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3.3 Vanligt förekommande termer 

De flesta av följande termer är hämtade från standarder (se 
relevant litteraturreferens). Vissa termer refereras ofta i 
dagligt tal av andra namn. Dessa termer läggs till inom 
parentes och används på flera ställen i texten. 

Acceptans, avvisning [8; 20] 

Termer som används i denna publikation: 

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

Termen "acceptans" används också för att mäta system 
och processer, på samma sätt som SS EN ISO 10360-1.  

Termen "acceptans" används också för att mäta system i 
samband med planering och upphandling. 

Angiven tolerans [11] 

Skillnad mellan övre toleransgräns 𝑈 och undre 

toleransgräns 𝐿. 

ANOVA [26; 38] 

ANOVA (analys av varians) är en statistisk metod som 
använder variationer för att utvärdera skillnader mellan de 
grupper som definieras av olika kategorier. VDA Volym 5 
använder variationer för att uppskatta 
standardavvikelse/osäkerhet. 



 
VDA Volym 5 använder ANOVA-metoder, eftersom de 
viktigaste antagandena i de flesta praktiska tillämpningar är 
tillräckligt uppfyllda (se [38]). 

Arbetsstandard [2] 

Standard som rutinmässigt används för att kalibrera eller 
verifiera mätinstrument eller mätsystem. 

Not:  En arbetsstandard kalibreras i allmänhet 
mot en referensstandard. 

Egenskap  [14] 

Särskiljande egenskap. 

Justering [2] 

Ett antal operationer som utförs på ett mätsystem så att det 
ger föreskrivna avläsningar som motsvarar värden för en 
kvantitet som ska mätas. 

Anmärkning 1: Olika typer av justeringar av mätsystem 
inkluderar nollpunktsjustering, 
offsetjustering och karakteristisk 
värdejustering (även känd som 
omfattningsjustering(span adjustment). 

Anmärkning 2: Justering av ett mätsystem bör inte 
förväxlas med kalibrering, vilket är en 
förutsättning för justering. 

Anmärkning 3: Efter justering av ett mätsystem måste 
mätsystemet vanligtvis kalibreras om. 



 
Kalibrering [2] 

En operation som under angivna förhållanden i ett första 
steg fastställer ett samband mellan de variabler som 
tillhandahålls av standarder med osäkerhet i mätningen och 
motsvarande indikationer med tillhörande mätosäkerhet och 
i ett andra steg använder denna information för att fastställa 
ett samband för att erhålla ett mätresultat från en indikation. 

Anmärkning 1: Resultatet av en kalibrering kan uttryckas 
som en indikation, en kalibreringsfunktion, 
ett kalibreringsdiagram, en 
kalibreringskurva eller en 
kalibreringstabell. I vissa fall kan det bestå 
av en additiv eller multiplikativ korrigering 
av visningen med den tillhörande 
mätosäkerhet. 

Anmärkning 2: Kalibrering bör inte blandas med justering 
av mätsystemet, vilket ofta felaktigt kallas 
"självkalibrering" eller 
kalibreringsverifiering. 

Anmärkning 3: Bara det första steget i definitionen ovan 
betraktas ofta som kalibrering. 

Kapabilitet för kontrollprocess [53] 

Bekräftelse på att en kontrollprocess är lämplig för att ett 
beslut beträffande kontrollresultatet ska kunna fattas vid 
givna villkor. 

Kombinerad standardosäkerhet uc [31] (Kombinerad 

standardmätningsosäkerhet)  

Standardosäkerhet för ett mätresultat om detta resultat 
erhålls från värden för ett antal andra kvantiteter. Det är lika 
med den positiva kvadratroten för en summa termer, där 
termerna är avvikelser eller kovarianser för dessa andra 



 
kvantiteter, viktade beroende på hur mätresultatet varierar 
med förändringar i dessa kvantiteter. 

Kontroll (bedömning av överensstämmelse) [14]  

Bedömning av överensstämmelse genom observation och 
bedömning åtföljs, i förekommande fall, av mätning, kontroll 
eller jämförelse. 

Kontrollant (användare av kontrollutrustning) [13]  

Person med relevant professionell och personlig kompetens 
för att genomföra en kontroll och utvärdera resultat. Se 
även "operatör". 

Kontrollegenskap  
Egenskap som en kontroll bygger på. 

Kontrollutrustning [19] 
Mätutrustning som används för att bedöma produkternas 
överensstämmelse med de angivna kvalitetskraven.  

Information:  Ett mätverktyg kan också betraktas som 
kontrollutrustning.  

Kontrollprocess 

Genomförande av en kontroll och fastställande av ett 
kontrollbeslut genom att jämföra resultat från en 
mätprocess med en given specifikation med vederbörlig 
hänsyn till den bedömda mätosäkerheten. 

  



 
Materialmått [2] 

Mätinstrument som under användning kontinuerligt 
producerar eller reproducerar en eller flera typer av 
kvantiteter, var och en med ett tilldelat kvantitativt värde. 

Maximalt tillåtet fel (felgräns) MPE [2] 

Extremt värde för ett mätfel med avseende på ett känt 
referensvärde. godkänd enligt specifikationer eller 
föreskrifter för en mätning-, mätinstrument eller ett 
mätsystem. 

Not: Termerna "maximalt tillåtet fel" eller "felgränser" 
används vanligtvis där det finns två extrema 
värden. 

Metrologisk spårbarhet [2] 

Egenskap för ett mätresultat, varigenom resultatet kan 
relateras till en referens genom en dokumenterad, obruten 
kalibreringskedja, som var och en bidrar till mätosäkerhet. 

Måttstabilitet” [2] 

Egenskaper för ett mätinstrument enligt vilken dess 
metrologiska egenskaper förblir korrekta över tid. 

Not:   Mätstabilitet kan kvantifieras på olika sätt 
som: 

Exempel 1: Varaktighet för ett tidsintervall över vilket 
en metrologisk egenskap ändras med ett 
visst värde. 

Exempel 2: Ändring av en egenskap under ett givet 
tidsintervall. 



 
Information: Verifieringen av mätstabiliteten visas 

genom kontinuerlig övervakning av 
mätprocesskapabilitet (se kapitel 10). 

Mätinstrument [2] 

Utrustning som används enskilt eller tillsammans med 
ytterligare utrustningar för att utföra mätningar. 

Anmärkning 1: Ett mätinstrument som kan användas 
separat är ett mätsystem. 

Anmärkning 2: Ett mätinstrument kan vara ett 
indikeringsinstrument eller ett 
materialmått. 

Mätresultat [2] 

En uppsättning värden som tillskrivs ett mätobjekt 
tillsammans med annan tillgänglig relevant information. 

Anmärkning 1: Ett mätresultat innehåller i allmänhet 
"relevant information" om en 
värdeuppsättning, av vilka vissa kan vara 
mer representativa för mätobjektet än 
andra. Detta kan uttryckas som en 
funktion för sannolikhetstäthet. 

Anmärkning 2: Ett mätresultat uttrycks i allmänhet som 
ett enda uppmätt värde och en 
mätosäkerhet. Om mätosäkerheten för 
något ändamål anses vara försumbar kan 
mätresultatet uttryckas som ett enda 
uppmätt värde. Inom många områden är 
detta det vanliga sättet att uttrycka ett 
mätresultat. 

Anmärkning 3: I den traditionella litteraturen, liksom i 
föregående nummer av VIM, definierades 



 
mätresultatet som ett värde som tillskrivs 
ett mätobjekt. Mätresultatet sades indikera 
ett visningsvärde eller ett okorrigerat eller 
korrigerat resultat, beroende på 
sammanhanget. 

Mätprocess [9] 

Förutbestämda aktiviteter för att fastställa ett kvantitativt 
värde. 

Mätprocesskapabilitet 

Mätsystemets kapabilitet för en planerad mätuppgift med 
uteslutande övervägande av noggrannhetskrav.  

Information: I allmänhet är bevis på kapabilitet för 
mätsystemet eller mätprocessen en 
kortsiktig utvärdering. Mätstabilitet bör 
bestämmas under en betydande period 
och övervägas som bevis på kapabilitet, 
särskilt när det gäller nya mätsystem eller 
mätprocesser. 

Mätstandard [2] 

Genomförande av definitionen av en variabel med angivet 
variabelt värde och tillhörande mätosäkerhet som används 
som referens. 

Mätosäkerhet [2] 

Icke-negativ parameter som kännetecknar spridning av 
kvantitativa värden som tillskrivs ett mätobjekt, baserat på 
den information som används. 

Anmärkning 1: Mätosäkerhet omfattar komponenter som 
härstammar från systematiska effekter, 
t.ex.:. komponenter relaterade till 
korrigeringar och tillhörande kvantitativa 



 
värden för mätstandarder samt definierad 
osäkerhet. Ibland korrigeras inte 
uppskattade systematiska effekter, och i 
stället beaktas tillhörande bidrag till 
mätosäkerhet.  

Anmärkning 2: Parametern kan till exempel vara: en 
standardavvikelse, kallad osäkerhet för 
standardmätning (eller en vald multipel 
därav), eller halva omfattningen för ett 
intervall med en given sannolikhet. 

Anmärkning 3: Mätosäkerhet omfattar i allmänhet många 
komponenter. Vissa av dem kan erhållas 
med hjälp av typ A-utvärdering av 
mätosäkerhet baserat på den statistiska 
fördelningen av kvantitativa värdena från 
mätserier och kännetecknas av 
standardavvikelse. De andra 
komponenterna, som kan erhållas med 
hjälp av typ B-utvärdering av 
mätosäkerhet, kan också karakteriseras 
av standardavvikelse, som bestäms med 
hjälp av täthetsfunktionen för sannolikhet 
baserat på erfarenhet eller annan 
information. 

Anmärkning 4:  Allmänt, för en uppsättning information 
antas det i allmänhet att mätosäkerheten 
är förknippad med ett givet kvantitativt 
värde som tilldelas mätobjekt. En ändring 
av detta kvantitativa värde ger en 
förändring i den associerade osäkerheten. 

Mätning [2] 

Process där ett eller flera värden för en variabel som 
rimligen kan tilldelas en variabel bestäms experimentellt. 



 
Mätsystem [2] 

En kombination av mätinstrument och annan utrustning och 
vid behov reagenser och verktyg ordnade och anpassade 
för att ge information för att erhålla uppmätta värden inom 
angivna intervall för kvantiteter av angivet slag. 

Not: Ett mätsystem kan bestå av ett enda 
mätinstrument. 

Mätsystemkapabilitet 

Mätsystemets kapabilitet för en planerad mätuppgift med 
enbart beaktande av noggrannhetskrav (mätosäkerhet 𝑈𝑀𝑆) 

se Kapitel 7.1.1. 

Mätsystemanalys, MSA [1] 

MSA står för Mätsystemanalys (Measurement System 
Analysis). Detta är en guide från AIAG Core Tools för 
bedömning och godkännande av mätsystem. 

Mätutrustning [15] 

Mätinstrument, programvara, materialmått., 
referensmaterial eller instrumentering, eller en kombination 
av dessa som behövs för att genomföra en mätprocess. 

Mätverktyg 

Mätverktyg är speciella materiella mätare som finns i två 
typer:  

- Visande mätverktyg och  

- Attributmätverktyg. 

Mätinstrument betraktas endast som kontrollutrustning när 
de används för att fastställa överensstämmelse. 

Omfattningsfaktor k [31] 



 
Numerisk faktor som används som multiplikator av den 
kombinerade standardosäkerheten för att uppnå en utökad 
mätosäkerhet. 

𝑈𝑀𝑆  resp.  𝑈𝑀𝑃 = 𝑘 ∙ 𝑢(𝑦)  

Operatör (användare) 

Person som har relevant yrkes- och personlig kompetens 
som krävs för att kunna utföra en mätning. Se även 
"Granskare". 

Osäkerhetsbudget [31] 

Redogörelse för en mätosäkerhet, komponenterna i 
mätosäkerheten och deras beräkning och kombination. 

Stickprov [44] 

Stickprov (delar) definierar kvalitetsgränser (enligt 
toleransgränser eller gränser som överenskommits med 
kund). 

Termen "stickprov" får endast användas för icke mätbara 
egenskaper (attribut). 

Referensprodukt 

En referensprodukt är ett representativt kontrollobjekt eller 
kontrollerat föremål (t.ex. komponent) med vilket en 
mätprocess kan provas, stödjas, regelbundet kontrolleras 
eller analyseras under seriemässiga förhållanden. 

Referensstandard [2]  

Mätstandard för kalibrering av andra standarder för en typ 
av variabel i en organisation eller plats. 

Repeterbarhet [2] 

Precision i en uppsättning upprepade villkor för mätningar. 



 
Reproducerbarhet [2] 

Mätprecision för en uppsättning jämförande förhållanden. 

Rätt värde [31] 

Värde som redovisas genom överenskommelse, tillskrivs 
en specifik variabel i fråga och med förbehåll för en 
osäkerhet som är lämplig för ändamålet. 

Anmärkning 1: Ett korrekt värde kallas ibland tilldelat 
värde, bästa uppskattade värde, 
överenskommet värde eller referensvärde. 

Anmärkning 2: För att bestämma ett korrekt värde 
utvärderas ofta många mätresultat. 

Skevhet, bias/BI [2] 

Uppskattat värde för ett systematiskt mätfel 

Speciella egenskaper [49] 

Speciella egenskaper är en delkvantitet av alla egenskaper. 
Underlåtenhet att följa eller följa dem har 
effekter/konsekvenser. Speciella egenskaper kategoriseras 
enligt följande: 

 SC S: Säkerhetskrav/produktsäkerhet/-
säkerhetsrelevanta konsekvenser [..] 

 SC H: Krav relevanta rättsligt och officiellt eller för 
godkännande den tidpunkt då produkten släpps 
ut på marknaden [..] 

 SC F: Funktioner och krav [..] 

Standardosäkerhet u [2] 

(standardfaktor för mätosäkerhet eller 
osäkerhetskomponent för mätning) 

Mätosäkerhet, uttryckt som en standardavvikelse. 



 
Styrdiagram 

Ett styrdiagram, även kallat kvalitetsstyrningsdiagram eller 
QCC, tillämpas på statistisk processtyrning. En QCC består 
i allmänhet av ett lägesresultat och ett spridningsresultat 
tillsammans med angivna styrgränser. Medelvärde och 
standardavvikelse kan till exempel anges i motsvarande 
resultatdiagram i ett QCC 

Säkerhetszonsfaktor 𝒈 [20] 

Säkerhetszonsfaktorn är en faktor för beräkning av 
säkerhetszon. En säkerhetszon ger skydd mot felaktiga 
beslut baserat på osäkra uppmätta värden nära 
toleransgränserna. För ytterligare förklaringar, se ISO 
14253 Del 1 [20]. 

Tolkning 

Jämförelse av det kontrollerade föremålet med ett 
materialmått (tolk) för att ta reda på om en föreskriven 
gräns har överskridits. Det faktiska felet mellan den 
kontrollerade variabeln och den nominella variabeln 
bestäms inte. 

Information:  Tolkning är i allmänhet den diskreta 
metoden för en attributkontroll. 

Upplösning (Upplösning) [2] 

Den minsta förändringen för ett mätobjekt som orsakar en 
märkbar förändring i motsvarande display. 

Uppmätt värde (karakteristiskt värde) [2] 

Variabelt värde som representerar ett mätresultat. 

Utökad mätosäkerhet (mätosäkerhet) [31] 



 
Ett karakteristiskt värde som identifierar ett intervall för ett 
mätresultat som kan förväntas utgöra en stor del av 
fördelningen av värden som rimligen kan hänföras till 
mätobjekt. 

Anmärkning 1: Andelen kan betraktas som intervallets 
sannolika omfattning eller konfidensnivå. 

Anmärkning 2: För att koppla en specifik förtroendenivå 
till det intervall som kännetecknas av den 
utökade mätosäkerheten krävs uttryckliga 
eller implicita antaganden om 
sannolikhetsfördelning som kännetecknas 
av mätresultatet och den kombinerade 
standardosäkerheten. Den 
tillförlitlighetsnivå som kan hänföras till 
detta intervall kan endast vara känd i den 
utsträckning som sådana antaganden är 
motiverade. 

Information:  I GUM [31] och SS EN ISO 14253-1, [20] 
utökad mätosäkerhet representeras med 
formelsymbolen 𝑈. De senaste 

standarderna, t.ex. 3534-2 [14], se den 
övre toleransgränsen som 𝑈. För att 

undvika förvirring använder detta 
dokument symbolen 𝑈𝑀𝑆 för den utökade 

mätosäkerheten där texten avser ett 
mätsystem och 𝑈𝑀𝑃 där texten refererar 

till en mätprocess. 

Validering [2] 

Kontroll av att de angivna kraven är lämpliga för det 
avsedda ändamålet.  

Verifiering [2]  



 
Tillhandahållande av objektiva bevis för att en 
observationsenhet uppfyller specificerade krav. 

Verifierad mätutrustning 

Kontrollerad mätutrustning är mätutrustning på vilken lägre 
krav ställs på övervakning av kontrollutrustning. För att 
klassificera en produkt av mätutrustningen som kontrollerad 
är det nödvändigt att göra en riskbedömning. Detta görs för 
att bekräfta att den kontrollerade mätutrustningen används 
för egenskaper som inte har någon större betydelse för 
slutproduktens kvalitet. 

Verkligt värde [2] 

Kvantitetsvärde som motsvarar definitionen av en kvantitet. 

Anmärkning 1: I mätfelsmetoden för att beskriva 
mätningar antas det att ett verkligt värde 
för en kvantitet är unikt, men ändå inte 
kan fastställas. Osäkerhetsmetoden 
medger att en kvantitet inte bara har ett 
verkligt värde på grund av den oundvikliga 
bristen på omfattande detaljerad kunskap 
om definitionen av en kvantitet. Snarare 
har den ett antal sanna värden, som alla 
överensstämmer med definitionen. Det är 
dock faktiskt inte möjligt att känna till 
dessa värden i praktiken. Andra metoder 
gör sig utan begreppet "verkligt värde" 
helt och hållet och förlitar sig i stället på 
begreppet metrologiska kompatibilitet av 
mätresultat för att bedöma deras giltighet. 

Överensstämmelse [15]  

Uppfyllande av ett krav. 



 

  



 

4 Styrning av kontrollprocesser 

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

1. Säkerställande av kontrollresultat som en nödvändig 

förutsättning för bedömning av produktsäkerhet och 

produktöverensstämmelse (kapitel 4.1.1) 

2. Redovisning av mätosäkerhet vid utvärdering av 

kontrollprocessernas kapabilitet som en nödvändig 

förutsättning för industrialisering av 

tillverkningsprocesser när det gäller ekonomisk 

produktion (Kapitel 4.1.2) 

 

I ett företag måste kontrollprocessen regleras i form av 

processer, rutiner och ansvar (kapitel 4.2). Insatserna för 

styrning av kontrollprocessen bör stå i proportion till 

egenskapens relevans för slutproduktens kvalitet 

(riskbaserad säkerhet. Kapitel 4.3). Hantering av 

kontrollprocessen består av följande underprocesser: 

 Planering av kontrollprocess (kapitel 4.4) 
 Hantering av kontrollutrustning (Kapitel 4.5) 
 Bevis på verkan av styrning av kontrollprocesser 

(Kapitel 4.6) 
 Bevis på kapabilitet för mätprocesser (Kapitel 4.7) 

Det bidrar således i hög grad till att bevisa produktsäkerhet 

och överensstämmelse. 

 

Om det finns ett kvalitetsledningssystem ska dessa 

processer integreras i detta.  

 

Mät- och kontrollprocesser ingår i hela 
produktutvecklingsprocessen (utveckling och produktion). 



 
En konsekvent implementerad styrning av kontrollprocesser 
ger många förtjänster och fördelar: 
 

 Ansvarsrisken minimeras (minskad kvantitet β-fel/typ 2-
fel i kontrollbeslut. Ett β fel innebär att ett kontrollerat 
objekt accepteras även om det faktiskt ligger utanför 
specifikationen; Se kapitel 4.1.1). 

 Kapabla och kontrollerade mät- och kontrollprocesser 
utgör grunden för en effektfull och ekonomisk process. 
Som ett resultat kan avgörande konkurrensfördelar 
uppnås. Tillverkningskostnader kan minskas på grund 
av mindre kassation, justering och återställande 

 Information som inhämtas stöder kontrollprocessens 
planering och produktionskontroll i stor utsträckning 
och bidrar i hög grad till företagets framgång. 

Kontrollprocessens effekt måste utvärderas med planerade 

intervall i enlighet med SS EN ISO 9001 [16] eller IATF 16 

949 [29].  

4.1 Uppgifter för styrning av kontrollprocesser 

4.1.1 Säkerställande om kontrollresultat, med 
beaktande av mätosäkerhet enligt SS EN 
ISO 14253–1 [20] 

En kontroll utförs för att fatta beslut om en egenskaps 

överensstämmelse eller bristande överensstämmelse med 

ett krav baserat på en verksamhet, t.ex. mätning eller 

tolkning. Detta beslut är osäkert med uppmätta värden i 

gränsområdet för specifikationen.   



 

 

Bild 4-1 Beaktande av mätosäkerhet vid toleransgränser Detta 
osäkerhetsintervall beskrivs som mätosäkerhet (för utvärdering, 
se kapitel 5). Reglerna för hantering av mätosäkerhet vid tole-
ransgränserna och förfarande för att påvisa överensstämmelse 
definieras i SS EN ISO 14253–1 [20]. 

Osäkerhet i mätresultat (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 α fel) och att kontrollerade objekt 

utanför specifikationen godtas (typ 2 eller β fel). Se figur 4–

2 och figur 4-3 nedan. Båda dessa felaktiga beslut kan få 

mer eller mindre allvarliga tekniska, ekonomiska och 

rättsliga konsekvenser (ansvar) [53]. 



 

Bild 4-2 α och β fel i kontrollbeslutet – som tabell 

 

Bild 4-3 α och β fel i kontrollbeslutet – som en graf 



 
Om inte annat överenskommits mellan organisation och 
kund ska beslutsreglerna vara baserade på SS EN ISO 
14253–1 [20]. För att minska risken för α eller β fel måste 
mätosäkerheten fastställas och beaktas vid 
toleransgränserna. Bild 4-4 ger ett exempel på 
acceptanszonen: 

 

Bild 4-4 Beaktande av mätosäkerhet i kontrollbeslutet  

Ett sätt att avsevärt minska risken för β fel är att begränsa 

specifikationszonen/toleransen i acceptanszonen. Gränsen 

för att bekräfta överensstämmelse för en egenskap är 

därför inte längre den nedre eller övre 

specifikationsgränsen (U/L) utan den övre eller undre 

acceptansgränsen (𝑈𝐴/𝐿𝐴). Uppmätta värden i den 



 
skuggade osäkerhetszonen och i avvisningszonen bedöms 

som icke-överensstämmande med egenskapen.  

 

Definitionen av säkerhetszon säkerställer att beslut om 

överensstämmelse av karakteristiska värden fattas med en 

tillräckligt låg sannolikhet för fel.  

Vidare detaljer om beaktande av mätosäkerhet i 

kontrollbeslutet beskrivs i kapitel 5.7. 

4.1.2 Mätosäkerhetens effekt på 
tillverkningsprocessen 

Tillverkningsprocesser påverkas av mätosäkerhet. Den 

observerade spridningen erhålls genom överlagring av 

processrelaterad variation och mätosäkerhet (se Bild 4-5).  

 

Bild 4-5 Överlagring av processrelaterad variation och mätosäker-
het 



 
Mätosäkerheten har således en negativ inverkan på 

kvalitetssäkring på två sätt: å ena sidan måste allt större 

säkerhetszoner från toleransgränsen bibehållas för att 

minimera risken för β fel. Å andra sidan ökar den 

observerade variationen i tillverkningsprocessen med 

ökande mätosäkerhet, så att fler och fler mätresultat 

observeras nära toleransgränserna (se figur 4-6). 

 

Information:   Superimpositionen av processrelaterad 

variation och mätosäkerhet kommer 

endast att kunna observeras för 

slumpmässiga delar av mätosäkerheten. 

Systematiska delar kommer inte att vara 

synliga. Det krävs därför att korrigerbara 

systematiska avvikelser kan åtgärdas.. 

 

Toleransen, spridningen i tillverkningsprocessen och den 

tillåtna mätosäkerheten måste därför samordnas med 

varandra för ekonomisk produktion på ett sådant sätt att en 

kapabel och stabil tillverkningsprocess kan säkerställas. 

Dessutom anges att ett definierat förhållande mellan 

mätosäkerhet och tolerans för en egenskap inte får 



 
överskridas för verifiering av mätprocessens kapabilitet.

 

Bild 4-6 Inverkan av ökad mätosäkerhet på acceptanszonen  

4.2 Roller och kompetenser för styrning av 
kontrollprocesser 

4.2.1 Roller i styrning av kontrollprocesser 

Rollerna listas nedan (se figur 4–7) med exempel på 

ansvar. Flera roller kan utföras av en ansvarig person. I 

händelse av intressekonflikter måste oberoende och 

sekretess upprätthållas [24]. Uppgifterna tilldelas roller 

genom exempel, men kan också tilldelas olika i företag i 

individuella fall. Dessutom beskrivs rollen för revisorn, som 

utför processrevisioner, för styrning av kontrollprocesser 

och därmed kontrollera efterlevnaden av specifikationerna. 


