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3.3 Vanligt forekommande termer

De flesta av foljande termer ar hamtade fran standarder (se
relevant litteraturreferens). Vissa termer refereras ofta i
dagligt tal av andra namn. Dessa termer laggs till inom
parentes och anvands pa flera stéllen i texten.

Acceptans, avvisning [8; 20]
Termer som anvands i denna publikation:

"acceptans"/"avvisning": Anvands i samband med
produkter, komponenter och egenskaper. "Avslag" kallas
ocksa "icke-acceptans” (se ISO 14253-1).

Termen "acceptans" anvands ocksa for att mata system
och processer, pa samma satt som SS EN ISO 10360-1.

Termen "acceptans" anvands ocksa for att mata system i
samband med planering och upphandling.

Angiven tolerans [11]

Skillnad mellan évre toleransgrans U och undre
toleransgrans L.

ANOVA [26; 38]

ANOVA (analys av varians) ar en statistisk metod som
anvander variationer for att utvardera skillnader mellan de
grupper som definieras av olika kategorier. VDA Volym 5
anvander variationer for att uppskatta
standardavvikelse/osakerhet.



VDA Volym 5 anvander ANOVA-metoder, eftersom de
viktigaste antagandena i de flesta praktiska tillampningar ar
tillrackligt uppfyllda (se [38]).

Arbetsstandard [2]

Standard som rutinmassigt anvands for att kalibrera eller
verifiera matinstrument eller matsystem.

Not: En arbetsstandard kalibreras i allmanhet
mot en referensstandard.

Egenskap [14]

Sarskiljande egenskap.

Justering [2]

Ett antal operationer som utférs pa ett matsystem sa att det
ger foreskrivna avlasningar som motsvarar varden for en
kvantitet som ska métas.

Anmarkning 1:  Olika typer av justeringar av matsystem
inkluderar nollpunktsjustering,
offsetjustering och karakteristisk
vardejustering (aven kadnd som
omfattningsjustering(span adjustment).

Anmarkning 2:  Justering av ett matsystem bor inte
forvaxlas med kalibrering, vilket ar en
forutsattning for justering.

Anmarkning 3:  Efter justering av ett matsystem maste
matsystemet vanligtvis kalibreras om.



Kalibrering [2]

En operation som under angivna férhallanden i ett forsta
steg faststaller ett samband mellan de variabler som
tillhandahalls av standarder med osakerhet i matningen och
motsvarande indikationer med tillhérande matosakerhet och
i ett andra steg anvander denna information for att faststalla
ett samband for att erhalla ett matresultat fran en indikation.

Anmarkning 1:  Resultatet av en kalibrering kan uttryckas
som en indikation, en kalibreringsfunktion,
ett kalibreringsdiagram, en
kalibreringskurva eller en
kalibreringstabell. | vissa fall kan det besta
av en additiv eller multiplikativ korrigering
av visningen med den tillhérande
matosakerhet.

Anmarkning 2:  Kalibrering bér inte blandas med justering
av matsystemet, vilket ofta felaktigt kallas
"sjalvkalibrering" eller
kalibreringsverifiering.

Anmarkning 3: Bara det fOrsta steget i definitionen ovan
betraktas ofta som kalibrering.

Kapabilitet fér kontrollprocess [53]

Bekraftelse pa att en kontrollprocess ar lamplig for att ett
beslut betraffande kontrollresultatet ska kunna fattas vid
givna villkor.

Kombinerad standardoséakerhet u. [31] (Kombinerad
standardmétningsosékerhet)

Standardosakerhet for ett matresultat om detta resultat
erhalls fran varden for ett antal andra kvantiteter. Det ar lika
med den positiva kvadratroten for en summa termer, dar
termerna ar avvikelser eller kovarianser for dessa andra



kvantiteter, viktade beroende pa hur matresultatet varierar
med forandringar i dessa kvantiteter.

Kontroll (bedémning av éverensstidmmelse) [14]

Beddmning av éverensstammelse genom observation och
beddmning atfdljs, i forekommande fall, av matning, kontroll
eller jamforelse.

Kontrollant (anvédndare av kontrollutrustning) [13]

Person med relevant professionell och personlig kompetens
for att genomféra en kontroll och utvardera resultat. Se
aven "operator".

Kontrollegenskap
Egenskap som en kontroll bygger pa.

Kontrollutrustning [19]
Matutrustning som anvands for att bedéma produkternas
Overensstammelse med de angivna kvalitetskraven.

Information: Ett métverktyg kan ockséa betraktas som
kontrollutrustning.

Kontrollprocess

Genomférande av en kontroll och faststallande av ett
kontrollbeslut genom att jamfora resultat fran en
matprocess med en given specifikation med vederbdrlig
hansyn till den beddmda matosakerheten.



Materialmatt [2]

Matinstrument som under anvandning kontinuerligt
producerar eller reproducerar en eller flera typer av
kvantiteter, var och en med ett tilldelat kvantitativt varde.

Maximalt tillatet fel (felgrdns) MPE [2]

Extremt varde for ett matfel med avseende pa ett kant
referensvarde. godkand enligt specifikationer eller
foreskrifter fér en matning-, matinstrument eller ett
matsystem.

Not: Termerna "maximalt tillatet fel" eller "felgranser"”
anvands vanligtvis dar det finns tva extrema
varden.

Metrologisk sparbarhet [2]

Egenskap for ett matresultat, varigenom resultatet kan
relateras till en referens genom en dokumenterad, obruten
kalibreringskedija, som var och en bidrar till matosakerhet.

Mattstabilitet” [2]

Egenskaper for ett matinstrument enligt vilken dess
metrologiska egenskaper forblir korrekta over tid.

Not: Matstabilitet kan kvantifieras pa olika satt
som:

Exempel 1: Varaktighet for ett tidsintervall 6ver vilket
en metrologisk egenskap andras med ett
visst varde.

Exempel 2: Andring av en egenskap under ett givet

tidsintervall.



Information: Verifieringen av métstabiliteten visas
genom kontinuerlig évervakning av
maétprocesskapabilitet (se kapitel 10).

Maétinstrument [2]

Utrustning som anvands enskilt eller tillsammans med
ytterligare utrustningar for att utfra matningar.

Anmarkning 1:

Anmarkning 2:

Métresultat [2]

Ett matinstrument som kan anvandas
separat ar ett matsystem.

Ett matinstrument kan vara ett
indikeringsinstrument eller ett
materialmatt.

En uppsattning varden som tillskrivs ett matobjekt
tillsammans med annan tillganglig relevant information.

Anmarkning 1:

Anmarkning 2:

Anmarkning 3:

Ett matresultat innehaller i allmanhet
"relevant information" om en
vardeuppsattning, av vilka vissa kan vara
mer representativa for matobjektet an
andra. Detta kan uttryckas som en
funktion for sannolikhetstathet.

Ett matresultat uttrycks i allmanhet som
ett enda uppmatt varde och en
matosakerhet. Om matosakerheten for
nagot andamal anses vara férsumbar kan
matresultatet uttryckas som ett enda
uppmatt varde. Inom manga omraden ar
detta det vanliga sattet att uttrycka ett
matresultat.

| den traditionella litteraturen, liksom i
féregaende nummer av VIM, definierades



matresultatet som ett varde som tillskrivs
ett matobjekt. Matresultatet sades indikera
ett visningsvarde eller ett okorrigerat eller
korrigerat resultat, beroende pa
sammanhanget.

Miétprocess [9]

Forutbestamda aktiviteter for att faststalla ett kvantitativt
varde.

Métprocesskapabilitet

Matsystemets kapabilitet for en planerad matuppgift med
uteslutande évervagande av noggrannhetskrav.

Information: | allménhet ar bevis pa kapabilitet for
métsystemet eller métprocessen en
kortsiktig utvérdering. Métstabilitet b6r
bestdmmas under en betydande period
och évervdgas som bevis pa kapabilitet,
sérskilt nér det géller nya métsystem eller
métprocesser.

Mitstandard [2]

Genomfdérande av definitionen av en variabel med angivet
variabelt varde och tillnbrande méatosakerhet som anvands
som referens.

Métosdkerhet [2]

Icke-negativ parameter som kannetecknar spridning av
kvantitativa varden som tillskrivs ett matobjekt, baserat pa
den information som anvands.

Anmarkning 1: Matosakerhet omfattar komponenter som
harstammar fran systematiska effekter,
t.ex... komponenter relaterade till
korrigeringar och tillhGrande kvantitativa



Anmarkning 2:

Anmarkning 3:

Anmarkning 4:

Métning [2]

varden for matstandarder samt definierad
osakerhet. Ibland korrigeras inte
uppskattade systematiska effekter, och i
stéllet beaktas tillhérande bidrag till
matosakerhet.

Parametern kan till exempel vara: en
standardavvikelse, kallad osakerhet for
standardmatning (eller en vald multipel
darav), eller halva omfattningen for ett
intervall med en given sannolikhet.

Matosakerhet omfattar i allmanhet manga
komponenter. Vissa av dem kan erhallas
med hjalp av typ A-utvardering av
matosakerhet baserat pa den statistiska
fordelningen av kvantitativa vardena fran
matserier och kdnnetecknas av
standardavvikelse. De andra
komponenterna, som kan erhallas med
hjalp av typ B-utvardering av
matosakerhet, kan ocksa karakteriseras
av standardavvikelse, som bestams med
hjalp av tathetsfunktionen for sannolikhet
baserat pa erfarenhet eller annan
information.

Allmant, fér en uppsattning information
antas det i allmanhet att matosakerheten
ar forknippad med ett givet kvantitativt
varde som tilldelas matobjekt. En andring
av detta kvantitativa varde ger en
foérandring i den associerade osakerheten.

Process dar ett eller flera varden fér en variabel som
rimligen kan tilldelas en variabel bestams experimentellt.



Miétsystem [2]

En kombination av méatinstrument och annan utrustning och
vid behov reagenser och verktyg ordnade och anpassade
for att ge information for att erhalla uppmatta varden inom
angivna intervall for kvantiteter av angivet slag.

Not: Ett matsystem kan bestéa av ett enda
matinstrument.
Métsystemkapabilitet

Matsystemets kapabilitet for en planerad matuppgift med
enbart beaktande av noggrannhetskrav (matosakerhet Uj,s)
se Kapitel 7.1.1.

Miétsystemanalys, MSA [1]

MSA star for Matsystemanalys (Measurement System
Analysis). Detta ar en guide fran AIAG Core Tools for
beddmning och godkadnnande av méatsystem.
Maétutrustning [15]

Matinstrument, programvara, materialmatt.,
referensmaterial eller instrumentering, eller en kombination
av dessa som behdvs for att genomfora en matprocess.

Métverktyg

Matverktyg ar speciella materiella matare som finns i tva
typer:

- Visande matverktyg och
- Attributmatverktyg.

Matinstrument betraktas endast som kontrollutrustning nar
de anvands for att faststalla dverensstammelse.

Omfattningsfaktor k [31]



Numerisk faktor som anvands som multiplikator av den
kombinerade standardosakerheten for att uppna en utékad
matosakerhet.

Uys resp. Uyp =k ~u(y)

Operator (anvdndare)

Person som har relevant yrkes- och personlig kompetens
som kravs for att kunna utféra en matning. Se aven
"Granskare".

Osékerhetsbudget [31]

Redogorelse for en matosakerhet, komponenterna i
matosakerheten och deras berakning och kombination.

Stickprov [44]

Stickprov (delar) definierar kvalitetsgranser (enligt
toleransgranser eller granser som éverenskommits med
kund).

Termen "stickprov" far endast anvandas for icke matbara
egenskaper (attribut).
Referensprodukt

En referensprodukt ar ett representativt kontrollobjekt eller
kontrollerat foremal (t.ex. komponent) med vilket en
matprocess kan provas, stddjas, regelbundet kontrolleras
eller analyseras under seriemassiga foérhallanden.
Referensstandard [2]

Matstandard for kalibrering av andra standarder for en typ
av variabel i en organisation eller plats.

Repeterbarhet [2]

Precision i en uppsattning upprepade villkor for matningar.



Reproducerbarhet [2]

Matprecision for en uppsattning jamférande forhallanden.

Riétt virde [31]

Varde som redovisas genom dverenskommelse, tillskrivs
en specifik variabel i fraga och med férbehall fér en
osakerhet som ar [amplig for andamalet.

Anmarkning 1:  Ett korrekt varde kallas ibland tilldelat
varde, basta uppskattade varde,
overenskommet varde eller referensvarde.

Anmarkning 2:  For att bestdmma ett korrekt varde
utvarderas ofta manga matresultat.

Skevhet, bias/BI [2]

Uppskattat varde for ett systematiskt matfel

Speciella egenskaper [49]

Speciella egenskaper ar en delkvantitet av alla egenskaper.
Underlatenhet att flja eller folja dem har
effekter/konsekvenser. Speciella egenskaper kategoriseras
enligt féljande:

» SC S: Sakerhetskrav/produktsakerhet/-
sakerhetsrelevanta konsekvenser [..]

= SC H: Krav relevanta rattsligt och officiellt eller for
godkannande den tidpunkt da produkten slapps
ut pa marknaden [..]

= SC F: Funktioner och krav [..]

Standardosédkerhet u [2]
(standardfaktor fér matosékerhet eller
osdkerhetskomponent fér métning)

Matosakerhet, uttryckt som en standardavvikelse.



Styrdiagram

Ett styrdiagram, aven kallat kvalitetsstyrningsdiagram eller
QCC, tillampas pa statistisk processtyrning. En QCC bestar
i allmanhet av ett lagesresultat och ett spridningsresultat
tillsammans med angivna styrgranser. Medelvarde och
standardavvikelse kan till exempel anges i motsvarande
resultatdiagram i ett QCC

Sédkerhetszonsfaktor g [20]

Séakerhetszonsfaktorn ar en faktor for berakning av
sakerhetszon. En sakerhetszon ger skydd mot felaktiga
beslut baserat pa osakra uppmatta varden nara
toleransgranserna. For ytterligare forklaringar, se 1ISO
14253 Del 1 [20].

Tolkning

Jamforelse av det kontrollerade foremalet med ett
materialmatt (tolk) for att ta reda pa om en féreskriven
grans har overskridits. Det faktiska felet mellan den
kontrollerade variabeln och den nominella variabeln
bestams inte.

Information: Tolkning &r i allménhet den diskreta
metoden for en attributkontroll.

Upplésning (Uppl6ésning) [2]

Den minsta férandringen for ett matobjekt som orsakar en
markbar férandring i motsvarande display.

Uppmiitt vidrde (karakteristiskt védrde) [2]

Variabelt varde som representerar ett matresultat.

Utokad matosakerhet (médtosékerhet) [31]



Ett karakteristiskt varde som identifierar ett intervall for ett
matresultat som kan férvantas utgoéra en stor del av
férdelningen av varden som rimligen kan hanféras till

matobjekt.

Anmarkning 1:

Anmarkning 2:

Information:

Validering [2]

Andelen kan betraktas som intervallets
sannolika omfattning eller konfidensniva.

For att koppla en specifik fortroendeniva
till det intervall som kénnetecknas av den
utdkade matosakerheten kravs uttryckliga
eller implicita antaganden om
sannolikhetsfordelning som kannetecknas
av matresultatet och den kombinerade
standardosakerheten. Den
tillforlitlighetsniva som kan hanforas till
detta intervall kan endast vara kand i den
utstrackning som sadana antaganden ar
motiverade.

| GUM [31] och SS EN ISO 14253-1, [20]
utbkad métosékerhet representeras med
formelsymbolen U. De senaste
standarderna, t.ex. 3534-2 [14], se den
ovre toleransgrédnsen som U. For aft
undvika férvirring anvénder detta
dokument symbolen Uy for den utbkade
métosékerheten déar texten avser ett
métsystem och Uyp dér texten refererar
till en métprocess.

Kontroll av att de angivna kraven ar [ampliga for det
avsedda andamalet.

Verifiering [2]



Tillhandahallande av objektiva bevis for att en
observationsenhet uppfyller specificerade krav.

Verifierad métutrustning

Kontrollerad matutrustning ar matutrustning pa vilken lagre
krav stalls pa évervakning av kontrollutrustning. For att
klassificera en produkt av matutrustningen som kontrollerad
ar det ndédvandigt att goéra en riskbeddmning. Detta gors for
att bekrafta att den kontrollerade matutrustningen anvands
for egenskaper som inte har nagon storre betydelse for
slutproduktens kvalitet.

Verkligt véarde [2]

Kvantitetsvarde som motsvarar definitionen av en kvantitet.

Anmarkning 1: | matfelsmetoden for att beskriva
matningar antas det att ett verkligt varde
for en kvantitet ar unikt, men anda inte
kan faststallas. Osadkerhetsmetoden
medger att en kvantitet inte bara har ett
verkligt varde pa grund av den oundvikliga
bristen pa omfattande detaljerad kunskap
om definitionen av en kvantitet. Snarare
har den ett antal sanna varden, som alla
Overensstdmmer med definitionen. Det ar
dock faktiskt inte mdjligt att kanna till
dessa varden i praktiken. Andra metoder
gor sig utan begreppet "verkligt varde"
helt och hallet och forlitar sig i stallet pa
begreppet metrologiska kompatibilitet av
matresultat for att bedéma deras giltighet.

Overensstimmelse [15]

Uppfyllande av ett krav.






4 Styrning av kontrollprocesser

Styrningen av en kontrollprocess har tva centrala uppgifter
(kapitel 4.1):

1. Sakerstallande av kontrollresultat som en nédvandig
forutsattning for bedémning av produktsakerhet och
produktdverensstammelse (kapitel 4.1.1)

2. Redovisning av matosakerhet vid utvardering av
kontrollprocessernas kapabilitet som en nédvandig
forutsattning for industrialisering av
tillverkningsprocesser nar det galler ekonomisk
produktion (Kapitel 4.1.2)

| ett féretag maste kontrollprocessen regleras i form av
processer, rutiner och ansvar (kapitel 4.2). Insatserna for
styrning av kontrollprocessen bor sta i proportion till
egenskapens relevans for slutproduktens kvalitet
(riskbaserad sakerhet. Kapitel 4.3). Hantering av
kontrollprocessen bestar av foljande underprocesser:

» Planering av kontrollprocess (kapitel 4.4)

= Hantering av kontrollutrustning (Kapitel 4.5)

» Bevis pa verkan av styrning av kontrollprocesser
(Kapitel 4.6)

» Bevis pa kapabilitet for matprocesser (Kapitel 4.7)

Det bidrar saledes i hog grad till att bevisa produktsakerhet
och dverensstammelse.

Om det finns ett kvalitetsledningssystem ska dessa
processer integreras i detta.

Mat- och kontrollprocesser ingar i hela
produktutvecklingsprocessen (utveckling och produktion).



En konsekvent implementerad styrning av kontrollprocesser
ger manga fortjanster och férdelar:

» Ansvarsrisken minimeras (minskad kvantitet S-fel/typ 2-
fel i kontrollbeslut. Ett S8 fel innebar att ett kontrollerat
objekt accepteras dven om det faktiskt ligger utanfor
specifikationen; Se kapitel 4.1.1).

= Kapabla och kontrollerade mat- och kontrollprocesser
utgdr grunden for en effektfull och ekonomisk process.
Som ett resultat kan avgérande konkurrensférdelar
uppnas. Tillverkningskostnader kan minskas pa grund
av mindre kassation, justering och aterstallande

= Information som inhdmtas stdder kontrollprocessens
planering och produktionskontroll i stor utstrackning
och bidrar i hég grad till foretagets framgang.

Kontrollprocessens effekt maste utvarderas med planerade
intervall i enlighet med SS EN ISO 9001 [16] eller IATF 16
949 [29].

4.1 Uppgifter for styrning av kontrollprocesser

4.1.1 Sakerstallande om kontrollresultat, med
beaktande av matosakerhet enligt SS EN
ISO 14253-1 [20]

En kontroll utférs for att fatta beslut om en egenskaps
Overensstammelse eller bristande éverensstdmmelse med
ett krav baserat pa en verksamhet, t.ex. matning eller
tolkning. Detta beslut ar osakert med uppmatta varden i
gransomradet for specifikationen.
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Bild 4-1 Beaktande av métosékerhet vid toleransgrénser Detta
osdkerhetsintervall beskrivs som métosékerhet (for utvérdering,
se kapitel 5). Reglerna fér hantering av métosékerhet vid tole-
ransgrénserna och férfarande for att pavisa 6verensstdmmelse
definieras i SS EN ISO 14253-1 [20].

Oséakerhet i matresultat (eller till att det tillskrivs en kontroll)
kan leda till ett felaktigt kontrollbeslut, vilket leder till att
kontrollerade objekt som faktiskt uppfyller specifikationen
avvisas (typ 1-fel eller a fel) och att kontrollerade objekt
utanfér specifikationen godtas (typ 2 eller G fel). Se figur 4—
2 och figur 4-3 nedan. Bada dessa felaktiga beslut kan fa
mer eller mindre allvarliga tekniska, ekonomiska och
rattsliga konsekvenser (ansvar) [53].



Aktuellt tillstand
Ho H1
Kontrollerarat objekt | Kontrollerarat objekt ej
inom specifikation inom specifikation
Ho Fel Typ 2
Kontrollerarat objekt Korrekt acceptans B fel
Kontrollbeslut accepteras Inkorrekt acceptans
Hi Fel Typ 1
Kontrollerarat objekt a- fel Korrekt avvisning
avvisas Inkorrekt avvisning

Bild 4-2 a och B fel i kontrollbeslutet — som tabell

Specifikationsgranser

< Uppmatt varde
Korrekt @
acceptans O Verkligt vérde
Felaktig
acceptans @
(B—fel)
Felaktigt
avvisande (@
(o—fel)
Korrekt @
avvisande

Inom specifikation | Utanfér specifikation

Bild 4-3 a och B fel i kontrollbeslutet — som en graf



Om inte annat dverenskommits mellan organisation och
kund ska beslutsreglerna vara baserade pa SS EN ISO
14253-1 [20]. Fo6r att minska risken for a eller § fel maste
matosakerheten faststallas och beaktas vid
toleransgranserna. Bild 4-4 ger ett exempel pa
acceptanszonen:

Acceptansomrade

A 4
A

A

-+ -
Sakerhetszon g,, Sékerhetszon g,,

- .
<& .

Specifikationsomrade

Matosakerhet
Sakerhetszon

Undre tolerangrins

Ovre toleransgrans

Undre acceptansgrans

Ovre acceptansgrins

i Sakerhetszon vid den undre toleransgransen
L1 Sakerhetszon vid den dvre toleransgrinsen

t

e ao~cr

Bild 4-4 Beaktande av métoséakerhet i kontrollbeslutet

Ett satt att avsevart minska risken for 3 fel ar att begransa
specifikationszonen/toleransen i acceptanszonen. Gransen
for att bekrafta dverensstammelse fér en egenskap ar
darfér inte ldngre den nedre eller dvre
specifikationsgransen (U/L) utan den &vre eller undre
acceptansgransen (U,/L,). Uppmatta varden i den



skuggade osdkerhetszonen och i avvisningszonen bedéms
som icke-Overensstammande med egenskapen.

Definitionen av sakerhetszon sakerstaller att beslut om
Overensstdmmelse av karakteristiska varden fattas med en
tillrackligt lag sannolikhet for fel.

Vidare detaljer om beaktande av matosakerhet i
kontrollbeslutet beskrivs i kapitel 5.7.

4.1.2 Matosdkerhetens effekt pa
tillverkningsprocessen

Tillverkningsprocesser paverkas av matosakerhet. Den
observerade spridningen erhalls genom 0Overlagring av
processrelaterad variation och matosakerhet (se Bild 4-5).

Observerad processvariation
—— Verklig processvariation

Konstaterad matosékerhet

Bild 4-5 Overlagring av processrelaterad variation och métoséker-
het



Matosakerheten har saledes en negativ inverkan pa
kvalitetssakring pa tva satt: a ena sidan maste allt storre
sakerhetszoner fran toleransgransen bibehallas for att
minimera risken for B fel. A andra sidan 6ékar den
observerade variationen i tillverkningsprocessen med
okande matosakerhet, sa att fler och fler méatresultat
observeras nara toleransgranserna (se figur 4-6).

Information: Superimpositionen av processrelaterad
variation och métosékerhet kommer
endast att kunna observeras fér
slumpmaéssiga delar av métosékerheten.
Systematiska delar kommer inte att vara
synliga. Det krdvs dérfor att korrigerbara
systematiska avvikelser kan atgérdas..

Toleransen, spridningen i tillverkningsprocessen och den
tillatna matosakerheten maste darfér samordnas med
varandra for ekonomisk produktion pa ett sadant satt att en
kapabel och stabil tillverkningsprocess kan sakerstallas.
Dessutom anges att ett definierat forhallande mellan
matosakerhet och tolerans for en egenskap inte far



Overskridas for verifiering av matprocessens kapabilitet.
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Bild 4-6 Inverkan av 6kad métosékerhet pa acceptanszonen

4.2 Roller och kompetenser for styrning av
kontrollprocesser

4.2.1 Roller i styrning av kontrollprocesser

Rollerna listas nedan (se figur 4—7) med exempel pa
ansvar. Flera roller kan utforas av en ansvarig person. |
handelse av intressekonflikter maste oberoende och
sekretess uppratthallas [24]. Uppgifterna tilldelas roller
genom exempel, men kan ocksa tilldelas olika i féretag i
individuella fall. Dessutom beskrivs rollen fér revisorn, som
utfor processrevisioner, for styrning av kontrollprocesser
och darmed kontrollera efterlevnaden av specifikationerna.



