer av leveransdokumentation. Det finns ofta en lang historia
inom bolaget av att hantera data pa detta vis, i stora parmar dar fysiska dokument lagras
och sparas pa grund av krav inom industrin. Det blir pa sa sétt en sjalvklarhet for foretaget
att agera pa detta sétt och pa grund av en lang historia av att anvanda just detta arbetssétt
nar det kommer till datahantering &r det nagot som latt kan fortga utan att ifragasattas.
Det skulle i 6vrigt dven krava annu mer tid for att borja hantera datan pa ett annat satt nar
det existerar krav om att lagra fysiska dokument i flera ar. Trots att foretaget har
existerande kompetens for att kunna genomfora satsningar och innovera sitt arbetssatt for
att dra nytta av deras existerande hdga niva av kompetens, kan bristen pa innovation nar
det kommer till arbetsséttet ofta besta i att ledningen av foretaget ser pa det redan
etablerade och beprévade arbetsséttet som bra och att ledningen inte forstar att det kravs
forandringar géllande det befintliga arbetssattet. Om sa ar fallet vilar
utvecklingsmojligheten hos ledningen.

Om foregaende beskrivning stammer in pa ett foretag finns det framst tva
huvudanledningar till varfor foretaget inte kommer vidare till innovationsfasen. Dessa tva
anledningar ar antingen att ledningen inte vill skapa forutsattningarna for att ta sig till
innovationsfasen eller att de inte kdnner till vilka begrénsningar alternativt utmaningar
som foretaget har for att nd innovationsfasen. For foretaget att komma vidare fran dess
begransningar kréavs det forst att de identifierar vilken av dessa tva huvudanledningar som
ar det befintliga problemet. Ett féreliggande problem som kénnetecknar att ledningen inte
forstar de existerande begransningarna och utmaningarna som finns kan vara bristen pa
en god innovation- samt feedback-kultur inom organisationen. Eftersom scenariot for
outnyttjad kompetens kénnetecknas av ett foretag som har en hdg teknisk kompetens ar
det rimligt att anta att foretagets anstdllda har den kunskap som kravs for att kunna ta
nasta steg mot innovationsfasen. Men pa grund av en bristande feedback- samt
innovationskultur kommer denna information inte fram till féretagets ledning. Foretagets
ledning har ddrmed inte den relevanta informationen for att kunna ta ett korrekt beslut
géllande verksamhetsstyrningen. For att l16sa detta identifierade problem kan foretaget
genomfdra organisationsforandringar dar ledningen ser &ver feedback- och
innovationskultur och istéllet skapar forutsattningar for att ratt information kommer fram.
Det andra alternativet pa det befintliga problemet bestar av att ledningen mottar den
relevanta informationen men tar ett annat strategiskt beslut an vad som foreslas. Om detta
ar fallet ar det ett tecken pa att &ven om delar av foretaget har en hog teknisk kompetens,
sa saknas denna kompetens inom ledningsgruppen vilket istallet signalerar att foretaget
befinner sig i scenariot for grundlaggande brister.

Om foretagets ledning inser existerande brister inom exempelvis arbetssatt samt
datahanteringssystem &r en atgard att gora inkop av nya och mer anpassade datasystem
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for att forbattra foretagets niva pa datahantering och dess kvalitet. | scenariot for
outnyttjad kompetens finns en etablerad och god teknisk kunskap, vilket innebdr att
foretaget redan har den kompetens och kunskap som kravs for att kunna nyttja eventuella
nya datasystem. Foretaget kan darmed nyttja kompetensen hos sin personal for hjélp att
bygga eller kopa in ett nytt datasystem som fyller kraven for att leva upp till
innovationsfasen. Om foretaget gor ett inkdp av ett nytt datasystem eller redan har ett
befintligt datasystem med hdg niva av datahantering finns det fortfarande en utmaning
kopplat till tidsaspekten av datainsamling. Ett foretag kan ha en god teknisk kompetens
hos sin personal och ett bra system for hantering av dess data men kan sakna en hog niva
pa den faktiska datan. Detta dr grundlaggande for att kunna anvanda sig av ett Al-verktyg.
En inkopt, egenbyggd eller anpassad Al &r bara sa bra som den data verktyget tranas pa.
Om datan ar bristfallig kommer det med stor sannolikhet resultera i att Al-verktygets
resultat ger bristfallig kvalitet och fyller darmed inte sin funktion. Risken for att verktyget
genererar felaktiga eller bristfélliga resultat &r befintlig. | detta scenario kan foretag inte
na innovationsfasen trots att foretaget har ett bra datahanteringssystem samt en god niva
gallande kompetens och kunskap. Aven vid inkop av ett nytt och hdgkvalitativt
datasystem kravs det fortfarande ett stort hogkvalitativt dataunderlag. Om foretaget
tidigare har sparat relevant och hogkvalitativ data fast i fysisk form krévs det arbete for
att omvandla detta dataunderlag till det nya systemet. Om foretaget istéllet inte alls har
sparad hogkvalitativ data i nagon form kravs det en annu langre tidsaspekt i form av
insamling av data. Hur lang tid insamlingen av data till dess att foretaget uppnar en
mattnad i deras data varierar. Det kan variera pa grund av manga olika faktorer och ar
kopplat till vad foretaget vill att verktyget ska uppna. Det ar alltsa inte bara att kopa in ett
nytt system och darmed l6sa problemet, istéllet handlar det om att anvanda och Oversétta
befintliga data, alternativt paborja en datainsamlingsprocess.

5.3.2 Qutnyttjad data

Scenariot outnyttjad data kannetecknas av ett foretag som har en hog niva pa sin
datahantering och dess kvalitet men en Iag teknisk kompetens. Ett sadant foretag har
tillgang till hogkvalitativa data och goda datahanteringsprocesser och system, vilket ar en
grundlaggande forutsattning for effektiv dataanalys och beslutsfattande. Dock begransas
potentialen av en lag teknisk kompetens bland personalen, vilket forhindrar foretagets
formaga att effektivt implementera och utnyttja avancerade tekniska system och
I6sningar.

Detta scenario visar sig ofta i praktiken skapas genom att ett foretag har ambitioner om
att nd innovationsfasen men endast inser den ena av de tva drivarna. Detta kan ofta besta
i att ett foretag genomfor en satsning pa exempelvis ett nytt datasystem och till en borjan
under projektets uppstart tar in extern kompetens som hjélper foretaget att inte bara ha ett
hogkvalitativt datahanteringssystem, utan ocksa lyckas samla in hogkvalitativa data. Det
som missas i detta scenario dr att antingen permanent ta in extern hogteknisk kompetens,
alternativt att nyanstélla eller utbilda befintlig personal. Trots att foretaget har lyckats
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skapa ett hogklassigt datahanteringssystem och har samlat in en bra databas kan detta
system och dess data inte effektivt anvandas for att na innovationsfasen. Detta beror
manga ganger pa att foretaget tar in tillfallig kompetens som hjalper till med
uppbyggnaden av foretagets datahantering. Aven tidigare forskning menar att det kravs
en grundlaggande omvandling av interna resurser, processer och kompetenser hos sma
och medelstora foretag for att kunna implementera Al i verksamheten (Peretz-Andersson
et al., 2024). Foretaget har alltsd uppnatt en hdg niva pa deras datahantering och dess
kvalitet, men saknar den ratta kompetensen for att utnyttja det effektivt. Tidigare
forskning menar att det ofta ar brist pa just expertis hos sma och medelstora féretag och
att de darfor gar miste om den digitala teknologin (Wei & Pardo, 2022).

FOr att 16sa detta problem finns det tre alternativ som foretagets ledning kan vélja mellan.
Foretaget skulle kunna pa nytt ta in extern kompetens fran ett annat foretag eller
bemanning. Pa sa sétt kan foretaget relativt snabbt ta in behdvd kompetens och snabbare
na innovationsfasen. Genom att anlita en organisation som &r expert inom omradet kan
foretaget vinna tid. Det finns ett par nackdelar med att anlita ett externt foretags tjanster.
Nackdelarna grundar sig bland annat i att externa foretag manga ganger ar mycket dyrare
att anlita &n egen kompetens och Idsningen kan vara tillfallig. Externa féretag som anlitas
har ofta en redan etablerad tjanst eller kunskap om ett visst system som kan vara icke-
anpassad till den funktion som bolaget ar ute efter. Om det externa foretaget har mojlighet
att anpassa sin tjanst eller kunskap till behovet tenderar det till att innebara en mycket
storre kostnad. En alternativ losning pa kompetensproblemet ar att genomfora
nyanstéllningar i bolaget, foretaget skapar en ny tjanst och anstaller ny personal som har
ett nyskapat ansvarsomrade. Problemen med denna I6sning &r att det kan vara svart med
nyanstallningar av flera anledningar. Det kan vara svart att hitta ratt personal da
kompetenser och erfarenhet inom Al och datahantering ofta & mycket eftertraktad
(World Economic Forum, 2020). Det kan ocksa finnas personalbrist inom omradet vilket
kan gora det svart for foretaget att finna ratt person. Utover det foreligger det &ven
grundldggande utmaningar géllande nyanstéliningar i form av att det tar tid for en
nyanstélld att infinna sig i organisationen och anpassa sin befintliga kunskap till
foretagets etablerade rutiner, industri, system och organisation (Bolman & Deal, 2015).
Sett till verksamhetsstyrning finns det &ven en utmaning kring att skapa en ny roll inom
organisationen och klargora ansvarsomradet till en nyskapad tjanst som ledningen manga
ganger sjalva kan sakna kunskap kring. Slutligen kan foretaget dven valja att genomfara
satsningar pa sin egen personal. Detta dr ofta oavsett om foretaget véljer nagon av de
andra alternativen ett maste da 6vrig personal pa ett satt eller annat kommer behdva vara
delaktiga i hanteringen av nya rutiner och system. Att genomfora satsningar pa utbildning
ar ett vanligt satt foretag valjer att gora for att na innovationsfasen men har ett flertal
utmaningar. Omradet kring Al samt datahantering ar avancerat och &r inte ett omrade som
nagon snabbt kan bli expert inom (Ramachandran, 2020). Det kravs en lang
utbildningsperiod och under denna utbildningsperiod gar foretaget miste om
arbetstimmar i produktionen. Nar det galler utbildning inom Al och datahantering &r det
nastan alltid tal om flera ars utbildning beroende pd omfattning. Ut6ver det kravs det ofta
en storre grundkunskap for att kunna ta at sig det nya omradet pa ett effektivt satt. En stor
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utmaning géallande att genomféra stora utbildningssatsningar pa befintlig personal ar
alltsa att foretaget kommer tappa arbetstimmar i produktionen som antingen forblir
missade eller som maste ersattas av befintlig eller nyanstalld personal. Fordelen med att
genomfdra utbildningssatsningar hos sin befintliga personal &r att de redan har god
kunskap om foretaget i sig och lattare kan anpassa sin nya kompetens till bolagets
etablerade rutiner och system.

5.3.3 Grundlaggande brister:

Scenariot grundlaggande brister kannetecknas av ett foretag som har lag teknisk
kompetens och en |ag niva pa sin datahantering och dess kvalitet. Denna kombination av
faktorer placerar foretaget i en position dar mojligheterna till teknisk utveckling och
effektiv dataanvandning ar mycket begransade. Foretaget star infor de storsta
utmaningarna av samtliga scenarier for att na innovationsfasen.

Till skillnad fran scenarierna outnyttjad kompetens och outnyttjad data finns det i detta
scenario ingen drivare som uppnar en hog niva, vilket gor utmaningarna storre och
I6sningarna svaruppnadda. Foretaget lider av en brist pa teknisk expertis vilket innebar
att de saknar den nodvandiga kompetensen for att kunna utveckla, implementera eller
utnyttja avancerade tekniska I6sningar. Detta kan bero pa flera faktorer sadana som
otillrackliga investeringar i personalutveckling, svarigheter att locka kvalificerad
personal pa grund av foretagets lage, eller en kultur som inte prioriterar kontinuerligt
larande och innovation. Precis som i scenariot for outnyttjad data saknar foretaget den
nodvandiga kompetensen for att na innovationsfasen, men ett unikt problem som uppstar
i detta scenario 4r att det kan vara mycket svarare att locka till sig ny personal. | scenariot
outnyttjad data finns det redan ett etablerat system och hdgkvalitativ data som kan vara
en faktor som bidrar till att enklare hitta och locka ny kompetens. Till skillnad fran
scenariot for outnyttjad data finns det i scenariot grundldggande brister en avsaknad av
bade kompetens och datahantering. Detta innebar att ett mycket storre, genomgaende och
forandrande arbete maste genomforas for att uppna en god niva gallande de identifierade
drivarna.

Utdver utmaningen att foretaget saknar kunskap och kompetens for att na
innovationsfasen, har foretaget dven en lag niva vad galler dess datahantering och dess
kvalitet. Datahantering och dess kvalitet ar avgdrande for att kunna anvanda Al-verktyg
enligt tidigare forskning (Tercan & Meisen, 2022; Lee et al., 2020; Papiorek & Hiebl,
2023). Foretaget har inte lyckats utveckla robusta system for datahantering eller processer
som sakerstaller datakvalitet. Dessa brister kan vara bestaende av flera faktorer, sadana
som system, arbetssétt, rutiner, bearbetning och hantering. Dessa brister innebar att aven
med ratt kompetens kan foretaget inte anvanda sin data som grund for beslut eftersom
dataunderlagen skulle bli baserade pa felaktig eller ofullstandig information, vilket i sin
tur leder till suboptimala beslutsprocesser och strategier inom verksamhetsstyrningen.
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En mycket sannolik anledning till att foretaget befinner sig i detta scenario for
grundlaggande brister beror pa kulturella och organisatoriska hinder. Det ar en stor risk
att det foreligger en foretagskultur som inte stodjer férandring eller innovation. Detta kan
besta av ett motstand mot nya idéer eller brist pa incitament for forbattringar fran
ledningen. Enligt tidigare forskning krévs organisatoriska forandringar om Al ska kunna
implementeras i verksamhetsstyrning (Sundstrom, 2024). Detta kan likna scenariot for
outnyttjad kompetens, dar organisationen inte utnyttjar den kompetens som finns
tillganglig. Skillnaden &r dock att i scenariot for grundlaggande brister saknas den
nodvandiga nivan av kompetens inom organisationen. Denna nodvandighet kan i sin tur
bero pa att foretaget inte har lyckats anstélla, behalla eller trana upp personal som innehar
denna nodvandiga faktor. Det foreligger alltsdi med stor sannolikhet en storre
organisatorisk utmaning i detta scenario. Det kan darmed kravas att foretaget genomgar
en storre omstrukturering av foretagets ledningsstruktur for att skapa en mer innovativ
och anpassningsbar organisation. Detta kan precis som i scenariot for outnyttjad
kompetens innebéra att organisationen skapar nya roller som é&r inriktade pa teknisk
utveckling och datahantering. Det ar &ven av stor vikt att organisationen ser éver sin
befintliga kultur och skapar en miljo dar innovation och kontinuerlig forbattring frodas.

For att komma vidare fran scenariot for grundlaggande brister och I6sa de identifierade
problemen kan foretaget bland annat anvanda sig av lésningar som har presenterats i de
tva tidigare scenarierna. Dock maste dessa losningar anpassas till scenariot for
grundlaggande brister da det foreligger unika utmaningar som inte &r precis samma som
for 6vriga scenarier. FOr att 1osa de existerande problemen maste foretaget inte bara hoja
organisationens tekniska kompetens, utan de behover daven genomfora satsningar pa
befintliga arbetsrutiner, system och datahantering. For att kunna lésa ett problem behdver
foretaget forst identifiera och definiera problemet, vilket kan visa sig vara en stor
utmaning da organisationen saknar den nodvandiga kompetensen. Att integrera Al som
ett verktyg for sin verksamhetsstyrning kraver en mycket god forstaelse, inte bara for vad
organisationen vill uppna utan dven hur det ska uppnas och vilka utmaningar som
existerar. Det ar darmed rimligt att argumentera for att foretaget forst behdver héja sin
tekniska kompetens och kunskap innan storre satsningar pd eventuella system och
datahantering genomfors. Risken foreligger att foretaget utan tillracklig kompetens och
kunskap goér missbedémningar och tar felaktiga beslut avseende eventuella investeringar.
Foretaget kan istdllet forst vélja att genomga storre kompetenssatsningar i form av
nyanstéllningar eller utbildningar och darefter ta nasta steg for att na innovationsfasen.
Alternativt kan foretaget vélja att ta hjalp av extern kompetens for att ta ett forsta steg
mot innovationsfasen, detta alternativ kan vara fordelaktigt pa grund av att det genererar
en tidsvinst. Att kombinera alternativet av att ta in extern kompetens samtidigt som
organisationen genomfér kompetenssatsningar hos befintlig personal kan vara ett
optimalt val da organisationen snabbt kan ta in nédvéandig kompetens och fa hjalp med
att identifiera existerande utmaningar for att finna l6sningar och skapa en handlingsplan.
Samtidigt som den befintliga personalen genomgar utbildning kan den externa
kompetensen bidra med att paborja den nddvandiga datainsamlingen. Denna 6sning
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innebér att foretaget snabbare och mer effektivt kan na innovationsfasen da det existerar
betydande tidsaspekter géllande kompetensutveckling och datainsamling.

5.3.4 Innovationsfasen

Scenariot Innovationsfasen representerar det optimala tillstandet for ett foretag som vill
utnyttja Al inom sin verksamhetsstyrning. Ett foretag som befinner sig i denna fas
kénnetecknas av en hdg teknisk kompetens och en hdg niva pa sin datahantering och dess
kvalitet. Innovationsfasen innebar att foretaget inte bara har tillgang till avancerad teknik
och kunnig personal, utan ocksa att de kan hantera, analysera och dra nytta av dess data
pa ett effektivt stt.

Att befinna sig i innovationsfasen kannetecknas av tre huvudfaktorer. Det existerar en
hog teknisk kompetens, vilket innebar att foretaget har anstillda med en djupgaende
kunskap och erfarenhet inom Al och relaterade teknologier, sddana som maskininlarning,
dataanalys och automation. Det existerar en stark teknisk infrastruktur i organisationen
som framjar utveckling och anvandning av den existerande kompetensen. Foretaget
investerar aven kontinuerligt i personalens kompetens for att halla sin kunskap fortsatt
uppdaterad for att behalla konkurrensfordelar.

Det finns en hog niva av datahantering samt dess kvalitet. Foretaget har robusta processer
och system for datainsamling, bearbetning och analys. Foretaget har sakerstéllt att det
finns existerande mekanismer pa plats for att garantera att insamlad och fortsatt insamling
av data haller en hog kvalitet, ar aktuell, korrekt och relevant, vilket ar avgérande for att
fortsatt effektivt kunna dra nytta av Al-verktyg. Foretaget anvénder sig daven av
avancerade verktyg och datasystem for dess hantering vilket &r anpassat och integrerat
till verksamheten.

Foretagets ledning har en tydlig bild och forstaelse for hur Al ska anvéandas i
verksamheten. Det finns en integrerad Al-strategi dar ledningen forstar och effektivt kan
nyttja verktyget inom organisationen. Det finns en stark koppling mellan tekniska och
affarsmassiga mal, vilket sakerstaller att Al-initiativ bidrar till foretagets vardeskapande.
Ledningen har &ven sékerstéllt och optimerat foretagets organisationsstruktur dar faktorer
som innovation, kontinuerligt larande och kreativitet uppmuntras och frodas. Ledningen
har &ven sékerstdllt att den existerande foretagskulturen framjar en 6ppenhet for
innovation och forandring gallande, teknologi, arbetssdtt och processer. Foretaget
forsakrar sig dven om att anstéllda pa alla nivaer ar engagerade i innovationsprocessen
och bidrar med sina unika kunskaper och erfarenheter.

Genom att na innovationsfasen kan foretaget avnjuta flera effektiviseringsfordelar inom
dess verksamhetsstyrning, vilket i sin tur innebédr stora konkurrensfordelar for
organisationen som helhet. En lyckad integrering av Al inom verksamheten kommer att
innebara en forbattring i fraga om beslutsfattandet inom foretagets verksamhetsstyrning,
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genom att verktyget kommer kunna bidra med att analysera stora méangder data,
identifiera monster och trender samt erbjuda prediktiv analys. Foretagets ledning kommer
kunna anvénda sig av dessa monster, trender och prediktiva analys till béttre
beslutsunderlag for foretagets strategiska beslut. Ledningen kommer med hjélp av Al mer
effektivt kunna identifiera potentiella risker och strategiska osékerheter och foretaget
kommer vara mer férberedda pa framtidsscenarion da ledningen har tillgang till mer data
géllande dess strategiska beslut.

Ett Al-verktyg inom en organisation som befinner sig i innovationsfasen kommer att
kunna automatisera rutinbaserade uppgifter och simpla eller repetitiva processer, vilket
frigor tid och resurser for foretaget och deras anstallda. Automatiseringen kommer aven
att forbattra interna processers effektivitet och minska kostnader. Vidare kan Al ocksa
anvandas for att optimera lagerhantering och darmed minska lagerhallningskostnader och
skapa ett forbattrat kassaflode. Kvalitetskontroll & av hogsta prioritet for foretag
verksamma inom tillverkningsindustrin. Al-verktyg i verksamheten som har tranats pa ett
stort och hdogkvalitativt dataunderlag kan anvdndas med hjalp av maskin- och
djupinlarning for att analysera produktionsdata samt identifiera kvalitetsproblem i realtid.
Detta kommer att effektivisera foretagets kvalitetskontroll och frigora tid inom
organisationen, utéver det kommer dven kundupplevelsen starkas i form av att foretagets
produkt haller en hogre standard avseende dess kvalitetssakring. Slutligen framjar dven
innovationsfasen innovation och kreativitet. Genom en lyckad integrering av Al-verktyg
stodjer detta interaktiva styrsystem vilket hjalper samt engagerar chefer och medarbetare
i strategiska beslut (Simons, 1995). Innovationsfasen bidrar dven organisationsmassigt i
form av att foretaget har lyckats skapa en foretagskultur som framjar innovation och
kontinuerligt larande. Detta innebér att foretaget lattare kan anpassa sig till framtidens
utmaningar och reagera pa marknadsférandringar samt snabbare och mer effektivt
utnyttja nya affarsmojligheter.

Den stora utmaningen inom innovationsfasen ar att fortsatt behalla en hég niva inom
kompetens och datahantering samt dess kvalitet. Skulle nagon av dessa drivare brista och
istallet nd en lag nivd kommer detta resultera i att foretaget inte langre befinner sig i
innovationsfasen och darmed inte ldngre kommer kunna nyttja de stora
effektiviseringsférdelarna som innovationsfasen ger. Organisationen behdver sékerstélla
att deras kompetens fortsatt ar hog genom att foretaget behaller nddvandig kompetens
och kontinuerligt utvecklar och utbildar sin personal for att inte kompetensmassigt hamna
efter. Det &r dven av precis lika stor vikt att foretaget fortsatt sakerstaller att deras
datahantering och datans kvalitet haller en hog niva. Detta gors genom att fortsatta
investera och utveckla datasystemen, se 6ver befintliga rutiner och kontinuerligt anvénda
sig av kontrollmetoder for att testa den insamlade datans kvalitet och relevans.

39



5.4 Teoretiska implikationer

Genom var studie har vi fordjupat forstaelsen for den komplexa process som kravs for att
framgangsrikt integrera artificiell intelligens i verksamhetsstyrning. Att inféra Al i en
organisations affarsstrategi och operativa processer ar mer komplicerat &n vad man kan
tro. Det kraver en noggrann och omfattande planering samt en djupgaende forstaelse for
flera olika faktorer som paverkar implementeringen. Forst behover det avgoras vad som
ar ratt data for ett anvandbart Al-verktyg. For att identifiera vilken data som &r relevant
och av hog kvalitet krdvs expertis inom Al for att vélja lampliga datamodeller och
algoritmer, men det kravs ocksa djup forstaelse for verksamhetsomradet dar det tankta
Al-verktyget ska tillampas. Genom kombination av teknisk expertis och &mneskunskap
kan foretaget sakerstélla att den mest relevanta och tillforlitliga datan samlas in. Darefter
ska Al-modeller tranas med den insamlade och strukturerade datan. Detta kan innebéra
att anvanda befintliga Al-modeller och anpassa dem till organisationens behov eller att
utveckla helt nya modeller fran grunden. Oavsett tillvagagangssatt kravs det ratt resurser
och kompetens for att korrekt implementera och trana Al-modeller for att uppna énskat
resultat. Nar Al-modeller har implementerats ar det viktigt att I6pande 6vervaka och
justera dem for att sakerstalla att de bibehaller hog prestanda over tid. Genom var
forskning har vi belyst denna komplexa process och bidragit med insikter som kan hjalpa
sma och medelstora foretag att framgangsrikt implementera Al i sin verksamhet for
effektivisering.

Vi bidrar ocksa till insikter och forstaelse for de kostnader som medférs vid
implementering av artificiell intelligens och att de &r av storsta betydelse for foretagens
investeringsbeslut. Kostnaden ar en avgorande faktor som paverkar foretagens val att
implementera Al i sin verksamhetsstyrning, inte minst for sma och medelstora foretag
som ofta har begransad tillgang till kapital. Vi har ocksa skapat forstaelse for de tids- och
resurskostnader som uppkommer for att antingen anstalla specialister inom Al eller
genomfdra intern utbildning for att starka personalens kunskaper. Dessa kostnader ar av
stor vikt for verksamhetsstyrningen inom tillverkningsindustrin, eftersom de direkt
paverkar foretagens férmaga att implementera och dra nytta av Al-teknologi. Genom var
forskning som skapat forstaelse for dessa kostnader kan sma och medelstora foretag
strategiskt planera och forbereda sig for de utmaningar och méjligheter som ar kopplade
med integreringen av Al i sin verksamhetsstyrning.

Slutligen bidrar var studie till nya insikter om Al:s roll inom verksamhetsstyrning.
Verksamhetsstyrning som metod spelar en stor roll i hur ett foretag effektivt kan integrera
Al i sin verksamhet. Genom att tillampa metoder inom verksamhetsstyrning, sasom att
fraimja en gynnsam foretagskultur, skapas battre forutsattning for en effektiv Al-
integration. Samtidigt paverkar Al-verktyget foretagets verksamhetsstyrning genom att
organisationen far battre stod och kan fatta mer strategiska beslut med hjalp av Al.
Sammanfattningsvis ar verksamhetsstyrning avgdrande for implementeringen av Al, och
Al som verktyg ar viktigt for effektiv verksamhetsstyrning. Det finns alltsa ett 6msesidigt
samband mellan de bada.
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6. Slutsats, framtida forskning & praktiska implikationer

| detta kapitel presenteras studiens slutsats utifran aterkoppling till studiens syfte och
problemformulering. Vidare ges forslag pa framtida forskning och méjliga praktiska
implikationer.

6.1 Slutsats

Syftet med denna studie &r att forsta och forklara hur artificiell intelligens kan anvandas
och integreras for att effektivisera verksamhetsstyrningen hos sma- och medelstora
foretag inom tillverkningsindustrin, samt utveckla begrepp och modeller kring den
forandringen. Genom expertintervjuer med experter inom artificiell intelligens och
fokusgrupper med deltagare fran sma och medelstora foretag inom tillverkningsindustrin
genomfordes en kvalitativ analys genom scenarioanalys for att besvara studiens
problemformulering: Hur kan artificiell intelligens effektivisera verksamhetsstyrning
inom tillverkningsindustrin, och vilka utmaningar moéter foretag som vill integrera
verktyget i sin verksamhet?

Slutsatsen av studien ar att anvandningen av Al inom verksamhetsstyrning skapar en
betydande potential for 6kad effektivitet. Al kan automatisera repetitiva och tidskrdvande
uppgifter, vilket frigor tid och resurser. Med anvandning av Al-verktyg kan foretag lattare
identifiera monster, trender och avvikelser i data, vilket leder till mer informerade och
proaktiva beslut.

Det framkommer dock betydande utmaningar for de foretag som vill implementera Al i
sin verksamhet. En av de mest framtradande utmaningarna &r den stora initiala kostnaden
som kravs vid integrering av Al i verksamheten, vilket kan vara en stor utmaning for sma
och medelstora foretag som besitter mindre resurser. Andra utmaningar som identifierats
ar att det kravs en hog niva av teknisk kompetens, datahantering samt datakvalitet for att
effektivt kunna anvanda Al. Undersokningen visar att foretag befinner sig pa varierande
nivaer nar det kommer till de bada drivarna och moter darmed unika utmaningar. For att
lyckas med en Al-integration behdver foretag sakerstélla att organisationen nar upp till
en tillrackligt hog niva avseende kompetens. Detta kan uppnas genom att investera i
utbildning, anlita extern expertis samt uppna en foretagskultur som frodar innovation.
Utdver en hog niva av teknisk kompetens kravs det dven att foretaget nar upp till en hog
niva av datahantering och datakvalitet, vilket kan sakerstdllas genom
kompetenssatsningar och investeringar i datasystem. Sammanfattningsvis kan Al vara ett
mycket kraftfullt verktyg for sma och medelstora foretags verksamhetsstyrning inom
tillverkningsindustrin, men kraver noggrann planering och betydande investeringar for att
realisera dess fulla potential.
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6.2 Framtida forskning

Det finns flera omraden dar framtida forskning kan ta ver. Den mest grundlaggande
troskelfaktorn som identifierades for att paborija ett arbete eller projekt for att kunna
implementera Al i verksamheten &r kostnadsfragan. | denna studie skapades en modell
dar tillgangen pa kapital for en initial investering i Al inte togs i beaktning. Det skulle
vara vardefullt att genomféra en omfattande kostnadsanalys eller nyttoanalys for att
precisera de konkreta ekonomiska fordelarna med att implementera Al som ett verktyg

inom ett foretags verksamhetsstyrning.

Fragan kring etik och moral kopplat till Al var dven genomgaende under studien. Etik
och moral var ett av huvudomradena som standigt belystes av samtliga respondenter, bade
under fokusgrupperna och expertintervjuerna. Samtliga deltagare tog upp etiska
fragetecken kopplade till anvandning av Al. Om det teoretiskt sett finns en motsattning
antingen inom organisationens ledning eller hos medarbetare nér det kommer till att
implementera Al som ett verktyg, ar det rimligt att anta att denna motséttning skulle
forsvara, om inte helt stoppa en potentiell integrering av Al i verksamheten. Trots detta
finner undersokningen i form av fokusgrupperna att ingen av deltagarna sag detta som en
utmaning som skulle stoppa eller paverka integreringsprocessen av Al i verksamheten.
Déremot visar undersokningen tydligt att etik och moral kopplat till en integrering av Al
ar av stor betydelse. Flertalet respondenter tog upp fragan ifall det bor inforas lagar och
regler som reglerar Al-verktygs anvandning och implementering. Det &r darmed av
intresse att fortsatta framtida forskning inom detta omrade.

Géllande implementering av Al ar dven de foretag som har kommit allra langst med
anvéandningen av Al-verktyg fortfarande i ett tidigt stadie. Det behovs fler studier som
undersoker de mangsidiga effekterna av  Al-implementering bade inom
verksamhetsstyrning men dven i organisationen som helhet. Al som teknologi ar under
konstant utveckling och fragan &r ifall en satsning inom ett nytt Al-verktyg eller system
fortfarande kommer att vara I6nsamt nagra ar senare da teknologin forandras snabbt och
standigt.

Slutligen ar det &ven av intresse att forandra de avgransningar som denna studie har gjort.
Denna studie fokuserar pa anvandningen av Al inom tillverkningsindustrin, det hade varit
av intresse att genomfora liknande studier som istallet fokuserar pa andra branscher och
industrier. Alla branscher och industrier ar unika och méter egna utmaningar och fordelar.
Det hade darmed varit av intresse att genomfora andra undersokningar i andra industrier
och jdmfora de resultat som forskarna finner med denna studie.
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6.3 Praktiska Implikationer

Resultaten fran denna studie ger viktiga insikter for foretag inom tillverkningsindustrin
som overvager att integrera Al i sin verksamhet. For det forsta, Al:s formaga att
automatisera rutinmassiga och repetitiva uppgifter frigor tid och resurser for ledning och
anstallda, detta gor att foretaget frigor mer tid at annat. Al kan &aven forbattra
beslutsfattande inom verksamhetsstyrning genom att analysera stora mangder data och
identifiera monster och trender. Al kan forbéattra foretagets lagerhantering genom att
optimera lagerhallningen och darmed minska lagerkostnaderna. Dessutom har Al
potentialen for att hoja kvalitetskontrollen inom tillverkningsprocesser. Genom att
anvanda maskin- och djupinlarning for att analysera produktionsdata i realtid, kan Al
identifiera kvalitetsproblem omedelbart.

Det &r dock av yttersta vikt att inse att integreringen av Al i sin verksamhet &r en process
som kraver att organisationen forstar och 6vervinner flertalet utmaningar. Utéver det, ar
denna process en forflyttning dér organisationen borjar i ett stadie och vill na ett optimalt
scenario for att effektivt kunna dra nytta av de flera foérdelarna med Al. Denna process ar
tidskravande och foretag som vill implementera Al i sin verksamhet behover forsta
processens unika utmaningar. En av de storsta utmaningarna ar att sékerstalla en hog niva
av teknisk kompetens bland personalen. Foretag behdver investera i utbildning och
utveckling for att se till att deras anstéllda har den nédvandiga kompetensen och
kunskapen for att effektivt kunna hantera Al-system. Dessutom &r det nodvandigt for
foretaget att ha en hogkvalitativ datahanteringsstruktur samt se till att insamlad data haller
hog kvalitet.

For att Overvinna dessa utmaningar bor foretaget om de inte redan har existerande
kompetens, anlita extern expertis for att underlatta den initiala implementeringen av Al
samtidigt som de investerar i intern utbildning for att bygga upp ndédvéandig kompetens
inom organisationen. Foretaget bor ocksa granska och utvérdera sin foretagskultur samt
sakerstalla att organisationen uppmuntrar till innovation, langsiktigt larande och
kreativitet. Nar foretaget har sakerstallt att organisationen har den noédvandiga kompetens
som kravs bor de investera i ett hogkvalitativt datahanteringssystem samt se Over
datainsamlingsprocesser for att sékerstdlla insamling av relevant, korrekt och
hogkvalitativ data. Slutligen bor foretaget kontinuerligt utvardera dessa aspekter for att
sakerstalla att organisationen fortsatter att leva upp till en hog niva av samtliga aspekter.
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Bilaga 1: Intervjuguide expertintervjuer

| bilaga 1 presenteras studiens intervjuguide for de semistrukturerade expertintervjuerna.
Respondenternas svar aterfinns i studiens empiriska kapitel, kapitel 4.

Introduktion
1. En grundlaggande forklaring vad anledningen till intervjun ar.

2. Forklarar anonymitetsprincipen och fragar respondenten om det ar okej att vi spelar
in honom/henne?

3. Forklaring kring vad vi syftar till gallande verksamhetsstyrning och
tillverkningsindustrin.

Bakgrund
4. Kan du kortfattat beratta om din bakgrund inom omradet for Al och var din
erfarenhet och expertis ligger nagonstans?

5. For att sakerstalla att vi har en gemensam uppfattning om omradet:
- Kan du kortfattat forklara vad artificiell intelligens ar?
- Kan du kortfattat forklara vad maskininl&rning och djupinlarning ar?

Implementering av Al inom verksamhetsstyrning
6. Utifran din erfarenhet, hur kan Al anvéndas for att effektivisera processer inom ett
foretag?

7. Hur kan Al appliceras pa ett foretag som ar verksam inom tillverkningsindustrin?
- Exempel pa omraden: Distributionskedjan, kvalitetssakring, automation och prediktiv
analys.

8. Om du tanker pa Al som verktyg nar det kommer till verksamhetsstyrning, hur kan
Al da finnas som ett verktyg?

9. Vilka dr de viktigaste fordelarna som Al kan bringa géllande operativ
verksamhetsstyrning inom tillverkningsbranschen?

10. Har du nagot exempel pa hur Al har kunnat anvandas som verktyg for
verksamhetsstyrning inom tillverkningsbranschen?

Prediktiv analys och Al
11. Hur kan Al féréandra prediktiv analys? (Inom tillverkningsbranschen)
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12. Till vilken roll spelar Al inom méjligheten till att utveckla beslutstagandeprocesser
inom verksamhetsstyrning?

13. Skulle du kunna berétta om ett exempel dar Al har kunnat férandra prediktiv analys
som kan appliceras pa tillverkningsindustrin?

Automation och Al inom tillverkningsindustrin
14. Hur kan Al bidra till automatiseringen och darmed en effektivisering av

tillverkningsindustrin?

15. Hur kan Al-verktygs framtida utveckling ytterligare komma att férédndra
automatisering inom tillverkningsindustrin utifran ditt perspektiv?

16. Om vi sammanfattar det vi pratat om idag, vad ser du som de viktigaste punkterna
att ta in gallande var fragestallning:
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Bilaga 2: Intervjuguide fokusgrupper

| bilaga 2 presenteras studiens intervjuguide for de semistrukturerade fokusgrupperna.
Deltagarnas svar aterfinns i studiens empiriska kapitel, kapitel 4.

Introduktion
1. En grundlaggande forklaring vad anledningen till intervjun &r.

2. Forklarar anonymitetsprincipen och fragar respondenten om det ar okej att vi spelar
in dem.

Bakgrund
3. Kan ni kortfattat berdtta om vad for slags foretag ni &r verksamma i och vilka roller ni
har?

Digitalisering & datainsamling
4. Hur jobbar ni idag med digitalisering?

5. Vad ser ni for utmaningar kopplat till digitalisering idag?
6. Vad ser ni for fordelar med digitalisering?

7. Hur jobbar ni idag med datainsamling?
- Till exempel: digitalt, fysiskt, i program.

Artificiell intelligens
8. Vad ar Al for er?
- Vi forklarar utifran var forskning

9. Ar det ndgon som arbetar med Al idag?

- Om ja, hur?

- Om ja, vad tycker ni andra om det?

- Om ja, skulle det kunna appliceras i 6vriga deltagares verksamhet?
- Om nej, varfor inte?

10. Vad tror ni &r forsta steget mot att borja jobba med Al?

- Konkreta exempel fran expert: Automatiska dokument (tull ex), Optimering av
distributionskedja, Kvalitetssakring, Marknadsfoéring / Kundndjdhet, Forbéattring av
produktion, Beslutsprocess/beslutsforslag / strategi

11. Egna tankar?
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