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Sammanfattning 
Detta är ett examensarbete inom Industriell Ekonomi, inriktning arbetsorganisation och 
ledarskap som rör sig om att undersöka och analysera CE-märkningsprocessen för företag inom 
automationsbranschen. Avsikten med examensarbetet att föreslå relevanta metoder och verktyg 
för att effektivisera processen och att eliminera slöseri och minimera kvarstående arbete för 
slutförandet av CE-märkningen hos kunden. 
 
För att kunna uppfylla avsikten med examensarbetet så har tre frågeställningar tagits fram. För 
att besvara frågeställningarna har datainsamling gjorts som har bestått av en kombination av 
kvalitativ och kvantitativ metod. Kvalitativ metod utfördes i form av semistrukturerade 
intervjuer för att undersöka respondenternas åsikter om processen och identifiera problem. 
Kvantitativ metod utfördes i form av vetenskapliga artiklar, dokumentationer och 
litteraturstudie för att samla in data i form av relevanta teorier och undersöka interna dokument 
från företaget. 
 
Resultaten av studien visar att CE-märkningsprocessen består av flera steg som är beroende av 
varandra. LEAN-förbättringsmetoder och verktyg kan tillämpas i processen för att uppnå 
effektivitet. Dessutom kan delaktighet och involvering från projektgruppens medlemmar bidra 
till en förbättring av informationsflödet och bättre informationskvalitet som utbyts under 
processen. 
 
Detta arbete bidrar teoretiskt genom att tillämpa LEAN-filosofin på CE-märkningsprocessen 
och praktiskt genom att föreslå metoder för att effektivisera processen och minska kvarstående 
arbete vid CE-märkning hos kunden. Det unika med denna studie är tillämpningen av LEAN-
filosofin på CE-märkningsprocessen inom automationsbranschen, vilket öppnar upp nya 
möjligheter för förbättringar och ökad effektivitet inom området. 
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Abstract 
This is a bachelor thesis in Industrial Engineering, focusing on work organization and 
leadership, which involves investigating and analyzing the CE marking process for companies 
in the automation industry. The intention of the thesis to propose relevant methods and tools to 
make the process more effective and to eliminate waste and to minimize the remaining work 
for the completion of the CE marking at the customer. 
 
In order to fulfill the intention of the thesis, three questions have been developed. To answer 
these questions, data collection has been done which has consisted of a combination of 
qualitative and quantitative methods. Qualitative method was carried out in the form of semi-
structured interviews to investigate respondents' views on the process and identify problems. 
Quantitative method was carried out in the form of scientific articles, documentation and 
literature study to collect data in the form of relevant theories and examine internal documents 
from the company. 
 
The results of the study show that the CE marking process is made up of several interdependent 
steps. LEAN tools and methods can be applied in the process to achieve efficiency. In addition, 
the participation and involvement of project team members can contribute to an improvement 
in the flow of information and better quality of information exchanged during the process. 
 
This work contributes theoretically by applying the LEAN philosophy to the CE marking 
process and practically by suggesting methods to make the process more effective and minimize 
the remaining work for CE marking at the customer. What is unique about this study is the 
application of the LEAN philosophy to the CE marking process in the automation industry, 
which opens new opportunities for improvements and increased efficiency in the field. 
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Förord 
Med detta förord avslutar vi vår kandidatuppsats inom Industriell Ekonomi vid Högskolan i 
Borås. Studien har varit en utvecklande erfarenhet som har gett oss möjlighet att tillämpa våra 
teoretiska kunskaper i praktiken. 
 
Vi vill rikta vårt varma tack till vår handledare från Högskolan i Borås, Faris Karim, för hans 
bidragande kunskaper och stöd under arbetets gång. 
 
Vi vill även tacka våra externa handledare på Elektroautomatik Rasmus Andersson, samt 
produktionschefen Samuel Lindholm, för deras tålamod och engagemang i att hjälpa oss att 
utvecklas och lära oss. 
 
Det är med stolthet vi har genomfört detta arbete på ett av Sveriges största företag inom 
automationsbranschen. Vi vill tacka för all hjälp och stöd vi har fått längs vägen. 
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 INLEDNING 
I följande kapitel beskrivs bakgrunden, syftet, Problemställningen och avgränsningar till 
studien. Vidare följer en kortfattat om företaget Elektroautomatik AB. 
 

1.1 Bakgrund 
Globaliseringen har bidragit till ökad användning av maskiner inom industrin för att förbättra 
kvaliteten och undvika farliga arbetsförhållanden för människor (Brakman et al. 2021). För att 
kunna säkerställa att maskinerna uppfyller höga standarder för hälso-, miljö- och 
säkerhetskraven och få säljas inom Europeiska unionen (EU) och Europeiska Ekonomiska 
Samarbetsområdet (EES). Detta innefattar en process som kräver genomförande av en 
överensstämmelsebedömning, utarbetande av teknisk dokumentation och CE-märkning av 
produkten. Process kräver ständiga förbättringsarbete från företaget för att säkerställa att de 
fastställda kraven för effektivitet och konkurrenskraften uppfylls. Eftersom processen är 
omfattande kan det vara en betydande utmaning för företag som vill sälja maskiner inom 
EU/EES (Arbetsmiljöverket 2021). 
 
Utöver det kan en omfattande CE-märkningsprocess vara en utmaning för företag att identifiera 
icke-värdeskapande aktiviteter i processen då det kan ske allvarliga konsekvenser för företag 
som inte uppfyller kraven för CE-märkning. Produkter som inte uppfyller de hälso-, miljö- och 
säkerhetskrav kan utgöra en fara för kunder och kan leda till produktionsförbud, 
skadeståndsanspråk och förlorade försäljningsmöjligheter (Zert 2023). Därför är det viktigt att 
CE-märkningsprocessen ska vara effektiv för att undvika dessa negativa konsekvenser, öka 
konkurrensförmågan och eliminera icke-värdeskapande aktiviteter i form av slöserier. 
 
Processen kan beskrivas som en rad av aktiviteter som en flödesenhet passerar genom, och kan 
vara material, information eller människor. Aktiviteterna är nödvändiga för att skapa värde för 
kunden men den finns visa aktiviteter som inte skapar ett direkt värde för kunden och kan även 
vara slöserier. Med hjälp av LEAN:s förbättringsmetoder och verktyg kommer att bildas nya 
idéer som kan vara till hjälp för att effektivisera en nuvarande process. Enligt LEAN-filosofi 
bör man ha kundbehovet i fokus där avsikten är att kunna maximera värdeskapande aktiviteter 
och öka flödeseffektiviteten i en verksamhet. Med implementering av LEAN:s 
förbättringsmetoder och verktyg kan verksamheten räkna med att strukturella och effektiva 
förändringar kommer att ske. LEAN-filosofin fokuserar på att maximera värdet av produkten 
genom effektiva förbättringsarbete och eliminering av slöseri (Modig & Åhlström 2018). 
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1.2 Syfte 
Examensarbetets syfte är att analysera CE-märkningsprocessen hos ett företag som inriktad 
inom automation. Identifiera lämpliga förbättringsmetoder och verktyg med avsikten att 
effektivisera processen och undersöka möjligheterna att minimera den kvarstående arbete hos 
kunden för att färdigställa CE-märkningen på en ny maskin. Examensarbetet är avsett att bidra 
med värdefull kunskap till alla företag som arbetar med CE-märkningsprocessen inom 
automation. 
 

1.3 Frågeställningar 
1) Hur ser CE-märkningsprocessen hos företag inom automations branschen för 

framtagning av nya maskiner?  
2) Vilka förbättringsmetoder och verktyg anses vara relevanta för att effektivisera CE-

märkningsprocessen? 
3) På vilket sätt kan det kvarstående arbetet hos kunden för slutförandet av CE-märkningen 

minimeras? 
 

1.4 Avgränsningar 
Arbetet är avgränsat till: 

§ Endast skriva om huvudämnet "CE-märkningsprocess", där det primära fokuset 
kommer att ligga på att identifiera och använda relevanta förbättringsmetoder och 
verktyg för att effektivisera denna process.  

§ Arbetet syftar inte till att presentera färdiga lösningar, utan snarare att komma med idéer 
som potentiellt kan implementeras. 

§ Att inte lägga stor vikt på upplärning och tolkning av lagar och direktiv om CE-
märkning.  

§ Arbetet är avgränsat till att endast inkludera företag som är verksamma inom 
automationsbranschen  

§ Att endast ta hänsyn till CE-märkningsprocessen vid framtagning av nya maskiner. 
 
För datainsamling kommer företaget Elektroautomatik att användas som informationskälla 
genom deras databas, detta möjliggör en effektiv insamling av adekvat data för examensarbetets 
syfte. 
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1.4.1 Elektroautomatik 
Elektroautomatik (EA) är en av Sveriges största företag inom automation och grundades år 
1965 i Skövde. Med tiden har företaget expanderat och öppnat upp ett kontor i Göteborg som 
förvärvat ett företag i Mälardalen också. Elektroautomatik har kunder inom olika branscher, 
såsom Automotive, livsmedel, logistik och tillverkning. Som en helhetsleverantör inom 
automation besitter Elektroautomatik stor kompetens inom olika områden från idé till slutgiltig 
produktion. Projekten som Elektroautomatik bedriver varierar i omfattning. Vissa uppdrag 
innebär nytillverkning av maskinutrustning medan andra består av ombyggnad av driftsatta 
maskiner.  
 
Elektroautomatik erbjuder olika produkter och tjänster till sina kunder vilket är: 
Tillverkning av ny maskin: Kundanpassad maskin som 
uppfyller kundensbehov. 
Ombyggnad av driftsatt maskin: Restaurering, 
modernisering eller renovering av en befintlig maskin. 
Underhåll av driftsatt maskin: Service och skötsel av en 
befintlig maskin  
Utbildning: EA Academy 
Konsulter: Uthyrning av personal med specialkompetens till 
olika kunder. 
AGV: er: Tillverkning av självgående truckar till industrin. 
Service: Olika tjänster inom service av maskinutrustning i industrin. 
 
Företaget genomför över hundra projekt per år, vilka kan uppnå en omfattning på upp till 150 
miljoner kronor per projekt. Under 2021 uppgick företagets omsättning till 512 miljoner kronor. 
 
Ett projekt består av en projektgrupp som är uppdelad till:  
Projektledning: Omfattas av projektledarna 
Konstruktion: Omfattas av mek-konstruktör, el-konstruktör, teknik ledare för mek-
konstruktörer och teknik ledare för el-konstruktörer 
Programmering: Omfattas av PLC-programmerare, Robot-programmerare, Vision- 
programmerare 
Montage: Omfattas av el-montörer, mek-montörer, teknikledare för el-montörer, teknikledare 
för mek-montörer, ledande mek-montörer och ledande el-montörer  
 
Elektroautomatik är huvudsakligen verksamma inom automation för svenska industrin. Denna 
automation kan innefatta maskiner såsom robotar, transportsystem, lagersystem och 
monteringsstationer. I de flesta fall förekommer en interaktion mellan människa och maskin, 
vilket kan leda till olika typer av risker. För att identifiera och eliminera dessa risker krävs det 
att arbeta med frågor som rör säkerhet. Elektoautomatik har flera olika processer för respektive 
aktiviteter och produkter en av de processen är maskinsäkerhetsprocessen. Vid arbete med 
maskinsäkerhet utgår företaget från den svenska standarden för maskinsäkerhet – styrsystem – 
säkerhetsrelaterade delar i styrsystem – Del 2: Validering (ISO 13849–2:2012). 
 

Figur 1 Fördelningen av företagets kunder 
i världskartan 
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1.5 Disposition 
I dispositionen avses en strukturerad ordning för att presentera de olika kapitlen i arbetet. 
Dispositionen omfattar totalt sex kapitel, vilka inleds med bakgrundsinformation och avslutas 
med en sammanfattande slutsats. 
 

 
Figur 2 Översikt av examensarbetet 

 
  

Kapitel 1
•Bakgrunden till frågeställningen, syftet och avgränsningen samt en kort bakgrund om 
företaget.

Kapitel 2
•Den teoretiska delen för att besvara frågeställningen och ger en överblick för CE-märket 
samt en fördjupning i LEAN-filosofin och LEANs förbättringsmetoder och verktyg.

Kapitel 3
•Beskrivning av studiens metoder för fördjupning och datainsamling.

Kapitel 4
•Analys och resultat av frågeställningarna där potentiella förbättringar har identiferats med 
hjälp av relevanta teorier.

Kapitel 5
•Diskussion om syftet har uppnåtts med arbete, samt eventuella begränsningar och problem 
som har kommit upp under examensarbetets genomförande.

Kapitel 6
•Slutsats av studien där frågeställningen kort besvaras. 
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 TEORI 
I detta kapitel presenteras den teoretiska referensram som utgör grundvalen för studien, där 
syftet är att kunna framlägga den nödvändiga kunskapen som krävs för att besvara 
frågeställningarna. Kapitlen inleds med beskrivning om CE-märkning och dess direktiv, 
uppföljs med LEAN-filosofin och dess förbättringsmetoder och verktyg och avslutas med 
innebörden av informationskvalitet. 
 
Koppling mellan frågeställningar och teori 
Under genomförandefasen sammankopplas samtliga teorier i examensarbetet med syfte att 
skapa en omfattande rapport för CE-märkningsprocessen. Målet är att få en bättre förståelsen 
för varför och hur maskiner CE-märks och vilka teorier som kan effektivisera CE-
märkningsprocessen. 
 

2.1 CE-märket 
CE står för Conformité Européenne, vilket är den 
franska termen för europeisk överensstämmelse som 
uppstod under början av 1990-talet. CE-märkning 
innebär att en producent bekräftar att en produkt 
uppfyller EU:s hälso-, miljö- och säkerhetskrav. Alla 
produkter som bär CE-märkning kräver ett intyg från 
producenten, som kallas "försäkran om 
överensstämmelse". Syftet med intyget är att 
producenten ska säkerställa att produkten uppfyller 
de grundläggande kraven i EU:s hälso-, miljö- och 
säkerhetskrav (Arbetsmiljöverket 2021). 
 
EU beslutar om vilka produkter som får bli CE-märkta, eftersom vissa produkter måste uppfylla 
flera krav enligt EU-lagstiftningen. Beslutet om vilka produkter som kan CE-märkas ansvarar 
EU. Denna reglering är nödvändig eftersom vissa produkter måste uppfylla flera krav enligt 
EU-lagstiftningen. Dessa krav förekommer antingen i EU-direktiv, som översätts till svensk 
lagstiftning, eller i EU-förordningar som är direkt tillämpliga i medlemsländerna. 
Arbetsmiljöverket, som är ansvarig myndighet i Sverige, genomför marknadskontroller för att 
säkerställa att produkterna som säljs på den svenska marknaden är CE-märkta och uppfyller 
EU:s säkerhetskrav (Arbetsmiljöverket 2021). 
 
  

Figur 3 CE-märket 
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2.1.1 EG-försäkran 
En "EG-försäkran om överensstämmelse" är en försäkran som intygar att en maskin uppfyller 
alla de grundläggande hälso-, miljö- och säkerhetskrav som gäller för maskinen och att rätt 
tillvägagångsätt har tillämpats för att bedöma överensstämmelse. Det ger också tillverkaren 
rätten att CE-märka produkten. För att kunna verifiera överensstämmelsen ska 
tillverkningsdokumentation finnas tillgänglig hos producenten i händelse av inspektion 
(Arbetsmiljöverket 2020). 
 
Kraven på en "EG-försäkran om överensstämmelse" gäller för varje enskilt exemplar av 
produkt och dokumentet ska vara på svenska. Om det ursprungligen är skrivet på ett annat språk 
än svenska, måste en översättning finnas tillgänglig och det ursprungliga dokumentet ska också 
följa med (Konsumentverket 2022). 
 
Vid utfärdandet av ”EG-försäkran om överensstämmelse” ska följande uppgifter ingå: 

1. Producentens fullständiga namn och adress, eventuellt namn och adress för en 
befullmäktigade representant. 

2. Namn och adress för personen som ansvarar för översikten av den tekniska 
dokumentationen. 

3. Beskrivning av maskinen, samt allmän benämning, funktion, modell, typ, serienummer 
och varumärke. 

4. En försäkran om maskinen uppfyller alla relevanta föreskrifter enligt direktivet, andra 
EU-direktiv och relevanta föreskrifter. Hänvisningar ska göras till texter som har 
publicerats i Europeiska unionens officiella tidning. 

5. Namn, adress och identifikationsnummer för tredje part som utfört EG-typkontrollen 
och numret på EG-typkontrollintyget. 

6. Namn, adress och identifikationsnummer för tredje part som godkänt systemet för 
fullständig kvalitetssäkring. 

7. Hänvisning till harmoniserade standarder som har använts. 
8. Hänvisning till andra tekniska standarder och specifikationer som har använts 
9. Datum och plats för försäkran. 
10. Identitet och underskrift för personen som har auktoriserats att skriva under en försäkran 

på tillverkarens eller auktoriserade representantens vägnar (Europeiska unionen 2005). 
 

2.1.2 Krav för att kunna CE-märka en produkt 
För att få tillåtelse att säljas i marknaden inom Europeiska Ekonomiska Samarbetsområdet 
(EES) har producenterna ett ansvar att säkerställa att produkterna uppfyller EU:s hälso-, miljö- 
och säkerhetskrav. Producenten ansvarar över genomförandet av överensstämmelsebedömning, 
skapa den tekniska dokumentationen, utfärda EU-förklaringen om överensstämmelse och lägga 
på CE-märkning på produkterna. Efter samtliga steg har genomförts kan produkterna lanseras 
på EES-marknaden (Europeiska Kommissionen 2019). 
 
  



 
7 

De följande 6 kraven är: 
Hitta lämpliga direktiv och harmoniserade standarder är tillämpliga för produkten: 
Identifiering av lämpligt direktiv för produkten är viktigt eftersom det finns mer än 20 direktiv 
som fastställer produktkategorier som kräver CE-märkning. På EU-nivå fastställs de viktigaste 
kraven som produkter måste uppfylla, till exempel säkerhetskrav. För att beskriva de väsentliga 
säkerhetskraven i detaljerade tekniska termer utfärdas harmoniserade europeiska standarder 
som refererar till de tillämpade direktiven. 
 
Känn till de grundläggande kraven för din produkt: Tillverkaren har ansvaret att se till att 
produkten uppfyller de kraven enligt den relevanta EU-lagstiftningen. Det är inte obligatoriskt 
att använda harmoniserade standarder som är framtagna, det går att använda andra metoder för 
att uppfylla de kraven. Om du väljer att inte följa säkerhetskraven i en standard som den är 
skriven måste du presentera relevant dokumentation som bevisar att din produkt är lika säker. 
 
Kontrollerar om en anmäld organisation behöver göra en oberoende bedömning av 
överensstämmelse: Varje direktiv som innefattar en produkt skall det anges i direktivet om det 
krävs att en tredje part ska vara med och bedöma om produkten uppfyller kraven för CE-
märkning. Detta krävs endast för vissa produkter. 
 
Testa och bedöm produktens överensstämmelse: Tillverkaren har ett ansvar att genomföra tester 
och bedömningar för att säkerställa att produkten uppfyller kraven enligt EU- lagstiftningen. 
Det är adekvat att utföra riskbedömning för produkten under 
överensstämmelsebedömningsförfarandet. Genom att applicera lämpliga harmoniserade 
standarder kan de grundläggande lagkraven som specificeras i relevanta direktiv uppfyllas. 
Detta säkerställer att produkten är säker och överensstämmer med EU:s regler och standarder. 
 
Skapa och upprätthåll teknisk dokumentation: Tillverkaren ansvarar att upprätta teknisk 
dokumentation enligt relevanta direktiv med syfte att bedöma produkten för dess 
överensstämmelse med EU-lagstiftningen och utformningen av riskbedömning. Det kan vara 
nödvändigt för tillverkaren att visa upp denna tekniska dokumentation och EG-försäkran för de 
relevanta nationella myndigheterna vid behov. Detta bevisar då att produkten uppfyller EU-
lagstiftningens krav och som producenten har tagit ansvar för att säkerställa att produkten är 
säker och lämplig att säljas på EES-marknaden. 
 
Applicera CE-märket på produkten och bifoga en EG-försäkran om överensstämmelse: 
Tillverkaren ansvarar för att placera en CE-märkning på produkten enligt det rättsliga formatet 
på produkten. Kraven är att märkningen skall vara synlig, läsbar och inte möjlig att ta bort. Om 
ett anmält organ har varit involverad i produktionskontrollfasen måste dess 
identifieringsnummer också visas. Producenten skall se till att upprätta och underteckna en EG-
försäkran som intygar att produkten uppfyller kraven. När det är slutförts blir produkten CE-
märkt och kan lanseras ut på EES-marknaden (Europeiska Kommissionen 2021). 
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2.1.3 Kriterier som ställes på användning av CE-märkta maskiner enligt 
maskindirektivet 2006/42/EG 

För att uppfylla kraven som ställs för att kunna använda en CE-märkt maskin, krävs att ett antal 
kriterier vara uppfyllda. Dessa kriterier är följande: 

1. Se till att maskinen uppfyller de ursprungliga hälso-, miljö- och säkerhetskrav som var 
giltiga när maskinen lanserades på marknaden. 

2. Maskinen skall ha en tydlig märkning som illustrerar information om tillverkaren, 
serienummer, modelltyp och annan nödvändig information, såsom specifika 
begränsningar för högsta vikt och hastighet. 

3. Maskinen skall ha skriftliga anvisningar och varningar på svenska. 
4. Maskinens bruksanvisning skall vara svenskt, som uppfyller originalet och ska innefatta 

följande krav: 
§ Den måste översättas korrekt och innehålla säkerhetsinstruktioner för alla typer 

av användning. 
§ Bruksanvisningen ska också inkludera information som maskinen är märkt med, 

samt annan relevant information såsom importörens kontaktuppgifter. 
§ Det är viktigt att beskriva vad maskinen är avsedd för och eventuella 

begränsningar i användningen bör också nämnas (Arbetsmiljöverket 2023). 
 

2.1.3.1 Maskindirektivet 2006/42/EG 
Direktiv 2006/42/EG är en reviderad version av Maskindirektivet, där första upplagan 
introducerades 1989, från och med 29:e december 2009 tillämpas den nya Maskindirektivet. 
Direktiv 2006/42/EG har två syften: att harmonisera EU:s hälso-, miljö- och säkerhetskrav som 
är tillämpliga på maskiner med hög hälsoskyddsnivå och säkerhet, andra syftet är att säkerställa 
fri rörlighet för maskiner på EU-marknaden (Europeiska Kommissionen 2019). 
 
För att kunna säkerställa att samtliga maskiner uppfyller EU:s hälso-, miljö- och säkerhetskrav 
har direktiv 2006/42/EG satt krav på tillverkare, importörer och distributörer av maskiner. I 
direktiven innehåller det förskrifter om att kunna visa upp att den CE-märkta maskinen 
uppfyller de europeiska säkerhetsstandarderna och att det finns rätt utrustning som skyddar 
arbetstagares hälsa och säkerhet vid användning av maskiner. Det föreskrivs även krav på 
teknisk dokumentation och riskbedömning för samtliga maskiner. Genom att följa dessa 
direktiv kan man säkerställa att maskinerna som används på EU-marknaden uppfyller EU:s 
hälso-, miljö- och säkerhetskrav (Europeiska Kommissionen 2019). 
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2.1.4 CE-märkning i Sverige (AFS 2008:3) 
Maskindirektivet 2006/42/EG har förflyttat sig i svensk lagstiftning och bildar nu grund för 
Arbetsmiljöverkets föreskrifter om maskiner som även kallad för AFS 2008:3. För att en 
produkt ska kunna säljas eller användas, måste den uppfylla reglerna i maskindirektivet AFS 
2008:3. Dessa regler inkluderar grundläggande hälso-, miljö- och säkerhetskrav, svensk 
överensstämmelseförsäkran, CE-märkning och svensk bruksanvisning. Om tillverkaren eller 
deras representant inte följer reglerna, kan de bli sanktionerade med böter upp till 1 000 000 
SEK (Arbetsmiljöverket 2023).   
 
Enligt 1 § i föreskriften AFS 2008:3 gäller följande produkter:  

§ Maskiner  
§ Utrustning som är utbytbara  
§ Säkerhetskomponenter  
§ Lyftredskap,  
§ Kedjor, kättingar, linor och väv band,   
§ Avtagbara mekaniska kraftöverföringsanordningar  
§ Maskiner som är delvis fullbordade (Arbetsmiljöverket 2023). 

 

2.2 Process 
Ordet Process kommer från de latinska orden “processas” och “procedere”, som betyder att föra 
framåt, det som förs framåt i en process benämns som flödesenheter. Processerna kan betraktas 
som en serie av aktiviteter som en flödesenhet passerar genom och kan vara materialinformation 
eller människor (Modig & Åhlström 2018). 
 
Ordet process används i flertal organisationer för att för att referera till de formaliserade 
arbetsmetoder. Alla organisationer omfattas av processer trots om de formaliserats eller ej. 
Arbetsmetoderna redogör vem, vilken ordning och hur ett visst moment ska utföras och 
dokumenteras i olika system. En organisation kan betraktas som uppdelad i ett antal 
huvudprocesser, där varje huvudprocess är uppdelad i olika delprocesser, där varje delprocesser 
består av ytterligare flera delprocesser och så vidare. I slutändan når man fram till sekvenser av 
enskilda aktiviteter, vilket representerar den minsta byggstenen i en process (ibid.).  
 
En process är en samling av samordnade aktiviteter som utförs för att uppnå ett specifikt syfte.  
Aktiviteter som utgörs av processer är sammankopplade och har en påverkan på varandra. 
Majoriteten av flöden som förekommer i en organisation kan ses som processer och kan vara 
av varierande storlek, från stora Verksamhetsomfattande processer till mindre, mer lokala 
arbetsflöden. För de flesta organisationer kan anses vara utmanande för att bland annat definiera 
processer och uppskatta tiden det tar att slutföra arbete från det att det identifieras till att det är 
helt färdigt (ibid.). 
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2.2.1 Flödeseffektivitet 
Begreppet ”effektivitet” används med syfte att beskriva hur väl fungerande en verksamhet eller 
ett system är, finns flera metoder att mäta det på vilket gör att det är oklart vad som avses 
effektivitet. I grund och botten var innebörden av effektivitet att utvärdera förhållandet mellan 
insats och resultat ur ett system. Att mäta produktivitet är ett förekommande sätt att avgöra hur 
väl ett system fungerar, det görs genom att mäta förhållandet mellan antalet tillverkade enheter 
och nedlagd arbetstid (Modig & Åhlström 2018). 
 
För att kunna begripa sig på innebörden av flödeseffektivitet krävs det att tydliggöra processen 
utifrån flödesenhetens synvinkel. Det är inom processerna som flödeseffektiviteten uppstår. 
Flödeseffektivitet inriktar sig på att maximera värde av densiteten som överförs i varje fas av 
en process och att eliminera aktiviteter som inte bridrar till värde. Detta kan leda till en ökning 
av densiteten av värdeöverföring som kan resultera en mer produktiv och effektiv process 
(ibid.). 
 

2.2.2 Flaskhalsar 
En flaskhals är ett begrepp som används inom Lean-Filosofin där syftet är att framställa steg i 
en process som begränsar flödet att inte passera igenom. Flaskhalsar kan vara en delprocess 
eller en enskild aktivitet (Modig & Åhlström 2018). 
  
Det finns 2 anledningar som kännetecknar om en process består av flaskhalsar. Första är att det 
alltid uppstår en kö precis innan en flaskhals uppstår. Flaskhalsen kan oftast identifieras tydligt, 
framför allt vid tal om människor eller material som utgör flödet. Det kan bli mer utmanande 
att upptäcka en kö före flaskhalsen när flödesenheten är information. 
 
Andra anledningen är att aktivitetssteg som ligger efter flaskhalsen tvingas vänta på att bli 
aktiverade och kan därmed inte användas fullt ut. Flaskhalsen i sig själv representerar det 
aktivitetssteg i processen som har lägst genomflöde, då flaskhalsen representerar den delen av 
processen med lägst genomflöde, resulterar i att stegen som infaller efter momenten kräver 
mindre arbete än vad de annars skulle ha behövt (ibid.). 
 

 
Figur 4 Processensarbetsflöde med två flaskhalsar och några aktiviteter 

  

Aktiviteter Flaskhals

Processensarbetsflöde
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Flaskhalsar som uppkommer i processer uppstår huvudsakligen av två orsaker. Den första 
orsaken är att de olika stegen i processen behöver utföras i en specifik ordning för att uppnå det 
önskade resultatet. Detta beror på att det inte är möjligt att utföra hela arbetet på en och samma 
plats av en enskild individ samtidigt, därför är delas arbetet upp i olika aktiviteter som utförs 
av olika individer eller avdelningar, och i olika steg, för att slutligen slutföra arbetet.  
 
Andra orsaken att flaskhalsar uppkommer i processen är att det uppstår variation i processen, 
som kan vara att tiden för att utföra en aktivitet kan variera. Trots att variation är svårt att 
undvika, kan det ha en negativ inverkan på processer och leda till ineffektivitet och flaskhalsar 
(ibid.). 
 

2.3 LEAN 
LEAN kommer ifrån från Toyotas produktionssystem “The Toyota Production System (TPS)” 
skapad av Taiichi Ohno (Bergman & Klefsjö 2021). Toyota Motor Corporation grundandes av 
Kiichiro Toyoda år 1937 där avsikten var att producera bilar till den lokala marknaden i Japan 
(Modig & Åhlström 2012).  
    
Japan utsattes efter andra världskriget av resursbrist av mark, råmaterial, finansiellt och teknik. 
Detta ledde till att representanter för Toyota Motor Corporation gav sig iväg utomlands med 
avsikten att anlända tillbaka till Japan med nya idéer över hur det ska leda en bilproduktion med 
syftet att bli framgångsrik. Företrädarna var inte nöjda med vad de eftersom det gick emot 
Toyotas principer om att eliminera slöseri och undvika då det såg stora antal produktens 
behövdes repareras i slutet av produktionslinan och de stora lagermängder som fanns i 
verksamheten. Detta fick Toyota att tänka om kring effektiviteten och därmed lägga större fokus 
på flödeseffektiviteten (ibid.).   
  
LEAN-filosofin härstammar främst från den japanska industrin, där Toyota hade en viktig roll 
i utvecklingen av koncepten (Sundar et al. 2014).  Toyotas högkvalitativa arbetssätt har varit en 
av anledningar bakom deras stora framgångar. Toyotas Högkvalitativa arbetssätt är baserad på 
jämnheten i deras produktionen, avsikten med det högkvalitativa arbetssättet är att öka kvalitet 
på produktionen. Arbetssättet bygger på verktyg & metoder som Just-In-Time (JIT), Kaizen, 
enstycksflöden, Jidoka och Heijunka. En kombination av Toyotas högkvalitativa arbetssätt 
metoder och en affärsbaserad filosofi som grundar sig på människokännedom och mänsklig 
motivation var anledningen till deras stora framgång. Det är främst företagets förmåga att 
utveckla ledarskapet, sammanställa ett effektivt team, etablera en lämplig kultur, planera 
strategier, skapa samarbeten med leverantörer och bibehålla en kontinuerligt lärande inom 
organisation som är hemligheten bakom deras framgång (Liker 2009).  
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LEAN-filosofin handlar om att maximera värdet av produkten genom att eliminera slöseri. 
LEAN-principerna definierar produktens/tjänstens värde utifrån kundens perspektiv och 
anpassar sedan produktionsflödet efter kundens efterfrågan. Genom kontinuerlig förbättring 
strävar man efter att uppnå perfektion och eliminera slöseri genom att skilja mellan aktiviteter 
som skapar värde (värdeskapande) och de som inte gör det (icke-värdeskapande). Aktivitet som 
hindrar till värdeskapande är transport, lager, rörelseväntan, överproduktion, överbearbetning 
och defekter, vid applicering av lämplig LEAN-filosofin kan slöseri elimineras (Sundar et al. 
2014). 
 

 
Figur 5 Toyotas produktionssystem som framställs som ett hus (Sörqvist & Bergendahl 2021) 

Enligt LEAN-filosofi bör man ha kundbehovet i fokus där avsikten är att kunna maximera 
värdeskapande och öka flödeseffektiviteten i en verksamhet. Med implementering av LEAN 
kan ett verksamheten räkna med att strukturella och kulturella förändringar kommer att ske. 
Strukturella förändringar innebär att optimera processer och flöden för att uppfylla kundens 
behov och endast producera värdeskapande aktiviteter. Kulturella förändringar innebär att 
ändra perspektiv och sättet att tänka hos människorna inom verksamheten. Målet med att 
använda LEAN är att skapa ett jämnt och effektivt arbetsflöde, drivna av kundens efterfrågan 
och behov (Sörqvist & Bergendahl 2021). 
 
LEAN-filosofins grundläggande principer baseras på kundorientering och kan 
sammanfattas i 5 punkter: 

1. Åtgärda kundens problem genom att tillfredsställa kraven och önskemål som kunden 
har uttryckt.  

2. Att inte slösa bort kundens tid. 
3. Kunna leverera det exakta föremålet som kunden efterfrågar.  
4. Leverera det som krävs, var och när det krävs till kunden. 
5. Ständigt arbeta med att minska kundens problem och besvär (Pinto et al. 2018). 

 

Människor 
tillsammans

Minska slöserier

Ständig 
förbättring
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2.3.1 LEAN Thinking (LT) 
Jeffrey K Liker (2009) påpekar att för att lyckas som en LEAN-tillverkare behövs ett tänkesätt 
som lägger stor fokus på att få produkten att konstant flöda genom värdefulla processer, 
implementera ett dragningssystem som anpassar sig efter kundens behov genom att endast 
tillföra de material som behövligt vid nästa arbetsmoment och ha en organisationskultur där 
samtliga i verksamheten strävar efter kontinuerliga förbättringar. Taiichi Ohno, grundare av 
Toyota Production System (TPS), uttryckte sig år 1988 med denna citaten:  
” Det enda vi gör är att titta på hur lång tid som går från det ögonblick då kunden ger oss en 
order till den punkt då vi får in pengarna. Den tiden förkortar vi genom att ta bort det som inte 
tillför något värde (Ohno 1988)” (Liker 2009).  
 
Inom LEAN Thinking finns fem principer som introduceras för att hantera de olika utmaningar 
som uppstår inom och mellan affärsenheter på grund av skillnader i företagskultur och 
ledarskapstänkande. 
 
De följande 5 principerna inom LEAN Thinking (LT) är:  
Definierar kundvärdet: Inom LEAN Thinking (LT) sker det att organisationer tillämpar sig av 
den första principen som innebär att organisationer utvärderar och omprövar sina befintliga 
kunder och vad som anses värdefullt för kunderna. Principen betonat att värdet av en produkt 
eller tjänst avgörs av kundernas uppfattningar (Thangarajoo & Smith 2015). 
 
Enligt Womack och Jones (1996) kan värdet endast definieras av den slutliga kunden. Detta 
beror på att personer inom ett tillverkande företag kan förvränga värdet genom att tillägga 
egenskaper i produkten eller tjänsten som inte är av intresse för kunden. Det är därför viktigt 
att ett företag har ett en kundcentrerad syn med syftet att kunna säkerställa att värdet som skapas 
motsvarar kundens behov (Womack & Jones 1996). 
 
Ett företag bör vara i kontakt med sina kunder när det gäller specifika produkter med olika 
kapaciteter och priser för att definiera vad som är värdefullt för kunderna. Genom att 
kommunicera med kunderna kan företagen få större förståelse om vilka aspekter av sin produkt 
eller tjänst som bedöms vara värdefulla ur ett kundperspektiv, detta hjälper företagen att bättre 
tillgodose kundernas behov och leverera vad de efterfrågar (Thangarajoo & Smith 2015). 
 
Definierar värdeflödet: Andra principen inom LT innebär att kartlägga värdeflödet, 
kartläggningen används som verktyg för att analysera en produktionsprocess och identifiera 
alla steg som bidrar till att skapa värde. Genom att kartlägga processen kan man optimera den 
för att minimera förluster och öka produktiviteten. Målet är att skapa en effektiv 
värdeflödesprocess där varje steg bidrar till att maximera värdet för kunden samtidigt som man 
minimerar resursanvändningen och kostnaderna. Att definiera värdeflödet innebär att tänka på 
hur man skapar värde i en organisation, jämfört med det traditionella sättet att tänka på utbud 
eller värdekedjan. Värdeflödet fokuserar på de specifika aktiviteterna som krävs för att skapa 
värde i en produkt eller tjänst, medan värdekedjan inkluderar alla aktiviteter i organisationen 
(ibid.). 
  



 
14 

Se till att värdeflödet "flyta jämnt": Den tredje principen inom LT innebär att man inför ett 
flöde i de återstående förädlingsprocesserna efter att det uppenbara slöseriet i ett värdeflöde har 
eliminerats. För att minska produktionskostnaderna tenderar ledningen att fokusera på att 
effektivisera arbetsstationer, som maskinutnyttjande, istället för att fokusera på produktvärde 
där den faktiska uppmärksamheten behövs (ibid). 
 
Enligt Womack och Jones (1996) ska man se till att de värdeskapande stegen ska fortsätta att 
flyta på, samt eliminera avdelningar som utför en uppgiftsprocess på stora partier (Womack & 
Jones 1996). 
 
Producerar mot kundorder: Fjärde principen inom LT innebär att man producerar en vara eller 
tjänst först när en kund har efterfrågat den. Det står i kontrast till den traditionella push-
metoden, där man producerar varor baserat på prognoser om efterfrågan och lagrar dem tills de 
efterfrågas av kunderna. Pull-principen säkerställer ett kontinuerligt flöde i 
produktionsprocessen genom att matcha produktionstakten med faktiska kundordrar. Detta 
minskar risken för lageruppbyggnad mellan arbetsstationer och eliminerar slöseri med tid och 
resurser. För att lyckas med en pull-baserad produktionsprocess är det viktigt att ha en god 
kommunikation och samarbete med kunder och leverantörer för att kunna anpassa produktionen 
efter deras behov och förväntningar (Thangarajoo & Smith 2015). 
  
Se till att sträva efter att nå högsta kvalitet: 
LT:s femte princip innebär att företaget strävar efter att uppnå perfektion i värdeflödet genom 
att eliminera icke-värdeskapande aktiviteter och slöseri kontinuerligt. Genom att implementera 
de fyra första principerna blir aktiviteterna mer transparenta, vilket uppmuntrar ledningen att 
kontinuerligt utforska nya möjligheter till förbättringar. Principen syftar till att etablera en 
kultur av ständig förbättring i företaget, där frågor om varför handlingar inte gick rätt första 
gången förkastas eftersom potentialen för ytterligare förbättringar alltid finns och perfektion 
aldrig riktigt kan uppnås (ibid.). 
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2.4 LEAN-förbättringsmetoder och verktyg 
Det finns många olika verktyg och metoder som kan användas inom ramen för Lean, här 
presenteras några av de som insågs vara relevanta för att effektivisera CE-
märkningsprocessen. 
 

2.4.1 Just-In-Time (JIT) 
Just-In-Time (JIT) är en utvecklad version av filosofin "se trådar" inom textilindustrin som 
grundades av Kiichiro Toyodas far, Sakichi Toyoda. Det anses vara en av de två grundpelarna 
i Toyotas produktionssystem tillsammans med Jidoka. Syftet med JIT är att skapa en 
samordning i produktionen och endast producera det som kunden behöver. Leveransen ska vara 
exakt vad kunden vill ha, när kunden vill ha det och i den mängd som kunden önskar (Modig 
& Åhlström 2012).  
 
JIT är en verksamhetsstrategi som har som mål att uppfylla kraven på att ha perfekt kvalitet och 
minimera slöseri. För att överleva i en konkurrensutsatt miljö ska företag öka sin kapacitet att 
tillverka produkter med högsta möjliga kvalitet till lägsta möjliga kostnad inom den angivna 
tiden (Pinto et al. 2018). 
 
JIT grundar sig på tre principer takt, kontinuerligt flöde och drag. Takten är hastigheten för 
produktionsflödet, vilket bestämmer mängden som ska produceras per tidsenhet. Kontinuerligt 
flöde syftar till att hålla material och produkter i en konstant rörelse för att undvika störningar 
i processen. Draget innebär att en organisation börjar producera en produkt när den har fått in 
en kundorder, vilket leder till minimering av onödiga lagervaror (Petersson et al. 2010).  
 
Till skillnad från den traditionella synen på produktens ledtid betonar JIT att gå från när kunden 
beställer till att den är leveransklar produkt så fort som möjligt, då innebörden av JIT-filosofin 
är att minimera tiden och resurserna som används i produktionsprocessen, samtidigt strävar 
produktion på att ha hög kvalitet och tillgänglighet av produkten (Pinto et al. 2018). 
 

 
Figur 6 Illustrerar skillnaden mellan en traditionell- och JIT synpunkt på en produkts ledtid (Pinto et al. 2018) 
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JIT bygger på fem grundläggande antaganden: 
Skapa mervärde i produktions- och informationsflöden: JIT-metodens syfte är att skapa 
mervärde i både produktions- och informationsflödena. Detta görs genom att illustrera en 
detaljerad analys av hela tillverkningsprocessen, från kundens beställning till leverans, där man 
strävar efter att optimera användningen av tillgängliga resurser. Målet är att minska slöseri och 
alltid tillfredsställa kundens önskemål på ett sätt som skapar värde för dem (Pinto et al. 2018). 
 
Systematiskt ledarskap med en entreprenöriell vision: För en organisation kan det ha en 
avgörande betydelse att ha ett ledarskap som möjliggör en djupgående förståelse för kundens 
krav och som kan bidra till att skapa tillfredsställelse genom att uppfylla dessa krav. Detta 
ledarskap bör vara närvarande och ha en global syn på hela produktionskedjan. Ledarskapet bör 
ha förmågan att kunna agera i krissituationer och erbjuda tekniskt stöd vid behov. För att kunna 
uppfylla kraven bör ledarskapet vara flexibel och ha förmågan att agera på lämpligt sätt (ibid.). 
  
Kontinuerligt dragflöde: För att säkerställa en framgångsrik produkt- och/eller 
processutveckling är det viktigt att alla anställda har tillgång till nödvändig information och 
kunskap. I traditionella batchsystem finns det separata arbetsstationer och mellanlagringar, 
vilket kan begränsa informationsutbytet mellan operatörerna. I en JIT-system finns det inga 
mellanlagringar, utan endast komponenter och information som rör sig genom hela 
produktionskedjan. Denna typ av information är avgörande för att kunna utveckla nya produkter 
och processer på ett hållbart sätt. Det är viktigt att informations- och kunskapsflödet upprätthålls 
så att anställda kan dra nytta av denna information och skaffa sig en djupgående förståelse 
(ibid.). 
 
Specialisters ansvar: Det är viktigt att involvera alla projektmedlemmar i informationsflödet 
vid utveckling av en produkt och/eller process. Specialister har ansvar för att övervinna tekniska 
hinder och hitta en produktions- och informationsström som skapar maximalt mervärde. När en 
ny produkt och/eller process implementeras i den kontinuerliga tillverkningsfasen är det 
nödvändigt att överföra all information till nästa ansvariga part (ibid.). 
 
Integrerad produktframtagning: TPS förespråkar att olika avdelningar skall involveras i början 
av nya projekt gällande produkter eller processer där syftet är att säkerställa en grundlig 
utvärdering av alla alternativ och för att undvika eventuella problem med kompatibilitet. Det är 
viktigt att alla som är involverade i processen är medvetna om sin framtida roll för att hantera 
eventuella hinder och prioritera sina insatser. Genom att samarbeta med leverantörer kan man 
informera dem om de nödvändiga kraven som måste uppfyllas för att säkerställa en smidig 
process. Dessutom kan samarbete med kunder hålla dem uppdaterade om projektets framsteg 
(ibid.). 
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2.4.2 Kaizen 
"Kaizen" är ett japanskt ord som betyder "ständig förbättring". Inom kaizen finns det tydliga 
roller och ansvar för att främja förbättringsarbetet (Sörqvist & Bergendahl 2021). Kaizen 
bygger på att både ledare och anställda kontinuerligt ska arbeta för att reducera slöseri och 
förbättra processer (Womack & Jones, 2003).  
 
Enligt Suárez-Barraza et al. (2011) finns det två olika typer av Kaizen-varianter, "japansk 
Kaizen" och "västerländsk Kaizen". Japansk Kaizen betraktas som en ledningsfilosofi för 
företag medan västerländsk Kaizen, även känd som "ständiga förbättring", framställs som ett 
element i andra förvaltningsmetoder och en teoretisk princip för förbättringstekniker som 
strävar efter att eliminera slöseri (Suárez‐Barraza et al. 2011). 
 
Kaizen är en metod som grundas på tre principer som är centrala för att uppnå effektiva resultat 
med Kaizen-metoden. Första principen är processorienterat, vilket innebär att förbättringar av 
processerna måste ske för att uppnå bättre resultat. Andra principen betonas vikten av ständiga 
förbättringar av arbetsstandarder för att uppnå ständiga förbättringar med hjälp av innovation. 
Tredje principen tyder på att Kaizen är folkorienterad och involverar alla inom företaget i 
processen med avsikten att utnyttja alla kompetenser maximalt (Atta-Ankomah et al. 2021). 
 

 
Figur 7 Förbättringsarbetet som behövs organiseras utifrån en styrande, en utförande och en stödjande roll (Sörqvist & 

Bergendahl 2021) 

För att säkerställa framgång i förbättringsarbetet i ett företag är det relevant att införa en 
strukturerad och systematisk metodik. Det innebär att roller i företaget fastställs med tydliga 
ansvarsområden och att rutiner utarbetas för genomförandet av förbättringsarbetet. För en 
framgångsrik implementering av Kaizen införs tre tydligt definierade roller: en styrande roll, 
en utförande roll och en stödjande roll. Dessa roller samverkar för att effektivt genomföra 
förbättringar inom organisationen (Sörqvist & Bergendahl 2021). 
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2.4.3 7+1 Slöserierna 
Sörqvist & Bergendahl (2021) hävdar att det finns stor möjlighet att förbättra flödet i alla 
verksamheter, då många resurser går till aktiviteter som inte bidrar till kundnytta. Det kan 
handla om onödigt arbete, ineffektiva arbetsrutiner, dröjsmål och missnöjda kunder (Sörqvist 
& Bergendahl 2021).  
 
När arbetet i en process analyseras uppmärksammas det ofta att en stor del av tiden som åtgår 
inte direkt bidrar till kundvärde. Denna tid kan delas in i två kategorier: nödvändig men icke-
värdeskapande tid och rena slöseri. Slöseri går alltid att elimineras utan att påverka systemets. 
Aktiviteter som är nödvändiga icke-värdeskapande är aktiviteter som måste göras för att utföra 
det värdeskapande aktiviteter som till exempel ritning, planering och andra stödfunktioner som 
till slut grundar till indirekt kundvärde. Den värdeskapande aktiviteten är till exempel 
montering, byggnation och allt annat som ger direkt värde till produkten (ibid.). 
 
Värdet definieras alltid utifrån kundens perspektiv, vilket innebär att det är kunden som avgör 
vad som är värdefullt. Värdeskapande aktiviteter är när flödesenheten på något sätt förädlas och 
bearbetas. Att effektivisera processen handlar inte om att öka hastigheten i de aktiviteter som 
skapar värde. Istället handlar det om att maximera de värdeskapande aktiviteter och minimera 
icke-värdeskapande aktiviteter samt eliminera slöseri (Modig & Åhlström 2018). 
 
Figur 8 presenterar en skala som sträcker sig från 0 till 100% och är uppdelat i tre områden:  
Värdeskapande som utgör drygt 4% av den totala aktiviteternas tiden.  
Nödvändigt-icke värdeskapande som ligger mellan 4% och 68% och utgör nästan 64% av den 
totala aktiviteternas tiden.  
Slöseri som sträcker sig från 68% till 100% och utgör cirka 32% av den totala aktiviteternas 
tiden (Sörqvist & Bergendahl 2021). 
 

 
Figur 8 Procentandelen av tiden som bidrar till värdeskapande, icke-värdeskapande eller nödvändigt värdeskapande i 

processen (Sörqvist & Bergendahl 2021) 

Tiden som läggs på värdeskapande aktiviteter utgör en mycket liten del av den totala 
arbetstiden. För att öka effektiviteten i produktionen är det lika viktigt att förstå vad som ska 
skapas som att förstå hur man kan identifiera och eliminera slöseri. Slöseri syftar på aktiviteter 
som inte tillför något värde eller som inte är nödvändiga (ibid.). 
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Muda är ett ord för slöseri på japanska och den finns i form av: 
Onödig väntan: Tid som spenderas på att vänta på maskiner, material, information eller på 
resurser av olika slag leder till förlorad tid och pengar. 
Defekter: Att producera defekta produkter eller produkter som inte uppfyller kraven, vilket kan 
leda till förlorad tid och pengar i form av omarbete men framför allt kan leda till klagomål och 
missnöjda kunder. 
Överproduktion: Att producera mer än det som krävs ”mer än det faktiska behovet” som i sen 
tur leder till lagerhållning som orsaker förlorad tid och pengar. 
Onödigt arbete: Att utföra arbete som inte bidrar till produktkvaliteten eller skapa något värde 
för kunden. Att tillföra produktegenskaper eller funktioner som kunden inte efterfrågar eller är 
beredd att betala för är ett vanligt slöseri. 
Onödiga transporter: Att flytta material, halvfärdiga produkter eller produkter onödigt kan 
orsaka förlorad tid eller skador. Omorganiseringen kan eliminera onödiga transporter. 
Onödig lagerhållning: Att ha onödigt mycket material, halvfärdiga produkter eller produkter i 
lager vilket leder till förlorad tid och pengar. lager döljer problem som dålig 
produktionsplanering, sena leveranser från leverantörer, felaktiga produkter, komponenter och 
stillestånd. 
Onödiga rörelser: Onödiga förflyttningar av människor, maskiner eller resurser som inte bidrar 
till produktkvalitet klassas som ett slöseri. 
Outnyttjad kreativitet: Är det åttonde slöseriet enligt 7+1 slöserimetoden som har kommit i 
senare tid och den syftar till oförmågan att använda medarbetarnas färdigheter och talang vilket 
innebär att man inte utnyttjar sina medarbetares fulla potential och därmed förlorar möjligheter 
till förbättringar (ibid.). 
 
Att eliminera eller undvika dessa former av slöseri är en viktig princip i LEAN-filosofin och 
ett sätt att öka flödeseffektiviteten (Bergman & Klefsjö 2021). 
 

 
Figur 9 7+1 slöseri-modellen (Bergman & Klefsjö 2021) 

7+1 Slöseri är en metod som används inom LEAN-filosofin för att identifiera och eliminera 
slöseri i en produktionsprocess. Metoden är utformad för att identifiera åtta olika typer av 
slöseri, varav sju är "vanliga" slöseri och den åttonde har kommit i senare år. Metoden 
härstammar från Toyota Production System och har sedan spridit sig till andra företag och 
organisationer (Sörqvist & Bergendahl 2021). 
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LEAN-filosofin har en stark inriktning med fokus på kundvärde. När organisationer förbättrar 
sina produkter eller tjänster så strävar de efter att direkt skapa ett värde som kunderna uppskattar 
och är beredd att betala för med pengar, tid eller andra resurser. Värdet kan definieras på 
varierande sätt såsom funktionellt, monetärt eller med upplevelser, och det är kunden som avgör 
vad som är värdeskapande för dem. Genom att sätta sig in i kundens behov och förväntningar 
kan man identifiera och förstå det värde som skapas i en viss process. I vissa situationer kan det 
vara mer lämpligt att tala om den nytta som en process förväntas skapa istället för kundvärde, 
särskilt om kunden är oklar eller otydlig. Genom att fokusera på fördelarna som en särskild 
process förväntas ge, är det möjligt att få kunskap om resultatet av processen. Slöseri inom 
LEAN kan liknas vid kvalitetsbristkostnader, vilket innebär att det är saker som inte tillför något 
värde och bara förbrukar resurser i onödan. Kvalitetsbristkostnader beskrivs som totala förluster 
som uppstår när produkter och processer inte är fullkomliga (ibid.). 
 
När man studerar en verksamhet och dess processer för att identifiera vad som inte skapar värde 
för kunden då är det viktigt att tänka på ett annat betydelsefullt tankesätt. Detta innebär att man 
delar upp fel och brister i akuta och kroniska problem (ibid.). 
 
Akuta problem är oregelbundna störningar och avvikelser som uppstår i en process. Dessa 
avvikelser betraktas akuta av den orsaken att de överskrider den accepterade nivån av problem 
inom verksamheten och avviker från det normala tillståndet. Det kan handla om saker som man 
måste göra om eller tvingas kassera, förseningar på grund av väntan på andra, dålig planering 
eller omplanering, Tillsyn-kontroll och granskning som krävs för att säkerställa rätt kvalitet, 
komplexa och ineffektiva arbetsmetoder, arbete som utförs i onödan eller medarbetare vars 
kunskaper inte tas till vara. Det kan också handla om stödverksamheter som inte ger önskat 
resultat eller inköpta varor och tjänster som inte uppfyller kraven. Samtliga av faktorerna kan 
medföra överflöd i tids- och resursförbrukning som kan leda till att verksamheten inte uppnår 
dess fulla potential i att skapa värde (ibid.). 
 
Kroniska problem är slöseri som man har vant sig vid och lärt sig att leva med och som man 
därför inte reagerar särskilt mycket på. Dessa problem utgör skillnaden mellan den accepterade 
problemnivån i verksamheten och den nivå som är möjlig att nå om allt arbete genomförs på 
absolut bästa sätt. Kroniska problem kan vara kända eller dolda och utgör vanligtvis den största 
delen av en verksamhets totala kvalitetsbristkostnader. För att systematiskt eliminera kroniska 
problem krävs en omfattande analys som kritiskt ifrågasätter det arbete som utförs. För att förstå 
hur en process skapar värde är det viktigt att förstå hur de aktiviteter och arbetsmoment som 
ingår i processen samverkar mot gemensamma mål och visioner. Det är inte ovanligt att arbetet 
som utförs i de enskilda aktiviteterna i processen är relativt bra och genomtänkt, samtidigt som 
bristerna är stora när man betraktar processen som helhet. En orsak till detta kan vara dålig 
överensstämmelse i gränssnitten mellan processens olika aktiviteter i flödet vilket kan bero på 
bristande kommunikation, oklart mål eller missförstånd (ibid). 
 
  



 
21 

2.4.4 Fem varför 
Taiichi Ohno Skapade "Toyotas fem varför" som är en del av Toyotas förbättringsarbete. Denna 
modell innebär att man ska ställa frågan "varför?" fem gånger när man stöter på problem för att 
hitta problemets grundorsak. Syftet är att hitta roten till problemet genom relevanta 
orsakssamband. Ohno uppmanade alltid sina medarbetare att hitta orsakerna till problemen. 
Han ansåg att problem inte var något negativt, utan att det största problemet var att inte ha några 
problem alls (Bergman & Klefsjö 2021). 
 

 
Figur 10 Toyotas praktiska problemslösningsmetod (Liker 2009) 

Problemlösningsmetoden består av sju steg. De första tre stegen innebär att man ska förstå 
situationen. För att göra det behöver man observera situationen med öppet sinne och jämföra 
den faktiska situationen med den som är standard. För att tydliggöra problemet måste man gå 
till platsen där problemet uppstår och identifiera dess ursprung "point of cause" (POC) genom 
att titta på var problemet uppstår och vad den sannolika orsaken är (Liker 2009). 
 
Genom att använda "Fem varför" kan man identifiera grundorsaken till problemet. Syftet med 
denna metod är att utveckla och vidta åtgärder och sedan utvärdera resultaten. Först då kan man 
integrera de effektiva åtgärderna i ett standardiserat arbetssätt.  
 
Det sjunde steget, standardisering av nya arbetssätt, är mycket viktigt för Toyota eftersom det 
är grunden för ständiga förbättringar. Standardisering och lärande går hand i hand, och om man 
inte standardiserar det förbättrade arbetssättet riskerar man att glömma bort vad man har lärt 
sig och inte kunna använda det för att göra ytterligare förbättringar (ibid.). 
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2.4.5 PDCA & DMAIC-cykel 
I ett LEAN-perspektiv kan man identifiera två huvudsakliga cykler för förbättring. En intern 
cykel som fokuserar på att regelbundet lösa problem och förbättra befintliga arbetsmetoder, 
processer och beteenden som PDCA. Den andra cykeln är en övergripande extern cykel som 
syftar till att skapa effektiva flöden och processer i verksamheten som DMAIC (Sörqvist & 
Bergendahl 2021). 
 
PDCA-cykeln används kontinuerligt inom verksamheten med syftet att systematiskt förbättra 
processer och lösa problem. PDCA-cykeln består av fyra steg: Planera, Genomföra, Följa upp 
och Standardisera och förbättra (Plan, Do, Check & Act). Denna metod är en grundpelare i 
arbetet med att skapa kontinuerliga förbättringar. Kontinuerliga förbättringar är en process som 
utvecklar värdehöjande förbättringar genom att eliminera allt slöseri som ökar kostnaderna utan 
att bidra med något värde (ibid.). 
 

 
Figur 11 PDCA-cykel (Sörqvist & Bergendahl 2021) 

Plan: För att hantera problem är att först fastställa den väsentligaste orsaken till problemet. 
Stora problem bör brytas ned i mindre och mer hanterbara problem, och beslut om åtgärder bör 
fattas på grundval av fakta. Det är viktigt att alla involverade personer är med och involverade 
i beslutsfattandet (Bergman & Klefsjö 2021). 
 
Do: När beslut om åtgärder har fattats, bör en arbetsgrupp utses för att genomföra de föreslagna 
åtgärderna. Åtgärderna kan genomföras i mindre omfattning som ett test eller i full skala 
beroende på situationen. Det är också viktigt att alla involverade personer är fullständigt 
införstådda med problemet (ibid.). 
 
Check: Efter genomförandet av åtgärderna bör effekterna studeras för att säkerställa att de leder 
till avsedd förbättring. Om åtgärderna var lyckade, bör den nya förbättrade nivån eller rutinen 
permanentas (ibid.). 
 
Act: Det är också viktigt att analysera hur arbetet med problemlösning fungerade för att 
förbättra sättet att lösa problem. Om åtgärderna var lyckade, ska den nya förbättrade nivån eller 
rutinen eller det nya arbetssättet spridas inom verksamheten. Slutligen bör förbättringsarbetet 
fortsätta genom att gå vidare till nästa problem eller process och upprepa förbättringscykeln 
(ibid.). 
 

Check Do

PlanAct



 
23 

DMAIC-cykeln är en välkänd metod inom LEAN som syftar till att förbättra och optimera 
befintliga processer. Metoden består av fem steg, nämligen definiera, mäta, analysera, förbättra 
och kontrollera (Define, Measure, Analyze, Improve & Control) (Sörqvist & Bergendahl 2021). 
 

 
Figur 12 DMAIC-cykel (Sörqvist & Bergendahl 2021) 

Define: Att förstå vad som skapar värde ur ett kundperspektiv är av yttersta vikt. Genom att 
fokusera på kundernas förväntningar och behov kan underlätta att skapa produkter och tjänster 
som verkligen tillfredsställer kundensbehov. Det är avgörande att ha en djupgående förståelse 
för kundernas behov och förväntningar för att kunna driva arbetet framåt på ett effektivt sätt. 
Genom att ha denna insikt kan det skapa värdefulla processer och utveckla verksamheten så att 
den kan leverera vad kunderna verkligen vill ha och är beredda att betala för (ibid.). 
 
Measure: Analysera och förstå verksamhetens befintliga processer utifrån förståelse för 
kundensbehov genom att utarbeta en detaljerad nulägesbeskrivning inklusive relevanta fakta 
om den aktuella processen. Att förstå processernas nuvarande tillstånd är en nödvändig grund 
för utveckling och optimering vilket skapar en stark grund för framtida förbättringar. Att 
använda sig av faktabaserade metoder är ett bra sätt att driva processutveckling, där förståelse 
och analys ligger till grund för vilka förändringar som ska genomföras (ibid.). 
 
Analyze: Med en förståelse för processens nuvarande läge bör en effektiv och framåtblickande 
process utvecklas. LEAN-filosofin tillhandahåller flera principer och metoder för att utveckla 
flöden som är avbrottsfria, balanserade, kundbehovsstyrda och effektiva. Målet är att eliminera 
arbete som inte skapar värde i processen och att maximera möjligheterna att leverera det som 
är viktigt för verksamhetens kunder. Det är också viktigt att identifiera och ta bort orsakerna till 
fel och störningar som kan uppstå i flödet, och att förstå, styra och minska variationerna som 
förekommer i processen (ibid.). 
 
Improve: Genom att etablera ett system enligt LEAN, kan det nya effektiva flödet som 
utvecklats systematiseras och möjliggöras. En grundläggande förutsättning för att etablera ett 
sådant system är att ett standardiserat arbetssätt införs inom alla viktiga och kritiska 
arbetsområden. Genom att göra så säkerställs att det aktuella arbetet utförs på bästa möjliga sätt 
och att antalet varianter av tänkbara arbetssätt och processer minskas (ibid.). 
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Control: Inom LEAN är det centrala att ständigt söka efter bättre sätt att arbeta och förbättra 
verksamheten. Att sträva efter ständig förbättring bör vara en del av vardagen och 
företagskulturen. Det finns aldrig något "slutgiltigt" tillstånd, utan det finns alltid nya 
möjligheter att förbättra och optimera verksamheten. Ju mer man förbättrar, desto fler nya vägar 
och möjligheter öppnar sig. Eftersom omvärlden ständigt förändras, med tuffare krav och 
konkurrenter som förbättrar sina erbjudanden, krävs det idag en relativt hög 
förbättringsförmåga för att hänga med. För att leda utvecklingen krävs ett välorganiserat, 
prioriterat och ambitiöst förbättringsarbete (ibid.). 
 

2.4.6 5S-system 
Under sjuttiotalet och åttiotalet, när amerikanska besökare besökte japanska fabriker, blev de 
imponerade av den rena och välorganiserade arbetsmiljön. Amerikanerna uttryckte att 
arbetsplatsen var så rent att de kunde äta direkt på golvet medan för japanerna var detta en 
självklarhet att alltid arbeta i en välorganiserad arbetsmiljö. Japan tillämpade ett "5S-program", 
som innefattade flera olika aktiviteter som syftade till att eliminera slöseri och förhindra fel, 
defekter och skador på arbetsplatsen (Liker 2009). 
  
För att kunna etablera en välorganiserad arbetsmiljö används 5S-systemet som är en 
förbättringsmetod utvecklad av Toyota. Metoden bygger på standardisering och innehåller fem 
japanska ord som alla börjar på bokstaven S: (Sederbland 2013). 
 

 
Figur 13 De fem S:en ingår i en sluten cirkel (Sederbland 2013) 

Sortera: att sortera handlar inte enbart om att gruppera föremål utan inkluderar även att 
eliminera allt som inte är nödvändigt på arbetsplatsen. Genom sortering kan man förenkla 
arbetsuppgifterna och öka effektiviteten i användningen av verktyg (Bergman & Klefsjö 2021). 
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Strukturera: att strukturera på arbetsplatsen handlar om att öka effektiviteten genom att 
organisera föremål och information på ett sätt som stödjer arbetsflödet. Målet är att placera 
verktyg, utrustning och dokument på lämpliga platser för att underlätta sökning och 
användning. Det är viktigt att noggrant välja den korrekta platsen för varje verktyg, enhet eller 
dokument med hänsyn till hur arbetet ska utföras och vem som ska använda det. Varje enskild 
enhet bör ha en specifik plats med tydlig markering för att säkerställa en effektiv organisation 
(ibid.). 
 
Städa: städning på arbetsplatsen handlar om rengöring och syftar till att ta bort de föremål som 
ansågs onödiga under sorteringsfasen för att skapa rena och välorganiserade ytor. Målet är att 
undvika oordning och röra, och rutiner skapas för att säkerställa att arbetsplatsen alltid är ren 
och prydlig. Det är viktigt att se arbetsplatsen genom nyanställdas ögon och alltid tänka på om 
den är tillräckligt tydlig, väldefinierad och uppenbar (ibid.). 
 
Standardisera: standardisering på arbetsplatsen syftar till att uppnå den mest effektiva och 
optimala arbetsmiljön. Det är ett verktyg för att skapa ordning och reda både bland personalen 
och på själva arbetsplatsen. Det skapar tydliga riktlinjer som kan följas av alla på arbetsplatsen. 
Detta leder till en ökad effektivitet hos personalen och en mer enhetlig och konsistent drift av 
arbetsplatsen. Dessutom minskar standardiseringen risken för felaktigheter (ibid.). 
 
Skapa vana: Det innebär att skapa en vana att alltid följa de principer som ligger till grund för 
de andra fyra S:en. Detta syftar till att minska dåliga vanor och främja goda vanor. När det 
verkligen har uppnåtts fungerar ordning och reda på arbetsplatsen på en frivillig basis, utan 
behov av påpekanden från ledningen (ibid.). 
 
5S-systemet är ett av de LEAN-verktyg som stärker bandet mellan medarbetare. Inom LEAN-
filosofin är 5S-systemets syfte att stödja jämn produktion enligt takttiden. Bortsett ifrån att 
skapa ordning och reda är 5S också ett effektivt verktyg för att identifiera och förtydliggöra 
problem (Liker 2009). 
 
Enligt flera som använts sig av 5S anses är det femte s:et, "skapa en vana", den mest utmanande 
aspekten av denna förbättringsmetod. Detta är eftersom det är det s:et som gör att de tidigare 
s:en fungerar genom att det fokuserar på utbildning, övning och belöning för att motivera 
operatörerna att upprätthålla och ständigt förbättra arbetsmiljön och arbetsprocesserna. För att 
lyckas med detta krävs det engagemang från ledningen, utbildning samt en organisationskultur 
som stödjer samtliga att sträva efter förbättringar, från de anställda på verkstadsgolvet till den 
högsta ledningsnivån (Liker 2009). 
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2.5 Informationskvalitet 
Informationens värde minskas om dess validitet eller reliabilitet är bristande. De främsta 
faktorerna som påverkar informationskvaliteten är noggrannhet, aktualitet och korrekt 
formatering av informationen. Samtliga av dessa karaktärsdrag för informationskvalitet - 
noggrannhet, aktualitet och formatering - måste vara närvarande för att kunna utnyttja 
informationsutbytet fullt ut (Moberg et al. 2002).  
 
Ett exemplifierande fall som togs upp av Moberg et al. (2002) är att det kan ske att ledande 
individer i ett företag inte använder sig av informationen från leverantörer i försörjningskedjan 
om informationen upplevs omfattande eller krångligt. Därför är det viktigt i detta fall att 
leverantörer ska uppfatta informationen till och från andra företag som noggrann, aktuell och 
korrekt formaterad för att underlätta användningen och därmed skapa ett upplevt värde av 
informationen. Om upplevt värde minskar på grund av dålig informationskvalitet kommer 
mindre information att utbytas mellan parterna (ibid.). 
 

 
Figur 14 De tio informationskvalitets problem som uppstår vid informationsutbyte under tillverkningssystem (Strong et al., 

1997) 

Strong et al. (1997) framhäver i texten att de tio informationskvalitetsproblem är baserade på 
observationer som grundar sig på forskning där studien omfattas av intervjuer med 
informationstillverkare, konsumenter, förvaltare, och chefer om informationskvalitetsproblem 
och deras lösningar (Strong et al. 1997). 
 
För en information ska anses vara hög kvalité måste den vara anpassad utifrån kunderna behov 
och även uppfylla den kontextuella aspekten av informationskvalitet. Detta är en utmaning 
eftersom det finns flera kunder med olika behov som förändras över tid. Trots att en lösning 
initialt kan uppfylla konsumenternas behov, kan dess kvalitet försämras över tiden (ibid.). 
 
Strong et al. (1997) hävdar att ha mer information inte alltid betyder bättre information. Ett 
överflöd av information kan skapa utmaningar för både de som har ansvar för att lagra och 
underhålla informationen och för dem som söker nyttig information. Tillgängligheten av 
information, dess aktualitet påverkas vid överflöd av information (ibid.). 
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 METOD 
I detta kapitel beskrivs den metodologiska tillvägagångssätten i form av både kvalitativ och 
kvantitativ studie som användes med syfte att besvara studiens frågeställningar. Metoder som 
använder är data från interna dokumentationer, litteraturstudie, vetenskapliga artiklar och 
semistrukturerade intervjuer i form av inspelningar för att erhålla adekvata data.  

3.1 Kvantitativ metod 
När man utgår ifrån kvantitativ metod innebär att forskningen grundas på en formulerad teori 
och principer och sedan samlar in data för att testa denna teori och princip. På så sätt använder 
forskaren tidigare accepterade principer och teorier som utgångspunkt och undersöker deras 
trovärdighet genom att genomföra statistiska analyser på insamlade data (Olsson & Sörensen 
2021). Berggren & Skansholm (2022) konstaterar att kvantifierbara data utgörs av kvantiteter 
som kan besvara frågor som "Hur mycket?", "Hur många?" eller "Vilken andel?" (Berggren & 
Skansholm 2022). 
 
Kvantitativ forskning kan fördelas i två kategorier, deskriptiva (beskrivande) och explanativa 
(experimentella) projekt. Deskriptiva projekt syftar till att sammanfatta och beskriva data på ett 
systematiskt sätt utan att dra några slutsatser eller göra några generaliseringar. Explanativa 
projekt har som syfte att förklara orsakssamband (kausalitet) mellan olika variabler. 
Explanativa studier kan utföras genom direkt experimentella metoder som är skapade för att 
bedöma om det finns ett betydligt samband mellan två och flera variabler. Olsson & Sörensen 
(2021) presenterade ett exempel på två variabler där den ena variabeln är ”rökning” och den 
andra ”lungcancer”. Dessa två variabler har en samband eftersom rökning kan utveckla 
lungcancer (Olsson & Sörensen 2021). 
 
Efter att ha utfört en övervägning av de två forskningsmetoder, har beslutet fattats att deskriptiv 
forskning är den mest lämpliga metoden för denna studie. Slutsatsen grundar sig på att 
deskriptiv forskning är lämplig för att samla in data och beskriva den insamlade data på ett 
detaljerat och systematiskt sätt, som kommer vara användbart för att uppnå det övergripande 
syftet med studien. 
 

 
Figur 15 Illustrerar på ett schematiskt sätt hur forskarens föreställningsram, erfarenheter och litteraturstudier leder in i 

THEA-cirkeln som utgörs av Teori, Hypotes/syfte, Empiri och Analys (Olsson & Sörensen 2021) 
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3.2 Kvalitativ metod 
Inom kvalitativ forskning läggs fokuset mer på ord än siffror vid datainsamling och analys. 
Kvalitativ forskningsstrategi är i drag induktiv tolkande vilket innebär att forskaren undersöker 
flera exempel med avsikten att utveckla en förklaring för ett specifikt fenomen (Bryman 2018). 
 
En kvalitativ forskning kännetecknas av tre faktorer som bidrar till en mosaik av metodologiska 
val. Denna mosaik möjliggör för forskaren att skräddarsy en kvalitativ studie efter individuella 
behov och önskemål (Yin 2013) 
 
Den första faktorn som bidrar till mosaiken inom kvalitativ forskning är att forskaren strävar 
efter att begripa verkliga händelser från deltagarnas perspektiv. Det kan även ske att resultatet 
kan påverkas då forskaren har egna tolkningar av händelserna vilket kan inkludera annan 
innebörd än vad deltagarna har uttryckt (ibid.). 
 
Den andra faktor som bidrar till mosaiken inom kvalitativ forskning är att händelser kan vara 
antingen helt unika eller ha egenskaper som är relevanta och kan implementeras på andra 
liknande situationer. Yin (2013) gav exempel på en kvalitativ studie inom psykologi som 
undersöker en kärleksrelation mellan två personer, där forskaren kan välja att betrakta 
relationen som unik eller som en situation som kan generaliseras till andra liknande situationer 
(ibid.). 
 
Inom kvalitativ forskning existerar en omfattande samling av metodologier, vilket konstituerar 
den tredje faktorn som bidrar till mosaiken inom kvalitativ forskning när en forskare definiera 
sin forskning genom att efterlikna en av dessa metodologier, det kan vara på grund av 
rekommendationer från andra forskare eller för att kunna besvara den grundläggande frågan 
"vilken typ av kvalitativ forskning bedriver du?" (ibid). 
 
Inom kvalitativ forskning existerar en omfattande samling av metodologier, vilket konstituerar 
den tredje faktorn som bidrar till mosaiken inom kvalitativ forskning när en forskare definiera 
sin forskning genom att efterlikna en av dessa metodologier, det kan vara på grund av 
rekommendationer från andra forskare eller för att kunna besvara den grundläggande frågan 
"vilken typ av kvalitativ forskning bedriver du?" (ibid). 
 
Kvalitativ metod utfördes med avsikten att besvara studiens frågeställningar, vilket är en 
passande metod när man undersöker ett fenomen genom respondenternas åsikter. Vid en 
kvalitativ intervjustudie är syftet att ta reda på hur individer uppfattar det undersökta fenomenet, 
vilket kan ge en mer djupgående förståelse av ämnet. När en kvalitativ metod används finns det 
två viktiga typer av intervjuer: ostrukturerade och semistrukturerade intervjuer (Bryman 2018). 
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Figur 16 En sammanfattande förklaring av de viktigaste momenten som ingår i en undersökning med kvalitativ metod 

(Bryman 2018) 

En ostrukturerad intervju innebär att den som intervjuar börjar med att presentera ett ämne, men 
sedan håller sig tillbaka och låter personen som intervjuas prata och utveckla sina egna tankar. 
Intervjuaren styr alltså inte diskussionen genom att ställa specifika frågor. En semistrukturerad 
intervju handlar om att intervjuaren har en lista med punkter som behöver besvaras, men 
intervjuaren är flexibel när det gäller ordningen på ämnena och låter den som blir intervjuad 
bilda sina tankar och prata mer detaljerat om ämnena som tas upp. Det ska vara öppna svar där 
personen som blir intervjuad ska bilda egna åsikter och synpunkter (Denscombe 2018). 
 
Efter att ha övervägt de två intervjuformat var semi-strukturerade intervjuer lämpligast för 
studien. Faktorn till valet är att semistrukturerade intervjuer ger möjligheten till personen som 
blir intervjuad att komma fram med mer genomgripande svar och att det blir enklare att ställa 
följdfrågor som är relevanta för ämnet. 
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3.2.1 Datainsamling 
Kvalitativa intervjustudien gjordes på företaget. Intervjuerna utfördes inom olika discipliner 
och respondenterna bestod av fyra projektledare, två EL-konstruktörer, två Mek-konstruktörer, 
två EL-montörer, två Mek-montörer, två programmerare samt en säkerhetsexpert. Syftet med 
att genomföra intervjuerna var att erhålla en uppfattning om hur personalen och verksamheten 
själva upplever de problem som uppstår under CE-märkningsprocessen av en ny maskin. 
Intervjuerna innehöll mellan 3–5 frågor beroende på disciplin och syftade till att undersöka 
problematiken som uppstår inom respektive avdelning. Intervjuerna varade mellan 45–120 
minuter. Tabell 1 illustrerar information om samtliga respondenter som deltog i intervjuerna 
och även en sammanfattning av svaren från respektive disciplin redovisas. Intervjuerna 
genomfördes separat vid olika tillfällen. 
 

Tabell 1 Respondenterna i företaget 

 
 

3.2.2 Inspelningar av intervjuer 
Det var lämpligast att utföra inspelningar av intervjuerna eftersom Heritage (1984) nämner att 
inspelningar och transkribering av intervjuer har flera fördelar, Man kan utföra en detaljerad 
granskning om vad de som blivit intervjuat har sagt. Genom att använda detta tillvägagångssätt 
vid intervjuer kan förmågan att komma ihåg vad som sades förbättras. Dessutom kan vi 
kontrollera de intuitiva och halvt omedvetna tolkningarna av vad som sägs under intervjun 
(Bryman 2018). 
 
Skribenterna beslutade att utföra inspelningar på intervjuerna med syfte att säkerställa att de 
respondenternas svar kunde tolkas exakt och på ett tillförlitligt sätt. Metoden ökade graden av 
tillförlitlighet i resultaten, vilket inte hade varit möjligt om tolkningen av respondenternas svar 
hade gjorts enbart utifrån minnesanteckningar (ibid.). 
 
  

Tidsåtgång per respondent Typ av intervjuRespondentYrkesroll
60 minuterSemistrukturerad4Projektledare
60 minuterSemistrukturerad2El-konstruktör
60 minuterSemistrukturerad2Mek-konstruktör
60 minuterSemistrukturerad2El-montör
60 minuterSemistrukturerad2Mek-montör
60 minuterSemistrukturerad2Programmerare
120 minuterSemistrukturerad1Samordnare maskinsäkerhet & kvalitet
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3.2.3 Validitet och reliabilitet 
Validitet går ut på en bedömning av om de slutsatser som genererats från en undersökning 
hänger ihop eller ej. Validitet rör sig om at säkerställa det som observeras eller mäts är aktuellt 
för det som påstås ska mätas.  Intern validitet innebär att det ska förekomma en likhet mellan 
forskarens observationer och den teoretiska ramen som forskaren utvecklar. Genom att delta 
och vara närvarande under en längre tidsperiod i en studie kan det leda till ökad intern validitet, 
vilket innebär att skribenternas slutsatser är mer giltiga på grund av högre likhet mellan begrepp 
och observationer (ibid.). 
 
Extern validitet handlar om möjligheten att dra slutsatser från en undersökning och tillämpa 
dem på andra situationer än de som undersökningen faktiskt genomfördes på. Till skillnad från 
intern validitet utgör extern validitet en utmaning för skribenter som använder sig av kvalitativa 
studier, på grund av oftare arbete med begränsade urval och fallstudier. Detta kan leda till 
svårigheter vid generalisering av resultaten till en större population eller till andra miljöer än 
den specifika studien (ibid.). 
 
Reliabilitet innebär att en mätning är metodisk och påverkas inte av slumpmässiga orsaker. Det 
innebär att alla skribenter ska ställa samma frågor och situationen för de samtliga ska även vara 
samma. Reliabilitet syftar vanligtvis inte till att en mätning vid ett visst tillfälle ska ge samma 
resultat vid en upprepning av mätningen (Trost 2017). 
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 RESULTAT OCH ANALYS 
I detta kapitel presenteras analysen och resultaten av studiens tre frågeställningar. Dessutom 
redovisas de 15 intervjuer som har genomförts och analyserats. 

 

4.1 CE-märkningsprocessen 
Arbetsflödet tar sin utgångspunkt i projektets eller arbetets startpunkt, där det beskrivs fyra 
olika alternativ för leveransens innehåll och tillhörande arbetsmetoder. Dessa alternativ utgör 
grundläggande val som måste göras vid projektets initieringsfas och påverkar i hög grad hur 
projektet kommer att utföras och levereras. 
 
Dokument som skapas under arbetsprocessen för maskinsäkerhet hanteras och lagras 
tillsammans med andra dokument relaterade till projektet på företaget. Vanligtvis fastställs de 
direktiv som gäller för ett projekt redan i kontraktet eller i dess bilagor. Under systemering och 
systemkonstruktion tas direktivens omfattning fortlöpande hänsyn till i samband med 
utrustningens utformning. Slutligen anges aktuella direktiv på dokument avseende försäkran 
för levererad utrustning. I vissa fall definieras de standarder som är relevanta för ett projekt i 
kontraktet eller dess bilagor. Under systemering och systemkonstruktion beaktas standardernas 
omfattning kontinuerligt när utrustningen utformas. De standarder som används i projektet 
anges i säkerhetsutredningen. 
 
Företaget använder maskinsäkerhetsarbetsflödeprocessen för att uppnå en lyckad CE-märkning 
och säkerställa att sin maskin följer direktiven. Därför är det viktigt med dokumentation som 
visar tydligt hur arbetssättet gick till och hur säkerheten är genomtänkt. Nedan beskrivs 
aktiviteterna och valideringen som en del av företagets standardprocess för maskinsäkerhet när 
det gäller framtagning av en ny maskin. Flera av dessa aktiviteter och valideringar kräver 
noggrann dokumentation och ska kunna följas upp i form av checklistor eller testprotokoll. 
Enligt Europeiska Kommissionen (2021) bör detta göras för att uppfylla de 6 kraven som krävs 
för att kunna CE-märka en produkt (se kapitel 2.1.2). (Europeiska Kommissionen 2021). 
  
I flödet används fyra olika grafiska symboler och innebörden av dessa är: 
 

Tabell 2 Beskrivning av de fyra grafiska symboler i processflödet 

 

Funktion/betydelseSymbol
Aktivitet
Aktivitet som utförs i projektet.

Validering
Validering genom Analys eller Test för att 
säkerställa processen.
Dokument
Dokument som skapas inom projekt

Deldokument
En fil i dokumentet

Aktivitet

Validering

Dokument

Deldokument
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4.1.1 Aktiviteter 
Aktiviteter som ingår i företagets arbetsflöde vi framtagning av en ny maskin till syfte på att 
tydligt göra arbetet med maskinsäkerheten. 

 
Startmötet 
Efter att säljorganisationen har tecknat avtalet med kunden så 
kallar projektledaren (PL) till ett startmöte som är en delprocess 
för att gå genom omfattning och förutsättningar av projektet. Inför 
startmötet följs standarder och rutiner för att fastställa vad som ska 
göras. Syftet med att ja ett startmöte är att etablera en plan för 
validering, vilket projektledaren har ansvaret för att förbereda och 
genomföra. Det som hand skakas är vem som är ansvarig för 
respektive del, när det ska vara klart och vad som ska göras. 
Dokumentet används som grund och checklista av arbetet för 
maskinsäkerhet i projektet. 
 
Systemering 
Systemering är en delprocess där de grundläggande tekniska 
aspekterna förbereds och förtydligas som underlag för det 
fortsatta arbetet. I denna del samarbetar olika projektmedlemmar 
för att skapa ett underlag för fortsatt arbete i projektet. De 
dokumenten som är relaterade till maskinsäkerhet i detta skede är: 
Anläggningsbeskrivning: Ett dokument som ger en översiktlig 
beskrivning av utrustningen och dess omfattning. 
Konstruktionsunderlag: Ett dokument i vilket benämningar och 
andra gemensamma tekniska grunder specificeras. 
Säkerhetsutredning: Innehåller bland annat riskbedömning, riskreducering, avstämning bilaga 
1 i maskindirektivet samt applicerade standarder. 
Blockschema säkerhet: En schematisk beskrivning av hur skydds- och nödstoppsfunktioner är 
tänkta att fungera för utrustningen. 
Robotsäkerhet system: En beskrivning av hur systemet för säkerhet i robot ska parametrarnas 
och inställningar för exempelvis olika områden/funktioner utföras. 
 
I samband med systemering skapas relevanta checklistor för projektet enligt plan för validering 
samt de testprotokoll som är aktuella för utrustningen. Dessa checklistor och testprotokoll är 
viktiga verktyg som används för att säkerställa att projektet följer en strukturerad plan. 
 

§ Testprotokoll för funktionstest av skydds och nödstopp: Ett protokoll som används för 
validering av samtliga säkerhetsfunktioner i utrustningen. 

§ Testprotokoll för mätning av ljudnivå: Ett protokoll som används för att dokumentera 
den ljudnivå som genereras av utrustningen. 

§ Testprotokoll för mätning av strålning: Ett protokoll som används för att dokumentera 
den strålning som genereras av utrustningen. 
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I vissa fall kan förutsättningar för att skapa något av protokollen saknas vid detta tillfälle. Om 
så är fallet skapas kvarvarande protokoll i samband med validering analys 1 (A1). 
 
Systemkonstruktion 
Systemkonstruktion innebär att ta fram konstruktionsunderlag för mekaniska, elektriska och 
pneumatiska delar i en utrustning. Underlag från systemering tas med i beaktande och 
instruktioner och rutiner finns tillgängliga för stöd inom respektive avdelning eller fakultet. Vid 
systemkonstruktion används främst säkerhetscertifierade komponenter från välkända 
underleverantörer för att minimera risker. För att säkerställa att säkerhetsrelaterade delar 
uppfyller de krav som identifierats i säkerhetsutredningen genomförs en verifiering av 
prestandanivån via beräkningar. El-konstruktören för säkerhetsfunktioner utför dessa 
beräkningar och rapporterar resultatet. 
 

§ Beräkning Sistema: Beräkning av El-konstruktör för säkerhetsfunktioner utförs, rapport 
genereras. 

 
Byggnation 
Efter att systemkonstruktionen är klar och inköp och inleveranser har genomförts, så sätts 
utrustningen samman. De aktuella delarna som monteras kan exempelvis vara styrskåp, gripdon 
och andra delar av utrustningen. 
 
Programmering 
Styrutrustningen består oftast av flera delar och i de flesta fall ingår någon typ av Programmable 
Logic Controller (PLC) som är ett system för att styra motorer och maskiner av olika slag. Om 
PLC med säkerhetsfunktioner, ́Safe-PLC ́, används så skall programmering ske på ett sätt som 
motsvarar funktioner enligt blockschema för säkerhet. Till stöd finns även allmänna 
instruktioner för programmering. 
  
I vissa utrustningar ingår robot med integrerad säker rörelseövervakning som till exempel 
funktionen SafeMove hos ABB. För denna typ av funktion ska parametrarna och/eller 
programmering ske enligt särskild instruktion. 
 

§ Safe-PLC används för att uppfylla höga krav på funktionell säkerhet i en maskin eller 
system (ASEA & Brown Boveri [ABB] 2023). 

§ PLC är en förkortning av "Programmable Logic Controller" och är en typ av digital 
styrenhet som används för att automatisera industriella processer (EA 2023). 

§ SafeMove är en funktion som tillhandahålls av företaget ABB för att möjliggöra säker 
och effektiv rörelsehantering av robotar i industriella miljöer (ABB 2023). 
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Montage och idrifttagning 
För att sätta upp utrustningen, följer man instruktioner från olika dokument såsom layout, 
ritningar för sammanställning, pneumatikschema och el ritning. När monteringen är klar, sätts 
utrustningen i drift och genomgår olika tester. Detta innebär att man verifierar utrustningens 
funktioner och prestanda, inklusive skyddsfunktioner. Montaget och idrifttagningen utförs 
oftast på företagets egna lokaler, men ibland kan det ske direkt hos kunden. När idrifttagningen 
är klar, demonteras utrustningen och levereras till kunden. 
 
Installation och idriftsättning 
Efter demontering och transport av utrustningen till kundens plats, så återmonteras eller 
installeras utrustningen på plats. När installationen är klar, så driftsätts utrustningen och man 
utför uppföljande tester för att säkerställa dess funktionalitet. Efter att tester är genomförda och 
allt fungerar som det ska, överlämnas utrustningen till kunden och den kan tas i bruk för 
produktion. 
 

4.1.2 Valideringar 
I processen för maskinsäkerhet så ingår valideringar i form av analys (A) och tester (T). 
Analysen sker i två steg A1 och A2 i samband med systemkonstruktion och programmering. 
Syftet med analysen är att säkerställa att innehållet i underlagen är korrekt och att eventuella 
systematiska fel förebyggs. 
 
Testerna sker i två steg, T1 och T2, först vid idrifttagning före leverans och sedan vid 
idriftsättning före överlämnande. Syftet med testerna är att kontrollera att de skyddsåtgärder 
som vidtagits motsvarar de krav som specificerats i underlagen. 
 
För att säkerställa kvaliteten på arbetet och undvika en situation där en enskild person granskar 
sitt arbete, utförs valideringar av minst två personer. Tidpunkterna för valideringar bestäms i 
projektets tidplan eller knyts till andra viktiga milstolpar. 
 
Analys 1 A1 
Vid denna analys kontrolleras innehållet i ritningsunderlaget för att säkerställa att det uppfyller 
kraven som specificerats i styrande underlag. Ett exempel på detta är att utrustningen för 
skyddsstopp kontrolleras för att se om de motsvarar säkerhetskraven enligt 
säkerhetsutredningen. 
 
Checklistor som anges i plan för validering granskas och fylls i enligt de kriterier som anges 
för att godkänna varje punkt. Om det finns några punkter som inte godkänns, noteras de och 
åtgärdas innan en ny kontroll kan utföras. Dessutom skapas eventuella kvarvarande 
testprotokoll under denna validering. 
 
Projektledaren samordnar en gemensam A1-avstämning i projektgruppen för att säkerställa 
statusen för varje checklistor/dokument. Syftet med avstämningen är att se till att allt är i 
ordning och att alla krav har uppfyllts enligt planen. 
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Analys 2 A2 
Checklistorna i plan och validering ska fyllas i och stämmas av. Checklistorna innehåller 
beskrivningar om vad som krävs för att varje punkt ska godkännas, vid icke-godkänt punkt 
markeras det som underkänt och bör åtgärdas innan nästa kontroll ska utföras.  
 
Under genomförandet av A2 granskas innehållet i det utvecklade programmet för Safe-PLC 
med syfte att säkerställa att det överensstämmer med de krav som specificerats i den styrande 
dokument. Funktionerna för skydds- och nödstopp skall kontrolleras där syftet är att se till att 
de uppfyller de specificerade kraven enligt blockschema för säkerhet. Om det finns en robot i 
systemet, granskas även dess program för att säkerställa att det är säkert att använda. 
 
Test 1 T1 
Vid T1 sker en genomgång av hela utrustningen för att kontrollera om den uppfyller kraven 
som specificerats i styrande underlag, inklusive layout- och styrtekniska aspekter. Elektrisk 
utrustning, som styrskåp och skyddsjordning, testas också.  
 
Valideringar görs inom alla områden/discipliner innan utrustningen levereras. Checklistor 
används för att följa upp och godkänna varje punkt. Om någon punkt inte godkänns, måste den 
åtgärdas innan nästa kontroll kan utföras. Dessutom kontrolleras teknisk dokumentation, 
försäkran och maskinskylt, för att säkerställa att allt är korrekt enligt projektets specifikationer. 
Projektledaren samordnar en gemensam ”T1-avstämning” med projektgruppen för att 
säkerställa status på respektive checklista och dokument. 
 
Test 2 T2 
T2 sker på plats hos kunden och kallas för ”T2 Överlämning”. Vid denna test sker 
kompletterande och uppföljande tester på hela utrustningen avseende bland annat 
layoutmässiga och styrtekniska aspekter så att utfallet stämmer gentemot krav som specificerats 
i styrande underlag. Vid denna validering kan tester ske av olika sorter, exempelvis via komplett 
kontroll eller som stickprov. Omfattningen anges i respektive underlag (checklista). 
 
Checklistor som anges i plan för validering stäms av och fylls i. Kriterier för att godkänna 
respektive punkt i checklistor anges i desamma. Eventuella underkända punkter noteras och 
skall åtgärdas innan ny kontroll kan utföras. 
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4.1.3 Dokumentation 
Det är av yttersta vikt att kunna korrekt identifiera utrustningens olika delar och funktioner och 
koppla samman dem med teknisk dokumentation. Det är också nödvändigt att skapa en 
komplett dokumentation som omfattar alla relevanta handlingar för utrustningen innan den 
levereras till kund och tas i bruk. Detta är ett viktigt steg för att uppnå en lyckad och säker CE-
märkning. Enligt konsumentverket citeras följande:  
 
”Alla CE-märkta produkter måste ha en EG/EU-försäkran om överensstämmelse innan de 
börjar säljas. EG/EU-försäkran är ett dokument som tillverkaren ska upprätta. EG/EU-
försäkran ska vara översatt till de språk som krävs i de land där varan ska säljas. EG/EU-
försäkran om överensstämmelse ska sparas i tio år efter att varan släppts ut på marknaden. 
Förutom en EG/EU-försäkran ska tillverkaren också upprätta en teknisk dokumentation för 
varan. Vad denna dokumentation ska innehålla skiljer sig beroende på vilket produktområde 
varan tillhör” (Konsumentverket, 2022). 
  
Dokument och deldokument uppdateras under olika tillfälle (A1, A2, T1 och T2) beror på 
vilken dokument och deldokument det är och sammanfogas i en teknisk fil och skickas till 
kunden innan maskinen kan tas i bruk. 
 
Styrande dokument 
Inom området maskinsäkerhet har styrande dokument en central roll. Dessa dokument 
definierar anläggningens omfattning, riskreduceringsåtgärder, samt prestanda och 
funktionskrav för skyddsfunktioner. Styrande dokument är avgörande för både konstruktions 
och valideringsarbetet. Anläggningsbeskrivningar och säkerhetsunderlag behöver uppdateras 
vid alla valideringstillfällen. Konstruktionsunderlag behöver däremot bara uppdateras vid A1 
och A2. 

 
Figur 18 Styrande dokumentens olika delar med dess uppdateringstillfällen 

Anläggningsbeskrivning: Övergripande dokument som beskriver maskinens 
användningsområde och skyddsfunktioner etcetera. 
Konstruktionsunderlag: Dokument som innehåller gemensamma begrepp och 
konstruktionsprinciper som används för maskinen.  
Säkerhetsunderlag: Dokument vars syfte i huvudsak är att utgöra en dokumenterad 
riskbedömning för maskinen och innehåller: 

§ Checklista bilaga 1 MD 
§ Applicerade standarder 
§ Riskbedömning 
§ Riskreducering 
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Underlag konstruktion 
Underlag konstruktion avser alla underlag och material som används vid konstruktion av 
utrustning, inklusive teknisk dokumentation som beskriver hur utrustningen ska hanteras och 
underhållas. Handhavandebeskrivning, manualer underhåll, dokumentation från 
underleverantör och EG-försäkran från underleverantör kommer att uppdateras vid T1. Layout, 
ritningar och styck listor (mek-pn-hydr-el) kommer att uppdateras vid A1, T1och T2, och 
program (PLC, robot, vision, etcetera) kommer att uppdateras vid A2, T1 och T2. 
 

 
Figur 19 Underlag konstrationens olika delar med dess uppdateringstillfällen 

Handhavandebeskrivning: Instruktioner för maskinens handhavande (HMI och manöverdon 
med mera). 
Manualer underhåll: Instruktioner för förebyggande underhåll. 
Layout, ritningar och styck listor (mek-pn-hydr-el): Teknisk dokumentation. 
Program (PLC, robot, vision, etc): Mjukvaror som används för/styrmaskinen. 
Dokumentation från underleverantör: Teknisk dokumentation för inbyggda enheter. 
Dokument försäkran från underleverantör: EG-försäkran för inbyggda enheter. 
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Styrande och validerande dokument 
Styrande och validerande dokument syftar på dokument som har två funktioner, nämligen att 
specificera och validera. Testprotokoll för skydds–och nödstopp och valideringar och 
testprotokoll ”Safety function” etc, valideringar kommer att uppdateras under T1 och T2. 
Blockschema säkerhetsfunktioner och testmatris kommer att uppdateras under A1 och A2. 
Systemering och systeminställningar kommer att uppdateras under A2, T1, och T2. 
 

 
Figur 20 Styrande och validerande dokumentens olika delar med dess uppdateringstillfällen 

Blockschema och testprotokollmatris: Dokument för tester och valideringar av maskinens 
skyddsfunktioner och innehåller: 

§ Blockschema säkerhetsfunktioner och testmatris 
§ Testprotokoll för skydds–och nödstopp och valideringar 

Checklista validering robot: Dokument för tester och valideringar av inbyggda robotars 
skyddsfunktioner och innehåller: 

§ Systemering och systeminställningar 
§ Testprotokoll ”Safety function” etc, valideringar 
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Validerande dokument 
Validerande dokument är de handlingar som används för att validera och kontrollera 
säkerhetsrelaterade delar av utrustningens prestanda och funktion. Det inkluderar också 
protokoll som upprättats vid mätning av ljudnivåer. Beräkning Sistema kommer att uppdateras 
under samtliga valideringstillfällen. Rapport (overview), Testprotokoll för mätning av ljudnivå 
och Testprotokoll för mätning av strålning (EMF) kommer att uppdateras under T1. Checklista 
mekanik, pneumatik, hydraulik, Checklista el och Checklista laser kommer att uppdateras under 
A1, T1 och T2. Checklista styr kommer att uppdateras under A2, T1, och T2. Checklista 
installation kommer att uppdateras under T1 och T2. 
 

 
Figur 21 Validerande dokumentens olika delar med uppdateringstillfällen 

  

Validerande 
dokument

Protokoll valideringar

Beräkning Sistema

Checklista el

Checklista styr

Checklista laser

A2A1 T1 T2

Rapport (overview )

T1

Checklista mekanik, 
pneumatik, hydraulik

Checklista installation

Testprotokoll för mätning 
av ljudnivå

Testprotokoll för mätning 
av strålning (EMF)

A1 T1 T2

A1 T1 T2

A2 T1 T2

A1 T1 T2

T1 T2

T1

T1



 
41 

Beräkning Sistema: Beräkning av feltåligheten för maskinens inbyggda skyddsfunktioner och 
innehåller: 

§ Rapport (overview) 
 
Protokoll valideringar: Protokoll från utförda tester på maskinen – omfattningen varierar med 
maskinens uppbyggnad/innehåll och det innehåller: 

§ Checklista mekanik, pneumatik, hydraulik: Mek-konstruktören är ansvarig för det 
under hela processen A1, A2, T1, och T2. 

§ Checklista el: El-konstruktören är ansvarig för det under hela processen A1, A2, T1, 
och T2. 

§ Checklista styr: Programmerare är ansvarig för det under hela processen A1, A2, T1, 
och T2. 

§ Checklista laser 
§ Checklista installation: Mek-konstruktören är ansvarig för det under hela processen 

A1, A2, T1, och T2 
§ Testprotokoll för mätning av ljudnivå 
§ Testprotokoll för mätning av strålning (EMF) 
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4.2 Intervjuer 
De femton genomförda semistrukturerade intervjuerna representerar inom fyra olika 
discipliner i företaget, vilket har gjort det möjligt att få en bredare förståelse av 
forskningsområdet. Genom att använda en semistrukturerad intervjuform var det möjligt att 
anpassa frågorna efter respondenternas svar och därigenom samla in mer detaljerade och 
relevanta data. 
 

4.2.1 Projektledarna 
Projektledarna uppfattar att CE-märkningsprocessen är välplanerad och trygg för att uppfylla 
kraven från arbetsmiljöverket och säkerställa att maskinen är säker för människor. Vissa 
projektledare noterar emellertid att processen är omfattande och kräver kunskap och förståelse 
som bygger på individens erfarenheter särskilt vid gällandet om Säkerhetsunderlag och 
Anläggningsbeskrivning eftersom det är en bedömning. Projektledarna upplever att flera delar 
av dokumentation behöver uppdateras vid olika tidpunkter under hela projektets gång, från 
startmötet till T2 vilket gör att arbetet kräver tid och kontinuerlig aktualisering.  
 
Vissa projektledare efterfrågar att det ska genomföras intern utbildning, repetition och 
diskussion om lagar och direktiv för att fräscha upp kunskapen. Andra har upplevt att de inte 
hade tillräcklig kunskap om lagar och direktiv när de var nya på företaget, vilket ledde till att 
de inte förstod vikten av vissa moment i processen då vilket ledde till onödigt arbete. Alla 
stationer i produktionslinan är mer eller mindre involverade i CE-märkningen vilket gör 
processen extra känslig för mänskliga faktorer.  
 
De har upplevt att vissa fall har det inträffat en skillnad i layouten jämfört med kundens 
önskemål, vilket har medfört problem. Projektledarna påpekar att konstruktörerna som är med 
från start till inköpsfasen ofta försvinner för att arbeta med andra projekt, vilket gör det svårt 
att ha dem tillgängliga i senare fas i projektet. Projektledarna upplever att checklistorna oftast 
inte är färdiga i tid som skapar väntan, vilket gör att dokumentationen kan upplevas som en 
stressig jakt på att få involverade personer att färdigställa sina checklistor.  
 
Projektledarna strävar efter att eliminera så mycket arbete som möjligt mot slutet av projektet 
på grund av tids- och kostnadsaspekt och undvika tidspress som kan uppstå på grund av missade 
moment på checklistan eller uppskjutna uppgifter. Fel och problem upplevs öka vid 
sommarinstallationer eller projekt som har stort antal inhyrda personal, till exempel 
konstruktörer och montörer, som inte har arbetat på företaget tidigare och är inhyrda under en 
kort period.  De flesta projektledare upplever att problem och fel som orsakas av inhyrd personal 
kan vara svåra att hantera eftersom personalen kanske inte längre är anställd när problemet 
upptäcks i senare fas i processen. För att undvika att fel och problem uppstår, planeras korta 
avstämningsmöten under projektets gång, detta bidrar med att informationen blir tydlig och 
klar. Vid inköp av en fullbordad-maskin kan det också upplevs vara ett jagande att få en EG-
försäkran från leverantören. EG-försäkran på fullbordat-maskin krävs för att komplettera CE-
märkningen på den maskinen de bygger. 
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4.2.2 Konstruktörerna 
CE-märkningsprocessen upplevs vara både lätt, krånglig och viktig utifrån konstruktörernas 
perspektiv. Arbetet med CE-märkning upplevs kräva långtidserfarenhet för att det ska flyta på 
och ske automatiskt. Även vid långtidserfarenhet är det oftast en utmaning att tolka standarder 
rätt och dokumentera det man har kommit fram till.  
 
Olika kunder upplevs ha olika krav på säkerhet och dokumentation, vilket gör att arbetssättet 
inte är detsamma från kund till kund och inte ens från projekt till projekt. Några kunder har 
höga krav på dokumentation som till exempel ha versaler i vissa ord och fet stil på andra eller 
det kan även krävas att det ska vara extra förklaring på något. Detta leder till att samma 
dokumentation av högkvalitet används för alla kunder även de som inte har krav på det.  
 
Det finns önskan i vissa projekt om att säljavdelningen hade arbetat mer med att tydliggöra 
vilken typ av säkerhet kunden önskar för att underlätta arbetet under senare faser. Det kan hända 
att det krävs en större yta för att utföra skyddsavståndet, något som säljarna kan ha missat. Det 
kan också fattas ibland tydliga information från kunden om exempelvis Layouten. 
 
Det upplevs att information från kunden ibland kan vara otillräckliga om vad ska byggas i vissa 
projekt vilket skapar önskan att ha nära kontakt med kunderna under processens gång för att 
undvika fel. 
 
Att få EG-försäkran från leverantören kan upplevas vara en jobbig process som kräver tid och 
jagande om den inte följer med i leveransen även här. 
 
Konstruktörerna upplever tidspress på grund av strikta tidsplaner, vilket ibland tvingar dem att 
prioritera bort vissa aktiviteter såsom checklistor. Det förekommer uppskjutningar vid signering 
av checklistor, vilket skapar stress vid slutförandet av CE-märkningsprocessen. För att hantera 
denna situation föreslås att checklistorna uppdateras och granskas för att säkerställa 
dokumentationerna finns på rätt ställe och under rätt disciplin. 
 
Konstruktörerna ansvarar för checklistorna under hela CE-märkningsprocessen, under T2 sker 
det att konstruktörerna inte är på plats utan vägleder TL-montörer via antingen telefonsamtal 
eller på Microsoft Teams. Detta upplevs fungera bra så länge inga förändringar behöver 
genomföras eller att fel uppstår. El-montören tillsammans med programmerare brukar utföra 
T2 på plats eftersom det krävs minst två personer på plats. 
 
Det upplevs vara bättre om alla discipliner lägger tillräckligt tid från början innan 
konstruktörerna börjar med ritningen för att undvika störningar och fel senare i processen. 
Kontinuerlig intern utbildning om lagar, direktiv och standarder upplevs som viktig för 
konstruktörerna. Vissa konstruktörer upplever att en utbildning om CE-märkningen bör hållas 
i varje disciplin, där fokus ligger just på deras arbete. 
 
  



 
44 

4.2.3 Montörerna 
Montörerna på företaget upplever att de har tillräckliga verktyg och resurser för att utföra sitt 
arbete på ett säkert och effektivt sätt. Om det behövs ytterligare verktyg så försöker företaget 
skaffa dem. Montörerna tycker att de får tydliga information om sina uppgifter, men det kan 
vara otydligt för nyanställda och inhyrda personal. Eventuella fel i ritningar upptäcks ofta tidigt 
i processen och kan åtgärdas, men det kan förekomma väntetider vid köp av nya material för 
åtgärder. Teknikerlid finns på plats för att besvara frågor och vid behov vidarebefordra dem till 
konstruktörerna. Veckovis avstämningar med projektgruppen utförs och montörerna upplever 
kommunikationen fungerar bra. 
 
Assistans och stöd tillhandahålls smidigt och informationsflödet fungerar bra mellan 
montörerna och teknikerlid samt mellan teknikerlid och konstruktörerna. Montörerna tycker 
vanligtvis att de har tillräckligt med tid för att utföra sitt arbete, men tidspress kan ändå upplevas 
i vissa projekt och steg. Ritningar och 3D-ritningar är generellt tydliga, men kan vara mindre 
tydliga för inhyrda montörer som inte har arbetat på företaget tidigare. ledandemontören finns 
på plats för att hjälpa montörer i sådana situationer. 
 
Det vanligaste återkommande felet är att lack täcker för hålen eller att hålen är felplacerade på 
komponenterna som köps in för att tillverka maskinen. Detta kan bero på en felaktig leverans 
eller ett misstag från konstruktören. Åtgärdstiden för detta är cirka 1–3 timmar och det händer 
varannan leverans. Om leverantören inte håller samma tolerans som utlovat tar det cirka en halv 
dag att åtgärda. Fel kan leda till förseningar som påverkar hela processen och även andra 
avdelningar. I visa falla kan man komma till T2 och upptäcka att man inte har det materialet 
och verktyg som det behovs för utförandet vilket leder till förseningar. 
 
Företaget har tre verksamhetsdatorer som används för att kolla på projekten och checklistor 
används för intern mekanisk besiktning. Fel från företagets sida är sällsynta, men det kan saknas 
verktyg när man kommer till kunden och ska utföra T2. Montörerna önskar att de kan hinna 
utföra tester som megnings- och A-konkritetsmätningar innan programmeraren påbörjar sitt 
arbete. Det finns utrymme för förbättringar för att undvika materialbrist och förseningar. 
Arbetssättet för att hålla koll på material och verktyg bör ses över och logistiken bör förbättras. 
Kommunikation med leverantörer bör utvecklas för att minimera fel. 
 

4.2.4 Programmerarna 
Programmerarna upplever att arbetet med CE-märkning är viktigt och kräver uppmärksamhet 
eftersom det innefattar flera parametrar och faktorer, finns möjlighet att få stöd från mer erfarna 
individer under processen vid behov. Även om CE-märkningen är en prioritet ligger fokuset 
mer på att säkerställa att arbetet är säkert. Arbete kräver alltid minst två personer för att utföra 
bedömning. Informationen om direktiven upplevs som tydlig, programmerare fokuserar mer på 
robotprogrammering och exempel på stoppsträckor än på direktiven. Direktiven är omfattande, 
dock anser programmerare att det är tillräckligt att förstå de "grundläggande" aspekterna om 
direktiven. Direktiven uppdateras regelbundet, och utbildningar behövs för att hålla sig 
uppdaterad.  
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Vanligtvis går två eller flera personer igenom dokumentationen för att säkerställa att allt är 
korrekt. Ändringar kan ske för att anpassa processen, som att justera cykeltiden eller vänta på 
komponentleveranser. Ju mer tid man lägger i början av processen, desto mindre fel blir det 
senare. Vanliga fel inkluderar bristande erfarenhet och kunskap om processen. Projekt byggs 
sällan likadant, och det kan ske mänskliga fel som att kopiera felaktigt eller att tappa bort sig 
när man störs av någon annan.  
 
Arbete med olika system och företag kan vara komplicerat, särskilt när man arbetar med mindre 
bekanta komponenter, processer och motorer. Mänskliga faktorer är vanliga fel, såsom el 
problem, felaktiga mått, lösa komponenter eller slitage. Åtgärdstiden för fel beror på skadan, 
från kortare tid till mycket längre tid. Ju bättre T1 blir, desto bättre blir T2. Förbättringsförslag 
som utgavs av programmerarna är att arbeta med kontinuerliga förbättringar inom 
säkerhetsarbetet och införskaffa utbildningar för bättre förståelse av CE-märkningsprocessen. 
 

4.2.5 Samordnare maskinsäkerhet & kvalitet 
Upplevs att CE-märkningsprocessen är väletablerad och flexibel, vilket gör att den kan anpassa 
sig till olika projektstorlekar. Dock kan det finnas brister i tillämpningen av processen. Det 
framkommer att systemet är mindre flexibelt när det gäller att anpassa sig efter kundernas krav, 
såsom dokumentation. Vissa kunder har höga krav på detaljnivå när det kommer till 
dokumentation, som bruksanvisningar, medan andra kunder har lägre krav. Kunden med höga 
krav får dokumentationen på det sätt de önskar, medan kunder utan dokumentationskrav får 
samma behandling som de med höga krav. Detta upplevs som onödigt arbete som systemet 
behöver ta hänsyn till. 
 
Processen bygger på steg som är beroende av varandra, vilket gör att det är viktigt att göra rätt 
från början för att undvika fel i senare faser. Det är även viktigt att försöka upptäcka fel så tidigt 
som möjligt i processen, eftersom kostnaderna ökar ju senare i processen fel upptäcks. 
Informationsflödet upplevs som viktigt i processen för att minimera risken för fel. Det anses 
vara bra när projektledaren diskuterar riskbedömningen tillsammans med projektgruppen och 
involverar hela gruppen i frågor om riskbedömning. Detta anses vara ett sätt för projektgruppen 
att dela sin kunskap med varandra. Det är också viktigt att varje disciplin kommunicerar och 
har samma arbetssätt och information inom disciplinen, för att säkerställa att informationen 
flyter korrekt mellan olika discipliner. 
 
Det vanligaste återkommande felet är att checklistor inte är korrekt ifyllda. Det kan hända att 
testet har utförts, men att det inte har dokumenterats i checklistan, eller att testet inte har utförts 
alls. Det förekommer även att testdatum eller deltagarnas namn inte är ifyllda i checklistan.  
 
Synpunkter från anställda och nyanställda om processen anses vara lika viktiga för att 
effektivisera processen. Intern utbildning anses vara viktig och bör utföras när varje disciplin 
identifierar områden där de behöver mer utbildning. 
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4.3 Analys av slöserier 
I detta avsnitt presenteras den insamlade data från de semistrukturerade intervjuerna med 
samtliga arbetare (se avsnitt 4.2), tillsammans med "7+1 slöseri" och PDCA-cykeln. Med 
hänsyn till maskindirektiv 2006/42/EG har möjliga faktorer identifierats som resulterat i 
slöserier som uppstår under CE-märkningsprocessen för nya maskiner. Syftet med avsnittet är 
att effektivisera CE-märkningsprocessen. Avsnittet kommer också att analysera de resultat som 
framkommit från den insamlade data. 
 

4.3.1 Företagsslöserier 
Slöserier som uppstod under CE-märkningsprocessen är identifierade i två olika kategorier, 
inkorrekta processer och väntan. I inkorrekta processer inkluderas de problem som uppstod 
under CE-märkningsprocessen för nya maskiner.  
 
De vanligaste inkorrekta processer under CE-märkningsprocessen upplevdes vara enligt 
analysen: 

§ Bristande kunskap eller förståelse av CE-märkningens regelverk och process då detta 
kan leda till inkorrekta bedömningar och godkännanden av maskiner. 

§ Tidspress som uppstod vid genomförandet av CE-märkningsprocessen då det 
förekommer att inkorrekta processer uppstår för att skynda på processen om alla 
discipliner inte lägger tillräckligt tid från början innan ritningen sker.  

§ När checklistorna i dokumentationen inte blir korrekt ifyllda kan inkorrekta processer 
inträffa.   

 
Vanligaste väntan under CE-märkningsprocessen upplevdes vara enligt analysen: 

§ Brist på nödvändiga resurser för att slutföra en process, kan leda till förseningar i 
projektens.  

§ Väntan på godkännande av dokumentation.  
§ Flaskhalsar kan uppstå under en process, vilket kan leda till förseningar och ökad tid för 

att slutföra uppgiften.   
§ Arbete som inte bidrar till att uppnå önskat resultat eller mål. 

 

 
Figur 22 Illustrerar slöserier som uppstår i företaget under CE-märkningsprocessen baserat på den genomförda analysen 
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4.3.2 Verktyg/metoder att motverka väntan under CE-märkningsprocessen 
I det här stycket kommer vi att tillämpa teorierna i vår studie för att motverka slöserier som 
uppstår under CE-märkningsprocessen i form av väntan. 
 
Väntan som uppstår vid godkännande av dokumentation 
Resultaten i vår studie indikerar att projektledarna upplever betydande väntetider i samband 
med godkännandet av dokumentation, vilket i sin tur fördröjer processen. För att hantera detta 
problem kan företaget implementera LEAN-Thinking metoder, som grundar sig på principer 
som kontinuerlig förbättring, eliminering av slöseri och fokus på kundvärde. Genom att 
använda sig av dessa metoder kan företaget identifiera och eliminera ineffektiva processer och 
aktiviteter som orsakar väntetider (Thangarajoo & Smith 2015). 
 
Företaget kan effektivisera sin verksamhet genom att definiera värdeflöden och eliminera 
onödigt arbete genom LEAN-Thinking. Genom att involvera hela verksamheten i att identifiera 
och eliminera slöseri kan företaget kontinuerligt arbeta med att förbättra sina processer och 
därmed undvika väntetider vid godkännandet av dokumentation, kan därmed förbättra 
effektiviteten och minimera fördröjningar i processen (ibid.). 
 
Brist på nödvändiga resurser för att slutföra en process 
Montörerna påpekade på intervjuerna att de upplevde det har uppstått att de inte har haft med 
sig rätt val av verktyg vid T2. Detta leder till tidsfördröjningar som kan leda till ökade 
kostnader, längre väntetider, minskad produktivitet som påverkar CE-märkningsprocessen. För 
att lösa det identifierade problemet kan företaget implementera 5S-systemet i processen. Som 
nämnts tidigare i avsnitt 2.4.6, är 5S en metod för strukturerad arbetsplatsutformning som syftar 
till att skapa en organiserad och effektiv arbetsmiljö. Genom att tillämpa de fem stegen - 
Sortera, Systematisera, Städa, Standardisera och Skapa vana kan företaget åtgärda fel som är 
kopplade till problemet (Bergman & Klefsjö 2021).  
 
Exempel på hur 5S-systemet kan bidra till effektivisering i CE-märkningsprocessen för 
företaget är:   

§ Genom att tillämpa Sortera-steget kan företaget fördela ut överflödiga verktyg och 
material, vilket frigör utrymme och minimerar oordning vid val av verktyg som tas med 
vid T2.   

 
§ Genom att tillämpa Systematisera-steget möjliggör en tydlig plats för varje verktyg, 

vilket leder till att risken för felaktig placering av verktyg minskar.   
  

§ Genom att tillämpa Städa-steget möjliggör att bibehålla en ren och organiserad 
arbetsplats och därmed bidrar till underlättande att hitta rätt verktyg som krävs till T2. 
Detta kan även leda till minskning av risk för olyckor och främjar en bra arbetsmiljö.  
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§ Genom att ha standardiserade arbetsrutiner, såsom definiera tydliga instruktioner och 
riktlinjer för hur arbetet ska utföras och vilka steg som behöver tas. Detta kan leda till 
att det blir underlättande att dra en slutsats på vad för verktyg behövs och kan behövas 
under T2.   

  
§ Genom att använda skapa vana ska en kontinuerlig process för att upprätthålla de nya 

vanorna, exempelvis att vid T2 ska man utgå ifrån en checklista som visar val av verktyg 
som använts under T1. Detta underlättar för medarbetarna att använda sig av rätt verktyg 
i T2.  

  
Genom att utföra dessa steg kan det bidra med minskad väntetid och kostnader i form av 
onödiga resor, och även ökad produktivitet & trygghet (Bergman & Klefsjö 2021). 
 
Även Just-In-Time (JIT) kan implementeras för att åtgärda problem som identifierades i flera 
discipliner i företaget. Exempel på grundläggande antagande som Just-In-Time (JIT) bygger på 
som nämnts i avsnitt 2.4.1 kan implementeras i CE-märkningsprocessen för att åtgärda dessa 
problem genom att:  
 
Skapa mervärde i produktions- och informationsflöden 
Utifrån intervjuerna kunde det identifieras att kunder har olika krav på säkerhet och 
dokumentation, vilket gör att arbetssättet inte är detsamma från kund till kund. Detta kan ibland 
leda till onödigt arbete i form av att samma dokumentation av högkvalitet används för alla 
kunder även de som inte har krav på det. Företaget kan genomföra en detaljerad analys av hela 
tillverkningsprocessen och erhålla en klar och tydlig beskrivning av kundens specifika 
önskemål. Genom att göra detta kan företaget sträva efter att minska slöseri och konsekvent 
tillmötesgå kundens krav på ett sätt som genererar mervärde för dem (Pinto et al. 2018).   
 
Systematiskt ledarskap med en entreprenöriell vision 
Konstruktörerna är sällan närvarande vid T2 för att utföra checklistorna. istället så ges det 
vidare ansvaret till ledande montören för att checka av punkterna som finns med på checklistan.  
I denna situation kan det vara lönsamt att ge den ledande montören utbildning för att uppnå en 
djupgående förståelse av kundens krav och för att kunna bidra till att skapa tillfredsställelse 
genom att uppfylla dessa krav. Genom att skaffa tillräcklig kompetens kan den ledande 
montören ta på sig konstruktörens ansvar och leda vid T2 (ibid.).  
 
  



 
49 

Integrerad produktframtagning 
Baserat på intervjuerna kan det uppstå problem vid hantering av leverans av material med 
leveransfel, vilket i sin tur kan leda till fördröjningar om leverantören inte upprätthåller de 
överenskomna toleranserna. CE-märkningsprocessens delar är uppbyggda på varandra, vilket 
innebär att eventuella förseningar i en delprocess kommer att påverka hela processen. 
Aktiviteter som ska utföras kommer att behöva skjutas upp tills den föregående delprocessen 
har avslutats. Genom att utveckla JIT:s antagande, ”Integrerad produktframtagning”, kan 
visuell styrning implementeras, såsom tydliga instruktioner och krav, kan kommunikationen 
mellan företaget och leverantörer förenklas. Detta minskar risken för felaktiga leveranser och 
minimerar behovet av att åtgärda leveransfel. Andra sätt kan vara samarbete, där alla parter 
involveras. Genom att samarbeta med leverantörer och andra intressenter kan man identifiera 
och åtgärda problem i leveranskedjan. Detta kan leda till en minskning av leveransfel och ökad 
effektivitet på arbetsplatsen (Thangarajoo & Smith 2015). 
 
Flaskhalsar under CE-märkningsprocessen 
Konstruktörerna upplevde att försenade leveranser och otillräcklig tidsplanering från andra 
discipliner var en av de främsta orsakerna till att flaskhalsar uppstod i processen, detta ledde till 
fördröjningar i slutförandet av aktiviteter i checklistan. För att lösa detta problem föreslås det 
att tillämpa Taichii Ohnos "fem varför" teori i företaget för att få en djupare förståelse för 
problemet och dess grundorsaker (Bergman & Klefsjö 2021). 
 
Liker (2009) betonar vikten av att lösa grundorsakerna till problemet för att minska väntetiden 
i produktionen och öka effektiviteten. Dessutom kan tillämpningen av teorin bidra till att öka 
förståelsen för problemet bland samtliga discipliner och därmed förhindra att liknande problem 
uppstår i framtiden (Liker 2009). Detta innebär att det är nödvändigt att fortsätta fokusera på 
att identifiera och lösa grundorsakerna till problemet för att upprätthålla effektiviteten och 
minska väntetiden i produktionen på lång sikt. 
  
Arbete som inte bidrar till att uppnå önskat resultat eller mål 
För att möta de utmaningar som uppstår inom alla discipliner har identifiering av onödiga- och 
icke-värdeskapande aktiviteter under CE-märkningsprocessen genomförts med hjälp av 7+1 
slöserier. Dessa identifierade aktiviteter leder till ökade kostnader i form av tid och pengar, 
vilket i sin tur påverkar effektiviteten i CE-märkningsprocessen. Till exempel tar dessa 
aktiviteter längre tid att utföra och kräver mer arbete än vad som egentligen behövs.  
 
Flera slöserier har identifierats genom användningen av teorin. Ett av dessa är väntetid, vilket 
uppstår i samband med godkännandet av dokumentation genom icke-korrekt ifyllda checklistor. 
Detta skapar flaskhalsar som påverkar flödet av aktiviteter och kan betraktas som slöseri i form 
av omarbetning. Förbättringar kan uppnås genom tydligt definierade processer och rutiner för 
dokumenthantering och godkännande. För att undvika missförstånd bör de inblandade 
medarbetarna vara medvetna om kraven och de tidsramar som gäller.  
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En annan identifierad slöseri är onödigt arbete, vilket inträffar när arbete utförs på ett särskilt 
sätt som inte efterfrågas av kunden och som inte krävs enligt direktiven eller standarden. Detta 
kan omfatta extra säkerhetsfunktioner och maskinegenskaper eller överarbetad dokumentation 
som kunden inte är villig att betala för. Förbättringar kan uppnås genom att anpassa 
dokumentationen till kundens behov på ett mer tidsbesparande sätt.  
 
Defekter är också en identifierad slöseri, där montörerna upplever väntetider vid inköp av nya 
material för att åtgärda tidigare fel. Genom att lägga fokus på att förebygga defekter kan 
företaget undvika tidskrävande korrigeringar och omarbetning. Detta kan uppnås genom tydliga 
kvalitetskontrollprocesser och genom att involvera företagets medarbetare i en kontinuerlig 
förbättringsprocess.  
 
Genom att åtgärda dessa faktorer kan onödiga- och icke-värdeskapande arbete elimineras och 
bidra till en mer strömlinjeformad arbetsprocess, vilket i sin tur ökar produktiviteten och 
förbättrar kvaliteten (Sörqvist & Bergendahl 2021). 
 

4.3.3 Verktyg/metoder att motverka uppstod av inkorrekta processer 
I det här delkapitlet kommer vi att tillämpa teorierna i vår studie för att motverka slöserier som 
uppstår under CE-märkningsprocessen i form av inkorrekta processer. 
 
Bristande kunskap eller förståelse av CE-märkningens regelverk och process  
Utifrån intervjuerna kunde det konstateras att CE-märkningsprocessen är omfattande och 
kräver långtids erfarenhet inom maskinsäkerheten för att kunna tolka direktiv och standarder 
på ett begripligt sätt. Erfarenheter krävs också för att kunna identifiera risker och hitta lösningar, 
som i sin tur kan i vissa fall leda till osäkert i arbete med maskinsäkerheten. För att förbygga 
detta bör samtliga medarbetare ha en viss förståelse på hur alla discipliner arbetar där avsikten 
är att kunna få en överblick på varandras arbete med maskinsäkerheten.   
 
För att hantera denna utmaning kan användningen av Kaizen som en metod för ständig 
förbättring, genom kontinuerliga utbildningar kan det bidra till bättre förståelse av CE-
märkningsprocessen i företaget (Sörqvist & Bergendahl 2021). 
  
Kontinuerliga utbildningar kan utföras med avsikten att öka kunskapen om specifika direktiv 
och standarder inom CE-märkningen. Enligt Walters & Rodriguez (2017) kan interna 
utbildningar inom företaget ge fördelar både för medarbetare och företaget. För medarbetarna 
kan det bidra till de får de färdigheter dom krävs för att utföra arbetsuppgifterna på ett 
framgångsrikt sätt. Detta leder till i en högre nivå av arbetstillfredsställelse då medarbetarna 
upplever att de investerar i sin egen framtida karriär och känner att deras roll i företaget har ett 
meningsfullt syfte.  
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För företaget spelar utbildningar en viktig roll för att bibehålla konkurrenskraft på marknaden. 
Enligt American Society for Training and Development (numera känd som Association for 
Talent Development) finns det en koppling mellan investeringar i personalutbildning och 
utbildningar. Företag som investerar i genomsnitt 1575 USD per anställd på utbildningar har 
upplevt en 24% ökning av bruttovinsten och en 218% ökning av intäkterna per anställd (Walters 
& Rodriguez 2017).  
 
Företaget kan dela upp utbildningar i två huvudkategorier, generella och specifika utbildningar.   
Generella utbildningar syftar till att ge insikt i hur andra discipliner tänker och arbetar i sitt 
dagliga arbete. Målet är att skapa en bredare förståelse för olika arbetsmetoder och perspektiv 
bland alla medarbetare i olika discipliner. Genom att erhålla en djupare förståelse för andra 
discipliners arbete kan medarbetarna bidra till en ökad samarbetsförmåga och sammanhållning 
inom företaget. Genom att lära sig om olika discipliners metoder och utmaningar kan 
medarbetarna bättre samverka och utveckla lösningar som gynnar hela organisationen.  
 
Specifika utbildningar innebär medarbetare inom deras egen disciplin deltar. Dessa utbildningar 
är skräddarsydda för att adressera specifika arbetsmetoder, tankesätt, tolkningsförmåga och 
riskbedömning inom respektive disciplin. Genom att erbjuda sådana specifika utbildningar får 
medarbetarna möjlighet att fördjupa sin kompetens och skapa en ännu starkare grund inom sina 
arbetsområden. Detta bidrar till ökad effektivitet och kvalitet i deras arbetsinsatser och främjar 
framsteg och innovation inom respektive disciplin.  
 
Genom att ha kontinuerliga utbildningar till medarbetarna, som kan förebygga medarbetarna i 
företagets synpunkter kring bristande kunskaper och förståelse om CE-märkningens regelverk 
och process. 
 
Tidspress som uppstod vid genomförandet av CE-märkningsprocessen  
Baserat på resultaten från intervjuer har det observerats att samtliga discipliner inom företaget 
upplever tidspress, särskilt konstruktörer som kan uppleva att tidsplanerna är för tajta, vilket 
kan leda till att vissa aktiviteter bortprioriteras. Sörqvist och Bergendahl (2021) nämner att 
DMAIC-cykeln kan hjälpa företaget att motverka tidspress genom att göra processerna mer 
effektiva genom att systematiskt lösa problem och förbättra befintliga arbetsmetoder. DMAIC-
cykeln hjälper företaget att identifiera problem, optimera processer och förbättra resultat genom 
att arbeta på ett strukturerat sätt (Sörqvist och Bergendahl 2021). DMAIC-cykeln kan också 
användas för att kontinuerligt förbättra befintliga arbetsmetoder vid T1 och därmed minska 
risken för brister i utförandet av T1. 
 
"Fem varför"-metoden kan även implementeras i företaget för att fördjupa förståelsen för varför 
felaktiga procedurer uppstår och identifiera lösningar till att eliminera problem (Liker 2009). 
Denna teori kan användas i kombination med DMAIC-cykeln i syfte att förbättra effektiviteten 
i processerna, minska risken för brister, misstag och säkerställa att företaget uppfyller sina mål.  
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Icke-korrekta ifyllda checklistor i dokumentationen 
Projektledarna noterade att konstruktörerna, som är involverade i projektet med från start till 
inköpsfasen ofta försvinner för att arbeta med andra projekt. Konstruktörernas frånvaro kan 
resultera i brister i dokumentationen eftersom de innehar en ledande roll i projektet och är 
ansvariga för att checklistorna är korrekt ifyllda, detta kan skapa omarbete i processen vid icke-
korrekt ifylld checklista. 
 
För att motverka brister i dokumentationer kan Just-In-Time (JIT) användas igen. Enligt Pinto 
et al. (2018) är det viktigt att ha en medarbetarledare med en djupare förståelse för processen 
och ger stöd till sin disciplin. I detta sammanhang kan en person med ledande roll i varje 
disciplin ta ansvar för att regelbundet kontrollera att varje checklistas är korrekt ifylld. Genom 
att ha en ledare som tar ansvar kan övriga medarbetare känna sig motiverade att följa 
checklistan och att dokumentera korrekt, vilket i sin tur kan förbättra kvaliteten och 
effektiviteten i arbetet och minska risken för misstag och bristande dokumentation (Pinto et al. 
2018). 
 

4.4 Definiering av kvarstående arbetet  
Kvarstående arbetet kan utgöra en betydande kostnad, både i form av tid och pengar, samt 
medföra risk för ofullständig CE-märkning. Det kan även resultera i kundens missnöje om 
produkten inte tas i drift i tid och kräver ytterligare insatser från företaget för att lösa eventuella 
problem. Begreppet "kvarstående arbete" i detta sammanhang refererar till de återstående 
uppgifterna som behöver slutföras efter att en maskin har levererats till kunden. Detta kan bero 
på både externa faktorer från kunden och interna faktorer i själva processen, såsom information 
och öppna dokument och checklistor som behöver uppdateras i T2. 
 

4.4.1 Externt faktorer 
Externa faktorer kan exempelvis innefatta bristfällig eller otillräcklig information från kunden 
som inte upptäcks i tid under processen och som följer med fram till T2. Detta kan resultera i 
att ytterligare arbete krävs för att anpassa maskinen efter de nya krav som framkommit, vilket 
kan medföra ökade insatser och resursförbrukning för att uppfylla de ändrade 
kravspecifikationerna. Detta kan även innebära att flera dokument måste öppnas och uppdateras 
såsom Layout, ritningar och styck listor, Anläggningsbeskrivning och Säkerhetsunderlag. 
 
  



 
53 

Enligt intervjuerna visar det sig att det finns önskemål om att säljavdelningen arbetar mer med 
att klargöra vilken typ av säkerhet som kunden önskar för att underlätta arbetet under senare 
faser. Det betonas även att startmötet är av stor betydelse och utgör grunden för hela 
maskinsäkerhetsprocessen. En tydlig och klar kommunikation från kunden är nödvändig för att 
utföra korrekt arbete, enligt de flesta av de intervjuade personerna. Det har också hänt att under 
processen har en större yta krävts för exempelvis skyddsavstånd, vilket säljarna ibland har 
missat. Kunden kan också sakna tydlig information om layouten, vilket i sin tur kan påverka 
skyddsutrustningen och CE-märkningen. Det har också förekommit att informationen från 
kunden är otillräcklig, särskilt när det gäller vad som ska byggas i vissa projekt, vilket ökar 
behovet av att ha en tät kontakt med kunden under processens gång för att undvika fel. Under 
T2 har också nya utmaningar uppstått, som inte var förutsebara, till exempel när en pelare är 
för nära maskinen vilket resulterar i att ytan inte är tillräcklig för att installera maskinen. Det 
har också hänt att de mått som kunden har angett inte är helt korrekta. 
 
Företaget tillämpar redan den fjärde principen inom LEAN Thinking (LT) vid framtagning av 
en ny maskin, vilket innebär att företaget producerar en vara först när en kund har efterfrågat 
den. Detta minskar risken för lageruppbyggnad mellan arbetsstationer och eliminerar slöseri 
med tid och resurser. 
 
Enligt Thangarajoo & Smith (2015) för att lyckas med en pull-baserad produktionsprocess är 
det avgörande att ha en effektiv kommunikation och samarbete med både kunder och 
leverantörer (Thangarajoo & Smith 2015). Detta möjliggör att produktionen kan anpassas efter 
kundernas behov och förväntningar, vilket är en central faktor för att uppnå en smidig och 
effektiv produktion enligt LEAN Thinking-principerna. Företaget bör upprätthålla en 
kontinuerlig dialog med sina kunder, särskilt när det gäller specifika produkter med olika krav 
och funktioner. Syftet är att tydliggöra vad som uppfattas som värdefullt ur kundernas 
perspektiv. Genom att kommunicera med kunderna kan företagen få en djupare förståelse för 
vilka aspekter av deras produkt eller tjänst som kunderna anser vara värdefulla. Detta hjälper 
företagen att bättre möta kundernas behov och leverera det som efterfrågas. 
 
Utifrån Sörqvist & Bergendahl (2021) organisationer bör sträva efter att direkt skapa ett värde 
som kunderna uppskattar och är beredd att betala för med pengar, tid eller andra resurser. Värdet 
kan definieras på varierande sätt såsom funktionellt, monetärt eller med upplevelser, och det är 
kunden som avgör vad som är värdeskapande. Genom att sätta sig in i kundens behov och 
förväntningar kan man identifiera och förstå det värde som skapas i en viss process (Sörqvist 
& Bergendahl 2021). Detta kan resultera till att minimera det kvarstående arbete som inte 
skapar värde för kunden och ej påverka produktenskvalitet.  
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Med hjälp av DMAIC kan företaget skapa ett system som tar hänsyn och förståelse för 
kundensbehov genom att definiera vad som skapar värde ur ett kundperspektiv med en 
djupgående förståelse på kundernas förväntningar och behov som verkligen tillfredsställer 
kundensbehov (Sörqvist & Bergendahl 2021). Genom att ha denna insikt kan det skapa 
värdefulla processer och utveckla verksamheten så att den kan leverera vad kunderna verkligen 
vill ha och är beredda att betala för. Mäta och förstå verksamhetens befintliga processer utifrån 
förståelse för kundensbehov genom att utarbeta en detaljerad nulägesbeskrivning inklusive 
relevanta fakta om den aktuella processen. Analysera med mål att eliminera arbete som inte 
skapar värde i processen och att maximera möjligheterna att leverera det som är viktigt för 
verksamhetens kunder. Det är också viktigt att identifiera och ta bort orsakerna till fel och 
störningar som kan uppstå i flödet, och att förstå, styra och minska variationerna som 
förekommer i processen. Förbättra genom att standardisera införs inom alla viktiga och kritiska 
arbetsområden och moment. Genom att göra så säkerställs att det aktuella arbetet utförs på bästa 
möjliga sätt och att antalet varianter av tänkbara arbetssätt och processer minskas. Centrala och 
sträva efter ständig förbättring som, detta bör vara en del av vardagen och företagskulturen. Ju 
mer man förbättrar, desto fler nya vägar och möjligheter öppnar sig. Eftersom omvärlden 
ständigt förändras, med tuffare krav och konkurrenter som förbättrar sina erbjudanden, krävs 
det idag en relativt hög förbättringsförmåga för att hänga med.  
 

4.4.2 Interna faktorer 
Interna faktorer kan exempelvis vara avvikelser eller fel som inte upptäckes under processenen 
och gå obemärkta förbi fram till T2 eller ej klara checklistor. Detta kan kräva ytterligare insatser 
för att korrigera avvikelserna som upptäcktes som i sin tur kan leda till oavslutat CE-märkning. 
Detta kan även innebära att flera dokument måste öppnas och uppdateras som till exempel 
Layout, ritningar och styck listor, Anläggningsbeskrivning och Säkerhetsunderlag. 
 
Information 
Pinto et al. (2018) påpekar för att kunna säkerställa en framgångsrik processutveckling är det 
av yttersta vikt att alla anställda har tillgång till den nödvändiga informationen och kunskapen 
i ett kontinuerligt dragflöde. I en JIT-system finns det inga mellanlagringar, utan endast 
komponenter och information som rör sig genom hela produktionskedjan (Pinto et al. 2018). 
Denna typ av informationsflöde är av avgörande betydelse för att kunna utveckla nya produkter 
och processer på ett hållbart sätt. Det är av stor vikt att informations- och kunskapsflödet 
upprätthålls på ett sätt som gör att anställda kan dra nytta av denna information och skaffa sig 
en djupgående förståelse. 
 
Inom utveckling av en produkt och/eller process är det av högsta vikt att involvera alla 
projektmedlemmar i informationsflödet. Det är specialisternas ansvar att övervinna tekniska 
hinder och hitta en produktions- och informationsström som skapar maximalt mervärde. När en 
ny produkt och/eller process implementeras i den kontinuerliga tillverkningsfasen är det 
nödvändigt att överföra all information till nästa ansvariga part (Pinto et al. 2018). 
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Baserat på intervjuerna framkom det att projektledarna strävar efter att involvera hela 
projektgruppen i hela arbetsprocessenfaser från startmötet till överlämningen. Detta uppnås 
genom korta avstämningar, som kan äga rum veckovis eller mer beroende på projektets storlek. 
Detta leder till ett ökat engagemang från projektgruppen och ett förbättrat informationsflöde i 
företaget. Detta kan även eliminera den åttonde slösaren som är outnyttjad kreativitet genom 
att använda medarbetarnas färdigheter och talang och lyssna på deras åsikter vilket ledera till 
stora förbättringar. 
 
Enligt Moberg et al. (2002) är informationskvaliteten avgörande för att säkerställa att analysen 
leder till en hög validitet och reliabilitet. En hög informationskvalitet uppnås genom att fokusera 
på noggrannhet, aktualitet och korrekt formatering av informationen. Dessa faktorer måste vara 
uppfyllda för att fullt ut kunna utnyttja informationsutbytet.  
 
Det är av yttersta vikt att informationen är konsistent över olika discipliner och att alla har 
tillgång till den information som krävs för att utföra arbetsuppgifterna på rätt sätt. Informationen 
kan inkludera riktlinjer för vad som ska göras, hur det ska göras och vilka standarder och 
direktiv som ska följas. Det bör noteras att för mycket information inte alltid är positivt. Enligt 
Strong et al. (1997) innebär mer information inte nödvändigtvis bättre information. Ett överflöd 
med information kan skapa problem för de som ansvarar för att lagra och underhålla 
informationen, samt för de som söker användbar information. Detta påverkar inte bara 
tillgängligheten av information utan även dess aktualitet och dess förmåga att bidra med 
mervärde. 
 
Dokumentation 
Enligt Arbetsmiljöverket (2006) är dokumentation en avgörande faktor i CE-
märkningsprocessen och är av stor vikt för att kunna bevisa hur företaget har genomfört sin CE-
märkning. Dessutom kan dokumentationen vara betydelsefull för att tillfredsställa kundernas 
krav. En viktig del av dokumentationen utgörs genom checklistor, vilka ibland kan utgöra en 
utmaning i företagets process att få checklistorna klara i tid. Det har kunnat konstateras att 
ofullständigt ifyllda checklistor kan förhindra avslutningen av CE-märkningen.  
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Utifrån ”Dokumentationsplanen” så kan listas ut och presenteras i figur 17 vilka dokument och 
deldokument som kräver uppdatering vid T2. Att uppdatera dokument som Layout, ritningar 
och styck listor, Anläggningsbeskrivning och Säkerhetsunderlag under T2 tyder på att ändringar 
och åtgärder har skett vid T2. Utifrån intervjuerna så kan det uppfattas som att dessa ändringar 
beror på nya omständigheter hos kunden. Bättre kommunikation med kunden som är nämnt i 
externa faktorer 4.4.1 kan undvika de omständigheterna. Detta kan även leda till att dessa 
dokument inte längre behöver uppdateras vilket minimerar det kvarstående arbetet hos kunden. 
 

 
Figur 23 Dokument som måste uppdateras enligt plan för validering 

Resten är ett arbete för att säkerställa att funktioner uppfyller sitt syfte och krav efter 
installationen i T2. Att utföra detta arbete och uppdatera dessa dokument är viktig för att 
eliminera eventuella fel som kan uppstå under T2. Enligt Europeiska Kommissionen (2019) är 
tillverkaren av en produkt, ansvarig för att genomföra tester och bedömningar för att säkerställa 
överensstämmelse med EU-lagstiftningens krav. 
 
Utifrån intervjuerna kan det konstateras att konstruktörerna sällan är med på plats vi T2 för att 
utföra checklistorna, istället så ge de vidare ansvaret till ledande montören för att checka av 
dessa punkter som finns med på checklistan. Konstruktörerna är närvarande i T2 via Microsoft 
Teams eller telefonsamtal.  
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5S teorin kan tillämpas här genom att: Sortera om aktiviteterna i checklistor och eliminera det 
som inte är värdeskapande för CE-märkningsprocessen. Genom sortering kan arbetet förenklas 
och arbetsuppgifterna förtydligas (Bergman & Klefsjö 2021). Strukturera databasen på ett sätt 
som stödjer arbetsflödet, där målet är att placera dokument och deldokument på lämpliga platser 
med lämpliga benämningar för att underlätta hitta lämpligt dokument i databasen. Det är viktigt 
att noggrant välja den korrekta platsen och benämning för varje dokument med hänsyn till vad 
är arbetet och vem som ska utföra det. Här är det är viktigt att se processen genom nyanställdas 
perspektiv och alltid tänka på att den är tillräckligt tydlig, väldefinierad och uppenbar. Städa 
genom att ta bort de aktiviteter som ansågs onödiga under sorteringsfasen för att skapa rena och 
välorganiserade process. Målet är att undvika omarbete och onödigt arbete. Rutiner skapas för 
att säkerställa att arbetet alltid är prydlig. Standardisera genom att skapa tydliga riktlinjer och 
steg som kan följas av alla på arbetsplatsen. Detta leder till en ökad effektivitet hos personalen 
och mindre fel som är relaterade till mänskliga faktorer. Skapa en vana att alltid följa dessa 
riktlinjer, arbetssättet och rutiner detta syftar till att minska dåliga vanor och främja goda vanor. 
 
Detta kan leda till att under T2 kan ansvaret för checklista el och checklista mekanik, pneumatik, 
hydrolik flyttas till dessa personer som utför det vilket är ledande montören och programmerare 
istället för konstruktörer. Genom att utföra en sådan förflyttning kan checklistorna skickas 
direkt till projektledaren vilket kan eliminera det jagandet som kan uppstå. Detta kan även 
minimera kvarstående arbetet genom att slå ihop checklistan med andra checklistor för samma 
disciplin. 
 

 
Figur 24 Två olika sätt att hantera checklistorna 

Förslaget har som mål att effektivisera processen och minska risken för fel som kan uppstå 
genom att minska antalet discipliner som är involverade under T2. Detta kommer uppnås genom 
att reglera och strukturera utförandet av uppgifter som oftast redan utförs på ett liknande sätt. 
Genom att implementera dessa förbättringar kommer processen att bli mer effektiv. 
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 DISKUSSION 
I detta kapitel presenteras en sammanfattning av studiens resultat, följt av en beskrivning av 
dess implikationer och begränsningar. Därefter presenteras studiens slutsatser och 
rekommendationer. Kapitlet avslutas med förslag på vidare forskning inom området. 
 

5.1 Metoddiskussion 
I denna studie valde vi att utgå ifrån både kvalitativa och kvantitativa metoder med avsikten att 
uppnå vårt övergripande syfte. Vi använde oss av kvalitativ metod i form av semistrukturerad 
intervju för att få insikt på arbetarnas upplevelser och tankar om de interna processerna som 
sker inom Elektroautomatik och hur dessa kan förbättras. Vi använde oss även av kvantitativa 
metoder i form av dokumentationer, litteraturer och vetenskapliga artiklar för att beskriva den 
insamlade data på ett detaljerat och systematiskt sätt. 
 
Kvalitativ metod valdes i studien eftersom den gav oss möjlighet att få en djupare förståelse för 
individernas perspektiv och erfarenheter, vilket var viktigt för att kunna besvara studiens 
frågeställningar och syfte. Den kvantitativa metoden var värdefull eftersom den gav oss 
möjlighet att beskriva data på ett mer objektivt sätt och bidrog till en deskriptiv forskning. Efter 
genomförandet av studien anser vi att valet av metod var lämpligt och hjälpte oss att uppnå vårt 
syfte.  
 
Vi var medvetna om att semistrukturerade intervjuer endast genomfördes med 2 personer per 
roll, vilket kunde påverka reliabiliteten på resultatet. Men urvalet av respondenter var noggrant 
valt och vi anser att det var ett lämpligt urval för denna studie eftersom de hade olika 
erfarenheter och roller inom företaget som gav oss olika perspektiv på synen av processen.  
 

5.2 Resultatdiskussion  
I studien har LEAN:s förbättringsverktyg- och metoder identifierats som användbara vid CE-
märkningsprocessen, då dessa fokuserar på att minimera slöserier och effektivisera arbetsflödet. 
För att säkerställa att medarbetarna har tillräcklig kunskap om standarder och direktiv är 
kontinuerlig intern utbildning av vikt, som kan vara specificerad och riktad till ansvarsområdet 
för varje disciplin. Detta kan bidra till ett tryggt, säkert och effektivt arbetssätt, samt skapa 
förståelse för vikten av CE-märkningen. Vidare kan det leda till ett strukturerat arbetssätt som 
motverkar tidspress.  
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Genom att tillämpa LEAN:s "7+1 Slöseri" har olika typer av slöseri identifierats i CE-
märkningsprocessen, såsom väntan, onödigt arbete och defekter, vilka resulterar i ökade 
kostnader i form av tid och pengar samt påverkar effektiviteten. Exempelvis har väntan uppstått 
i samband med godkännandet av dokumentation på grund av icke-korrekta ifyllda checklistor. 
Onödigt arbete inträffar när arbete utförs på ett sätt som inte efterfrågas av kunden eller som 
inte krävs enligt direktiven eller standarden. Defekter kan uppstå vid inköp av nya material. För 
att eliminera dessa slöserier har fem varför-metoden använts för att identifiera grundorsaken till 
att varför slöseriet uppstod där avsikten är att se till att det inte återupprepar sig i framtiden. 
  
För att underlätta arbetet med att ha rätt verktyg tillgängliga vid T2 föreslås ett strukturerat 
arbetssätt med hjälp av 5S-metoden. Genom att implementera rutiner och struktur skapas en 
kontinuerlig process för att upprätthålla de nya vanorna. Till exempel kan en checklista 
användas vid T2 för att visa vilka verktyg som användes vid T1 och för att fördela överflödiga 
verktyg och material. Detta minskar oordning och skapar mer utrymme vid val av verktyg som 
ska tas med till T2. Det är viktigt att notera att investera en extra timme för att säkerställa 
korrekta förberedelser kan vara mer lönsamt än att behöva åtgärda eller behöva hämta verktyg 
hos kunden under T2.  
 
Bristande kunskap och förståelse om CE-märkning kan förekomma inom olika discipliner av 
företaget. För att adressera denna utmaning föreslås genomförandet av kontinuerliga 
utbildningar som syftar till att öka förståelsen för specifika direktiv och standarder inom CE-
märkningen. Dessa utbildningar kan delas in i två kategorier: specifika och generella. De 
specifika utbildningarna fokuserar på de enskilda disciplinernas krav och utmaningar inom CE-
märkningen, medan de generella utbildningarna täcker ämnen som berör samtliga discipliner. 
Genom att tillhandahålla specifik utbildning kan medarbetarna inom respektive disciplin få en 
djupare förståelse för de specifika krav som berör deras arbetsområde inom CE-märkningen. 
Som även möjliggör en ökad insikt i hur andra discipliner bidrar till och påverkas av CE-
märkningsprocessen. Att kunna förstå och respektera varandras arbetsmetoder kan det leda till 
en bättre sammanhållen och samarbetsvillig arbetsmiljö mellan olika discipliner inom företaget.  
 
Inom CE-märkningsprocessen finns det flera problem som kan uppstå och påverka 
effektiviteten i arbetet. Exempel på sådana problem inkluderar bristande närvaro av 
konstruktörer vid T2, felaktigheter som uppstår vid hantering av leveranser av material och 
onödigt arbete relaterat till användning av högkvalitativ dokumentation för alla kunder, även 
de som inte har ett krav på det. För att hantera dessa problem och förbättra CE-
märkningsprocessen kan de grundläggande antagande som Just-In-Time (JIT) bygger på 
tillämpas, Skapa mervärde i produktions- och informationsflöden, Systematiskt ledarskap med 
en entreprenöriell vision och Integrerad produktframtagning. 
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Att ha förståelse för kundens behov, krav och önskemål är viktig även när det gäller CE-
märkningen. Detta leda till att ställa rätt frågor och få fram de informationen som är viktiga för 
att kunna skapa den produkten med dess säkerhetsfunktioner som skulle tillfredsställa kundens 
behov. Detta kan även minimera risken för oberäknade fel och problem som anses har externa 
orsak.  
 
Det är av avgörande betydelse att informationen som används i olika discipliner är konsistent 
och tillgänglig för att som utföra arbetsuppgifterna korrekt. Det är också viktig att medarbetarna 
får uppdatering om det sker informationsändringar under processen gång. Detta kan 
genomföras till exempel via korta avstämningar eller mejl. Överflödig information kan skapa 
problem för dem som ansvarar för att lagra och underhålla informationen, samt för dem som 
söker användbar information. Detta kan påverka inte bara tillgängligheten av information utan 
även dess aktualitet och förmåga att bidra med mervärde. Det är därför viktigt att balansera 
informationsmängden och se till att den är både relevant och användbar för alla som behöver 
den. 
 
Enligt Europeiska kommissionen (2019) är det ett krav att dokumentera för att kunna CE-märka 
en produkt (Europeiska kommissionen 2019). Det förekommer dock att vissa dokument inte 
behöver uppdateras i slutfasen T2 om hela arbetet har gått enligt plan och inga nya 
omständigheter har uppkommit hos kunden. Som förslag för att undvika ofullständiga 
checklistor föreslås att ledande montören och programmeraren tar på sig ansvaret för detta. 
Genom att skapa rutiner och strukturer kan antalet personer som är involverade minimeras, 
vilket kan leda till en mer effektiv process. 
 

5.3 Förslag på fortsatt studie 
Baserat på det tidigare nämnda kan en fortsatt studie fokusera på följande områden: Värdeflöde 
analys, informationsflödeanalys, standardiserat arbetssätt och inkommande logistik. 
 

5.3.1 Värdeflödesanalys 
Fortsatt studie kan vara värdeflödesanalys för att identifiera ineffektiva processer och 
flaskhalsar i en verksamhet. Genom att kartlägga hela processen från början till slut och 
identifiera de steg som är icke-värdeskapande kan företaget eliminera eller förbättra dessa steg 
med avsikten att öka effektiviteten och minska kostnaderna. Genom ett värdeflödesanalys kan 
det även identifiera eventuella överflödiga lager och onödiga steg i processen, vilket kan bidra 
till att förbättra leveranstiderna och öka kundnöjdheten. Genom att visualisera hela processen 
kan möjligheter till automatisering och standardisering för att öka effektiviteten identifieras. 
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5.3.2 Informationsflödesanalys 
Informationsflödesanalys kan ses som framtidsstudier för Elektroautomatik eftersom metoden 
hjälper att identifiera ineffektiva informationsprocesser och flaskhalsar i ett företag. Genom att 
ha en detaljerad kartläggning över hela informationsflödet från dess start till mål kan de steg 
som inte bidrar till värdeskapande identifieras, och även identifiera möjligheter till 
automatisering och standardisering för att ytterligare öka effektiviteten. Förbättring av 
informationsflödet kan resultera att företaget bli mer effektiv och konkurrenskraftig på 
marknaden. 
 

5.3.3 Standardiserat arbetssätt 
En möjlig framtidsstudie är utvecklingen av ett standardiserat arbetssätt för projektplanering i 
framtiden. Inom ramen för denna studie kan Elektroautomatik planera projekt i olika 
storleksklasser, till exempel stora, medelstora och små projekt. Genom att kategorisera 
projekten kan företaget skapa tydliga riktlinjer och processer för hanteringen av varje 
projekttyp, vilket kan öka effektiviteten och förbättra resultatet. Andra fördelar med att 
kategorisera projekt efter storlek inkluderar möjligheten att hantera projekt av varierande 
storlek och komplexitet på ett bättre sätt. På så sätt kan företaget hantera sina resurser och 
tillgångar på ett anpassat sätt till varje projektstorlekar. Denna åtgärd kan även bidra till att 
skapa en mer effektiv kommunikation mellan projektteamet, kunder och andra intressenter som 
är involverade i projektet. 
 

5.3.4 Inkommandelogistik 
Genom en framtidsstudie på inkommande logistik kan Elektroautomatik få en bättre förståelse 
som kan bidra till att identifiera möjliga lösningar och förbättringar, integrera nya teknologier 
och trender kan företaget skapa en mer effektiv och pålitlig inkommande logistik som kan bidra 
till förbättring i både effektiviteten och minskning av kostnaderna i hela försörjningskedjan. 
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 SLUTSATS 
I detta kapitel presenteras tydliga och specifika svar på forskningsfrågorna.  
 

6.1 Frågeställningarna 
1) Hur ser CE-märkningsprocessen hos företag inom automations branschen för 

framtagning av nya maskiner?  
2) Vilka förbättringsmetoder och verktyg anses vara relevanta för att effektivisera CE-

märkningsprocessen? 
3) På vilket sätt kan det kvarstående arbetet hos kunden för slutförandet av CE-

märkningen minimeras? 
 

6.2 Svar på frågeställningarna 
1) Den här CE-märkningsprocessen är utformad för att uppfylla de sex kraven enligt 

Europeiska Kommissionen från 2019. Processen är väl etablerad och flexibel, vilket gör 
att den kan anpassa sig till olika projektstorlekar. Det påpekats att systemet är mindre 
flexibelt när det gäller att anpassa sig efter kundernas krav, såsom dokumentation. 
Startmötet är grundläggande för hela CE-märkningsprocessen, där det är oerhört viktigt 
att alla projektmedlemmar är närvarande och medverkar. Ett fullständigt T1 kräver 
involvering av kunden för att säkerställa att kundens behov uppfylls. Det är också viktigt 
att dokumentera och spara alla ändringar och åtgärder som vidtas under T1 för att 
undvika kvarstående arbete i senare fas. Resultatet av T2 är en samling av hela 
processens resultat, och därför är det viktigt att se till att arbetet går åt rätt håll vid varje 
steg.   

 
2) Det finns förbättringsmetoder- och verktyg som kan vara lämpliga för att effektivisera 

CE-märkningsprocessen, såsom LEAN- Thinking, Just-In-Time (JIT), 7+1 Slöserier, 
Fem varför, 5S-systemet, Kaizen, och DMAIC-cykeln. För att uppnå bästa resultat är 
det dock nödvändigt att först utföra en grundlig analys av de slöserier som uppstår i 
processen och sedan kategorisera dem. Genom att använda LEAN:s 
förbättringsmetoder- och verktyg som lämpar sig för situationen, kan man dra slutsatser 
om vad som behöver göras för att svara på studiens andra frågeställning. 

 
Genom implementering av LEAN-Thinking kan ett företag effektivisera sin verksamhet 
genom att identifiera och eliminera ineffektiva processer och aktiviteter som kan leda 
till väntetider. Med hjälp av JIT-filosofin kan företaget förbättra processerna genom en 
djupare förståelse för processen och stödja sin disciplin med en medarbetarledare. 7+1 
slöseri kan hjälpa företaget att identifiera och eliminera olika typer av slöseri i 
arbetsprocessen, medan "fem varför" teorin kan hjälpa företaget att förstå problemen 
och dess grundorsaker på en djupare nivå. 
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För att organisera verktyg och material på ett strukturerat sätt och därmed minska risken 
för felplacering och förlust av verktyg kan företaget använda sig av 5S-metoden. Med 
Kaizen-teorin kan ständiga förbättringar genomföras genom kontinuerliga utbildningar 
i företaget med avsikten att förbättra förståelsen av CE-märkningsprocessen. Slutligen 
kan DMAIC-cykeln hjälpa företaget att identifiera problem, optimera processer och 
förbättra resultat genom att arbeta på ett strukturerat och kontinuerligt förbättra 
befintliga arbetsmetoder vid T1, och därmed minska risken för brister i utförandet av 
T1.  
 
Det är viktigt att notera att en sådan förbättringsprocess behöver en strukturerad och 
formell strategi. Tillämpa dessa förbättringsmetoder- och verktyg på CE-
märkningsprocessen kan resultera bland annat ökning på effektiviteten och minskning 
av slöseri. Emellertid är det viktigt att ha en förståelse eftersom CE-märkningsprocessen 
upplevs vara komplext som kräver en helhetssyn på problemet, och att det är nödvändigt 
att ta hänsyn till olika faktorer och aspekter som påverkar processen. 
 

 
3) För att minimera det kvarstående arbete hos kunden kan följande punkter vidtas: 

§ Säkerställa att processtegen utförs korrekt från början. 
§ Att vara väldigt noga med att få rätt information från kunder. 
§ Att ha korrekta och tydliga tolkningar av standarder och direktiv. 
§ Att skapa struktur och rutiner för samtliga checklistor och dokument kan onödiga 

dokument tas bort från T2. 
§ Även checklistor kan uppdateras och ansvaret för detta tilldelas till personal som är 

på plats, vilket minskar antalet inblandade personer i slutet av processen och därmed 
minskar det kvarstående arbetet. 
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Bilaga 1  

Semistrukturerad intervju, Elektroautomatik AB 
 

 

Frågor till projektledare 
1. Hur upplever du CE-märkningsprocessen när det gäller framtagning av en ny maskin? 
2. Har du upplevt att det uppstår någon form av väntan i processen? I så fall, var brukar väntan 

vanligtvis ske?  
3. Vilka är de typiska fel/problem som du upplever har inträffats under ditt arbete med CE-

märkningsprocessen? 
4. Har du några synpunkter på förbättringar som du upplever är relevanta för att effektivisera 

CE-matchningsprocess utifrån dina erfarenheter? 
 
Frågor till konstruktörer 

1. Hur upplever du CE-märkningsprocessens steg när det gäller framtagning av en ny maskin? 
2. Vid framtagning av ny maskin, hur tydligt upplever informationen gällande projektet med 

CE-märkningsprocessen av maskinen?  
3. Vilka är de typiska fel/problem som du upplever har inträffat dig under ditt arbete med CE-

märkningsprocessen? 
4. Har du några synpunkter kring tillverkningsprocessen av en ny maskin?   

 
Frågor till montörer 

1. Upplever du att det finns tillräckligt med rätt verktyg för att uppfylla arbete på ett produktivt 
och effektivt arbetssätt?  

2. Hur upplever du att ritningarna över monteringen är av nya maskiner 
3. Vilka är de vanligaste återkommande fel/problem som du upplever inträffat dig under 

arbetet? 
4. Vilka förbättringar upplever kan vara relevanta utifrån dina erfarenheter 

 
Frågor till programmerare 

1. Hur upplever du arbetet med CE-märkningen? 
2. Vilka är de vanligaste fel/problem som du upplever inträffat dig under arbetet? 
3. Vilka förbättringar upplever kan vara relevanta utifrån dina erfarenheter? 

 
Frågor samordnare maskinsäkerhet & kvalité 

1. Hur upplever du CE-märkningsprocessen när det gäller framtagning av en ny maskin? 
2. Vilka är de typiska fel/problem som du upplever har inträffats under ditt arbete med CE-

märkningsprocessen? 
3. Har du några synpunkter på förbättringar som du upplever är relevanta för att effektivisera 

CE-matchningsprocess utifrån dina erfarenheter? 
 



 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

Besöksadress: Allégatan 1 · Postadress: 501 90 Borås · Tfn: 033-435 40 00 · E-post: registrator@hb.se · Webb: www.hb.se 
 


