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Projektrapport Marknadskontroll sågverk   

 
 

Sammanfattning 
Arbetsmiljöverkets avdelningar för inspektion och central tillsyn har i pro-
jektform bedrivit marknadskontroll av nylevererade maskiner till sågverk 
och hyvlerier. Projektet har syftat till att ge användare och leverantö-
rer/tillverkare större kunskap om produktlagstiftningen för maskiner och 
bidra till en förbättrad beställarkompetens. Det har även varit ett uttalat 
mål att inspektörer och handläggare som arbetar med träbranschen får 
teoretisk och praktisk utbildning om hur marknadskontroll kan bedrivas 
på ett systematiskt sätt. Sju arbetsställen inom sågverk och hyvlerier har 
inspekterats, spridda över hela landet och med olika leverantö-
rer/tillverkare. Vid inspektionerna har arbetsgivare, leverantö-
rer/tillverkare, arbetsmiljöinspektörer samt handläggare från CT deltagit. 
Samtliga inspektioner har resulterat i inspektionsmeddelanden och krav 
mot leverantörer/tillverkare. Uppföljningsbesök har sedan genomförts för 
kontroll av genomförda åtgärder.  
 

Bakgrund 
Marknadskontroll av maskiner för sågverk och hyvlerier har varit ett av 
projekten inom Branschprogram Trä 2004-2006. Olycksfallsstatistiken vi-
sar att sågverk och hyvlerier är de mest olycksdrabbade verksamheterna 
inom branschen, med en hög risk för allvarliga skador som resulterar i 
amputation och bestående men, se bilagorna 1 och 2. Även arbetssjukdo-
mar är vanliga, främst belastningsskador och skador orsakade av buller 
och trädamm. 
 

AV:s analys av problemen 
De diskussioner som hållits inom Arbetsmiljöverket angående bakgrun-
den till olycksfall och belastningsskador inom sågverksbranschen har visat 
på generella brister i utformningen av sågverksutrustning med avseende 
på maskinsäkerhet och belastningsergonomi. Dessa brister är en följd av 
det synsätt som funnits inom branschen sedan många år och som gett en 
allmänt sett betydligt lägre skyddsnivå för sågverksmaskiner jämfört med 
maskiner inom tillverkningsindustri. Detta är fallet även för nylevererad 
CE-märkt utrustning. Inom branschen har stor hänsyn tagits till att trä är 
ett ”levande” material där driftstörningar lätt uppkommer. Man har ”vant 
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sig” vid att åtgärda driftstörningar genom att gå in i anläggningen utan ett 
säkert stopp, för att ta bort felaktigt virke eller rätta till något. Ökade krav 
på produktivitet och drifttillgänglighet har gjort att produktionshastighe-
ten ökar och enheterna som byggs blir också oftast större än tidigare. Ge-
nom den kraftigt ökade automatiseringen har antalet anställda kunnat 
hållas nere vilket innebär att man som operatör ofta befinner sig helt en-
sam eller långt ifrån övriga personer. Övervakningen vid normal produk-
tion sker till mycket stor del via bildskärmar från kontrollrum. 
 

CE-märkt utrustning 
Maskiner som släppts ut på marknaden efter den 1 januari 1995 ska upp-
fylla kraven i Arbetsmiljöverkets föreskrifter om maskiner och vissa andra 
tekniska anordningar, AFS 1993:10, innan de får börja användas. På såg-
verk är det ofta så att flera leverantörer/tillverkare av maskiner har leve-
rerat maskiner till en anläggning. Anläggningen eller anläggningsdelen är 
ofta en maskinlinje sammansatt av ett antal enskilda maskiner med ett 
gemensamt styrsystem. Detta innebär att en del maskiner som är avsedda 
att byggas samman med andra maskiner till en maskinlinje levereras med 
en IIB-deklaration (tillverkardeklaration), medan andra maskiner är CE-
märkta. Ibland levereras hela maskinlinjen CE-märkt och i andra fall står 
användaren (sågverket) för den slutliga CE-märkningen av linjen. Den 
slutliga CE-märkningen ska omfatta samtliga risker.  
 

Strategi 
För att få till stånd en förändrad syn på skyddsnivån har Arbetsmiljöver-
ket (AV) valt att inom ramen för ett projekt inspektera den senast levere-
rade utrustningen på marknaden för att klargöra vilka krav som gäller och 
som kommer att ställas framöver. Projektgruppen har gjort bedömningen 
att den utrustning som är gammal, dvs ej CE-märkt utrustning tillverkad 
före 1995, eller CE-märkt utrustning som är mer än ett par år gammal, får 
AV ta tag i senare. 
 

Mål 

Effektmål 
Projektets effektmål har varit att minska antalet allvarliga olyckor och till-
bud orsakade av rörliga maskindelar samt minska exponeringen för dåliga 
arbetsställningar och upprepade ensidiga arbetsrörelser samt damm som 
ger upphov till arbetssjukdomar genom att tillse att nylevererad utrust-
ning uppfyller de grundläggande hälso- och säkerhetskraven i maskin-
direktivet.  
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Projektmål 
 
1. En förändrad syn på riskerna inom branschen 
Ett projektmål har varit att påverka det synsätt som råder inom branschen 
där man tar höga risker när anläggningarna är öppna och lätta att ta sig in 
i. Behovet av åtkomlighet motiveras med ofta återkommande driftstör-
ningar som man därmed accepterar, i stället för att angripa orsaken till 
problemen.  
 
2. Grundläggande hälso- och säkerhetskrav enligt maskindirektivet 
Det är väsentligt att tillverkare och användare får en större kunskap om 
maskindirektivets grundläggande hälso- och säkerhetskrav. Ökad bestäl-
lar- och leverantörskompetens ger förutsättningar för säkrare anläggning-
ar. 
 
3. Gemensam syn inom AV 
Ett gemensamt mål som vi ville uppnå med projektet var en gemensam 
syn på kravställandet inom Arbetsmiljöverket så att likartade krav ställs 
på nylevererad sågverksutrustning över hela landet. Det är en grundförut-
sättning för att erhålla konkurrensneutralitet och en väl fungerande mark-
nad.  
 
Det är viktigt att tillverkare/leverantör har god kännedom om vilka krav 
som gäller och därmed vad man som tillverkare/leverantör förväntas le-
verera. Detta kan annars skapa en osäkerhet för köpare och säljare om var 
gränserna mellan tekniska och organisatoriska lösningar går. 
 

Avgränsningar 
Projektet avgränsades så att inspektionerna endast resulterade i krav på 
nylevererad utrustning, alltså enbart marknadskontroll. Övrig utrustning 
och arbetsmiljöfaktorer har inte inspekterats.  
 
Inspektionsbesöken begränsades till sju arbetsställen fördelade över lan-
det. Genom att varje inspekterad anläggningsdel oftast berör flera leveran-
törer/tillverkare, bedömdes det nödvändigt att begränsa antalet besökta 
arbetsställen för att kunna fullfölja ställda krav. Projektgruppen har priori-
terat att uppföljningsbesök görs, och att dessa görs av minst två personer 
som deltagit i projektet så att vi erhåller en likartad bedömning av genom-
förda åtgärder. Det är viktigt att kunna diskutera förslag till lösningar och 
genomförda åtgärder inom såväl projektgruppen som med användare och 
tillverkare. 
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När det gäller kraven som ställs på tillverkare/leverantör anser vi att detta 
avspeglar ”state of the art” (den tekniska utvecklingsnivån) vid tidpunk-
ten för utsläppandet på marknaden, alltså ca år 2004-2005. Detta innebär 
att vi i normalfallet inte har för avsikt att ställa retroaktiva krav på tillver-
kare/leverantörer av anläggningar levererade före denna tidpunkt.  
 

Regelverket 
Vårt regelverk med avseende på marknadskontroll av maskiner består av 
3 kap 8 § i Arbetsmiljölagen, AML, föreskrifterna om Användning av ar-
betsutrustning, AFS 2006:4, 7-8 §§ samt föreskrifterna om Maskiner och 
vissa andra tekniska anordningar, AFS 1993:10. De sist nämnda är införli-
vandet av maskindirektivet (98/37/EG) i svensk lag. 
 
Vid inspektionsbesöken har vi hänvisat till de specifikationer som finns i 
form av harmoniserade standarder. Det finns t.ex. standarder för specifika 
maskinslag som listhyvel och bandtransportör. Sedan finns många A- och 
B-standarder som kan användas som vägledning, t.ex. om riskbedömning, 
styrsystem, skydd, förreglingar, skyddsavstånd och tillträdesleder samt 
ergonomiska principer, fysisk förmåga, uppfångning av luftföroreningar, 
antropometriska krav vid utformning av maskinarbetsplatser och ergo-
nomiska krav vid utformning av avläsningsinstrument och manövre-
ringsorgan, se bilaga 3. 
 

Tillvägagångssätt (Metod och genomförande) 
Projektet har varit ett samarbete mellan Arbetsmiljöverkets avdelningar 
AI (Arbetsmiljöinspektionen) och CTM (Central tillsyn, enheten för ma-
skiner och personlig skyddsutrusning).  
Projektgruppen har bestått av Gun Fridfelt, Eva-Karin Klenell Hatschek, 
Lars Gerdén, Mats Ekengren och Börje Lax. 
Roger Mattsson har haft en samordnande roll. 
 
Sverige delades i tre regioner med en huvudkontaktperson från AI i varje 
region; Lars Gerdén för norra delen, AIUM, AILU och AIHÄ. Mats Eken-
gren för mellansverige, AIFA, AIST, AIÖR och AILI. Börje Lax för södra 
delen, AIGÖ, AIMA och AIVÄ. 
Kontaktpersonerna på CT bistod som experter på maskinsäkerhet och er-
gonomi. 
 
De sågverk som besöktes var: 
Stenvalls Trä i Sikfors, AILU (hyvleri) 
Martinsons Trä i Bygdsiljum, AIUM (timmerintag, såglinje, råsortering) 
Älgsjö såg i Nordingrå, AIHÄ (såglinje) 
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Bergkvists Såg i Insjön, AIFA (timmerintag och såglinje) 
Heby såg (Setra-gruppen) i Heby, AIÖR numera AIST (justerverk och pa-
ketering) 
Derome Såg i Derome, AIGÖ (råsortering) 
Kinnaredssågen i Kinnared, AIGÖ (hyvleri) 
 
Projektet inleddes med en gemensam metodutbildning för kontaktperso-
nerna i samtliga distrikt med syftet att uppnå ett enhetligt arbetssätt och 
bedömning. Utbildningen baserades på vårt tjänstemeddelande om regler 
för marknadskontroll och tillsyn av produkter i bruk samt en genomgång 
av maskindirektiv och standarder. 
 
Besöken är valda efter ett flertal kriterier: 

• Nylevererad utrustning, helst inte mer än 2 år gammal 
• Stora och små sågverk 
• Olika delar av sågverk som timmermätning, timmerintag, barkma-

skin, såglinje, råsortering, justerverk, paketering och hyvleri.  
• Så många olika leverantörer/tillverkare som möjligt 
• Anläggningar över hela landet så att inspektörer från varje distrikt 

har möjlighet att delta i minst en inspektion för att främja samsyn 
och samarbete mellan inspektionsdistrikt och handläggare på CT. 

 
Inspektionsbesöken planerades som ett tvådagarsbesök med en grupp 
bestående av representanter från AI och CT. Första dagen träffade grup-
pen någon ansvarig från företagsledningen, huvudskyddsombud m.fl då 
vi informerade om projektet och dess bakgrund. Denna information var 
sammanfattad i ett bildspel som presenterades på varje arbetsställe. Sam-
ma dag gjordes inspektion ute på anläggningen. Alla brister eller tvek-
samheter dokumenterades med kamera eller film. På kvällen diskuterade 
gruppen de brister som iakttagits och la upp ett mindre bildmaterial för 
redovisning andra dagen. Andra dagen samlades gruppen åter tillsam-
mans med företagets representanter och dessutom representanter från till-
verkare/leverantör för diskussion kring bildmaterialet. Bilderna gjorde 
brister och kravställande tydligt för alla inblandade. Kraven relaterades 
till våra föreskrifter, AFS 1993:10 och aktuella standarder.  
 
Ett inspektionsmeddelande från den inspektör som har arbetsställeansvar 
skickades ut efter varje besök. Från CT har sedan ett brev skickats till re-
spektive tillverkare/leverantör som haft ansvar för anläggningsdelen. Det-
ta brev beskrev de brister som konstaterades vid inspektionen. Det inne-
bär att vissa underleverantörer inte direkt har berörts av krav från AV ef-
tersom deras utrustning varit en delleverans av en annan tillverkares leve-
rans eller att sågverket ansvarat för CE-märkningen. Genom att vid in-
spektionsbesöken även ha med representanter från ansvariga tillverka-
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re/leverantör samt både AI och CT har hela omfattningen av marknads-
kontroll och tillsynen varit klar och tydlig för alla inblandade parter. Upp-
följningsbesök har gjorts för kontroll av genomförda åtgärder. 
 

Resultat 
Alla besökta arbetsställen uppvisade brister. 

Brister avseende CE-märkningen 
Brister beträffande CE-märkningen som vi fann vid inspektionerna: 

• En anläggning var levererad med IIB-deklaration, där det sedan 
aldrig gjorts någon fullständig riskbedömning och slutlig CE-
märkning av anläggningen 

• Flera CE-märkta och idrifttagna maskiner/maskinlinjer saknade el-
ler hade bristfälliga maskinskydd, tillträdesleder mm 

• En CE-märkt maskin vars ursprungliga skyddskoncept ändrats på 
ett felaktigt sätt av en annan tillverkare/leverantör, uppfyllde där-
med inte längre kraven i AFS 1993:10 

 
Samtliga dessa brister kan leda till juridiska påföljder. 

Brister - Maskinsäkerhet 
Generellt kan man säga att maskinsäkerheten är högre på nylevererade 
anläggningar än på gamla anläggningar, men trots det har vi funnit brister 
i maskinsäkerhet på samtliga besökta arbetsställen. 
Brister som påpekats är: 

• Skyddsbarriär in mot riskområde saknas, räcken har använts i stäl-
let för skydd/skyddsanordning eller saknas helt, oskyddade öpp-
ningar i skydden 

• Riskställen vid transportörer saknar skydd eller har för stora öpp-
ningar, t.ex. ingreppsskydd vid stödrullar och vändrullar 

• Ingreppsställen vid rörliga maskindelar saknar skydd, t.ex. kedje-
hjul, virkestransportörer 

• Risk för fall finns vid olika typer av underhållsarbeten, vid virkes-
facken i råsortering och justerverk och vid stora öppningar i golvet 
runt maskiner 

• Risk för ras finns när stockar utsorteras, när stockar och virke kan 
falla från transportör till våning under och från virke i virkesfacken 

• Otillräckliga tillträdesleder, t.ex. att tillträdesleder som trappor eller 
grindar saknas helt, att tillträdesleden är en lodrät stege som är svår 
att använda, att fotlist saknas och att det finns risk för att halka, fal-
la eller snubbla 
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En diskussion som vi fört vid samtliga inspektionsbesök är skillnaden på 
skyddsbarriärer in mot riskområden och avgränsningar av tillträdesleder, 
se bilaga 4. 
 

Brister - Ergonomi 
De anläggningar som inspekterades hade en hög grad av automation viket 
medförde att ergonomiproblemen i första hand bestod i att man hade ma-
nuell hantering i början eller slutet av de automatiserade maskinlinjerna. 
Denna manuella hantering var ofta förknippad med ogynnsamma arbets-
ställningar eller arbetsrörelser och repetitivt arbete. Ett annat ergonomi-
problem framkom i samband med arbete i kontrollrum. Ogynnsamma 
arbetsställningar i nacke/axlar på grund av placering av bildskärmar och 
statiskt arbete i samband med övervakning noterades på flertalet av an-
läggningarna. Kvalitet och upplösning på bildskärmar i kontrollrum 
noterades också som en viktig faktor med betydelse för synergonomi. På
de besökta anläggningarna varierade möjligheten till arbetsväxling, vilket 
är en viktig organisatorisk åtgärd för att minska den fysiska belastningen 
och därmed  förebygga uppkomst av belastningsskador. Se bilaga

 

 5. 
 
Arbetet i samband med timmermätning är ett statiskt arbete där operatö-
ren är bunden till sin arbetsstation. För att möjliggöra att man ska kunna 
arbeta i varierande arbetsställningar finns idag en operatörsstol som lätt 
kan ställas in för sittande eller stående arbete. De instrument som operatö-
ren hanterar är monterade i armstöden och följer med i de olika positio-
nerna.  
 

Brister - Buller 
Bullernivån har varit hög på de besökta sågverken och användning av 
hörselskydd är nödvändigt. Ytterligare åtgärder skulle behöva genomfö-
ras men sådana krav har inte ingått i projektet. Detta är ett område inom 
vilket tillverkarna behöver arbeta mer. 
 
De anställda uppger att hörselskydd med kommunikationsradio har gett 
en ökad säkerhet och bättre arbetsmiljö genom möjligheten att kommuni-
cera med operatörerna i kontrollrummen.  
  

Brister - Damm 
Trädamm har varit ett problem vid såglinjerna på de besökta arbetsställe-
na. Dammproblematiken är viktig att beakta vid nyleveranser. Den höga 
produktionen ger mycket damm. Förbättringar kan dock göras genom 
kylda klingor, omslutande huvar och rätt placerade stup med transport-
band under så att städning blir lätt och effektiv. 
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Slutsatser  
Den maskinutrustning som levereras till sågverk uppfyller varken de 
grundläggande hälso- och säkerhetskraven eller certifieringskraven enligt 
maskindirektivet, jfr 5 § och 8-10 §§, AFS 1993:10. Sågverken har lagt sig 
till med en egen norm för skyddstänkande vilket även avspeglar sig i ar-
betsskadestatistiken.  
 
Maskinanläggningar på sågverk och hyvlerier är även för nylevererad ut-
rustning generellt sätt oerhört öppna och operatörer kan oftast utan pro-
blem ta sig in bland farliga rörliga maskindelar under drift, utan att ett 
säkert stopp erhållits i anläggningen.  
 
De krav som AV ställt i marknadskontrollprojektet är baskrav utifrån Ma-
skindirektivets grundläggande hälso- och säkerhetskrav. Se bilaga 6 för 
exempel på Inspektionsmeddelande. Lösningar som gjorts efter kravstäl-
lande på de besökta arbetsställena visar att det är fullt möjligt att ha en 
betydligt högre nivå på maskinsäkerheten samt bättre ergonomiskt utfor-
mad utrustning och fortfarande ha en väl fungerande verksamhet. Se bila-
ga 7 för exempel på ”före-efter”.  
 
Det är möjligt att mekanisera de flesta manuella arbeten på ett sådant sätt 
att tunga lyft, dåliga arbetsställningar och ensidigt upprepade arbetsrörel-
ser minskar. Som exempel kan nämnas att man på en av de anläggningar 
som besöktes hade en arbetsstation där man granskade brädor genom att 
lyfta och vända på var och en av dem. Produktionstakten var hög och ar-
betsmomentet var av karaktären ensidigt upprepat styrt och bundet arbe-
te. Efter krav från AV har denna arbetsstation mekaniserats och numera 
sköts kvalitetskontrollen enbart av en scanner. Enligt företaget var detta 
en investering som inte bara eliminerade ett riskfyllt arbetsmoment utan 
även höjde kvalitén på produkten.  
 
Ergonomiska problem i samband med den ökande andelen processöver-
vakning från kontrollrum kan förbättras genom bättre placering av skär-
mar, bättre val av skärm, avskärmning av infallande ljus och arbetsväxling 
mm. Även här har krav ställts från AV och åtgärder har genomförts på de 
anläggningar som besöktes. 
 
Om åtgärderna hade genomförts under planerings- och konstruktionsske-
det av de nya anläggningarna hade lösningarna sannolikt blivit bättre in-
tegrerade. Några reflektioner från projektgruppen kring valda lösningar 
finns i bilaga 8. 
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Synpunkter på projektet som helhet 
Erfarenheter från projektet har bland annat varit ett mycket bra samarbete 
mellan Arbetsmiljöverkets avdelningar för central tillsyn och inspektion 
och det har skapat en förståelse för de regelverk som gäller vid utsläppan-
de av maskiner på marknaden och vid användning av maskiner på ar-
betsplatsen.  
 
Både arbetsgivare/användare och tillverkare/leverantörer har också ut-
tryckt att projektet har klargjort hur reglerna i maskindirektivet ska tolkas 
och vilket ansvaret är för ny utrustning när den tas i drift. Man har från 
båda håll efterfrågat mer information och att den görs tillgänglig från Ar-
betsmiljöverket t.ex. via internet eller i handboksform. Som en hjälp för 
arbetsgivarna har Arbetsmiljöverkets distrikt i Umeå utarbetat en minnes-
lista över vad man bör tänka på i samband med upphandling, se bilaga 9. 
 

Hur går vi vidare? 
För att säkerställa att sågverk och hyvlerier med nytillverkad utrustning 
håller en hög skyddsnivå och uppfyller maskindirektivets grundläggande 
hälso- och säkerhetskrav är det väsentligt att AV fortsätter med mark-
nadskontroll av nya anläggningar och anläggningsdelar. De skyddsnivåer 
som erhållits i projektet, genom krav och åtgärder baserade på våra före-
skrifter, AFS 1993:10, samt tillhörande standarder, är den nivå som tillver-
kare/leverantörer av CE-märkt utrustning ska uppnå. Det är Arbetsmiljö-
verkets uppgift att bedriva marknadskontroll som en del av tillsynen för 
att befrämja såväl hälsa och säkerhet på arbetsplatserna, som konkurrens 
på lika villkor, för både användare och tillverkare. 
 

Bilagor 
1. Statistik AFA 
2. Statistik ISA 
3. Exempel på ofta använda standarder 
4. Skillnaden mellan skyddsbarriärer och tillträdesleder 
5. Ergonomiexempel 
6. Exempel på Inspektionsmeddelande (Martinsons Trä) 
7. Exempel på åtgärder ”före och efter” 
8. Reflektioner kring valda lösningar 
9. Minneslista ”Att lyckas med upphandling” 
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Bilaga 1 

 
    Risk (antal fall/1000 sysselsatta) 
 
 
 Olika yrkesgruppers risk att drabbas av ett allvarligt arbetsolycksfall. 
 Skadeår 2003. Uppgifterna är avlästa i december 2004.  

(från AFAs statistik 2005) 



Anmälda arbetsolyckor med frånvaro per 
1 000 förvärvsarbetande 2004 och 2005.
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Bilaga 2
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Anmälda arbetssjukdomar per 1 000 
förvärvsarbetande 2004 och 2005.



Bilaga 3 

Exempel på ofta användbara maskinsäkerhetsstandarder som kan tillämpas som 
vägledning för att uppfylla kraven i AFS 1994:48.  
 
SS-EN 294:1993  Maskinsäkerhet - Skyddsavstånd för att hindra att man 

når riskområden med händer och armar 
SS-EN 349:1993  Maskinsäkerhet – Minimiutrymmen för att undvika att 

kroppsdelar att krossas 
SS-EN ISO 13850:2006                        Maskinsäkerhet – Nödstoppsutrustning - 

Konstruktionsprinciper 
SS-EN 614-1:2006                        Maskinsäkerhet - Principer för ergonomisk design – 

Del 1: Terminologi och allmänna principer 
SS-EN 619:2002  Transportörer och transportsystem – Säkerhets- och 

EMC-krav på utrustning för mekanisk hantering av 
enhetslaster 

SS-EN 620:2002  Transportörer och transportsystem – Säkerhets- 
 och EMC-krav för fasta transportband för lösa massor 

SS-EN 811:1996 Maskinsäkerhet - Skyddsavstånd som hindrar att man 
når riskområden med fötter och ben 

SS-EN 953:1998  Maskinsäkerhet - Skydd - Allmänna krav för 
 konstruktion och tillverkning av fasta och 
 öppningsbara skydd 

SS-EN ISO 13849:2006  Maskinsäkerhet – Säkerhetsrelaterade delar av 
styrsystem - Del 1: Allmänna konstruktionsprinciper 

SS-EN 1037  Maskinsäkerhet - Förhindrande av oväntad start 
SS-EN 1050  Maskinsäkerhet - Principer för 

 riskbedömning 
SS-EN 1088  Maskinsäkerhet -Förreglingsanordningar för 

kombinering med skydd - Principer för konstruktion 
och urval 

SS-EN ISO 11161:2007  Maskinsäkerhet - Samverkande tillverkningssystem - 
Grundläggande krav 

SS-EN ISO 12100-1:2003 Maskinsäkerhet - Grundläggande begrepp, allmänna 
konstruktionsprinciper - Del 1: Grundläggande 
terminologi 

SS-EN ISO 12100-2:2003  Maskinsäkerhet - Grundläggande begrepp, allmänna 
  konstruktionsprinciper - Del 2: Tekniska principer  
SS-EN 13861:2003  Maskinsäkerhet - Ergonomistandarder för 

maskindesign – Vägledning 
SS-EN ISO 14122-1:2001  Maskinsäkerhet - Fasta konstruktioner för tillträde till  
  maskiner - Del 1: Val av fasta konstruktioner för 

tillträde mellan två nivåer  
SS-EN ISO 14122-2:2001  Maskinsäkerhet - Fasta konstruktioner för tillträde till  
  maskiner - Del 2: Arbetsplattformar och gångbryggor  
SS-EN ISO 14122-3:2001  Maskinsäkerhet - Fasta konstruktioner för tillträde till 
  maskiner - Del 3: Trappor, trappstegar och 

skyddsräcken 
   



SS-EN ISO 14122-4:2005  Maskinsäkerhet - Fasta konstruktioner för tillträde till 
maskiner - Del 4: Fasta stegar (ISO 14122-4:2004) 

SS-EN ISO 14738:2002   Maskinsäkerhet - Antropometriska krav vid 
utformning av maskinarbetsplatser 

SS-EN 60204-1:2007  Maskinsäkerhet- Maskiners elutrustning – Del 1: 
Allmänna fordringar 

SS-EN 12750:2001  Träbearbetningsmaskiner – Maskinsäkerhet - 
Flerspindliga hyvlar 

SS-EN 1807:1999  Träbearbetningsmaskiner – Maskinsäkerhet - 
Bandsågar 

 
 
 



Bilaga 4 

 
Skillnaden mellan skyddsbarriärer in mot riskområden för 
maskiner/maskinlinjer och tillträdesleder till maskiner/maskinlinjer 
 
Arbetsmiljöverket har vid samtliga inspektioner ställt krav på skyddsbarriär in mot 
riskområden runt maskiner och maskinlinjer. Om risker inte har konstruerats bort från början 
måste skyddsåtgärder vidtas. Skyddsåtgärder för att förhindra risker i samband med maskiners 
rörliga delar får inte förväxlas med åtgärder mot risk för fall etc., eller krav på lämpliga 
tillträdesleder. 
Följande gäller för CE-märkt utrustning: 
 
Om skydd och skyddsanordningar 
Enligt AFS 1993:10, Maskiner och vissa andra tekniska anordningar, (Maskindirektivet), 
bilaga 1, 1.4 ska skydd och skyddsanordning bland annat 

- ha kraftig och stadig konstruktion 
- inte ge upphov till ytterligare risker 
- inte lätt kunna kringgås eller sättas ur funktion 
- placeras på tillräckligt avstånd från riskområdet 

 
Preciseringar av Maskindirektivets krav för risker i samband med maskiners rörliga delar och 
skydd eller skyddsanordningar finns i standarden SS-EN 953 ”Skydd – Allmänna krav för 
konstruktion och tillverkning av fasta och öppningsbara skydd”. Standarden SS-EN 953 anger 
allmänna principer för konstruktion och tillverkning av skydd, både fasta och öppningsbara, 
avsedda att skydda personer mot bl.a. mekaniska risker. Standarden skiljer på  

- omslutande skydd, som förhindrar tillträde till riskområdet från alla håll, och 
- avståndshållande skydd, som inte helt omsluter ett riskområde, men som hindrar eller 

motverkar tillträde genom sin konstruktion och avståndet till riskområdet. 
 
Med uttrycket ”som inte helt omsluter riskområdet” avses t.ex. att det inte är ett krav att ett 
skydd i form av staket ska nå ända upp till taket, men det ska vara tillräckligt högt så att man, 
i stället för att klättra över, använder avsedd tillträdesväg. 
 
Ytterligare standarder som ger vägledning vid konstruktion av skydd är t.ex. SS-EN 294, SS-
EN 999, SS-EN 1088 och SS-EN 811. 
 
Om tillträdesleder 
Standarderna SS-EN 14122-1, 2 och 3 reglerar hur tillträdesleder, t.ex. gångväg med räcken, 
bör vara utformade för att vara säkra. Tillträdesleder är inte avsedda att ge och ger heller inte 
skydd mot farlig maskinrörelse. Standarden 14122-3 som innehåller konstruktionskrav på 
bland annat skyddsräcken anger i inledningen att den är en tolkning av punkterna 1.6.2 
”Tillträde till manöverplats och serviceställen” och 1.5.15 ”Risk för att halka, snubbla eller 
falla” i bilaga 1, AFS 1993:10 Maskiner och vissa andra tekniska anordningar 
(Maskindirektivet) 
 
Arbetsmiljöverkets bedömning 
Arbetsmiljöverket bedömer att det inte är tillräckligt att skydda en maskin eller maskinlinje 
endast där operatörsarbetsplatsen är placerad. Det är viktigt att det också finns skydd vid 
andra platser vid maskinen/maskinlinjen och att tillträdesvägarna är säkra.  
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