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Sammanfattning  
Kvalitetsarbete har blivit viktigt de senaste decennierna för att bli lönsam långsiktigt. 

ISO 3834 är ett ramverk för att uppnå ett effektivt kvalitetssystem inom svetsning. 

Fördelen med att använda sig av ISO 3834 handlar om att kunna garantera kvalitet. 

Det är viktigt att förstå varför kvalitetssäkring är viktigt för företag, speciellt inom 

svetsning. Svetsning är en central på industrier och brister i svetsningen kan leda till 

allvarliga konsekvenser. Genom att implementera kvalitetsstandarden ISO 3834 

minimeras risker genom att företaget får tydliga riktlinjer och processer för 

kvalitetssäkring.  

 

Syftet var undersöka hur hörnstensmodellen kan användas som modell när ett företag 

ska implementera standardsystemet ISO 3834 på en svensk industri. För att 

implementera ett standardsystem behöver organisationen utvärdera sin nuvarande 

position och utgå därifrån för att göra förbättringar. 

Genom semistrukturerade intervjuer och observationer på fallföretaget och med hjälp 

av en innehållsanalys kan ett resultat sammanställas. Intervjuerna låg som grund till 

datainsamling men genom att göra observationer kunde intervjusvaren kompletteras 

med ytterligare information. Fallföretaget visar olika nivå på hur väl aktiviteterna 

uppfylls, vissa aktiviteter uppfylls väl medan andra väldigt lite. 

 

Sammanfattningsvis dras slutsatsen att hörnstensmodellen kan användas som en 

grund när ett företag ska implementera ISO 3834. Då den ger en bra överblick på alla 

delar i processen… Det behövs skapas en del riktlinjer och processer från 

fallföretagets sida för att kunna implementera ISO 3834, några av dessa är; att 

ledningen blir mer involverad i kvalitetsarbete, underhållsplaner på svetsutrustning 

och lagra material på ett korrekt sätt.  

 

 

Nyckelord: Kvalitetsutveckling, ISO 3834–2, Svetskvalitet, Svetsledning, 

Hörnstensmodellen, svensk industri, Industri 
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Abstract  
Quality work has become important in recent decades for long-term profitability. ISO 

3834 is a framework for achieving an effective quality system in welding. The 

advantage of using ISO 3834 is the ability to guarantee quality. Understanding Why 

quality assurance is important for companies, especially in welding, is crucial. 

Welding is central to industries, and flaws in welding can lead to serious 

consequences. Implementing the quality standard ISO 3834 minimizes risks by 

providing clear guidelines and processes for quality assurance.  

 

The purpose was to investigate how the cornerstone model can be used when a 

company implements the standard system ISO 3834 in a Swedish industry. To 

implement a standard system, the organization needs to evaluate its current position 

and use it as a starting point for improvement. Through semi-structured interviews 

and observations at the case company, and with the help of a content analysis, results 

were complied. The interviews formed the basis of the data collection but with 

observation supplemented the interview responses with additional information. The 

case company shows varying levels of how well the activities are met; some activities 

are well met, while other very little  

 

In conclusion, the cornerstone model can be used as a basis when a company 

implements ISO 3834, as it provides a good overview of all prats of the process. Some 

guidelines and processes need to be created by the case company to implement ISO 

3834, some of which are that management becomes more involved in quality work, 

maintenance planes for welding equipment, and proper storage of material. 

 

Keywords: Quality improvement, ISO 3834-2, Welding quality, Welding 

management, Cornerstone model, Swedish industry, Industry 
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Förord 

Detta arbete har varit otroligt lärorikt, där de kunskaper jag har fått under 

utbildningens gång har fått användas på ett verkligt problem. Det har varit ett 

utmanande arbete där jag har fått tänka kreativt och anpassa mina kunskaper efter 

situationen. Jag vill rikta ett stort tack till fallföretaget som lät mig göra arbetet hos 

dem och ett extra stort tack till handledaren på fallföretaget som tillfört betydande 

kunskap över verksamhetens olika delar. Vill även tacka de anställda som hjälpt mig 

att besvara frågorna. Till sist vill jag tacka Marcus Heidlund som varit handledare 

under arbetets gång. Som har gett återkoppling på arbetet och hjälpt till att komma 

fram. 
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1 Introduktion 

I kapitel 1.1–1.7 inleds arbetet med att beskriva bakgrunden och identifiera 

problemområdet, för att skapa en bild varför denna studie görs. Sedan beskrivs 

tidigare forskning kring ämnet och beskriver författarens egna bidrag. Kapitlet 

fortsätter med att beskriva syfte, mål och frågeställningarna som ligger till grund för 

arbetet. Avgränsningarna för studien beskrivs också. Till sist presenteras en 

disposition som ger en översikt över rapportens struktur och hur den är uppbyggd.  

1.1 Bakgrund och problemformulering 

Under de senaste årtiondena har kvalitetsarbete blivit viktigare för företag i väst. 

eftersom det är viktigt att kunna vara konkurrenskraftig. Japan och den japanska 

industrin har setts som en förebild i kvalitetsarbeten, de japanska företagsledarna 

insåg tidigt att kvalitet handlar om att utgå från kundens behov och förväntningar. 

Nu eftersträvar Europa och USA kvalitet för att minska försprånget till Japan. Detta 

gjordes genom att skapa standarder och olika certifieringar har blivit populära hos 

företag (Bergman & Klefsjö 2020).  

 

International Organization for Standardization (ISO) 3834 är en kvalitetsstandard som 

beskriver hur ett företag kan åstadkomma en väl fungerande svetsande verksamhet. 

Standarden har tre olika kvalitetsnivåer som bestämmer olika kvalitetsnivåer och 

beroende på typen av svetsarbete, bestäms vilken kvalitetsnivå som ska användas. 

Syftet med att införa ISO 3834 standarden är att säkerställa en kontinuerlig utveckling 

av produktionen. Även att minska kostnader och risker som orsakade av brister i 

kvaliteten samt att bevisa företagets tekniska kunnande. Då genom att följa ISO 3834 

standarden kan en organisation förbättra sina kvalitetssystem för svetsning 

(Welldonova, 2020).  

 

Oförutsedda svetsavvikelser inom industrier med tryckkärlstillverkning kan leda till 

stora ekonomiska förluster samt skador. Därför måste tillverkare vidta noggranna 

åtgärder för att säkerställa produktkvaliteten, vilket innebär strikta kontroller före, 

under och efter utfört svetsarbete. Idag finns tre olika nivåer på kravnivåer av ISO 

3834. Kravnivån på svetsningen är hur stor påverkansvetsningen har på säkerhet, 

konstruktion och funktionskrav. De tre nivåerna som finns är ISO 3834–2, ISO 3834–3 

och ISO 3834–4. ISO 3834–4 har lägst krav och ISO 3834–2 har de högsta kraven. 

Exempel på de olika standarderna: ISO 3834–2: Omfattande kvalitetskrav, Tryckkärl. 

ISO 3834–3: Normala kvalitetskrav, Statiska belastade stålkonstruktioner. ISO 3834–4: 

Enkla kvalitetskrav, cykelställ (SiS, 2021).  

 

För ett företag att innehas ISO-3834 certifiering är allmänt sätt att visa sin förmåga att 

möta kundkrav samt möta kundkrav genom att följa standarder och direktiv. Att bli 

certifierad måste göras av en officiellt godkänd organisation. ISO-9001 föreslår att 

särskilda processer bör användas när kvaliteten inte lätt kan bedömas (Lundin, Kort 

summering av ISO 3834, 2023). 

I Sverige finns idag 400 företag som har ISO 3834 certifiering. ISO 3834 är vanlig i 

tillverkningsindustrin. Standarden hette tidigare EN 729 men efter 2004 finns endast 



7 
 

ISO 3834 kvar som standard. Skillnaden mellan standarderna är att den nyare är 

främst fokuserad på förbättringar och anpassningar till förändringarna i ISO 9001 

(ledningssystem för kvalitet). ISO 3834 används för att kunna säkerställa att 

smältsvetsning lever upp till de kraven på säkerhet, konstruktion och funktion. 

Standarden garanterar säkerheten på produktionen och att den är korrekt svetsad 

(Kärrbrant, 2023).  

1.2 Tidigare forskning 
En tidigare forskning kring hur implementering av ISO standarder på 

tillverkningsindustrier påverkar företagets konkurrenskraft och strategier har 

undersökts i Kina. Denna studie använde ett ramverk som kallas ”PIE” för att 

undersöka ISO 9000 och ISO 14 000 och deras konkurrenskraft. Det påverkar 

kortsiktigt som långsiktigt. Under övergångsperioden kan det bli negativa effekter 

som förseningar och motstånd mot förändring, men detta kompenseras av en 

företagets produktivitet på lång sikt. Enligt denna studie visar det sig att det är viktigt 

att förbereda sig väl innan företag börjar implementera ISO standarder för att 

maximera fördelarna med standarderna (Yeung & Mok, 2005).  

 

I kina har det utvecklats en ny modell för kvalitetskontroll av svetsprodukter som de 

kallar ’welding production quality control managment system model’ (WQMC). I 

denna modell är ISO 3834 kärnan. Denna metod infördes i tre kinesiska företag. I alla 

tre fallen resulterade det i en ökning av kvalitet och minskade kostnader. Metoden 

innefattade en mänsklig faktor för utbildning ’human factor designed traning system’ 

(HFDT), En databas för att lösa vanliga problem ’localized congenital exsisting 

problem resolution strategies’ (LCEPRS). 

De använder modulära designmetoder för att organisera och ändra 

svetsproduktionen. Till sist integreras ’total welding managment’ TWM och ’lean 

manufactoring theory’ (LEAN) i modellen WQMC för att anpassa till den kinesiska 

svetsindustrin (Yang , 2016).  

 

I Västafrika har det tittats på företag inom tillverkningsindustrin och det visar sig att 

svetsledning inte får tillräckligt med uppmärksamhet. Det resulterar i att kvaliteten, 

produktiviteten och ekonomin. Detta i sin tur begränsar konkurrenskraften hos 

företag. Slutsatsen de drar i artikeln är att genom att utveckla kunskapen inom 

svetsledning kunna förbättra svetsproduktionskapaciteten (Gyasi, Kah, & 

Martikainen, 2014).  

 

En studie har undersökt metoden 5S för att skapa goda arbetsvanor vid svetsarbeten. 

Fallstudien använder 5S-metoden som ett verktyg för att effektivt förbättra 

arbetsförhållanden, förebygga tillverkningsrisker och säkerställa att svets 

kvalitetsstandarden uppfylls (Manzanares-Cañizares, et al. 2022) 

 

En studie som undersökte mognaden och dynamiken i svetsindustrin. Syftet med 

denna studie var att visa vägen för implementering av ett kvalitetsledningssystem för 

svetsning. Kvalitetsledning inom svetsning handlar om hantering av processer och 

kvalitetskontroll. Företag måste följa specifika standarder som ISO 1090, ISO 3834 och 
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ISO 14731 för att ha förtroende för att hålla en hög kvalitetsnivå. Svetsprocesser 

kräver olika certifieringar för svetsoperatörer och svetsprocedurer (Pereira & de Melo, 

2020).  

 

Inom kvalitetsarbete finns det några kända metoder, exempel på dessa är: Lean 

production, Six sigma och Hörnstensmodellen. Det är vanligt att Lean production och 

Six sigma kombineras. En studie gjordes med metoden Lean six sigma för att minska 

antalet defekta komponenter (Bharathi S., 2016). En annan studie använde Six sigma-

metoden för att öka kvaliteten genom att minska defekta komponenter (Saryanto, 

Hardi Purba, & Trimarjoko, 2020). Det dessa studier har gemensamt är att de 

använder kvalitetsmetoder för att förbättra effektiviteten och minska defekter. Då Six 

sigma och Lean-metoden handlar mer om processförbättring, effektivitet och minska 

slöseri. Dessa är väldigt användbara när de kommer till att uppnå mål inom 

organisationer som är riktat mot produktionskvalitet och effektivitet vilket är centralt 

inom ISO 3834. Genom att användas sig av hörnstensmodellen i denna studie lättare 

kunna undersöka hur fallföretaget ligger till i dagsläget. 

  

Fortsatt genom att använda hörnstensmodellen kunna identifiera styrkor och 

svagheter hos fallföretaget för att lättare kunna förstå var resurser behöver läggas. Då 

denna studie handlar om att hur fallföretaget ligger till i dagsläget för att 

implementera ISO 3834 passar hörnstensmodellen bättre att använda än Six sigma, 

Lean eller Lean Six Sigma.  

1.3 Syfte 

Syftet med denna fallstudie är att undersöka hur hörnstensmodellen kan användas för 

att implementera ett standardkvalitetssystem ISO 3834 på en svensk industri. Denna 

studie vill göras för att bidra till hur ett företag kan bli ännu mer konkurrenskraftigt. 

1.4 Mål och frågeställning  

Målet med denna undersökning är att ta reda på ifall hörnstensmodellen går att 

använda för industrier för att se hur de ligger till och vad som behöver göras för att 

implementera kvalitetsstandarden ISO 3834 för att förbättra svetskvaliteteten och 

pålitligheten.  

 

Denna studie bygger på följande frågeställning:  

 

1- Hur kan hörnstensmodellen användas som grund till att implementera ISO 

3834? 

2- Vilka riktlinjer och processer behöver implementeras? 

1.5 Avgränsningar 

Undersökningen har fokuserat på hur ett svenskt företag inom tillverkning på 

underhållsavdelningen. Vidare avgränsades arbetet ytterligare genom att titta på 

svetsarbeten och processerna som rör svetsarbeten. Intervjuerna genomfördes med 

två personer med i intervjuerna eftersom det är dessa personer som är aktivt 
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inblandade i arbetet samt har koll på hur det ligger till. En del av svetsdatabladen 

ligger bakom betalvägg, alltså gick det inte få tillgång till dessa.  

1.6 Disposition  

Kapitel 2 beskriver teorin som själva arbetet har som grund från annan forskning. 

Kapitel 3 beskriver metoden och hur information och datainsamlingen gjorts. Kapitel 

4 redovisar resultatet från intervjuerna. I kapitel 5 diskuteras resultatet och ger förslag 

på förbättringar. Det diskuteras även hur metoden var att använda. I det sista kapitlet 

dras slutsatser för att besvara frågeställningen.  
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2 Teori 

Kapitel 2 ger en teoretisk grund genom att beskriva kvalitets- och kundbegreppet i 

2.1–2.2. I kapitel 2.3 beskrivs hörnstensmodellen som är den vetenskapliga metoden 

som används för att besvara frågeställningen. Kapitlen 2.1–2.3 bygger (Bergman & 

Klefsjö, 2020) bok. Kapitel 2.4–2.5 handlar om kvalitetsledning inom svetsning och 

svetskvalitet. Den teori som har samlats kommer från kurslitteratur, vetenskapliga 

artiklar, kvalitetsdokument och webbsidor.  

2.1 Kvalitetsbegreppet  
Det finns många olika sätt som det går att definiera kvalitet på då kvalitet de senaste 

åren har fått har fått en bredare betydelse. Ordet kvalitet kommer från 

latinets ”qualitas” vilket betyder ”beskaffenhet” eller ”egenskap”. Begreppet kvalitet 

kan definieras som: ”Kvaliteten på en produkt är dess förmåga att tillfredsställa, och helst 

överträffa, kundernas behov och förväntningar”. Denna definition är en av alla olika 

definitioner. Mikel Harry, six sigma academy definierar begreppet: “Quality is a state 

in which value entitlement is realized for the customer and provider in every aspect of the 

business relationship”.  

2.2 Kundbegreppet 

För att förstå definitionen av begreppet ”kvalitet” behövs det centrala 

begreppet ”kund” tas upp. Det finns flera olika definitioner på begreppet kund. 

begreppet kund kan definieras som: ”De vi som organisation vill bidra med värdeskapande 

kallar vi för kunder”. Möjligen den snävaste definitionen är: ”kund är den som betalar”. 

Internationella standarden för kvalitetsledningssystem ISO: 9000:2015 definierar 

begreppet: ”Person eller organisation som skulle kunna ta emot, eller tar emot, en produkt 

eller tjänst som är avsedd för eller krävs av denna person eller organisation”. 

 

Kunder kan vara externa eller interna kunder. Kunder som finns utanför den egna 

organisationen, kallas externa kunder. Dessa skapas värde till genom organisationens 

produkter och erbjudanden. Ofta i en organisation kommer inte medarbetarna i 

kontakt med de externa kunderna men deras arbete påverkar värdet organisationen 

skapar med den externa kunden. De interna kunderna inom en organisation är 

medarbetarna, kan även vara en annan avdelning. Resultatet av interna kundens 

arbete resulterar i att nästa kan utföra sitt arbete och därmed tillfredsställa sina 

kunder. 

2.3 Hörnstensmodellen  
Ett stödjande och engagerat ledarskap för kvalitet som bas kan ett framgångsrikt 

kvalitetsarbete skapas. Detta bygger på en kultur som har sin värdering i 

Hörnstensmodellens hörnstenar.  

 

• Sätt kunden i centrum 

• Arbeta med processer  

• Basera beslut på fakta  
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• Arbeta med ständiga förbättringar  

• Skapa förutsättningar för delaktighet 

 

 

 

Offensiv kvalitetsutveckling definierars som: 

 

”Man ständigt strävar efter att uppfylla, och helst överträffa, kundernas behov och 

förväntningar till bäst möjliga kostnadseffektivitet genom ett ständigt förbättringsarbete i 

vilket alla medarbetare är engagerade och som har fokus på organisationens processer” 

 

Offensiv kvalitetsutveckling handlar om att aktivt förbättra, förebygga och förändra, 

inte att kontrollera och reparera. Kvalitetsarbete är inte något speciellt projekt utan det 

är ett arbete som pågår hela tiden som ordet ”utveckling” markerar. Det handlar även 

om att stödja den personliga utvecklingen hos medarbetare.  

 

Enligt (Rad, 2006) krävs en ny kultur för att offensiv kvalitetsutveckling ska lyckas. 

Ledningen och chefer behöver se till att de olika aspekterna av organisationen 

fungerar som bland annat: utbildning, ledningssättet och organisationsstrukturen. 

 

2.3.1 Sätta kunden i centrum  

De mest överlägsna företagen idag brukar beskrivas som att vara ”kundbesatta” 

(Barrie G., 2003). Att kunden sätts i centrum är viktigt då det är kunden som värderar 

kvaliteten och att arbeta aktivt med det som kunden är ute efter och sedan använda 

kunskapen när produkter och tjänster utvecklas. Men det är inte alltid tydligt vad 

kunden vill ha och ibland är kunden omedveten om det också.  

(Ljungberg & Larsson, 2012) framför de fem kvalitetsdimensionerna som gäller för 

tjänstekvalitet.  

 

• Påtaglighet – Fysiska faciliteter, utrustning, kommunikationsmaterial (tex 

broschyrer) och personalens framtoning. 

• Pålitlighet – förmåga att utföra tjänster på ett pålitligt och korrekt sätt. 

• Reaktionssnabbhet – villighet att hjälpa kunden och agera snabbt och 

beredvilligt. 

Figur 1: Hörnstensmodellen i offensiv kvalitetsutveckling (Bergman & Klefsjö, 2020). 
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• Försäkran – Sakkunskap hos och bemötande personal samt förmåga att inge 

tillit och förtroende.  

• Empati – Omtanke och individualisering av tjänsten. 

 

Grunderna till god tjänstekvalitet handlar om att möta eller överträffa kundens 

förväntningar. Förväntningarna påverkas av kundens tidigare erfarenheter och behov. 

Tillfredsställningen som kunden upplever av en tjänst beror på stor del hur väl   

kundens behov är uppfyllda. En modell från boken beskriver kundens behov och 

tillfredsställning kunden får. Se figur 2 

 

De underförstådda behoven som kunden har är behov när kunden tillfrågas som den 

anser är självklara och kunden kommer inte att nämna dem eftersom de inte tänker på 

dem. Kunden kommer att bli missnöjd om inte de underförstådda behoven uppfylls  

(Bergman & Klefsjö, 2020). Organisationer är beroende av sina kunder och det gör att 

det är viktigt att förstå nuvarande och framtida kundbehov för att möta och överstiga 

förväntningarna hos kunden (Barrie G., 2003). 

 

Kunder har ofta omedvetna behov och dessa behov är också outtalade men kan bidra 

med mer värde och ökad kundtillfredsställelse. Att uppfylla de omedvetna behoven 

kräver en bättre förståelse i kundens preferenser och beteende. Detta kan göras genom 

att aktivt lyssna på kundens önskemål och förfrågningar. Det skapar relationer till 

sina kunder vilket är fördelaktigt i stället för att hela tiden söka nya. (Lee, Kamm 

Latham, & A. Jacobs, 1998).  

 

Att sätta kunden i centrum handlar om att fokusera på både externa och interna 

kunder. Interna kunder utgörs av medarbetare inom organisationen och för att få 

medarbetarna att göra ett bra jobb är det viktigt att behoven och förväntningar 

uppfylls. Kvalitetsutveckling handlar till stor del att få medarbetarna att känna sig 

nöjda med vad de har gjort och att de trivs, det i längden skapar möjlighet för att få 

externa kunder nöjda. 

 

Figur 2: Kundtillfredsställelse. Omedvetet, uttalade och underförstådda. (Bergman & Klefsjö 2020) 
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Att utgå från det som tillför kunden värde är viktigt. Alltså är det viktigt att försöka 

minska tiden som inte tillför värde. Ofta inom tillverkningsindustrin som i andra 

typer av verksamheter är den värdeskapande delen av arbetsinsatsen betydligt 

mindre än den delen som utgörs av slöseri (Pettersson et al., 2014).  

 

2.3.2 Utveckla ett engagerat ledarskap 

Utan ledningens engagemang kommer det inte att hända mycket i kvalitetsarbetet och 

det som händer kommer inte att vara. Engagerade ledarskap och ständiga 

förbättringar är nyckeln till långsiktig framgång (Barrie G., 2003).  

Offensiv kvalitetsutveckling kräver att ledarskapet är engagerat även att en kultur 

skapas att efterhålla. Ett bra ledarskap skapar en bra arbetsmiljö där medarbetarna 

känner sig trygga och de är stolta över organisationen, gruppen och sig själva. Mycket 

forskning påpekar hur ledare ska fungera som förebilder. Ledarskap handlar om att 

en vision skapas åt organisationen och då ledaren gör så att alla jobbar åt samma håll. 

Genom att ge medarbetarna resurser, motivation och feedback för att underlätta och 

påskynda arbetet mot målet.  

Proaktivt ledarskap och ökad kommunikation är viktigt för att skapa motivation och 

engagemang hos de anställda. Att använda sig av en transformell ledarstil ska 

inspirera de anställda och ska leda till förbättrade prestationer och ökat engagemang 

(Mubarak, Khan, Yasmin, & Osmadi, 2021). Att vara transformativ ledare handlar om 

att driva och inspirera de anställda. Samt att stimulera deras tankar och agera som 

föredöme (Merdian University , u. å.) 

Organisationer idag måste hela tiden möta nytt krav och förutsättningar för att hålla 

sig i framkant vilket borde vara den största utmaningen för framtida ledare. 

(Ljungberg & Larsson, 2012).  

Ledningens syn på kvalitetsfrågor behöver fastställas samt stödja kvalitetsaktiviteter 

både ekonomisk, moraliskt och med ledningsresurser. Ledningen behöver aktivt delta 

i det praktiska arbetet och om ledningen inte visar att kvalitet är minst lika viktigt som 

till exempel leveranstider och kostnader är det liten chans att medarbetarna också 

kommer göra det. 

 

2.3.3 Skapa förutsättningar för delaktighet 

För att ett företag ska uppnå någon from av betydande förbättring av kvalitet kräver 

det att all personal är delaktig (Barrie G., 2003). 

  

För ett framgångsrikt kvalitetsarbete innebär att medarbete är involverade tillexempel 

att medarbetare får vara med i beslutsprocessen och förbättringsarbetet när det finns 

möjlighet. Genom att medarbetare är med och påverkar sitt arbete kan de leder det till 

känner en viss yrkesstolthet och känner medarbetare yrkesstolthet blir de mer 

engagerade i sitt arbete vilket ökar kvaliteten. För att ledningen ska lyckas med att 

skapa delaktighet behöver de vara villig att lära sig av medarbetarnas erfarenheter. 

Alla delaktiga i processen måste bli involverade även de som bidrar med material och 

komponenter. För att göra det är det viktigt med kommunikation on att lita på sig 

själv.  
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Det är mer utmanande att skapa delaktighet i större än mindre organisationer. Detta 

eftersom det finns fler anställda hos en stor organisation. Detta gör att det tar mer tid 

för ledningen att skapa en miljö för delaktighet (Hansson & Klefsjö, 2003).  

(Bergman & Klefsjö, 2020) visar i figur 3 hur sambanden fungerar mellan medarbetare 

som blir involverade eller inte i den onda och den goda cirkeln.  

 

 
Figur 3: Den goda och den onda cirkeln (Bergman & Klefsjö, 2020) 

 

2.3.4 Basera beslut på fakta  

Beslut som fattas ska komma från de bästa tillgängliga vetenskapliga bevisen. (Marco, 

Grima, & Tort-Martorell, 2011).  

Det analysarbete som utförs bör göras med olika verktyg. Beroende på ifall de är 

numerisk information eller verbal information kan verktygen variera. De sju 

förbättringsverktygen användas till numerisk information och för verbal information 

finns verktyg som de sju ledningsverktygen. Offensiv kvalitetsutveckling handlar om 

att ständigt söka information och med informationen systematiskt strukturera och 

analysera den. Det finns en mängd olika metoder både av kvalitativ och kvantitativ. 

2.3.4.1 De sju förbättringsverktygen 

De sju verktygen är:  

• Styrdiagram  

• Paretodiagram 

• Sambandsdiagram  

• Datainsamling 

• Histogram 

• Uppdelning  

• Orsak-verkan-diagram 

Dessa är alla visuella verktyg. Anledningen till att det är sju verktyg är att detta 

kommer från Japan och i Japan är legender skrivna runt talet sju, till exempel skulle 

samurajerna sju vapen för att bli framgångsrika.  

 

De sju ledningsverktygen är:  
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• Släktskapsdiagram 

• Träddiagram 

• Matrisdiagram 

• Relationsdiagram 

• Matrisdataanalys 

• Processbeslutsdiagram 

• Pildiagram 

Dessa verktyg har sammanställts och förenklats av ’Union of Japanese Scientists and 

Engineers’ (JUSE). Verktygen är kraftfulla speciellt när de används tillsammans med 

förbättringsverktygen. De har olika styrkor som bland annat innebär att de hjälper till 

att identifiera problem.  

 

2.3.5 Arbeta med processer  

Genom att arbeta kontinuerligt med processer i verksamheten ger det en bättre 

förståelse över helheten som gör det möjligt att identifiera problem och slöseri som 

kan förbättras. Att arbeta med processer handlar om att processen ska tillfredsställa 

kunden genom att det används minimalt med resurser. Processarbete fokuserar på att 

ständigt förbättra processen i stället för att hantera akuta problem. Det skulle kunna 

innebär att ta bort flaskhalsar som hindrar arbetsflödets effektivitet. Det handlar om 

att använda resurserna smart för att få ett smidigt och effektivt arbetssätt (Ljungberg 

& Larsson, 2012).  

 

Murarna i en organisation gör det svårt att identifiera förbättringar. Att använda 

processkartor gör det enklare att visualiseras organisationens processer och 

värdeskapande moment. Att underlätta för samarbete mellan avdelningar bidrar till 

förbättringar i arbetet. Att göra små förbättringar kan leda till större mer omfattande 

förändringar av processen (Ljungberg & Larsson, 2012).  

 

Processer brukar generellt delas upp i tre olika processer; Huvudprocess, stödprocess 

och ledningsprocesser, se figur 4. Erfarenhet visar att arbete bör fokusera på några få 

viktiga processer, ofta huvudprocessen. Det bör undvikas att identifiera och 

undersöka allt i minsta detalj. Det visar sig att 80% av kundvärdet skapas inom 20% 

av alla processernas aktiviteter (Bergman & Klefsjö, 2020).  
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Figur 4: Illustration över olika processtyper beroende på huvudprocessen (Bergman & Klefsjö, 2020) 

 

 

2.3.6 Arbeta med ständiga förbättringar 

(Bergman & Klefsjö, 2020) skriver att grundregeln till kvalitetsutveckling är: ”Det 

finns alltid ett sätt att åstadkomma högre kvalitet till en lägre kostnad”. De menar 

alltså att grunden till förbättringsarbeten är att det alltid finns sätt att åstadkomma 

bättre produkter och bättre arbetssätt som kräver mindre resurstillgångar. Ständiga 

förbättringar är viktigt för att fortsätta vara bra ”den som slutar att bli bättre slutar 

snart att vara bra”. 

 

Offensiv kvalitetsutveckling handlar om att göra både stora och små förbättringar, 

vilket ofta kräver kreativitet och nytänkande. I många fall kan enkla åtgärder ge 

betydande kvalitetsförbättringar eller besparingar.  

 

För att kunna hantera det som ska förändras finns en modell som kallas för Demings 

förbättringscykel, PDSA som står för ”Planera – Gör – Studera – Lär 

Enligt Bergman och Klefsjö är förbättringscyklen symbolen för ständig förbättring. 

Vidare nämner de att offensiv kvalitetsutveckling är en helhet som består av tre lika 

viktiga delar: Värderingar, arbetssätt och verktyg (Bergman & Klefsjö, 2020). 
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Figur 5: PDSA Förbättringscykel "Planera-Gör-Studera-Lär (Bergman & Klefsjö, 2020) 

 

I första fasen ”Planera” Handlar det om att hitta den grundläggande orsaken till 

problemet. Beslut om förändringar ska baseras på fakta. Problemen bryts ner till 

mindre delar så de blir lätta att hantera.  

Andra fasen ”Gör” innebär att när orsaken till problemet är bestämt. Får en grupp 

ansvar för att de förslagna förbättringsförslagen och utför dessa.  

Tredje fasen ”Studera” handlar om att studera resultaten och utvärderar ifall de 

förbättringar som utförts har gett en positiv effekt och kvaliteten har förbättrats.  

Sista fasen ”Lär” handlar om att ta lärdomar från förbättringsarbetet. Ifall arbetet har 

varit framgångsrikt bör förbättringen bli nya standarden. Ifall arbetet inte gett resultat 

behålls kunskapen och förbättringscykeln upprepas. En viktig hörnsten i 

kvalitetsutveckling är att på olika sätt underlätta för alla medarbetare genom 

delaktighet, aktivt kunna påverka beslut och delta i förbättringsarbetet. 

 

Organisationens verksamhet kan ses som processer med det menas att en serie 

sammanhängande aktiviteter upprepas. Processens mål är att tillfredsställa sin kund 
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med ett slutresultat genom att använda minimalt med resurser för att nå målet 

(Bergman & Klefsjö, 2020). 

2.4 Kvalitetsledning inom svetsning 

Företag som inför kvalitetsledningssystem som ISO 9000 och ISO 9001 ger bättre 

förutsättningar för ökad lönsamhet, produktkvalitet och konkurrenskraft som leder 

till ökad kundnöjdhet (Heras et al, 2001). En effektiv svetsledningen integrerad i 

områdena kvalitet, produktivitet och ekonomi underlättar planering, utförande och 

kontroll av svetsarbeten. Detta bidrar till en mer effektiv hantering av svetsprocesser 

(Gyasi, Kah, & Martikainen, 2014). Bra kvalitet uppnås genom att ha professionella 

svetsare där målet med svetskvaliteten inte kan bli bättre under de mest noggranna 

icke förstörande tester. Svetsarbeten ska kontrolleras för att kunna upptäcka fel före 

kunden använder produkten. Genom professionell personal samt genom fortsatt 

genomgång och uppföljning av instruktionsdokument (J.k.Martikainen, 2007).  

2.5 Svetskvalitet  

Svetsning kan däremot inte enbart förlita sig på dessa kvalitetsledningssystem. Detta 

är extra tydligt inom vissa områden där de svetsade produkterna måste tåla hårda 

förhållanden. Kvaliteten måste gå att lita på oavsett produkten (J.k.Martikainen, 2007). 

För svetsning av metalliska material används ISO-3834 för att bevisa tillverkarens 

förmåga att producera produkter med bestämd kvalitet. Tillämpningen av serien ISO-

3834 bör vara enligt produktstandarden, specifikationen, föreskriften, eller kontraktet 

(Lundin, Svetskommissionen, 2023). 

 

Det viktiga med att utföra arbetet på ett ansvarsfullt och korrekt sätt, är att ifall det 

skulle ske en olycka bör det vara möjligt att fastställa orsaken bakom olyckan samt att 

reparera det inom ett rimligt tidsspann. Utfört arbete ska vara möjligt att spåra. Till 

exempel, en svetsare signerar sitt arbete med en bokstav och den bokstaven ska inte 

kunna försvinna. När svetsarbetet inspekteras av en handledare för att arbetet ska bli 

certifierat som bedömer arbetskvaliteten och kan också signera arbetet ”Q”. En 

skriftlig rapport bör också nämna eventuella avvikelser, detta för att stäva efter 

kvalitetsförbättring (Pereira & de Melo, 2020). 

 

Företag som följer ISO 3834 och använder sig av WPS:er (Welding Procedure 

Specification) ska validera sin utrustning. Mätinstrument måste med rimlig säkerhet 

visa rätt parametrar under svetsning för att det ska stämma överens med det som 

anges i WPS. Standarden som anges bör vanligtvis vara 1 år, detta är dock en 

rekommendation, företagets kvalitetssystem avgör. Underhåll är viktigt för att 

säkerställa att strömkällan visas enligt märkplåten samt är driftsäker. Dåligt underhåll 

kan även påverka personsäkerheten (Saarimäki, 2023). 
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Tabell 1: Sammanfattad beskrivning över ISO 3834–2 kraven (Lundin, Kort summering av ISO 3834, 2023). 

Aktiviteter  Beskrivning 

Genomgång av krav och 

tekniskt material: 

Granskning av kontrakt samt de tekniska underlag 

som beställaren har. Säkerställ att kraven kan 

uppfyllas och det finns tillräckligt med information 

för arbetet. 

Kompetens för personal Svetsare, Svetsoperatör och svetsansvarig har rätt 

kompetens enligt standard. 

Utrustning Lista över den använda utrustningen som används. 

Utrustningens kapacitet och underhållsinstruktioner. 

Produktionsplanering Ta fram dokumenterade planer för 

produktionsprocessen. 

Svetsdatablad (WPS) Skapa svetsdatablad och se till den används korrekt. 

Kvalificering av 

svetsprocedurer 

Svetsprocedurerna är kvalificerade innan arbete 

påbörjas med rätt kravnivå 

Kontroll och provning Planera kontroll före, under och efter arbete.  

 

Material Etablera rutiner för hantering av materialcertifikat, 

spårning och lagring av material. 

Värmebehandling efter 

svetsning 

Rutiner för värmebehandling efter svetsning. 

Avvikelsehantering Rutin för avvikande arbete och korrigerande 

åtgärder. 

 

Kalibrering Lista över använd utrustning som används inom 

arbetet som visar att kalibrering genomförts. 

Spårbarhet Spårbarhet och identitet genom hela processen när 

nödvändigt. 

 

Dokumentstyrning Rutiner för hantering av styrande och redovisande 

dokument. 
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Figur 6: Översatt tolkning, Standarder som reglerar kvalitetskrav för svetsade konstruktioner (Weman, 2012) 

2.6 Svetsprocedur 

En WPS är ett dokument som definierar viktiga parametrar som används för en 

speciell applikation vilket gör att arbetet går att upprepa. WPS följer en specifik 

struktur och metod för att validera och godkänna svetsprocessen, för högre 

riskkategori vid svetsning krävs det ett godkännande från tredjeparts myndighet. 

Samma utveckling av WPS som gjordes på olika tillverkningsplatser visar att det kan 

bli stora variationer i resultatet på grund av toleranser. Samma inledande 

förhållanden och material blev olika WPS (Åberg & Ericson Öberg, 2018).  
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3 Metod 

I kapitel 3.1–3.8 ges en översikt över metoden som används. Fortsättningsvis beskrivs 

tillvägagångssättet för informationen och datainsamlingen. En förklaring över vilken 

forskningsansats som har valts att gå efter. Sedan en operationalisering för att visa hur 

intervjuerna skapades. En dataanalys som beskriver hur analysen gick till för att få 

fram resultatet. Efter dataanalysen kommer en metoddiskussion som beskriver 

studiens reliabilitet och validitet och till sist etiska aspekter.  

3.1 Övergripande metod  
Denna studie utgår från ett hermeneutiskt förhållningssätt för att tolka och förstå data 

för att kunna undersöka fallföretagets dagsläge. Syftet med studien är undersöka hur 

fallföretaget ligger till när det kommer till implementering av ISO 3834. Detta görs 

genom att utgå från en sammanställd version av kraven som krävs för att uppnå ISO 

3834. För att få reda på hur fallföretaget ligger till skapades semistrukturerade 

intervjuer med personer från ledningen på fallföretaget. Intervjuerna baseras på 

hörnstensmodellen för att säkerställa att samtliga hörnstenar besvaras, vidare görs 

observationer som ett komplement till intervjuerna. Observationerna sker genom att 

följa en person från ledningen och processen visas samt förklaras. Ostrukturerade 

intervjuer med personer på plats vid processerna görs för att öka förståelsen samt kan 

ytterligare information komma fram vid dessa samtal.  

 

Informationen som samlades in hämtades från två databaser, kurslitteratur och 

officiella kvalitetsdokument. Databaserna var Google Scholar och DiVa, Scholar 

användes främst för att vetenskapliga artiklar om detta ämne på engelska eller 

svenska var begränsad.  

 

För att analysera insamlad data används en innehållsanalys, det första som görs är att 

transkribera respondenternas svar från intervjuerna samt föra in de som togs upp i 

observationerna och vad som noterades. När allt är transkriberat kan informationen 

kategoriseras eller om de anses vara ”skräp” raderades informationen. När all data 

har kategoriserats tilldelas de ett tema i detta fall används hönstensmodellens 

hörnstenar som tema. Därefter kan ett resultat analyseras och sammanställas.  

 

För att försöka hålla en hög reliabiliteten använder undersökningen en etablerad teori 

för att studien ska kunna återskapas. Eftersom denna studie utförs i en social miljö 

och deras uppfattning kommer att ändras med tiden, detta gör det näst intill omöjligt 

att återskapa studien. Vilket gör att denna studie en låg reliabilitet. Validiteten på 

denna studie anses vara hög eftersom intervjuerna är skapad utifrån 

operationaliseringen. Intervjuerna spelades in och skrevs ner på transkriberades för 

att få det tydligare. 

3.2 Vetenskapligt förhållningssätt  

Två vetenskapliga förhållningssätt som forskare kan utgå ifrån i sin forskning är 

positivism och hermeneutik. De olika förhållningssätten har olika fokus, Positivismen 

är mer associerad till kvantitativa forskningsmetoder medan hermeneutiken är 
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kopplad till den kvalitativa forskningsmetoden. Positivism beskrivs som den säkra 

och exakta kunskapen och menar att all vetenskap ska förklara genom orsakssamband 

där all teori måste kunna bevisas genom empiri. Hermeneutiken inte handlar om att 

kunna förklara fenomen utan vill i stället tolka information och förstå människor. 

Personliga erfarenheter är avgörande för att nå kunskap inom vetenskapen (Svensson 

& Gertsson, 2010).  

 

Detta examensarbete utgår från ett hermeneutiskt förhållningssätt och 

undersökningen som genomförts handlar om att från författarens förståelse tolka 

insamlad data och genom den se hur fallföretaget ligger till i arbetet.  

3.3 Information och datainsamling 

Inledningsvis börjades det med att skaffa allmän kunskap om ISO-3834, 

svetsprocesser och kvalitets- och ledarskapsutveckling för att få en bättre överblick. 

Detta skedde med hjälp av vetenskapliga artiklar inom berört område och officiella 

dokument för ISO-3834 samt kurslitteratur. För att hitta vetenskapliga artiklar 

användes olika databaser Google Scholar, DiVa. Dessa två valdes eftersom det är 

kända databaser.  

 

Det finns två olika undersökningsmetoder, undersökning av primära och sekundära 

källor. Primärdata är data som hämtas av iakttagelser som hämtas specifikt för 

undersökningen. Primärdata införskaffas genom att göra fältundersökningar och de 

genomförs på två olika sätt; direkt observation och intervjuer. Syftet med dessa är att 

skapa en verklighetsnära uppfattning om hur arbetet ser ut i dagsläget.  

 

Observationerna gjordes öppna, med det menat att Observationerna gjordes med en 

person från ledningspersonalen som författaren fick följa runt till relevanta processer. 

Där förklarades hur processen fungerar av personen som visade processen samt den 

som arbetade där. I de olika processerna samtalades det med personer som arbetade 

på det stället. Samtalen som gjordes var ostrukturerade vilket menas att det inte var 

några förbrededda frågor. I stället ställdes frågorna spontant baserat på situationen 

och respondentens svar på frågorna. Detta gjordes för att höra deras personalen på 

golvets perspektiv, och se hur det går till för att öka förståelsen över processen. Efter 

varje observation på specifik plats dokumenterades observationerna och 

kommentarerna. Detta tillvägagångssätt kan ha gjort att vissa detaljer inte noterades, 

men i det stora hela frågades det viktigaste aspekterna upp. Syftet med 

observationerna är att observera hur fallföretaget arbetar med processerna och 

identifiera brister.  

3.4 Val av Forskningsansats 
De tre sätten som finns för att närma sig teorin är, kvalitativ, kvantitativ och mixad 

metod. Kort fattat är kvalitativa metoden att forskaren använder ord och öppna 

frågor. Kvantitativa metoden innebär att samla in, analysera och tolka data. Mixad 

metod använder aspekter från både kvantitativ och kvalitativ. 
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Frågeställningen till detta examensarbete kräver en djup förståelse av kring hur 

företaget arbetar idag. För att kunna besvara frågorna måste problemet beskrivas för 

att komma till grundorsak och för att göra det väljs en interpretiviskt metod. 

Författaren väljer att genomföra en kvalitativ studie för att få en fördjupad kunskap 

kring frågeställningen samt en möjlighet att undersöka fallföretaget mer ingående, för 

att få en bättre förståelse om fallföretaget. Studien utförs på fallföretaget för att kunna 

utföra intervjuer och observationer på plats.  

3.5 Operationalisering  

För att denna studie ska få ett resultat har en kombination av metoder används, dessa 

är intervjuer, observationer och en innehållsanalys. Dessa intervjuer skapades och 

frågorna baserades utifrån modellen hörnstensmodellen. De delades upp utifrån 

hörnstensmodellens hörnstenar som grunduppdelning för att säkerställa att alla delar 

togs upp vilket leder till att det blir en heltäckande analys av organisationens arbete 

med kvalitetssäkring. Modellen har använts som en ram för att undersöka och bryta 

ner olika nyckelaspekter i kvalitetsarbetet.  

 

De personer som intervjuas i denna studie tillhör mekaniska avdelningen. Det är två 

personer som intervjuas i denna studie för att arbetet handlar om att undersöka hur 

företaget ligger till i dagsläget. Bedömningen görs att det inte tillkomma någon 

ytterligare information genom att intervjua fler från svetspersonalen. Intervjuerna 

som genomfördes var semistrukturerade, detta för att få ut mer information genom att 

anpassa och ställa följdfrågor beroende på intervjupersonens svar. Intervjuerna låg 

som grund till datainsamling men genom att göra observationer kunde intervjusvaren 

kompletteras med ytterligare information som inte togs upp i intervjuerna samt öka 

förståelsen över respondenternas svar. För att sammanställa ett resultat gjordes en 

innehållsanalys, detta för att organisera och analysera insamlad data på ett 

strukturerat sätt. Innehållsanalysen delades upp i kategorier och teman, de teman var 

från hörnstensmodellen och kategorierna kom från de sammanställa aktiviteterna från 

ISO 3834 kraven men de behöves ytterligare kategorier som adderades.  

 

Intervjufrågorna kategoriserades enligt de sex delar som ingår i hörnstensmodellen.  

Sätt kunden i centrum  

Här utformades frågor för att uppmärksamma hur fallföretaget arbetar med att 

involvera och reagera på kundernas behov och feedback. Detta för att förstå hur väl 

kunden är integrerad i arbetsprocessen.  

 

Basera beslut på fakta  

Under denna skapas frågor för att undersöka hur beslut fattas med hjälp av olika data 

och även hur dokumenthanteringen fungerar. Detta för att få förståelse över hur 

organisationen fattar beslut som kan verifieras.  

 

Arbeta med processer  

Frågorna riktar sig här för att undersöka hur fallföretaget arbetar med processer och 

hur processer förbättras. Även hur samarbetet mellan avdelningarna ser ut vilket 

också påverkar processens effektivitet. 
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Arbeta med ständiga förbättringar  

Här innehåller frågorna frågor om hur förbättringsmodeller används, och hur 

modellerna arbetas med, till exempel uppföljning av ett förbättringsarbete 

 

Skapa förutsättningar för delaktighet 

Frågorna här riktar sig till att titta på hur de olika avdelningarna samarbetar. Genom 

att ställa frågor om hur samarbetet fungerar, skapas en förståelse hur de gemensamt 

kan hjälpas åt för att bli effektivare och nå de gemensamma målen för kvalitet. 

 

Ledningens engagemang  

Denna sektion riktar in sig på ledningens roll i kvalitetsarbetet. Genom att ställa 

frågor om ledningens engagemang och hur involverade i kvalitetsarbetet de är kunna 

förstå hur fallföretagets ledning är involverad.  

 

Generellt 

Slutligen, i den generella sektionen för att få en generellare bild ställs frågor om vilka 

rutiner som redan finns och hur de kan förbättras. Även vilka utmaningar som finns 

och vilka möjligheter i den aktuella arbetsprocessen. Detta kan visa om något område 

behöver särskild uppmärksamhet.  

 

Genom att använda dessa frågor och dela upp dessa i hörnstensmodellens sex delar 

gavs möjlighet att fånga en helhetsbild över fallföretagets kvalitetsarbete. De 

kompletterade informationen från observationerna Genom att analysera svaren 

kunnat få en uppfattning om dess styrkor som svagheter, samt visa hur de ligger till 

med att implementera ISO 3834 standarden.  

3.6 Dataanalys 

En innehållsanalys används för att analysera insamlad data från intervjuer och 

observationer. Innehållsanalys är en forskningsteknik för att göra upprepbara och 

giltiga slutsatser den kan göras i 4 steg, det första steget som (Bengtsson, 2016) tar upp 

är att forskaren måste sätta sig in och förstå helheten. Genom att läsa igenom den 

transkriberade texten förstå vad som pågår där efter bryts texten ner i mindre delar 

som forskaren behöver för att besvara den initiala frågeställningen. Varje nerbruten 

del tilldelas en kod för att underlätta organiseringen av data. Det andra steget är att 

texten som är omärkt behöver antingen inkluderas och kodas annars om texten inte 

ger svar på frågeställningen är det ”skräp” och kan uteslutas. Originaltexten läses 

tillsammans med den slutgiltiga listan.  

 

Steg tre struktureras för analys, där texten delas in i bredare grupper som kallas 

kategorier. Kategoriseringsprocessen identifieras och struktureras kategorier från 

innehållet. Det är viktigt att kategorierna är homogena internat vilket innebär att 

innehållet relaterar till varandra. Kategorierna bör också vara heterogena externt 

vilket betyder att bör inte innehålla delar som passar in i flera olika kategorier.  
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I steg fyra sammanställs resultatet och analyserar det. Beroende på forskarens 

förhållningssätt. Till exempel i studier som basera på hermeneutik fokuseras på att 

undersöka hur informationen ger betydelse. I en innehållsanalys är det viktigt att data 

betraktas på ett neutralt sätt. Forskaren kan göra ett val mellan en manifest och latent 

metod. I manifest metoden använder forskaren respondentens ord för att hålla sig 

nära till ursprungsbetydelsen. Medan i latent metoden ska forskaren identifiera dolda 

betydelser i svaren (Bengtsson, 2016). Genom att följa dessa steg för att analysera data 

i from av intervjusvar och observationer.  

 

I steg ett börjas det med att transkribera den data som samlats in via de intervjuer som 

genomfördes. Transkriptionen görs automatiskt genom att lägga in den inspelade 

ljudfilen i Word. För att säkerställa att Word fick med allt och att det blev korrekt 

lyssnades det igenom och adderade det som fattades och korrigerade det som blivit 

fel. Genom observationer kunde en tydlig helhetsbild skapas som var viktigt för att 

kunna skapa en tydligare förståelse över respondenternas svar samt kunna finna 

andra brister. Observationerna som gjordes lades även in i Word tillsammans med 

intervjusvaren. Syftet med steg ett var att skapa sig en god förståelse över de data som 

samlats in (Bengtsson, 2016). Genom att transkribera intervjuerna och genomföra 

observationer på plats, kunde en god förståelse över arbetet som respondenterna 

arbetar inom.  

 

I steg två och tre genomfördes samtidigt eftersom intervjuerna är skapad så att 

frågorna var anpassade till en kategori. Det första som görs är att bedöma om 

informationen är användbar eller inte. Om informationen inte är användbar 

betraktades den som ”skräp”.  

Några frågor som betraktades som skräp:  

• Diskuterar ni intern och extern effektivitet och hur arbetar ni med detta?  

• Hur och när följer ni upp effekter av pågående och utförda 

förbättringsarbeten? Finns fastställda mått och mätmetoder? 

• Använder ni några metoder eller verktyg för att kunna säkerställa sambandet 

mellan resultat och förbättringsåtgärd. 

Dessa tre frågor var otydligt formulerad. Vilket gör att svaren på dessa frågor blev 

oklara. Detta gör att svaren inte gick att använda för att besvara den initiala 

frågeställningen och svaren betraktades då som ”skräp”.  

 

Informationen som ansågs vara användbar för forskningsfrågorna skapades det koder 

till. För att skapa koder analyserades och sammanfattades citaten. Det gjordes för att 

utvärdera vilken kategori koden skulle höra till. Eftersom frågorna var baserade att 

redan tillhöra en kategori passade informationen redan in. Dock eftersom det var 

semistrukturerade intervjuer och observationer som behövde flyttas till rätt kategori. 

När all information tillhörde rätt kategori kunde koder skapas, se figur 7  
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Figur 7: Ett exempel på hur ett citat tilldelas till en kategori 

 

I steg tre organiserades alla kategorier genom att placera de inom relevant teman. 

Genom att kategorierna strukturerades inom relevanta teman blev det möjligt att 

skapa en mer sammanhängande och systematisk analys av datamaterialet. Detta 

bidrog till att formulera resultatet genom att det gjordes övergripande mönster från 

den omfattande mängden data som samlats in, se figur 8.  

 

I sista steget börjar resultatet och analysen att sammanställas. I denna studie 

analyseras respondenternas svar utifrån manifestmetoden. Denna väljs eftersom det 

bedöms att det inte finns någon dold betydelse i respondenternas svar. Genom att 

tillämpa denna metod kunde ett resultat sammanställas samt analytiska slutsatser 

dras baserat på det faktiska innehållet i respondenternas svar. De slutgiltiga 

kategorierna och teman som används för att sammanställa resultatet, presenteras i 

figur 9. Dessa teman blev som de hörnstenar som ingår i hörnstensmodellen. 

Kategorierna som skapats försökte från början att koppla till kraven för ISO 3834 

standarden, se tabell 1. Utrusning och kalibrering hamnade under samman 

kategori ”utrustning”. Detta för att de kan sammanställas tillsammans i resultatdelen. 

Vidare behövdes det skapa ytterligare kategorier som inte tillhörde tabell 1 som till 

exempel kategorin ”samarbete”. Denna kategori behöves lägga till eftersom den var 

relevant för frågeställningen. Den slutgiltiga innehållsanalysens teman och kategorier 

som användes finns i resultatet se figur 9.  
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3.7 Metoddiskussion 

Denna studie görs genom både observationer och intervjuer och avsikten med att 

utföra både intervjuer och observationer är att få en tydligare bild över dagsläget på 

fallföretaget. Genom att göra semistrukturerade intervjuer kunde en del frågor 

förberedas men beroende på respondenternas svar till frågorna kunde följdfrågor 

ställas. Intervjuerna genomfördes med två personer från den mekaniska avdelningen. 

Den mekaniska avdelningen valdes då det är de som genomför svetsningarna. Två 

personer valdes eftersom det inte är möjligt att genomföra intervjuer med alla. 

Dessutom, att intervjua fler personer som inte har insyn i hur de arbetar ger inte 

relevanta svar. De två som intervjuades var personer som ingår i ledningen för 

svetsarbeten på fallföretaget. Dessa valdes ut på grund av relevans till deras arbete 

samt erfarenhet av olika svetsarbeten.  

 

Observationerna skedde i samband med en ur ledningspersonalen där delar ur 

processen visades och så gjordes ostrukturerade intervjuer fler personer som jobbade 

med delen ur processen ställas, de gjordes ostrukturerade för att det var svårt att 

förbereda frågor. Frågorna baserades på vad som togs upp i stunden samt vad 

respondenterna hade sagt i tidigare intervjuer. Detta var effektivt då personens egen 

uppfattning om vad som fungerade bra och vad de fanns för problem framkom och 

även höra responsen på ledningens uppfattade problem.  

  

I denna studie var det mest lämpligt att använda observationer och intervjuer för att 

samla data då detta arbete bygger på att ta reda hur företaget arbetar idag, vilket gör 

det optimalt att intervjua och observera. Det hade varit svårt att använda någon annan 

data insamlings metod till detta arbete.  

 

3.7.1 Reliabilitet och Validitet  

Realiteten i ett kvalitativarbete ska bedömas på ett annat sätt eftersom inom kvalitativ 

forskning är det inte möjligt att beräkna tillförlitlighet kvantitativt. Reliabiliteten 

handlar mer om att på ett intressant, pålitlig och begripligt sätt kunna beskriva hur 

författaren har gått till väga för att samla in och bearbeta data (Mälardalens 

universitet, 2023).  

 

Extern reliabilitet är svår att uppnå i en kvalitativ studie eftersom det är omöjligt att 

återskapa samma sociala sammanhang och förutsättningar som den initiala studien 

Figur 8: Exempel på hur kategori sorterades till ett tema. 
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hade. Dock finns det en del strategier som en kvalitativ forskare kan använda sig av 

för att möta de krav som extern reliabilitet ställer. Till exempel; en strategi är att 

forskaren går in i samma sociala roll som den initiala forskaren. Annars kommer nya 

studien inte att kunna jämföras med originalstudien (Bryman, 2016).  

 

Validitet kan också översättas till relevans. Det kan förklaras i relevansen hos 

insamlad data för studien och hur väl metoden fungerar. Utmaningen som kan uppstå 

är att samla in data som är relevant för arbetet. Till exempel; att ge franska studenter 

ett IQ test på engelska skulle mest troligt ge hög realiteten, dock blir det ett ogiltigt 

mått på studenters IQ. Det mäter i stället studenters kunskap i engelska. Med andra 

ord ska insamlad data reflektera det som studien avser att undersöka (Halvorsen, 

2009).  

 

Validitet är på många sätt den viktigaste kvaliteten. Intern validitet beskrivs som att 

de teoretiska idéerna och forskarens observationer ska stämma överens detta tenderar 

att styrka kvalitativa undersökningar. Extern validitet handlar om att de saker som 

hittas kan generaliseras till andra sammanhang. Problemet med extern validitets 

handlar om att det kan vara svårt att generalisera studier (Bryman, 2016).  

  

För att försöka hålla en hög reliabiliteten använder undersökningen en etablerad teori 

för att studien ska kunna återskapas. Hörnstensmodellen är en känd teori inom 

kvalitetsutveckling. Undersökningen har avgränsats till hur ett företag kan använda 

hörnstensmodellen när de ska börja implementera ISO 3824–2 i företaget. Denna 

studie har utförts i en social miljö och deras uppfattning kommer att ändras med 

tiden, vilket gör det näst intill omöjligt att återskapa studien. Vilket gör att denna 

studie en låg reliabilitet.  

 

Officiella kvalitetsdokument, vetenskapliga artiklar och tryckta böcker har använts för 

att samla in information. Insamling av data görs via semistrukturerade intervjuer. 

Detta gör att validiteten ökar eftersom studien baseras på flera olika källor. 

Intervjufrågorna skapades med hänsyn till hörnstensmodellens delar och ISO 3834:s 

krav, detta för att frågorna som ställs ska ge svar som kan användas.  

3.8 Etik 

Det finns fyra huvudprinciper som utgör grunden för god forskningsetik som denna 

studie följer. Dessa är:  

• Informationskravet: Personer som deltar ska informeras av forskaren om 

syftet för studien. De ska också informeras om att deltagandet är frivilligt 

och att de har rätt att avbryta sin medverkan.  

• Samtyckeskravet: Personerna har rätt att besluta om de deltar eller inte 

deltar.  

• Konfidentialitetskravet: Personerna som deltar måste behandlas så att de 

skyddas från att utomstående personer kan få tillgång till personernas 

uppgifter. 

• Nyttjandekravet: Uppgifter får enbart användas till det primärt syfte 

(Vetenskapsrådet, 2003). 
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Studien följer dessa principer om god forskningsetik. Personerna som intervjuades 

fick välja själva om de ville delta i studien eller inte. De informerades om att de 

kommer att vara anonyma i och vad resultatet kommer att användas till. De 

intervjuade blev tillfrågade om det var okej att spela in intervjuerna för att enklare 

kunna transkribera det som sades. Fallföretaget önskade också att vara anonymt 

därför refererar studien till fallföretaget.  
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4 Resultat och analys 

Kapitel 4.1-4-6 är resultatet av intervjuerna presenteras och analyseras. I kapitel 4–7 

finns en sammanställning hur väl fallföretaget uppfyller kraven för ISO 3834–2 och en 

motivering.  

4.1 Hörnstenar för offensiv kvalitetsutveckling 
Hörnstensmodellen består av olika hörnstenar. Intervjuerna har delats upp utifrån 

dessa hörnstenar för att på så sätt kunna knyta ihop det som framkom från intervjun 

med teorin från de olika hörnstenarna, samt egen observation på plats.  

 

Två intervjuer genomfördes på fallföretaget. De personer som intervjuades var 

planeraren för svetsarbeten och chefen för svetsarbeten. Genom att göra en 

innehållsanalys har sex teman använts som kommer från hörnstensmodellen. Nedan 

kommer varje tema att presenteras för sig.  

 

 
Figur 9: Innehållsanalysens alla kategorier och teman för att sammanställa ett resultat 
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4.2 Sätt kunden i centrum 
Båda respondenterna anser att de sätter kunden i centrum då det nämns att de jobbar 

med att uppfylla kundens krav.  

 

”På planerade jobb är det lättare att göra jobben i tid eftersom då kan jag springa runt 

och leta ritningen som ska användas medans på akuta jobb kan de bli svårt, då ibland 

måste en ny ritning göras.”  

 

När fallföretaget har planerade jobb är det lättare då det finns gott om tid att 

förbereda och organisera de nödvändiga resurserna som ritning, licenser och 

dokumentation. Detta leder till att risken för förseningar är liten då allt kan förberedas 

i förväg. Problem uppstår vid de akuta jobben som är oplanerade. Dessa jobb är 

utmanande eftersom ritningar och dokument är svåra att hitta och ibland måste nya 

skapas. Detta kan bero på att det saknas en tydlig process för att hantera ritningar och 

dokumentation för att kunna hantera de akuta jobben mer effektivt. Detta kan leda till 

att produktionen står stilla onödigt länge, vilket kan vara kostsamt.  

 

”Vi har rutiner för att förnya svetscertifieringar hos personalen.” 

  

En respondent svarar att de har rutiner för när svetspersonalen behöver förnya sina 

certifieringar. Här nämns det också att administrativa problem uppstår då personer 

som ej borde förnya certifieringar gör det. Vilket kan göra att ens egna planering inte 

stämmer. Detta problem skulle kunna diskuteras för att lösa problemet genom att 

antingen centralisera och låta en person förnya alla eller alla avdelningar med svetsare 

bör förnya sina egna svetsares certifikat. Fortsättningsvis får personalen den 

utbildning och de certifikat de behöver för att kunna utföra jobben på ett korrekt sätt.  

4.3 Engagerat ledarskap 
”Feedback det är inget vi får, Eller när vi har gjort ett dåligt jobb får vi såklart höra det 

Men inte när vi gör ett bra jobb.”  

 

Feedback är en viktig del av organisationen för utveckling och framgång, det är lika 

viktigt att få höra vad som görs bra och vad som behöver förbättras. I detta fall verkar 

det som att positiv feedback är något sällsynt och när det väl kommer feedback är den 

negativ. 

 

”Vi arbetar nästan inget med kvalitetsutveckling eller det är en 

kvalitetsutvecklingsgrupp som har hand om kvalitetsutvecklingen.” 

”Även ifall jag skulle arbeta med det finns det väldigt lite tid att lägga.” 

 

Båda respondenterna svarar att de inte har tid att arbeta med just kvalitetsutveckling 

eftersom allting annat tar mycket av tiden. Vid observationerna och det nämns av 

respondenterna att det läggs mycket tid på icke värdeskapande saker till exempel det 

som nämndes ovan att söka ritningar som kanske eller kanske inte finns.  
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”De är klart att man vill alltid göra bättre ifrån sig och utvecklas så hade gärna lagt 

mer tid på att arbeta med kvalitetsarbeten.” 

 

Det är tydligt att viljan att arbeta med kvalitet och kvalitetsutveckling finns där hos 

ledarskapet. Denna vilja är en värdefull och nödvändig drivkraft för att uppnå en 

effektiv struktur i organisationen. Eftersom viljan redan finns där är det möjligt att 

ändra strukturen hos fallföretaget och förbättra nuvarande arbetsmetoder. Att 

ledarskapet har ett engagemang för kvalitetsutveckling är bra för framtiden. Dock är 

det viktigt att förstå att i dagsläget finns hinder som begränsar fallföretaget att 

utveckla sina ambitioner inom kvalitetsarbeten.  

 

4.4 Basera beslut på fakta 
”Saknar inloggning till att se svetsarnas licenser, vilket gör att det blir en firma som 

får jobbet även ifall någon av våra egna svetsare har licensen.” 

 

En respondent tog upp det att saknades inloggning för att se vilka svetsare som hade 

vilka licenser för att vid till exempel jourjobb kunna ringa ut en person med rätt 

licenser. Ofta har externa firmor anlitats, även när de egentligen finns egna 

kvalificerade svetsare tillgängliga, eftersom översikten saknas. Exempelvis när det 

sker saker utanför officiell arbetstid går det inte få tillgång till vilken svetsare som är 

tillgänglig med rätt licenser. Därför blir det lätt så att externa firmor anlitas.  

 

”Har mitt egna system för hur jag hanterar dokumenten.” 

 

En respondent nämnde att det inte fanns något system för dokumenthantering i 

organisationen. Alltså att de saknas en standard för hur saker ska sparas och lagras. 

Detta påverkar då effektiviteten hos företaget eftersom alla sparar saker som de vill. 

Detta fungerar, så länge ens egna dokument är de enda som behövs, men problem 

uppstår när andra vill hitta dessa dokument. Fortsättningsvis uppstår samma problem 

vid sökning av andras dokument. Genom att implementera riktlinjer eller ett ramverk 

för hur dokument ska sparas, underlättas processen i längden genom att enhetlighet 

skapas. 

Fallföretaget använder inte i detta fall de sju ledningsverktygen konsekvent. Det togs 

upp av de intervjuade att den personen utvecklat ett eget system för hantering av 

dokument.  

4.5 Arbeta med processer 
”Svetsarna körs tills de slutar att fungera, då får de service”  

 

I dagsläget finns det ingen process för att underhåll på svetsarna hos företaget. Dessa 

svetsar används tills de går sönder och då lämnas in för att lagas. Detta är ett problem 

eftersom WPS anger inställningar som svetsen ska ställas in på. Det kan inte 

garanteras att svetsens inställningar är samma som står på WPSen. Då blir kvaliteten 

på svetsningen inte som planerad. Svetsarna används utan att en underhållsplan 

finns, och servas enbart när de slutar att fungera eller vid tydliga fel.  
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”Produktionen bara skickar en arbetsorder på det de vill ha gjort, sedan kan jag få 

springa en halv dag och söka efter ritningen och inte säkert den finns någonstans eller 

går att hitta.” 

 

Det finns utmaningar vad gäller kommunikation och informationshantering mellan 

produktion och underhåll. Intresset finns för bra samarbete, men fungerar inte just nu. 

Vidare finns det andra hinder för optimal effektivitet. Exempelvis är det svårt att hitta 

rätt ritning på arbetet som ska utföras, eftersom bara vissa finns digitalt, andra lite 

överallt.  

 

”Har börjat att märka rören på båda sidorna så att ingen bara ska ta en del av röret 

och såga bort märkningen och göra röret oanvändbart.” 

 

Spårning av materialet som används vid vissa svetsjobb är viktigt. Genom att kunna 

spåra ett material, är det möjligt att se vart röret kommer ifrån och för att kunna visa 

att röret har dessa egenskaper, kvaliteter och ursprung som behövs för att uppfylla 

kvalitetsstandarden. Detta att märka rören på båda sidor är en ny process de har 

börjat med. De upplevde problem med att delen med koden kapades bort utan att den 

skrevs upp på rördelen som blev krav, vilket gjorde att röret blev oanvändbart.  

 

”Vi lagrar vårat material rätt men då de kan ha lagrats fel innan vi plockat ut 

materialet kan de redan vara förstört.”  

 

Att lagra material korrekt är viktigt så de inte förstörs och kan användas korrekt. Det 

nämns under observationer att svetselektroder lagras fel hos centrallagret. Detta kan 

påverka dessa negativt. Det kan göra att svetselektroderna fungerar sämre när de 

används och kan då leda till kvalitetsförsämringar. Detta gäller inte enbart 

svetselektroder, utan allt material. Det är viktigt att det finns processer för att 

informera alla berörda som har hand om lagring av material. Så att de får veta hur de 

ska hantera och lagra material korrekt för att förhindra försämring och bevara 

funktionaliteten och kvaliteten.  

 

4.6 Arbeta med ständiga förbättringar 
”I dagsläget är vi som hustomtar, vi ska kunna lite om mycket.” 

 

”Det finns så många olika typer av jobb, vi måste välja vilka jobb vi ska utföra själva 

och vilka av jobben en extern firma ska få.” 

 

I fallföretagets situation i dagsläget beskriver de sig själva som hustomtar där de 

måste ha en bred kunskap inom en mängd olika svetsjobb. De har därför prioriterat 

att personalen ska ha mångsidig kompetens och låter externa specialistfirmor utföra 

specialistjobben.  

 

 ”Vi anlitar specialister som bara utför den typen av jobb till exempel pannsvetsning.” 
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Vid vissa licensierade svetsjobb anlitar de specialister eftersom de är experter på den 

svetstypen, exempelvis pannsvetsning. Eftersom dessa inte behöver kunna en mängd 

olika svetsjobb kan de vara effektivare och hålla en högre standard på dessa typer av 

jobb vilket gör att det blir billigare i längden.  

 

”I framtiden vill vi kanske göra allt själva, eller bara en liten del.”   

 

Fallföretaget är osäker på strategin framåt. I framtiden skulle de kunna välja att utföra 

allt själva och inte anlita externa firmor. Detta skulle kräva en mängd olika licenser 

hos personalen och det skulle krävas att de har implementerat ISO 3834 standarden 

och EN 1090 standarden.  

 

En annan väg de skulle kunna gå är att utvärdera de mest återkommande svetsjobben 

som outsourcas till externa firmor. Genom att utbilda personalen att kunna utföra 

dessa jobb kan outsourcingen minska.  

Det är även möjligt att minska kapaciteten de har idag och utföra färre jobb och anlita 

externa firmor på större del. Detta skulle göra att de kan fokusera på specifikt utvalda 

jobb, som till exempel att bli specialister på en del jobb och outsourca mindre 

krävande jobb.  

 

Respondenterna svarade att de inte arbetade specifikt med någon metod för ständiga 

förbättringar men att de försöker förbättra och underlätta arbetet kontinuerligt. 

Problemet med att inte använda sig av någon metod för förbättringar är att de blir 

ostrukturerade och med det menas att det saknas strategier att genomföra och 

utvärdera förändringarna. Det kan göra att förbättringarna inte blir kontinuerliga och 

därför kan en metod som till exempel PDSA cykeln användas vid arbete med ständiga 

förbättringar. Genom att skapa en rutin att använda sig av PDSA cykeln kan 

förbättringar genomföras, förändringarna utvärderas och även justera för att 

säkerställa att förändringarna är effektiva och kan användas över tid.  

 

4.7 Skapa förutsättningar för delaktighet 

Resultatet av intervjuerna visar att det finns brister när det kommer till att skapa 

förutsättningar för delaktighet.  

 

”Eftersom det finns en kvalitetsgrupp som arbetar med kvalitetsfrågor arbetar vi 

nästan inget med det.”  

 

Respondenterna tog upp att det finns en kvalitetsgrupp som arbetar med 

kvalitetsutveckling. Vilket då gör att delar av organisationen inte deltar i 

kvalitetsarbetet. Detta gör i sin tur att ledningen inte blir engagerad i själva 

kvalitetsarbetet.  

 

”Även ifall vi skulle vilja arbeta med kvalitetsutveckling finns det minimal tid till 

det.”  
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En annan betydande sak respondenterna tog upp är att deras arbetsbelastning är hög. 

Det gör att möjligheten att delta i kvalitetsarbetet är begränsad och det blir svårt att 

lägga tillräckligt med tid och resurser på att förbättra kvalitetsarbetet då. För att 

förbättra kvalitetsarbetet behövs det frigöra tid som nu fylls av annat, om kvaliteten 

förbättras, kan tid frigöras som i sin tur leder till att mer tid kan gå till 

kvalitetsförbättring. Detta blir som en cirkel att ökad kvalitet mer tid till annat och att 

arbeta mer med kvalitet. Genom att öka ledningens deltagande kan fallföretaget skapa 

en kultur där kvalitetsarbete är en del av det dagliga arbetet.  

4.8 Uppfyllnad av ISO 3834–2 kraven 

I tabell 1 görs en sammanställning av hur väl fallföretaget uppfyller kraven enligt ISO 

3834–2. Bedömningen görs utifrån intervjuerna och observationer som gjorts på 

fallföretaget. För varje aspekt av ISO 3834–2 beskrivs uppfyllnadsnivån. Den beskrivs 

i form av antingen hög, medel eller låg och ger en kort beskrivning av bedömningen.  

 
Tabell 2 ISO-3834-2 där det som efterfrågas krävs och ifall företaget i nuläget uppfyller kraven 

Aktiviteter Uppfyllnadsnivå 

Hög/Medel/Låg 

Beskrivning   

av uppfyllnad  

Genomgång av krav 

och tekniskt material 

Hög Tydliga och noggranna för att kunna 

säkerställa att kraven som uppges är 

möjliga att uppfylla och att 

tillräckligt med information finns   

Kompetens för 

personal 

Hög Svetsare, svetsoperatörer och 

svetsansvariga har rätt licenser 

utifrån de arbeten som utförs enligt 

standard 

Utrustning Låg Utrustningslista saknas, bristfälligt 

underhåll, ej kalibrerad utrustning. 

Det dokumenteras inte om 

eventuella problem finns på 

utrustningen.  

Produktionsplanering Medel Kommunikationen kan vara otydlig 

ibland. Dokumenterade 

produktionsplaner finns tillgängliga 

ofta, men inte alltid. Ofta är 

samarbetet mellan avdelningarna 

bra.  

Svetsdatablad (WPS) Hög WPS:er skapas på ett korrekt sätt 

enligt standard.  

Kvalificering av 

procedurer  

Hög Svetsprocedurerna är kvalificerade 

och godkända vid behov när de 

påbörjas. Svetsprocedurerna är 



36 
 

anpassade efter specifika arbetskrav 

och material.  

Kontroll och 

provning 

Hög Kontroll och provning före under och 

efter svetsarbete finns. Vid upptäckt 

av avvikelse kan problem korrigeras. 

Material Medel Rutiner för materialhantering och 

spårbarhet finns delvis, inte alltid 

konsekvent, lagras fel på 

centrallager. 

Värmebehandling 

efter svetsning 

Hög Det finns rutiner för 

värmebehandling efter svetsning vid 

behov.  

Avvikelsehantering Medel Det finns rutiner för avvikande 

arbete och korrigerande åtgärder. 

Det upprättas inte förebyggande 

planer för att förhindra avvikelser   

Kalibrering  Låg Saknar rutiner för regelbunden 

kalibrering. Kalibrering enligt 

standarder och rekommendationer 

utförs för sällan.  

Spårbarhet Medel Dokumenten är tillgängliga men 

svårigheter att återfinna dessa 

dokument finns. Rutiner för material 

finns tillgängligt. Spårbarhet till 

ansvarig person som utfört arbete 

finns inte.  

Dokumentstyrning Låg Ingen tydlig 

dokumenthanteringsstruktur, 

oorganiserade dokument, brist på 

metoder för att säkerställa att alla 

anställda har tillgång till 

dokumenten. 

 

Sammanfattningsvis har fallföretaget en blandad nivå i hur de uppfyller kraven när 

det kommer till de olika aktiviteterna av kvalitetssäkring vid svetsarbeten. Vissa 

områden visar att de redan har etablerade rutiner och processer som bidrar till att 

uppfylla standarden ISO 3834–2. Några av dessa områden är Svetsdatablad (WPS) 

Kontroll och provning samt värmebehandling efter svetsning.  

 

Men det finns områden där de måste förbättra för att kunna implementera ISO 3834–

2. Det förekommer brister i dokumenthantering och spårbarhet. Även material och 

utrustning vilket alla gör att kvalitet och effektivitet påverkas negativt. Alla dessa 

områden behöver utvecklas för att kunna implementera ISO 3834–2.  
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5 Diskussion 

I kapitel 5 diskuteras resultatet från studien. De olika hörnstenarna i modellen visar 

vilka problem som finns och olika åtgärder. Hörnstensmodellen diskuteras även som 

metod hur bra den fungerar att användas i detta scenario. Det diskuteras över 

metoden som används. Kapitlet avslutas med rekommendation till framtida 

forskning.  

5.1 Hörnstensmodellen 

Sätt kunden i centrum:  

För att förbättra hanteringen av akuta, oplanerade jobb kan de vara fördelaktigt att 

implementera en mer strukturerad process för dessa situationer. Det skulle kunna 

vara att ha bättre dokumenthantering för att kunna hitta de nödvändiga dokumenten 

och minimera tiden som spenderas på att leta efter dessa. Fortsättningsvis kan den 

tiden minimeras och ledningspersonalen får mer tid över att spenderas till att arbeta 

med kvalitetsutveckling i stället för saker som inte är värdeskapande.  

 

Engagerat ledarskap 

För att förbättra situationen skulle det kunna vara bra att utforska olika metoder för 

att öka feedback kulturen och göra kvalitetsutvecklingsarbetet mer effektivt, eftersom 

det kräver lite resurser. Det skulle även vara fördelaktigt att lägga mer tid på 

kvalitetsutveckling även då tiden är begränsad. Eftersom den tid som läggs på 

kvalitetsutveckling frigör mer tid i framtiden och det bidrar till ökade vinster. 

 

För att ledningen ska kunna bli mer engagerad behövs det att de kan lägga minimal 

tid på icke värdeskapande arbeten. Mycket av tiden går åt till icke värdeskapande 

arbeten och kan det minskas kan ledningen fokusera mer på att arbeta med att 

implementera ISO 3834 standarden. Fortsättningsvis är det viktigt att kunna 

kommunicera varför implementeringen av ISO 3834 gynnar företaget på sikt. 

Exempelvis genom att det blir ökad kvalitet som ger ökad kundtillfredsställelse och 

minskade kostnader.  

  

Basera beslut på fakta 

Fallföretaget har problem med dokumenthanteringen, samt att identifiera vilka 

svetsare som har rätt licenser. Dessa brister kan påverka företaget negativt i 

effektivitet och det blir svårt att hantera resurser kostnadseffektivt.  

Bristen på licenshantering märktes tidigt i intervjuerna. Det fanns problem med att se 

svetsarnas licenser detta påverkar företaget genom att det leder till onödiga 

kostnader, eftersom det tar lång tid att ta reda på vilka licensierade svetsare som finns 

tillgängliga. Om produktionen måste stå stilla blir det ännu en kostnad och därför är 

en enkel lösning att anlita en extern firma och detta blir ytterligare en kostnad.  

En annan brist var företagets dokumenthanteringssystem som visade att 

dokumenthanteringen inte fungerade särskilt bra. Då personer har ett improviserat 

system för att hantera dokument, vilket gör att företaget blir beroende av enskilda 

personer. Om den personen lämnar företaget kan det leda till att dokumenten blir 

ännu svårare att hitta och använda effektivt. Vidare saknas enhetlighet och 
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standardiserade metoder för att hantera dokumenten, vilket gör att det blir svårare för 

personer att hitta dokumenten de söker. Även finns det problem med att speciellt 

ritningar inte finns i ett system på ett och samma ställe. Vissa ritningar går att hitta i 

systemet och andra inte finns i något system. Då måste det genomföras en sökning i 

källaren och inte säkert ritningen finns där heller och då har mycket tid gått åt till att 

söka något som inte finns.  

 

Genom att se till att det finns konton att hantera licenser till alla som behöver kan 

detta minska risken för att externa firmor används i onödan och därmed minska 

kostnaderna. Företaget bör utveckla en process för hantering av dokument för att öka 

enhetligheten och göra åtkomsten till dokumenten enklare. Genom att låta 

avdelningarna själva ansvara för sina ritningar skulle de decentralisera ansvaret från 

underhållsavdelningen vilket skulle underlätta för underhållsavdelningen. Det skulle 

även öka produktionsavdelningarna engagemang och se till att ritningarna är 

uppdaterade och att de vet far de finns. Detta skulle kunna medföra att väntetider 

minskas. 

 

Arbeta med processer: 

Hos företaget används svetsarna intensivt, och vid kvalitetssäkring är det viktigt att 

de upprätthåller en viss standard. Eftersom svetsarna saknar en underhållsplan kan 

problem med dessa uppstå. Exempelvis att inställningarna som gjorts inte stämmer 

överens med det som de inställningarna som står i WPS:en och det i sin tur kan leda 

till den tänkta kvaliteten inte uppnås. Med detta kan det leda till oplanerade 

driftavbrott som ger onödigt höga kostnader. Genom att implementera en 

strukturerad underhållsplan enligt rekommendationer för svetsarna skulle garanteras 

att den tänkta standarden kan uppnås ifall svetsningen är utförd korrekt. Detta skulle 

göra att säkerheten höjs samt att kvaliteten blir högre. 

 

Arbeta med ständiga förbättringar 

Företaget beskriver sig själva som ”hustomtar” eftersom de behöver en sån bred 

kompetens inom svetsning. Detta har både fördelar och nackdelar. Det positiva är att 

de kan utföra en stor mängd jobb. Vilket gör att de kan mycket men de blir inte 

experter på något speciellt jobb. Det negativa är att när det kommer till mer 

specialiserade jobb som kräver extrem noggrannhet kan det vara svårt att göra samma 

svetsjobb som en expert på just det jobbet med hög precision och effektivitet. Därför 

väljer företaget i dagsläget att anlita just dessa specialister till sådana jobb. Ifall 

företaget implementerar standarden ISO 3834 öppnar det upp för att utföra fler 

svetsjobb själv. Vilket är en process där det krävs att hitta den mest kostnadseffektiva 

balansen mellan externa och interna resurser.  

 

Skapa förutsättningar för delaktighet 

Det finns brister på delaktigheten, men dessa brister uppkommer mest som en 

kombination av de andra delarna i hörnstensmodellen. Exempelvis genom att 

effektivisera arbetet med processer, det skulle frigöra mer tid att arbeta med 

kvalitetsgruppen eller skulle avdelningen kunna börja arbeta mer med 

kvalitetsutveckling.  
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5.2 Resultatdiskussion 

Resultatet från intervjuerna och observationerna gav en inblick i hur fallföretaget 

uppfyller kraven till ISO 3834–2 och de stödjande faktorerna för kvalitetssäkring vid 

svetsarbeten. Fallföretaget uppfyller dessa krav inom vissa områden tillräckligt, 

medan på andra ställen inte alls. Det saknas vetenskapliga artiklar på tillvägagångsätt 

för att implementera ISO standarden ISO 3834–2 hos företag.  

Det visar sig att hörnstensmodellen är en användbar modell när det kommer till att 

undersöka hur ett företag ligger till för att integrera standarden ISO 3834. Eftersom 

den är djupgående och tittar på alla delar av organisationen. Genom att använda 

hörnstensmodellen har denna studie kunnat påpeka flera kritiska områden som 

påverkar implementeringen av ISO 3834. Detta har lett till att företaget fått en 

överblick om vilket arbete och var de behöver lägga resurser på att förbättra.  

 

Tidigare forskning betonar att effektivitet och kvalitet är viktigt inom svetsprocessen. 

Exempelvis tas det upp i intervjuerna att det finns problem när det blir akuta jobb, då 

det saknas processer för dokument och ritningar. (Yeung & Mok, 2005)beskriver att 

det är viktigt att vara väl förberedd när ett företag ska börja med att implementera 

ISO-standarder för att maximera effekten standarden bidrar till. Fortsatt tar de upp att 

under implementeringen av ISO-standard kan det kortsiktigt bli förseningar. Detta 

kompenseras dock av att det ökar effektiviteten långsiktigt. Alltså finns det en del 

förberedande jobb att göra innan fallföretaget börjar att arbeta med implementeringen 

av ISO 3834–2 standarden.  

 

(Gyasi, Kah, & Martikainen, 2014) undersökte hur fokuset hos svetsledningen fick för 

lite uppmärksamhet inom tillverkningsindustrin. Hos fallföretaget visar det sig också 

i resultatet att det finns likande problem med ineffektivitet. Detta påverkar 

fallföretaget ekonomiskt. Det påverkar också produktiviteten och kvaliteten. 

Exempelvis hur externa firmor anlitades vid tillfällen då egen personal egentligen 

kunnat utföra arbetet. Fortsättningsvis, då ledningspersonalen inte har tillräckligt 

med tid att arbeta med kvalitet utan lägger mycket tid på icke värdeskapande saker.  

Genom att fokusera på att frigöra tid för ledningspersonalen skulle de i sin tur kunna 

arbeta mer med kvalitetsfrågor och kvalitetsutveckling.  

 

Fördelen med att använda sig av hörnstensmodellen är att kvalitetsarbetet blir delat i 

olika ”hörnstenar” som i sin tur bidrar med en helhetsbild över företagets verksamhet. 

Denna modell har analyserat hur ledarskapet arbetar, hur processer arbetas med, 

fokuserat på kunden, ständiga förbättringar och till sist om beslut baserats på fakta. 

Med hjälp av intervjuer, observationer och analyser har det blivit möjligt att tydligt 

relatera resultatet till teorin. Detta gjorde att en bättre bild gavs om hur företaget står i 

förhållande till standardens krav.  

 

Hörnstensmodellen har gjort det möjligt att se både styrkorna och svagheterna inom 

varje område. Det framkom att det fanns problem med kommunikation både med 

andra avdelningar samt inom samma avdelning. Till exempel visade det sig att 

personer saknade inloggning för att se licenserna och blev det jobb utanför arbetstid 
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ringdes en extern firma som kunna lösa jobbet. Men nackdelen med detta är att det 

blev mycket dyrare. 

 

(Pereira & de Melo, 2020)undersöker mognaden och dynamiken i svetsindustrin. De 

nämner att kvalitetsledning handlar om hantering av processer och kvalitetskontroll. 

Det skulle kunna liknas med denna studie som undersökte mognaden för hur en 

industri kan implementera en kvalitetsstandard inom svetsning. Eftersom de 

beskriver hantering av processer och fallföretaget har en del processer redan som till 

exempel med hur de jobbar med att märka rör. Fallföretaget saknar också en del 

processer för att vara redo att implementera ISO 3834–2 standarden. Vidare betonar 

(Pereira & de Melo, 2020) vikten av att följa svetsstandarder som ISO 3834, ISO 14731 

och EN ISO 1090. För att lyckas att uppfylla svetsstandarderna använder 

(Manzanares-Cañizares, et al., 2022) 5S-metoden som ett verkyg. Denna metod skulle 

kunna vara användbar för företaget för att hantera några av de identifierade 

problemen. Exempelvis avsaknaden av dokumenthanteringsstruktur och korrekt 

hantering av materiallagring hos fallföretaget. Genom att använda sig av 5S-metoden 

skulle det kunna skapa ordnig och mer tydlighet i arbetsprocesserna detta skulle i sin 

tur öka kvaliteten.  

 

Det behövs även utvärderas om det är ekonomiskt lönsamt att utföra alla 

svetsningsarbeten själv, eller vilka svetsningsarbeten som är lönsamma att utföra. 

Sedan titta på vilken nivå av standarden som företaget behöver implementera. Men 

genom att använda sig av hörnstensmodellen upptäcktes problem som genom att 

åtgärds leda till ökad effektivitet.  

 

Sammanfattningsvis har denna studie, med användning av hörnstensmodellen 

kunnat identifiera problem som företaget behöver hantera för att fullt ut kunna 

implementera ISO 3834. Genom att arbete med att hantera bristerna kunna öka 

kvaliteten och effektiviteten som skulle påverka fallföretaget positivt ekonomiskt på 

längre sikt. Alltså har hörnstensmodellen spelat en viktig roll i att ge företaget en 

översikt över sig själva.  

5.3 Metoddiskussion 
Denna kvalitativa studie använder vetenskapliga artiklar, studentlitteratur och 

standarddokument för att skapa en djupare förståelse och samt samla information. 

Genom att göra observationer och intervjuer få bättre förståelse över hur fallföretaget 

arbetar och förstå dagsläget. Syftet med observationerna var att få en ökad förståelse 

och insikt hur företaget fungerar praktiskt när de kommer till processer i svetsarbeten. 

Observationer användes som ett kompletterande verktyg, detta gjorde det möjligt att 

får en bättre bild om vad som hade tagits upp i intervjuerna.  

 

Att göra en innehållsanalys var passande eftersom den data som samlats in skulle 

kunna organiseras och sammanställa ett resultat. Eftersom metoden att analysera 

utgick från manifest metoden. Detta gjorde att analysen inte fokuserade på att söka 

efter dolda betydelser i svaren utan i stället fokuserade på vad som sagts och skapade 

analysen utifrån det som sades.  
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Valet av intervjupersoner de två personer hos fallföretaget som var involverad i 

svetsarbeten. Eftersom dessa var direkt involverade med svetsarbeten vilket gjorde att 

de blev en värdefull källa för att få insikt i det aktuella företagets tillstånd. Eftersom 

de arbetar med svetsprocesserna dagligen på företaget har de bäst förståelse över 

utmaningarna de möte och vad som fungerar. Två personer användes eftersom de 

inte ansågs ge någon ytterligare information att intervjua personer som inte var 

involverad i svetsprocesserna. 

 

Då resultatet i denna studie baseras på hur läget är nu hos fallföretaget är det nästan 

omöjligt att genomföra och upprepa denna studie med samma resultat vilket ger 

denna studie en låg reliabilitet. Validiteten på denna studie anses vara hög eftersom 

intervjuerna är skapad utifrån operationaliseringen. Intervjuerna spelades in och 

skrevs ner på transkriberades för att få det tydligare.  

5.4 Fortsatt forskning 
Inom området svetsning finns det begränsat med forskning speciellt på svenska och 

engelska. Det är ett viktigt forskningsområde för industrier för tekniska framsteg och 

konstruktion av olika produkter. För framtida forskning hade det varit intressant att 

undersöka ifall de finns andra industrier som själva är ISO 3834 certifierade och hur 

de arbetar men även specialiserade svetsföretag att undersöka hur de arbetar för att 

upprätthålla standarden.  

 

Det hade även varit intressant att undersöka en ekonomisk analys över kostnaderna 

och fördelarna med de olika licenserna och utvärdera vilka licenser som ger mest 

ekonomisk vinst för företaget.  

 

En annan fortsatt forskning skulle vara att jämföra olika metoder som går att använda 

vid implementation av standarder som till exempel Lean. Eller att undersöka en 

implementering av ett WQMC system på en industri i Sverige som de testa i Kina.  
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6 Slutsats 

I sista kapitlet kapitel 6 presenteras slutsatserna baserat på diskussionen.  

Syftet med denna fallstudie är att undersökt hur hörnstensmodellen kan användas för 

att implementera ett standardkvalitetssystem ISO 3834 på en svensk industri. Denna 

studie vill göras för att bidra till hur svensk industri kan bli ännu mer 

konkurrenskraftigt. 

Studien syfte var att göra en fallstudie och undersöka hur hörnstensmodellen kan 

användas som modell för att implementera ett kvalitetsstandardsystem ISO 3834 på 

en svensk industri. För att besvara studiens syfte användes två frågor som var:  

 

1. Hur kan hörnstensmodellen användas som grund till att implementera ISO 

3834? 

2. Vilka riktlinjer och processer behöver implementeras? 

 

Frågeställning 1: Hur kan hörnstensmodellen användas som grund till att 

implementera ISO 3834? 

 

Hörnstensmodellen nämner vikten av ledningens delaktighet för att implementera 

ISO 3834. Det är viktigt att rätt resurser erbjuds, fastställa mål och skapa en kultur av 

kvalitetsfokus. Genom att alla involverade förstår vikten av hög kvalitet kan 

ledningen säkerställa att ISO 3834 uppfylls. Att implementera ISO 3834 kräver att 

företaget erbjuder personalen rätt utbildning, korrekt utrustning och material.  

 

Hörnstensmodellen handlar om att arbeta med processer och för att uppfylla kraven i 

ISO 3834 ska företaget dokumentera sina svetsprocesser. Även genom att arbeta på ett 

sätt där processerna är baserade på fakta sker en kontinuerlig förbättring av dessa 

processer. Genom att använda sig av hörnstensmodellen som grund när ISO 3834 ska 

implementeras, det kan hjälpa att se vad som görs på ett bra sätt i dagsläget men även 

vad ens svagheter är och hur man kan arbeta för att förbättra dessa.  

 

Frågeställning 2: Vilka riktlinjer och processer behöver implementeras? 

 

En process för att utbilda personal med rätt kompetens för svetsarbeten bör införas, 

både svetsare, operatörer och ansvariga personer detta beroende på vad för licenser 

som behövs, även hur material och utrustning ska hanteras och lagras för att det ska 

ske på korrekt sätt. Utbildning av material och utrustning behöver vara att de får veta 

hur de ska lagras korrekt och vilka konsekvenserna blir ifall de inte lagras på ett 

korrekt sätt. Genom att redan från grunden göra rätt och skapa en företagskultur där 

det fokuseras på noggrannhet och kvalitet. 

 

Ett dokumenthanteringssystem för att skapa och upprätthålla dokumentation. Ett sätt 

att organisera dokument på ett likartat sätt samt göra det möjligt för alla att komma åt 

dessa dokument. Fortsättningsvis etablera rutiner för spårbarhet av material och 

ansvarig personal för utfört arbete.  
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Ledningen behöver bli mer involverad i kvalitetsutvecklingsarbetet och visa de är 

engagerade. Genom att tid läggs på kvalitetsarbete kan de leda till att de frigör tid i 

framtiden. Sedan förbättra kommunikationen, genom att regelbundet rapportera och 

diskutera problem. Även feedback är viktigt, negativ som positiv.  

 

Det behövs implementera en strukturerad underhållsplan för all svetsutrustning. 

Även etablera en rutin för validering och kalibrering av svetsutrustningen enligt 

standarder och rekommendationer  

 

Genom att implementera dessa riktlinjer och processer kan företaget komma närmare 

att uppfylla ISO 3834–2 kraven. Det kommer även att bidra till en kultur av ständiga 

förbättringar som kommer öka kvaliteten och effektiviteten långsiktigt.  

 

6.1 Mitt bidragande till forskning 

Mitt bidrag till forskning är att genom att tillämpa hörnstensmodellen för att 

analysera och förbättra ett kvalitetsarbete på en svensk industri inom tillverkning. 

Genom att använda hörnstensmodellen som grund när ett företag vill undersöka hur 

de ligger till när de vill implementera ISO 3834. Det saknas studier om 

kvalitetsmodeller för att implementera ISO 3834, denna studie bidrar till att underlätta 

för företag som vill jobba mot att uppfylla ISO 3834.  
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7 Bilagor 

Intervju: 

 

Inledande frågor Namn: 

Befattning:  

Antal år i sin nuvarande befattning:  

 

1. Sätt kunderna i centrum 

• Hur snabbt får ni feedback vid behov?  

• Tar andra åt sig feedback ni ger?  

 

2. Basera beslut på fakta  

• Vilka faktorer påverkar beslut om förbättringsarbete gällande svetsarbeten 

och övrigt? 

• Fungerar dokumenten och certifiering hantering i dagsläget? 

• Hur ofta uppdateras dokumenten nya? 

• Vad blir det för konsekvenser blir det då dokumenten inte hittas/finns?  

• Får du tillräcklig information för att påverka arbetet?  

• Hur arbetar ni med att förbättra resultatet/arbetet? 

 

 3. Arbeta med processer 

• Finns det ett helhetsperspektiv när det gäller att utveckla arbetsprocesser och 

baseras detta på kunden behov? 

• Hur ser samarbetet ut mellan avdelningar? 

• Diskuterar ni intern och extern effektivitet och hur arbetar ni med detta?  

• Hur kan ert arbetssätt effektiviseras? 

 

 4. Arbeta ständigt med förbättringar  

• Arbetar ni utifrån någon specifik metod i ert utvecklingsarbete? 

• Hur ser de olika faserna ut enligt denna metod? 

• Hur sker planering enligt denna metod? 

• Hur sker genomförande enligt denna metod? 

• Hur sker uppföljning enligt denna metod? 

• Hur tas lärdom av genomförda arbeten? 

• Hur och när följer ni upp effekter av pågående och utförda 

förbättringsarbeten? Finns fastställda mått och mätmetoder? 

• Använder ni några metoder eller verktyg för att kunna säkerställa sambandet 

mellan resultat och förbättringsåtgärd.  

 

5. Skapa förutsättningar för delaktighet  

• Hur fungerar samarbetet med din avdelning och andra avdelningar som 

finns i processen? 

6. Ledningens engagemang  

• Hur involverad är ledningen i kvalitetsarbetet och hur arbetar ledningen med 

kvalitetsutveckling.  

• Beskriv ledningens roll när det gäller utveckling av utvecklingsarbete. 
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7. Generellt 

• Vilka rutiner finns redan? Hur skulle rutinerna kunna fungera bättre? 

• Vad kan göras bättre? 

• Vad fungerar sämst i processen du är inblandad i? 

 

 

 

 

 

 

 

 


