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FÖRORD 

Föreliggande arbete har sin upprinnelse i en studie som gjordes inom Trätek 1992-93 där bl a 
teknikfrågor och upphandlingförfarandet vid anskaffning av ny maskinutrustning belystes. Se 
Rapport L 930839 "Ny Sågverksteknik - En Problemanalys". I samband med den lämnades 
förslag till flera uppföljande projekt, varav detta är ett. 

Det har fått en inriktning som är mindre tekniskt upplagd än det ursprungliga projektförslaget. 
Dels är det vår uppfattning att branschen behöver en mer allmänt orienterande handledning 
vid investering i maskinutrustning - speciellt riktad till företrädare för mindre och medelstora 
sågverk. Dels går utvecklingen inom det rent maskintekniska området så pass snabbt, att är det 
svårt att samtidigt vara vägledande och aktuell inom det området i en sådan här rapport. 

De avväganden som ligger till grund för rent tekniska val av layout och maskintyper etc, är 
intimt förknippade med det egna företagets förutsättningar och strategi. Därför är det bättre att 
den diskussionen förs direkt mellan sågverken/beställarna och maskintillverkarna/leveran-
törema. Det vi här framfor allt vill lyfta fram, är vikten av att man som beställare köper 
en funktion och baserar detta på en genomtänkt och långsiktig plan för sågverksföreta­
get. 

Materialet i rapporten bygger dels på litteraturstudier dels på erfarenheter från de kurser i 
upphandlingsteknik som fmns på marknaden. Därtill har vi gjort djupintervjuer med flera 
personer på vart och ett av de tre sågverk, vars upphandlingar legat till grund för projektet. 
Förutom med dessa personer på beställarsidan, har vi haft motsvarande intervjuer med repre­
sentanter för maskintillverkama. Vi vill passa på att tacka alla som på det sättet genom att 
ställa upp med sin tid och sina kunskaper, har möjliggjort det här projektet. Ett tack går också 
till medlemmarna i samrådsgruppen nedan för konstruktiva synpunkter och värdefullt stöd. 

Uppläggningen har diskuterats med prof. Gunnar Selin, ProjektTeknik Gunnar Selin AB. 

Bakom projektet har funnits en samrådsgrupp bestående av: 

Siverth Groth ARBIO 
Rolf Nilsson Boxholms Såg AB 
Bengt Ohlsson Boxholms Såg AB 
Bjöm Ahnesjö Heby Såg 
Christer Eriksson Mälarskog Industri AB 
Tore Andersson Säters Ångsåg AB 
Göran Lundgren Toftans Sågverk AB 
Tommy Helgesson Trätek 

Projektledare har varit: 
Karin Brodin som vid sin sida har haft 
Nils Lundborg 



1. SAMMANFATTNING 

Med den här rapporten vill vi förmedla underiag för en tankeväckare som kan användas för 
reflexion och diskussion - och inte en kurs i hur man gör en upphandling. 

Upphandling är inte bara handslag och pengabyte. Nej, naturligtvis är det inte det - och det 
vet alla! Men hur går det nu vanligen till i verkligheten och framför allt, hur bör det gå till? 

Under de senaste åren har Trätek studerat ett antal upphandlingar mer ingående: Vi har talat 
med ansvariga på såväl sågverk som hos maskinleverantörer och kan nu påstå att vi har fog 
för att säga att det brister, både vid projektering och upphandling. 

En bristfällig projektering kan inte ge annat än en bristfällig upphandling. Den tid man lägger 
ner vid själva projekteringen är väl betald i slutändan! Vad ligger då i detta med projektering? 
Det är en serie händelser, som alla innehåller beslut och som inför varje investering är mer 
eller mindre tydliga. Det är viktigt att man inte hoppar över någon del. 

Här är hela den kedja av händelser, som rätt hanterad kan leda fram till en lyckosam produk­
tionsstart med en ny utrustning: 

Förstudie Förprojeki ojeki Tåknisk 
specifikation 

Beställning oeh 
koniraktskrivning förhandlingar Utvärdera och 

jämföra Anbuds t i <̂  

Moniage Tntriinmning Provdrift DMfé 

En kedja av händelser fram till en lyckosam början med en ny utrustning. 



Det hela kan börja som en idé - gammal utrusming måste bytas ut, det är dags att prova något 
nytt. Ofta ligger detta arbete inrymt i de långtidsplaner man gör för företaget. Man räknar ju 
med att anläggningen måste undergå mer genomgripande förändringar efter ett antal år. När 
man kommit till den tidpunkt då man måste eller vill förändra något, beslutar man sig för att 
göra en förstudie. 

Vanligtvis är det VD eller någon annan i ledande ställning som sätter igång arbetet. - Hörru, 
kan du titta på det här? 

Det här är ofta ett ganska ostrukturerat skede där man söker och prövar olika lösningar. Det 
kan det också få vara, så länge mål och förutsättningar är klara. Vid presentationen av förstu­
dien ska alternativa lösningar ingå, samt beräknade kostnader och risker framgå. 

På basis av detta fattar man så beslut om att göra ett förprojekt. Vanligen fattas beslutet av 
styrelse eller koncernledning. Nu måste man utse en projektledare och bestämma hur projekt-
organsiationen ska se ut. Nu gäller det att vara mer noga och arbeta med detaljer eftersom 
resultatet av förprojektet ligger till grund för beslutet om Projektet. En grund för den tekniska 
kravspecifikationenen läggs t ex redan här. 

Så är det alltså dags att besluta om projektet ska genomföras eller ej. Vanligen fattas även här 
beslutet av styrelse eller koncemledning. Målet måste nu vara klart fastställt och investerings­
bedömningen gjord. Det här är sista chansen att stoppa projektet utan att få stora följdkostna­
der. Det kan aldrig ses som fel att i detta läge säga nej till en fortsättning om man ser alternati­
va lösningar till det aktuella projektet. 

Nu börjar på allvar arbetet med den tekniska kravspecifikationen. Vad vill vi att anläggningen 
ska klara, vad behöver vi, hur ska den drivas och underhållas? 

När allt detta är klart kan man väl ÄNTLIGEN få ha lite kul!? -Nix, inte än! 

Nu är det dags att gå ut med förfrågan till olika leverantörer. Den baseras på det framtagna 
underlaget. Har man gjort ett bra arbete, är det lättare för leverantörerna att i sin tur göra bättre 
underlag för konstruktion och tillverkning samt säkrare kostnadsberäkningar. 

Förfrågan eller inbjudan kan vara uppdelat i tre delar: en allmän del, en kommersiell del och 
en teknisk del. 

Den allmänna delen tar upp vem eller vilka leverantören ska vända sig till vid olika frågor, 
krav på underlag från leverantören och tidplanering mm. 

Den kommersiella delen tar upp krav på olika tidpunkter t ex för leverans, montage och drift. 
Dessutom finns här också uppgifter om hur prestande skall mätas och garanteras för att an­
läggningen skall blir godkänd, leveranssätt och hur offererat pris ska delas upp samt vilket 
kontraktsformulär som avses gälla. 

I den tekniska delen kommer så krav på prestanda, utförande, materialval osv . Dessutom ska 
det t ex framgå vilken drifttid som gäller och i vilken miljö utrustningen ska användas. 
Lås inte upp alltför mycket med olika krav. Lämna öppet för leverantörema att själva komma 
med förslag på lösningar. 



När anbudstiden gått ut är det dags att sätta sig ner och granska och utvärdera anbuden. Här 
gäller det att vara noga. Ritplanksfel är relativt billiga att rätta t i l l . Men en förbisedd miss här 
multipliceras i varje följande steg av processen med en tiopotens av att nu rätta t i l l kostnaden 
- minst! 

Innan man kan lägga ut en beställning brukar man få ta förnyad kontakt med en eller två av 
anbudsgivama för förtydliganden och eventuella ändringar. 

Sen är det dags att förhandla. Här ska både tekniskt sakkunniga och förhandlingstekniskt 
duktiga personer vara med. Vidare bör alla parter här agera med tanke på att det kommer att 
fmnas ett affärsliv efter detta! 

Då har vi kommit fram till beställning och kontraktsskrivning. Har man nu gjort ett grundligt 
förarbete behöver denna fas inte bli så dramatisk. Det är viktigt att man kommer överens om 
val av kontrakt (NL 92, NLM 84, ABA 78 eller SSG t ex). 

När alla papper är skrivna, DÅ kan man få ha lite extra kul! Inte en dag tidigare! 

Sedan följer tillverkning och leverans med montage och intrimning. Var noga med att under 
deî na tid i varje skede följa upp vad som utförs, att leveranstider hålls, att personalen som 
skulle få utbildning verkligen är med etc. 

Fram till och med provdriften är det leverantören som har ansvar för anläggningen. När den är 
avklarad sker normalt ett formellt övertagande av anläggningen och varvid beställaren övertar 
ansvaret för denna. Detta helt oavhängigt om prestandaprovet görs i samband med övertagan­
det eller släpande, d v s efter en tid i drift. Anläggningen är inte godkänd förrän det överens­
komna prestandaprovet utfallit väl eller beställaren förklarat sig godkänna den utan regelrätt 
prov. 

Den sista länken i kedjan är uppföljning. Ett projekt är inte avslutat förrän en uppföljning 
gjorts. Därmed bygger man vidare på en grund av erfarenheter som sedan leder till nya pro­
jekt. 

Finns kompetensen för att driva ett sådant här upphandlingsprojekt inom företaget och kan 
den i rätt tid frigöras för ett större projekt är man att gratulera. Annars det klokt att ta kontakt 
med någon kunnig på området, för att få hjälp. Det är det väl värt! 

Det här låter ju enkelt och självklart, eller hur? Som nämnts inledningsvis har ett antal sågverk 
och maskinleverantörer studerats närmare. Vi har då mött mycket duktiga personer, i hög grad 
kompetenta. Trots det har det i varje studerat fall brustit i någon del av kedjan, exempelvis 
med kravspecen. 

I det följande kommer vi att redovisa vad som framkommit i vårt arbete och delge läsaren de 
väsentligaste av de erfarenheter som företagen gjort. 

Ett gott stöd för ett bra resultat är att använda sig av checklistor i arbetet. Det finns många 
sådana att tillgå i litteraturen. Vi ger ett exempel på en sådan, lämplig att använda vid grovpla­
nering av projektet. 



Till detta fogas en lista med förslag på litteratur som är till stor hjälp vid denna typ av projek­
tarbete. Redan här vill vi peka på en mycket bra och lättläst bok: "Praktisk projektledning" av 
Gunnar Selin. 

Som bilaga finns slutligen en översiktlig introduktion till EG:s maskindirektiv - ett dokument 
som kommer att få stora konsekvenser framförallt för köpare av större anläggningar men även 
för samspelet framöver mellan köpare och tillverkare/leverantör. 

2. P R O J E K T E T - BAKGRUND O C H PROGRAM 

När börjar en upphandling? 
En upphandling förbereds vanligen genom ett projekt. Dessförinnan har detta oftast formen av 
ett skissförslag, som då och då bättrats på litet. Det kan ha mognat fram till en punkt då man 
beslutar sig för att aktivera det, eller det kan bli aktuellt med kort varsel. I båda fallen skall 
upphandlingen baseras på en övergripande plan för om- eller utbyggnaden av sågverket i stort. 
Denna bör i sin tur vara baserad på en analys av det egna företagets speciella situation. Råva­
rans utseende, kvalitet och volym är i det fallet en av de avgörande faktorerna tillsammans 
med den affärsidé man har. 

När projektet aktualiseras kan det bero på bl a: 
- förändrad ekonomisk situation; 
- nya marknadsförutsättningar; 
- att produktionstaket är nått för den gamla anläggningen; 
- att den gamla anläggningen förstörts genom brand. 

Då har man i huvudsak två fall: 
- produktionen skall pågå så ostört som möjligt i befintlig anläggning under monteringen av 

den nya; 
- ingen eller endast begränsad produktion skall pågå. 

Har projektet varit vilande, skall det uppdateras genom att man preciserar den funktion som 
man vill uppnå med den nya anläggningen. Denna kan uttryckas genom en kvalitetsplan för 
den trävara som skall produceras. Vilka varianter på en bas- eller standardproduktion vil l man 
kunna klara av? Specialiteter? 

När man skissar på en ny anläggning måste man noga ge akt på var den trånga sektorn i 
produktionen dels befinner sig idag, dels var den kan tänkas uppstå efter det att den nya an­
läggningen tagits i full drift. Kan man på något sätt redan i detta stadium förhindra oönskade 
effekter? - Vad gäller kravspecifikationen, d v s främst produktivitet och kvalitet etc, hänvisar 
man ofta till prestanda för befintliga anläggningar av samma slag, som den man avser köpa. 

Man skall i denna första ansats inte dra sig för att tänka stort: ge rum för framtida expansion, 
satsa på travers i såghuset, skraptransportörer i sorterverk, taktad hantering av sidoutbytet etc. 
Det är bättre att tvingas backa bort något från en vision, än att efteråt konstatera: "Den möjlig­
heten hade vi inte tänkt på." 

Ytterligare val eller altemativ finns för byggnaderna: 
- ny anläggning i befintlig byggnad; 
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- ny anläggning i ny byggnad. 
För teknikvalet fmns alternativen: 

- fortsätta med en uppdaterad eller förbättrad variant av för företaget välkänd teknik; 
- satsa på ny och för företaget oprövad eller mindre prövad teknik. 

Tidigare egna upplevelser och erfarenheter styr i detta skede vad man lägger störst vikt vid. 
Givetvis gör man nu studiebesök vid andra sågverk, som har anläggningar vilka svarar mot 
den vision man har för den egna. 

I detta skede skall man också skissa på investerings- och driftskostnader. Dessa leder bl a fram 
till en erforderlig producerad volym för att uppnå lönsamhet. 

Vilka krav har man på driftsäkerhet? Hur skall underhållets organisation se ut? 
Inom företaget fmns troligen en hel del gmndstandarder för vissa komponenter, som t ex för 
ventilation, VVS och för elutrustning. Anvisningar om dessa bör då ingå i anbudsunderlaget. 

Vanligen reser man runt och tittar på anläggningar som liknar dem man anser sig vilja ha och 
skissar på idéer med ledning av detta. Därefter kan man ta kontakt med ett par leverantörer 
soip inbjuds att komma med förslag på lösningar. 

JVÄPDVGIVET 

KAMTVERK^^ 

SEPTEMBEK 

KAPACITET 
KVAUTET 

HIUO 

ETC 

B U D G E T E R Ä T 

ETrPPJttOEKTÅR. 

LÖPANDE V E R K S A M ­
H E T E N , 

-AVENGÄNGSKARAKIAR, 
, O C H 

V A L D E F I N I E R A T . 

3. P R O J E K T L E D N I N G O C H PROJEKTORGANISATION 

Kurser och litteratur om projektledning finns det gott om och den intresserade läsaren kan slå 
upp den förteckning som finns i kapitel 12. Här skall vi endast ta upp några grundläggande 
synpunkter. 



Projektledaren 
Valet av projektledare är viktigt. Den person som kan komma ifråga inom ett sågverksföretag 
finns inom en grupp som oftast är mycket begränsad. I allmänhet blir projektledarskapet utlagt 
på platschefen eller någon som redan har ett uttalat linjeansvar. Sågverken går nu allt mer 
samman i grupperingar eller koncernbildningar. Då kan man också satsa på en centralt place­
rad resursperson, vilken kan rycka in som projektledare. 

Tillgången på sådana interna resurser styr i hög grad formerna för projektledning och upp­
handling samt valet av entreprenadform. Det kan ändå vara befogat med ett begränsat kon­
sultstöd vid vissa kritiska punkter under projektets gång, som t ex vid utformning av layout 
och större leverantörskontrakt. En annan möjlighet är att anlita en extern person (konsult) som 
projektledare. 

Tekniska kunskaper är viktiga, men det är projektledarens sätt eller förmåga att hantera män­
niskor, som är avgörande för framgångsrik projektledning. Det är viktigt att projektledaren är 
lyhörd för de synpunkter som kommer från den egna personalen, speciellt vad gäller förbere­
dande utbildning som kan underlätta en snabb produktivitetsutveckling efter idrifttagandet. På 
denna, liksom på andra punkter, erfordras engagemang och förutseende hos projektledningen. 

Vid större projekt är det en fördel om man kan vara ett par som kompletterar varandra i pro­
jektledningen, t ex en centralt placerad projektledare samt platschefen för det aktuella sågver­
ket. Ju mindre en sådan ledningsgrupp kan vara, desto effektivare är den ofta, men stödet från 
VD är viktigt när man ger en sådan liten projektledning jämförelsevis fria händer. 

Projektorganisationen 
Projektgruppen kan t ex utgöras av VD och produktionschef samt i erforderlig grad adjungera­
de personer ur personalen och representanter från facket. Emellanåt kan även styrelsens ordfö­
rande deltaga mot bakgrund av en erfarenhet av större upphandlingar. 

Bland projektets intressenter är det egna företagets personal en viktig grupp. Via lämpligt 
valda representanter för denna, skall man fånga upp synpunkter på utformningen samt med 
regelbunden information hålla engagemanget uppe. Man bör enbart kalla på de personer som 
man förutsätter eller vet kan bidraga med synpunkter på den aktuella frågan. En personal­
representant t ex skall deltaga i projektarbetet, därför att han/hon har något att förmedla och 
kan framföra sina synpunkter, inte p g a formella meriter. 

Vid en tidigare investering på ett sågverk hade man ett stort antal projektgrupper med många 
individer engagerade. Det gick, men fungerade inte helt tillfredsställande varför man vid nästa 
projektering och byggande istället arbetade mera informellt och tillfälligt sammansatta 
grupper (ad hoc). 

Den allmänna tendensen tycks vara att man tonar ned de formella delarna i projektorganisa­
tionen. Man arbetar hellre med tillfälligt sammansatta, rådgivande, grupper eller informella 
kontakter. Vi vill dock varna för att man går för långt åt det informella hållet. Vid de kon­
takter som tas med personalgrupperna, skall man ha ett förhållandevis väl utarbetat förslag att 
utgå ifrån, utan att för den skull presentera det som slutgiltigt. 

Ligger projektet på ett sågverk som ingår i en grupp eller koncern, bör man regelbundet hålla 
medarbetarna (nyckelpersoner) i denna informerade om hur projektet går framåt. Man mindes 
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inom en koncern som mindre positivt det "hemlighetsmakeri" som förelegat vid en annan 
investering. Därför lade man nu ned cirka en halvdag varje månad på att sammanställa ett 
internt distribuerat nyhetsblad om det aktuella projektet. 

Den inledande fasen 
Den viktigaste fasen i ett projekt, efter det att beslut om att genomföra projektet tagits, är den 
inledande. Då testar man olika lösningar med så många intressenter som möjligt och gör nöd­
vändiga revideringar av projektplanen. Intressenter kan vara personer som aktivt kommer att 
arbeta i projektet, eller sådana som mera på avstånd kommer att följa det, men ändå har för­
mågan att påverka det. De kan vara "synliga" i sitt agerande eller mera "osynliga" - som t ex 
sekreterare, koncernchefer eller myndighetsrepresentanter. Hela denna intressegrupp bör på 
rätt sätt hållas informerad. 

4. P R O J E K T E R I N G O C H UPPHANDLING 

Välj den skickligaste! 
I ett större projekt kan man identifiera upphandling av tre skilda slag - tjänster, maskiner och 
entreprenader. Alla delar kräver sin speciella kompetens. Man ska ha stor respekt för projekte­
ring och upphandling - välj den skickligaste personen! Lägg ner mycket tid på att klargöra hur 
upphandlingen skall göras och vem som ska göra det. För alla dem som inte har tillgång till en 
skicklig upphandlare inom företaget är det idé att överväga att anlita en konsult. 

Konsult? 
Väljer man att anlita en konsult skall man först göra klart för sig vilka motiv man har för att 
anlita honom/henne. Köper man kompetens och erfarenhet eller resursförstärkning? Vil l man 
vara säker på att anlita en seriös konsult kan man ta kontakt med SKIF - Svenska konsulteran­
de ingenjörers förening eller Svenska Konsultföreningen som har en etisk nämnd. Dessutom 
bör man intervjua andra som anlitat konsulten (dock inte andra inköpare!), studera företagets 
bemanning och beläggning (vilket man har rätt att göra via en revisor) och kontrollera ekono­
min i företaget. Dessutom kan man undersöka om de har goda myndighetskontakter, vilka 
hjälpmedel som finns och företagets intema organisation. Detta kan låta överambitiöst, men 
hela projektet kan t ex stupa på att det anlitade företaget får in en stororder från annat håll som 
knyter upp större delen av personalen och hotar tidplanen i det egna projektet. 

Upphandlingen 
Efter det att nödvändig projektering gjorts, lämpligen av tekniker, och en teknisk specifikation 
och ett program tagits fram, går inköparen ut med en förfrågan. Inköparen bör ha tillgång till 
såväl teknisk och kommersiell som juridisk expertis. Den vanligaste formen är här en förhand-
ligsupphandling (till skillnad från sluten upphandling och direktupphandling). Vid förhand­
lingsupphandling kan inköparen öppna de efterfrågade anbuden allteftersom de kommer in 
och ändra och förhandla med vissa av leverantörerna utan att delge de andra samma informa­
tion. 

När det gäller inköp av maskiner skiljer man på delad upphandling och paketupphandling. I 
båda fallen upphandlar man en funktion. Vid den delade upphandlingen är köparen ansvarig 
för samordningen av anläggningens olika delar och specificerar i detalj den utrustning han/hon 
beställer. Vid paketupphandlingen svarar leverantören för design och konstruktionsarbete 
samt funktion. 
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<J,(jVtRK i, SON FÖRETAO 
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PROJEKT 
LEDARE 

'-'I DOMINERANDE 

LEVERAffTÖR 

L£VERAKin)RER UNDER 
LEVERAWrORER 

DELAD l;PPHANDUNö PAtCEn;ppHANDUN& 

Vanligtvis försöker man få leverantören av de dominerande delen - i en såglinje vanligen 
utrustningen för sönderdelning - att ta på sig ett övergripande ansvar. 

Mark-, byggnads- och installationsarbeten utförs oftast i form av entreprenad. Det fmns ett 
flertal olika former, där beställaren och leverantören tar olika aktiv del i arbetet. Vilken form 
man än väljer skall naturligtvis totalt sett samma mängd arbete utföras. Därför är det viktigt 
att ha insikt i vem som är bäst lämpad att handha de olika delarna, för att arbetet ska kunna 
bedrivas så effektivt som möjligt. När det gäller val av upphandlingsform hänvisar vi till den 
litteratur som finns inom området. Observera att man i detta fall inte upphandlar en funktion 
utan endast material och arbete. 

Kunskap om den egna situationen och förutsättningarna skall utnyttjas för att ändra på den 
offert som (maskin)leverantören har lämnat. T ex kan man specificera val av komponenter 
som stämmer överens med de man har sedan tidigare och därmed banta leverantörens förslag 
till reservdelslager. 

Leverantören bör kunna ställa frågor av typen: "Hur avser ni att göra vid produktion av XX?" 
Då uppmärksammas beställaren på situationer som kan kräva en komplettering av offertunder-
laget och därmed offerten. En komplettering som är smidigare och därmed billigare om den 
görs från början. Med rätt grundton i samarbetet skall leverantören i det läget inte misstänkas 
för att bedriva "over-selling". Det här kan t ex gälla kompletterande programvara för att styra 
ett sorteringsverk. 
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När man kommer till prisdiskussionen, skall man vara medveten om den s k "isbergseffek­
ten". Förutom själva anskaffningskostnaden måste beställaren ta hänsyn till en rad kostoader, 
som vid upphandlingstillfället är mer eller mindre (o)kända. Det är kostnader för (lägre) kvali­
tetsutbyte, nedsatt effektivitet, stillestånd, verktyg, underhåll etc. 

Under de inledande diskussionerna i upphandlingsfasen, har man de bästa möjlighetema att 
tillsammans med leverantören klarlägga dessa kostnader. Tillsammans med en större leveran­
tör går beställaren in i ett förhållande, som kommer att sträcka sig flera år framöver i tiden. 
Det är en relation som bör kunna medge att båda utvecklas och kommer närmare varandra. Vi 
återkommer till detta i kapitel 9. 

Leveranspris = kostnad? 
Man har under många år haft en kortsiktig syn på leveranspris och kostnader både hos sågver­
ken och maskintillverkarna. Detta har enligt vår uppfattning bidragit till att de senare inom 
landet fortlöpande reducerats i antal och utvecklingsförmåga och att initiativet nu håller på att 
gå över till maskintillverkare utomlands. En sådan utveckling gäller speciellt för sönderdel-
ningsmaskiner. 

Map kan troligen erhålla en större dynamik i utvecklingsarbetet om man vid maskinupphand­
ling anlägger en mer långsiktig syn på kostnader och intäkter. ( LCC- eller LCP- teknik, som 
tar hänsyn till livstidskostnader och -intäkter.) Under projekteringen kan man också i högre 
grad samverka med sågverk som redan har en liknande anläggning som den i projektet aktuel­
la. 

KOSTNAD 
L Å O R E KOgrWADER 

MOriVEfeAR OFTA 
ETT HSeRE PRiS 

T I D 

Man bör se upp med "skarvar" mellan olika kontrakt, så att där inte föreligger ett glapp med 
arbeten som ingen känner ansvar för. 

Många diskussioner föregår ofta kontraktskrivandet. Det är viktigt att man - så långt möjligt i 
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detalj - fäster resultatet av dessa på papper och sedan i kontraktet hänvisar till detta. Det gäller 
även sådant, som vid en första anblick lätt kan betraktas som underförstått eller outtalat. Så­
dant skall kunna göras utan att någondera parten känner sig kränkt. Man skall inte heller und­
vika att ta upp en sådan skrivning, därför att "man inte vill förstöra den goda stämningen". Det 
är i så fall nu den skall tåla att störas. 

Utan tillräckligt tydliga överenskommelser i det här skedet, löper den goda stämningen myck­
et större risker att gå förlorad i slutet av projektet. Grundinställningen bör vara: "Detta är 
något som vi går in i med öppna ögon och tror oss om att kunna klara av tillsammans." Det är 
i det här läget bättre att vara övertydlig, än att riskera tvister p g a dåligt eller oklart underlag. 

Sammanfattningsvis - undvik tvister genom: 
- ett väl definierat uppdrag 
- genomtänkta kontrakt 
- en budget för uppdraget 
- kontinuerlig information 
- att inte onödigtvis forcera 
- tolerans för att undvika perfektionism. 

Val av kontraktsformulär 
För att hantera upphandlingar av de varor och tjänster, som blir aktuella i samband med leve­
rans av en maskininstallation med tillhörande byggnadsarbeten, finns ett antal standardkon­
trakt. Beroende på vad upphandlingen avser, kan man dela in dem i tre kategorier: 1) tjänster, 
2) maskiner samt 3) mark, byggnader och installationer (el, VVS). Vi ger här några exempel 
på de vanligast förekommande kontrakten. 

1) Tjänster 
Vid upphandling av tjänster (konsultationer) som bygger på viss (specialist)kunskap används 
normalt kontraktsformuläret AB K 87 - Allmänna bestämmelser för konsultuppdrag inom 
arktitekt- och ingenjörsverksamhet. 

Tjänsten kan levereras av den som samtidigt står för maskinleveransen. - Det kan t ex gälla en 
layout där beställaren inte vill vara bunden vid ett framtida inköp från leverantören, i vilket 
senare fall viss konsulthjälp brukar erbjudas utan extra kostnader. Den kan emellertid också -
vilket i det allmänna fallet är vanligare - levereras av en fristående konsult. Observera att 
AB K 87 saknar föreskrift om hur eventuell tvist mellan partema skall hanteras. För närvaran­
de kan Byggtjänst tillhandahålla formuläret. 

2) Maskinleveranser 
Vid leverans av enstaka maskin(er) utan montage kan man använda t ex NL 92. För enstaka 
maskin(er) med montage - används i stället t ex NLM 84 eller, för mycket enkla utrustningar 
t ex gallerdurksplan, NL 92 med tillägget NLT 87. För större maskiner med montage eller 
anläggningar (paketleveranser) används ABA 78. 

Vad gäller NL 92 och NLM 84 är vissa punkter kring övertagande av anläggningen något 
oklara. 
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NL- och NLM- kontrakten liksom ABA ges ut av Sveriges Verkstadsindustrier (NLM 84 
revideras f n). 

Skogsindustriemas Teknik AB har ett kontrakt (SSG) Allmänna bestämmelser för leverans av 
utrustning med eller utan montage, som främst är avsett för leveranser till massa- och pappers­
industrin. Det är mycket detaljerat och därmed tydligare. För mindre leveranser blir det för 
omfattande, men för en hel linje är det bra. Kontraktet anses vara så pass "beställarvänligt" att 
maskinleverantörerna vid upphandling enligt SSG normalt höjer sin offert (jämfört med upp­
handling enligt NLM eller ABA). 

Inom branschen finns något som maskinleverantörerna kallar för "Dödskontrakt", kontrakt där 
köparen mer eller mindre kopplar strupgrepp på sin leverantör. Många gånger har leverantö­
rerna trots detta skrivit på kontrakten. Helt naturligt är att man önskar att dessa inte förekom­
mer. 

3) Mark, byggnader, etc 
Beroende på hur entreprenaden för dessa arbeten är utformad - man kan skilja mellan delad 
entreprenad, generalentreprenad och totalentreprenad - användes kontraktsbestämmelser AB 
92 - Allmänna Bestämmelser för byggnads-, anläggnings- och installationsentreprenader för 
del^d eller generalentrprenad, eller ABT 94 för totalentreprenad. För underentreprenader kan 
man använda ett särskilt kontrakt - AFU. Samtliga kontrakt ges ut av Byggandets kontrakt­
kommitté. 

Eftersom sågverken via sin ordinarie personal normalt inte har kompetens inom det här områ­
det, brukar man anlita en byggkonsult. I samråd med denne bör man då komma överens om 
vilken entreprenad- och kontraktsform som är bäst lämpad i det aktuella fallet. Att observera 
är att man vid entreprenadupphandling med AB kontrakterar material och arbete. Funktions­
begrepp och -garantier saknas. Man kan/får inte köpa maskiner och annan produktionsutrust­
ning med AB. 

Förutom ovannämnda kontrakt - som används inom landet - finns en rad internationella kon­
trakt att välja bland. 

5. MONTERINGSSKEDET 

Den här perioden är, åtminstone från beställarens sida sett, den mest "konkreta" delen av 
projektet. Samtidigt fattas många beslut, förorsakade av förbisedda detaljer eller oförutsedda 
händelser. Projektledaren kommer att bli hårt engagerad och bör vara beredd att dagligen 
befinna sig på plats. Förutom montering av maskinutrustning ingår mark- och byggnadsarbe­
ten med tillhörande installationer i större eller mindre omfattning. 

Beställaren har ett samordnat skyddsansvar för säkerhetsfrågorna i den mån han inte lagt ut 
detta på huvudleverantören. På grund av tidigare erfarenheter ägnade en beställare stor omsorg 
åt skyddsarbetet under montagetiden. Man hade veckovisa möten med leverantörerna med 
genomgång av läget, speciellt hur dessa skulle samverka. Detta var också föranlett av att man 
hade många leverantörer på platsen samtidigt. 

Om viss produktion skall pågå parallellt, kräver detta en anpassning mot projektet. Sågverk 
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som har delar av produktionslinjen dubblerade (dubbel barkningslinje, en klen och en grovlin­
je) har naturligen lättare att bygga om med en viss bibehållen produktion. På samma sätt un­
derlättas en tillbyggnad om layouten i stort medger att den nya delen (råsortering, justerverk, 
torkar) kan byggas vid sidan om den gamla, som kanske sedan rives. Detta kan vara värt att 
tänka på även med hänsyn till framtida utbyggnader. Vi hänvisar till vad som sagts i kapitel 2 
om att "tänka stort" och långsiktigt! 

Eftersom projektet nu också börjar dra påtagliga kostnader blir tidsfaktorn med hänsyn till 
löpande räntor av större intresse. Med bättre planering och organisation kan tiden för monta­
get ofta kortas väsentligt. 

Om man har möjlighet, bör man t ex utrusta framför allt såghuset med travers. På så sätt kan 
montaget av utrustningen - även i undervåningen - utföras förhållandevis snabbt och till lägre 
kostnader, vilket bör slå igenom i anbuden. Framför allt underlättar man givetvis demonte­
rings- och efterföljande monteringsarbete under den driftperiod med tillhörande underhåll som 
kommer. 

M0KntkiH6EN ENKEL. 
OCH bEN /t*. fcRA ATT 

I ett fall blev man mitt under pågående montage varse, att det betonggolv man hade i det be-
fmthga såghuset inte kunde bära de fundament som skulle stå på det. Beställaren fick stå för 
den extra kostnaden för de förstärkningar, som leverantören då måste utföra. Det är ett exem­
pel på en miss som en bättre planering och projektering kunnat avvärja. 
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Personal från leverantören av styrsystemet skulle, enligt planerna för en upphandling, vara 
med och trimma in detta under två veckor efter idrifttagande. Det visade sig emellertid att 
leverantören på egen bekostnad måste stanna kvar ytterligare en månad därför att systemet inte 
fungerade som tänkt. Det berodde dels på att man inte förut arbetat med ett sådant för det slag 
av maskin, som det här var fråga om, dels på att man också bytt själva styrdatorn till en ny 
modell. Beställarens inkörning blev givetvis försenad och han kan då fråga sig vad det är han 
köpt - en produkt eller en prototyp? 

Utbildning för underhållspersonal bör i högre omfattning än vad som nu är fallet, förläggas 
under montage och driftsättning. Nu är det främst elektriker som under driftsättning på ett 
naturligt sätt får möjlighet att lära sig el- och elektronikutrustningen genom on-the-job-
training i samarbete med elmontören. Se för övrigt kapitel 6. 

I ett fall var en person från sågverket, normalt verksam " i linjen", nästan på heltid sysselsatt 
med projektet. Sina ordinarie arbetsuppgifter hade han delegerat. Genom att det speciellt 
under montagetiden fanns oförutsedda uppgifter av praktisk och ofta brådskande natur att ta 
itu med, kom det utbildningsprogram i kläm, som man planerat för underhållspersonalen 
under denna etapp. Det föll sig då nämligen naturligt, mot bakgrund av den från driften invan­
da "befälsföringen", att beställarens egen personal tog hand om dessa uppgifter, som ofta var 
av rutinmässig karaktär. 

6. UTBILDNING 

Utbildning av den personal, som framöver skall handha och underhålla anläggningen, skall 
preciseras i kontraktet vad gäller omfattning, tidpunkt och innehåll. Utbildning är bl a att 
underhålla personalens kompetens och prestationsförmåga. Precis som för underhållet av 
utrustningen bör en utbildningsinsats ses på viss sikt. Rätt genomförd kan effekten emellertid 
visa sig fort nog. Med den nya teknik som man nu får in, framför allt inom elektroniken 
(exempelvis produktionsstyrning), kan företaget annars efter hand hamna snett i kompetensen 
speciellt vad gäller el-underhåll. 

Utbildning bör därför betraktas som en investering, även om den bokföringsmässigt är en 
avdragsgill kostnad. När det egenthga projektet är avslutat, skall utbildningen fortsätta på ett 
sätt som motsvarar de ständiga förbättringar, man vidtar på utrustningen. 

Utbildningen kan med fördel delas upp i flera steg: 
1) en förberedande grundutbildning; 
2) en större del i samband med i drifttagandet; 
3) en uppföljande del en tid efter idrifttagandet. 

Förberedande utbildning sätts nu i allmänhet in för sent, om den alls förekommer. En grundut­
bildning (steg 1) bör komma före provdrift. Det är speciellt viktigt när teknik, som är ny för 
beställarens personal ingår. Maskinleverantörerna bör således uppmuntras att erbjuda en 
grundläggande utbildning, när man vet att den beställda utrustningen innehåller delar eller 
funktioner som är nya för personalen. 



DETAR VIKTIGT 
ATT UTBILDNING 
OLIKA FORMER 

W E R 

Detta kan även utgöra orsak att se över den egna personalens samlade kompetens. Man kan 
utforma detta steg så, att man under en längre tidsperiod i små grupper, sänder över persona­
len för utbildning till ett sågverk med en liknande anläggning. Branschen torde fortfarande 
vara så pass "öppen" att det kan vara möjligt olika sågverk emellan. 

Om denna utbildning på annat verk sker tidigt nog, kan även synpunkter hämtas in inför mon­
teringen av den egna anläggningen. Det kan gälla detaljer som det gästade sågverket självt 
kompletterat med efter en tids drift. 

Steg 2, som kan vara huvudmomentet, bör komma under idrifttagandet - d v s efter av leve­
rantören genomförd driftsättning och provdrift. Personalen får då en genomgång med leveran­
törens driftsättare och har därefter möjlighet till fortsatt hjälp via telefon eller fax. Även denna 
del bör komma tidigare än vad som nu oftast är fallet. Personalen bör egentligen vara färdigut-
bildad inför provdriften. En sådan lösning anses dock ofta ligga i vägen för leverantörens 
arbete med att driftsätta anläggningen. Här gäller även vad som nedan sägs om pedagogiken. 
En skicklig montageledare kanske inte också har den p)edagogiska förmåga som behövs. Dess­
utom är denne i detta skede ofta pressad både tidsmässigt och ekonomiskt. 

På ett sågverk kunde man konstatera att det troligen skulle ha betalat sig att ha haft en handle­
dande montör från maskinleverantören tillgänglig under, säg, en månad efter leveransprovet. 
Detta fastän personalen fått viss utbildning på utrustningen och varit med vid idrifttagandet. 
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Steg 3 kommer sedan, som en avslutande del av projektets utbildning, 2 ä 3 månader efter 
driftstart. 

En viss del av ovanstående utbildning kan alternativt äga rum hos leverantören. 

Det pedagogiska elementet skall uppmärksammas mer. Såväl leverantörens instruktörer som 
instruktörerna hos den egna personalen bör ha särskild utbildning för att klara detta. 

7. T E K N I S K DOKUMENTATION 

Den tekniska dokumentationen skall fmnas framme parallellt och samordnas med utbildning­
en. Dess kanske viktigaste uppgift är att underlätta beställarens idrifttagande av anläggningen. 
Den skall vara pedagogiskt upplagd och lätt att hitta i samt utformad efter de olika skeden 
som ingår i idrifttagandet. 

Den bör framställas i två eller flera exemplar som för den mer komplicerade delen av utrust­
ningen (framför allt sönderdelning och styrutrustning) ges ut i olika versioner, vilka avlöser 
varandra i tiden allt eftersom projektet fortskrider: 

1) en inledande version. Den överlämnas vid projektstart i samband med kontraktskrivningen. 
Den kan vara allmänt hållen och baserad på en tidigare levererad anläggning av liknande slag. 
Detta gäller speciellt om huvudsyftet är att förmedla en grundläggande kunskap om ny teknik. 

2) en reviderad version. Den bör komma cirka en månad före driftsättning av en större linje 
och skall framför allt innehålla funktionsbeskrivning och blockscheman för elektronik och 
hydraulik samt smörjscheman för den mekaniska utrustningen. 

3) en slutlig version. Den överlämnas efter prestandaprov (leveransprov) och innehåller de 
ytterligare revideringar som gjorts. Den skall ej, som ibland är fallet, dröja upp till ett år efter 
driftsättning. Bristande dokumentation är en giltig orsak för beställaren att hålla inne den sista 
betalningen. 

Fortlöpande revideringar är nödvändiga för delar av anläggningen, såsom el och elektronik, så 
att man alltid har åtminstone ett exemplar av en fullt ut gällande dokumentation. Felsökning 
vid funktionsfel kan annars bli försvårad eller omöjlig att utföra. 

Både utbildning och dokumentation är "mjuka" delar i en leverans. De blir lätt mindre väl 
genomarbetade eller utförda, om det under projektets gång visar sig att de anslagna resursema 
börjar sina. De bör därför t i l l sin omfattning och leveranstidpunkter tydligt preciseras i kon­
traktet och mottagandet förberedas av beställaren efter "avrop" av denne. 
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DEN IBI;NISICA 
DOKUMEKrrATIOMEN 
SKA RNNAS F^R 
UTBILDMIMGEN OCH 
NÄR ANliööNINöEM 

TAS I DRIFT. 

I ett fall kom man överens om att dokumentationen skulle levereras i form av en preliminär 
och en slutlig utgåva, dock utan att i kontraktet precisera när dessa skulle komma. Den slutli­
ga utgåvan har inte levererats när hela köpesumman nu är erlagd. Då har man från sågverkets 
sida små påtryckningsmedel att ta ti l l . 

Den reviderade versionen (2 ovan) av dokumentationen bör överlämnas "personligen" av 
leverantören i samband med en genomgång med berörd personal hos beställaren. Då lär sig 
denna att hitta i dokumentationen. Detta garanterar också att den kommer rätt personer tillhan­
da och inte riskerar att ligga ouppackad någonstans. 

Som det sagts ovan skall den tekniska dokumentationen vara uppbyggd så att den underlättar 
övertagandet av anläggningen. Det pedagogiska momentet vid utformningen av dokumenta­
tionen är ofta förbisett. Den bör vara uppställd så att beställarens personal får klart för sig vad 
som gäller för de olika skeden som ingår, driftövertagande, efterjusteringar, återkommande 
kontroller etc. 
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8. PROVDRIFT, IDRIFTTAGANDE, ÖVERLÄMNANDE 

Vi använder följande definitioner: intrimning och provdrift är leverantörens arbete med att 
sätta anläggningen i funktion. Detta går ofta successivt allt eftersom olika delar blir färdiga. 
Man avslutar med ett avtalat övertagandeprov för hela anläggningen. Då skall en viss avtalad 
kapacitet (hela eller t ex 70 procent av kontrakterad kapacitet) uppnås. Det provet kan i sin tur 
vara släpande vilket innebär att provet görs en tid efter det att anläggningen brukats i ordina­
rie drift. Övertagande innebär att ansvaret för anläggningen övergår på beställaren. Den anses 
då levererad och beställaren tar den / drift. Därefter följer en period under vilken beställarens 
personal trimmar in sig på anläggningen och successivt kommer upp i avsedd produktion. Vi 
kallar denna period för idrifttagande. Den är nu vanligen alldeles för lång (utdragen) med 
onödigtvis ökade kostnader (intäktsbortfall) som följd. Det kan bero dels på ett släpande över­
tagandeprov (höjningen av anläggningens egen inbyggda kapacitet går för långsamt - ofta 
därför att ett antal små justeringar återstår), dels på otillräcklig eller sen utbildning av persona­
len. 

^ DRlfT 

SEPr 1 OKT 1 NOV 1 

[.mroAmn ansvarar 5esi^ll^irein ms^mr 
•for ^m^ggnlngeKi 

Efter överlämnandet har leverantören kvar ett ansvar för fel i anläggningen - garanti. Denna 
förutsätter att felet beror på brist från leverantörens sida och att det upptäcks inom ett år från 
övertagandet. Avhjälpande av ett fel, förlänger sådant ansvar för den åtgärdade delen till ett år 
efter åtgärden. 
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Dessa skeden kan "på pappret" förefalla tydliga och väl avgränsade. Men i verkligheten kan 
de bli något oklara till sin omfattning och rent av överlappande. Det gäller i synnerhet om 
övertagandeprovet inte anses godkänt av beställaren, eller den tredje part som man rätteligen 
bör anlita. 

Anläggningen kan vara beställd med överkapacitet i förhållande till anslutande befintliga delar 
och med sikte på framtid utbyggnad av dessa. Den kan då inte testas med sin kontrakterade 
kapacitet förrän anslutande delar modifierats. I ett extremfall skedde detta för en hyvellinje 
först flera år efter leverans. Men leverantören tog då på sig sitt ansvar och levererade utan 
kostnad den större elmotor, som krävdes i det här fallet. 

Ett fullgott övertagandeprov förutsätter att anläggningen definitionsmässigt och resultatmäs­
sigt kan avgränsas från eventuellt befintliga äldre delar. Ett sådant prov bör bedrivas under en 
längre tid än de 8 å 12 timmar som man nu i allmänhet kräver. Det är en förutsättning för att 
få ett bättre mått på den uthålliga driftsäkerheten och tillgängligheten hos anläggningen. Detta 
kan emellertid stöta på rent praktiska svårigheter, eller vara förknippat med kostnader som 
parterna inte är beredda att ta. Det är under alla förhållanden viktigt att man redan vid kon­
traktsskrivningen definierar: 1) vad som skall ingå i provet; 2) vad som krävs av dessa delar. 

Har beställaren infört arbetsrotation bland sin personal kan fråga också uppstå, vilka av opera­
törerna som skall vara i tjänst vid övertagandeprovet. Arbetsrotation skall f ö införas vid "rätt" 
tidpunkt. Inför man den för tidigt, får man svårigheter att upprätthålla produktionen. Inför man 
den för sent, kan det vara svårt att få acceptans hos personalen. 

9. GARANTIPERIOD, E F T E R M A R K N A D , ERFARENHETSÅTERFÖRING 

Trots att anläggningen har övertagits, kan del finnas "svansar" kvar i form av åtgärder som 
beställaren önskar utförda. Men antingen kan eller vill beställaren inte släppa till anläggningen 
på tidpunkter som passar leverantören, eller också har denne vid det här laget inga resurser 
kvar på sin del av projektet och därmed ett begränsat intresse av "att sätta dit den sista plåten". 
Det är nu den relation prövas, som byggts upp under projektets gång, framför allt dess inle­
dande skede. En strävan måste givetvis vara att få så få och korta "svansar" som möjligt. Ett 
sätt att styra detta är via de betalningsterminer eller villkor om betalning, som man lägger in i 
kontraktet. 

Det ligger i projektarbetets natur, att det kan visa sig vara svårt att hålla engagemanget och 
intresset vid liv hos alla inblandade till dess att "det absolut sista" har blivit ^ort. Ofta t i l l ­
kommer arbeten under resans gång och vissa av dessa kan sas förskjuta leverantörens med­
verkan över den gräns där nya och för honom, som viktigare bedömda uppdrag, fångar intres­
set. 

Ovannämnda relation sätts på ett motsvarande prov, när leverantören önskar använda leveran­
sen som en referensanläggning och kommer dit med sina kunder. Den representant för bestäl­
laren, som visar anläggningen (platschef, projektledare) kan då komma i en mellanställning i 
förhållande till beställaren och egen personal (operatörer och speciellt underhållsfolk), särskilt 
om där finns delar av anläggningen som de senare ännu inte är nöjda med. 

Under denna period har leverantören ofta mycket värdefulla uppgifter att hämta från projektet 
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som är till nytta inför kommande leveranser. Men många av de kompletteringar, som beställa­
ren själv gör på anläggningen, blir inte dokumenterade av denne. Det bör ligga i leverantörens 
intresse att forska efter dem. Men anses han ha "svansar" kvar, drar han sig troligen för att 
"spontant" komma på besök för att hämta denna information. Här ligger ytterligare en orsak 
till att man bör försöka grundlägga och vidmakthålla en god relation mellan beställare och 
leverantör. Det kan komma också andra sågverk tillgodo genom ett bättre produktutveckling­
sarbete för maskinerna. 

Alltför ofta händer det nu att småfel och brister, som föreligger i en anläggning, och vilka 
beställaren själv åtgärdar, dyker upp igen i nästa leverans, därför att maskintillverkaren inte 
har tagit vara på de värdefulla upplysningar, som finns att hämta genom en erfarenhetsåterfö-
ring av det här slaget. 

En form av "erfarenhetsåterföring" går ut på att sågverk, som gjort upphandlingar, från kolle­
gor i branschen får förfrågningar, därför att de vill diskutera om de själva också skall skaffa en 
liknande utrusming. Detta är emellertid inte rätt sätt att sluta cirkeln. Som nämnts i kapitel 2 
är en sådan fråga fel ställd, om man inte först grundligt har tänkt igenom \i\ken funktion, som 
man vill ha uppfylld med sin investering. 

10. EKONOMI 

Denna punkt knyter an till det som i inledningen skrevs om projektet och dess program i kapi­
tel 2. Vanligen behövs i det inledande skedet en preliminär kalkyl för att få ett principbeslut i 
bolagsstyrelse eller motsvarande. För att få fram den kalkylen har man troligen tagit kontakt 
med en eller ett par leverantörer och även hört sig för om deras aktuella beläggning. 

Dröjer principbeslutet länge kan sågverket/projektledaren riskera, speciellt i en uppåtgående 
konjunktur, att missa den leverantör, som man är mest intresserad av, genom att denne i mel­
lantiden får en annan order. 

Våra studier antyder att det kan vara lämpligt att i företagets budget reservera ett belopp på 
cirka 15% av den summa som angivits för projektet, att användas för tillkommande, oförut­
sedda kompletteringsarbeten. Om denna reserv skall vara känd av projektledningen eller ej, är 
en omdömesfråga. 

Detta betyder också att break-even för projektet inte får ligga för nära maximal produktion för 
anläggningen, utan att även här viss reserv skall finnas. Det slutliga utfallet beror sedan, dels 
på hur väl kostnadsramen kan hållas, dels på hur snabbt man kommer upp i planerad produk­
tion samt den allmänna prisutvecklingen för råvara och färdig vara. 

Uppföljning och kontroll av ekonomin under projektets löptid underlättas av att man har en i 
förväg uppgjord och tillräckligt detaljerad utbetalningsplan. En sådan krävs också i allmänhet 
för att bättre kunna hantera företagets kassaflöde. Avstämningen av projektets kostnader kan 
med fördel göras per leverantör, då det är lättare att på den nivån se hur mycket som är utfört. 
Detta gäller i synnerhet vid delad upphandling. 

Paragrafer om vite för försenad leverans finns inskrivna i standardkontrakten men används 
mera sällan. Det kan bero på den "gråzon" som tycks finnas kring själva övertagandet. Däre-
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mot kan man innehålla en sista utbetalning för att bättre garantera att eventuella "svansar" blir 
åtgärdade. Då är det oftast inte motiverat att innehålla hela den summa på 10% som vanligen 
utgör sista betalning enligt kontrakt. Detta kan få vara en fråga för fortsatt diskussion. 

11. C H E C K L I S T A 

Följande checklista avser att ge en första övergripande vägledning för projektgruppen när den 
lägger upp konturerna för det aktuella upphandlingsprojektet. Den bygger dels på litteraturstu­
dier, men även på de erfarenheter som kommit fram under intervjuerna. I den litteratur som vi 
hänvisar till i kapitel 12 finns flera referenser som innehåller mer detaljerade checklistor. Men 
här gäller i hög grad att "lagom är bäst" och den enskilde läsaren får själv finna fram till vad 
som är lagom i det här avseendet. 

Rent allmänt skall man vara medveten om att möjligheterna att påverka anläggningens (utrust­
ningens) prestanda såväl som framtida drifts- och underhållskostnader är avgjort störst under 
program- och projekteringsskedet. De insatser man då lägger ned är också vanligen en bråkdel 
av de kostnader som ligger i själva anskaffningen och intrimningen av anläggningen. 

1 P R O J E K T E T - PROGRAM 

1.1 Projektets plats i företagets långtidsplan 1 

1.2 Grundläggande förutsättningar för (den nya) anläggningens 
1.2.1 drift: råvara, skiftgång, personal, media (el etc), driftsäkerhetskrav 
1.2.2 underhåll: organisation, personal 

1.3 Beräknade kapaciteter 

avstämning med hänsyn till befintlig utrustning 

1.4 Layout, anslutning mot befintlig utrustning 

1.5 Utrymmesbehov och yttre miljö - myndighetskontakter 
1.5.1 mark 
1.5.2 byggnader 
1.5.3 buller, barkvatten, stoftnedfall 
1.6 Preliminär kostnadskalkyl och finansieringsplan, se även EKONOMI 

1.7 Preliminär Udsplan 

2 PROJEKTORGANISATION 

2.1 Projektgrupp, förankring hos företagsledning och styrelse 

2.2 Fördelning av ekonomiskt ansvar 



24 

2.3 Projektledare och dennes uppgifter, ev. konsulthjälp 

2.4 Upphandlings- och entreprenadform 

2.5 Samordning med befintlig, pågående produktion 

2.6 Information om/kring projektet 
2.6.1 internt 
2.6.2 externt 

2.7 Administration, rutiner 

3 UPPHANDLING O C H P R O J E K T E R I N G 

3.1 Tidsplan 

3.2 Val av anbudsgivare: vilka är intressanta 

3.3, Ev. bedömning av anbud med LCC-teknik (livstidskostnadskalkyl) 
se även EKONOMI 
ex utvärdering av tillval såsom: 
högre kvalitet på komponenter, 
skraptransportörer, 

travers (även till hjälp vid montering och framtida ombyggnader) 

3.4 Val av kontraktsformulär 

3.5 Kvalitetsplan i projektet 
mål för slutproduktens kvalitetsegenskaper 
ev. koppling till (pågående) certifiering enligt ISO 9000 

3.6 Trohet mot företagets standard för materialval, komponenter och utförande 
t ex smörjnipplar, dräneringsventiler, skyddsbrytning 

3.7 Kontroll av förekommande belastningar alt. kapaciteter på/hos t ex 
undergrund, bjälklag 
transportörer, såll 

3.8 Dokumentationens utformning samt tid(er) för leverans: se DOKUMENTATION 

3.9 Utbildningens omfattning och utformning: se UTBILDNING 

3.10 Samordning över gränssnitt för olika entreprenader, spec, för styrsystem: 
genom beställarens försorg eller via huvudenterprenör 

3.11 Utvärdering av anbud 

3.12 Utformning av kontrakt, ev konsulthjälp 
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3.13 Projekteringsgrupp(er) 
sammansättning 
koppling till projektgrupp - rutiner för kommunikation 

3.14 Framtagning av el-underlag för bl a kablage 

4 MONTERING 

4.1 Samordnat skyddsansvar under byggtiden 

4.2 Byggmöten 
deltagare 
frekvens 
dokumentation 

4.3 Koordinering med ev. pågående produktion 

4.4 Kontroll av uppriktning av maskiner 

4.5 Utbildning av UH-personal: se UTBILDNING 

5 UTBILDNING 

5.1 Arbetsorganisation - förutsättningar 
skiftgång 
arbetsrotation 
ansvarsområden 

5.2 Deltagare 
operatörer 
reparatörer 
övriga 

5.3 Utformning 
omfattning 
tidpunkt(er) 
förläggning: hos beställaren, leverantören eller på annat sågverk 
kompletterande utbildning i pedagogik för instruktörer 

6 DOKUMENTATION 

6.1 Utformning 
text (språk) 
rimingar 
reservdelsförteckning - levereras på papper eller diskett (programvara?) 
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6.2 Antal upplagor 

6.3 Överlämnande - antal omgångar - uppdatering: se även EFTERMARKNAD 

7 PROVDRIFT-ÖVERTAGANDE 

7.1 Provdrift 
spec test av säkerhetsbrytning, dess funktion och sektionering 

7.2 Besiktning - prestandaprov 
uppmätning av kontrakterad kapacitet: 
tidpunkt(er) 
tidsrymd - 1 skift, 2 skift eller mer 

7.3 Övertagande efter godkänd besiktning 

8 UPPFÖLJNING-EFTERMARKNAD 

8.1 Reservera stopptid för kompletterande åtgärder 

8.2 Dokumentera oplanerade stopp inför eventuell diskussion med leverantör 

8.3 Planera och påbörja omgående relevant förebyggande underhåll 

8.4 Dokumentera utförda (mekaniska) förbättringar för kommande produktförbättring 

9 EKONOMI 

9.1 Investeringsbudget - fördelning på t ex: 
projektledning, förstudier, konsulter, studieresor etc 
byggnad 
elkraft 
mät/styr/regler 
media övrigt 
process 
följdinvesteringar och övrigt 

9.2 Räntabilitetskalkyl 

9.3 Livstidskostnadskalkyl på hela eller delar av investeringen 

9.4 Försäkringar 
under byggtiden 
efter övertagande 

9.5 Betalningsplan - cash flow 
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12 L I T T E R A T U R 

För att gå komma vidare och lära mer om projektering och upphandling vill vi rekommendera 
studier av den facklitteratur som finns inom området. Här presenteras ett urval, ett urval som 
på intet sätt gjorts systematiskt, men som representerar litteratur som vi funnit bra. För varje 
skrift görs en hänvisning t i l l respektive avsnitt i checklistan i kapitel 11. 

Titel 
Förf. 
Antal sid. 
Tryckår 
Förlag/utgivare 
Telefon 
Behandlar avsnitt 
Beskrivn. av inneh. 

Titel 
Förf. 
Antal sid. 
Tryckår 
Förlag/utgivare 
Telefon 
Behandlar avsnitt 
Beskrivn. av inneh. 

Titel 
Förf. 
Antal sid. 
Tryckår 
Förlag/utgivare 
Telefon 
Behandlar avsnitt 
Beskrivn. av inneh. 

Titel 
Förf. 
Antal sid. 
Tryckår 
Förlag/utgivare 
Telefon 
Behandlar avsnitt 

Projektledaren 
Briner W., Geddes M. , Hastings C. 
225 
1991 
Svenska Dagbladet 
08-13 50 00 
1,2 
Detaljerad genomgång av projektledarens roll och uppgifter. 
Checklistor och frågescheman. 

Praktisk projektledning 
Gunnar Selin 
149 
1985 

Ingenjörsförlaget 

2, 3, 6, 7, 8 
Skriven från maskininköparens perspektiv. Tyngdpunkt på 
projektorganisation och upphandling. Utförliga checklistor av olika 
slag. 
Anläggningsleveranser 
Gunnar Selin 
94 
1989 
Mekanförbundets förlag 
08-783 82 14 
2 
Avser projekt mellan 10-50 Mkr (1988) sedda främst från 
leverantörens synpunkt. Huvudsakligen projektorganisation och 
projektledning. Beskrivning av tre praktikfall från större 
verkstadsföretag. 

Proffs i projekt 
Ulf Skoog 
178 
1993 
ProjektBolaget 
08-661 39 85 
2,3 
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Beskrivn. av inneh. 

Titel 
Förf. 
Antal sid. 
Tryckår 
Förlag/utgivare 
Telefon 
Behandlar avsnitt 
Beskrivn. av inneh. 

Titel 
Förf. 
Antal sid. 
Tryckår 
Förlag/utgivare 
Telefon 
Behandlar avsnitt 
Beskrivn. av inneh. 

Titel 

Förf. 
Antal sid. 
Tryckår 
Förlag/utgivare 
Telefon 
Behandlar avsnitt 
Beskrivn. av inneh. 

Titel 
Förf. 
Antal sid. 
Tryckår 
Förlag/utgivare 
Telefon 
Behandlar avsnitt 
Beskrivn. av inneh. 

Titel 
Förf. 
Antal sid. 
Tryckår 

Framställning från leverantörens synpunkt. Marknadsföring och 
genomförande (export) av större anläggningsleveranser. 
Checklistor över bedömning av olika typer av risker. 

Planering av arbetslokaler 

78 

Arbetarskyddsnämnden 
08-22 94 20 
1,2,3 
Allmänt hållen och lättläst handledning att planera arbetslokaler, så 
att god arbetsmiljö erhålles. 

Byggprojektets administrativa uppgifter 

14 
1992 
Svenska Konsultföreningen, SKIF 
08-653 80 61 
2,3 
Översiktlig beskrivning av handläggningen av ett byggprojekt 

Byggnadskonstruktörens, El-konsultens, VVS-konsultens 
redovisningar med tillhörande specifikationer 

3x 10 
1984 
Svenska Konsultföreningen, SKIF 
08-653 80 61 
2,3 
Tre par A4-häften med riktlinjer för den omfattning som respektive 
konsulters handlingar bör ha för nybyggnader 

Bättre luft i sågverken 
Anders Söderqvist 
70 
1993 
Skogsindustrins Utbildning i Markaryd, SUM 
0433-112 80 
3 
Handledning i projektering och upphandling av 
ventilationsanläggingar 

NLM 84 med tillägg och kompletteringar 



29 

Förlag/utgivare 
Telefon 
Behandlar avsnitt 
Beskrivn. av inneh. 

Titel 
Förf. 
Antal sid. 
Tryckår 
Förlag/utgivare 
Telefon 
Behandlar avsnitt 
Beskrivn. av inneh. 

Titel 
Förf. 
Antal sid. 
Tryckår 
Förlag/utgivare 
Telefon 
Behandlar avsnitt 
Beskrivn. av inneh. 

Titel 
Förf. 
Antal sid. 
Tryckår 
Förlag/utgivare 
Telefon 
Behandlar avsnitt 
Beskrivn. av inneh. 

Titel 
Förf. 
Antal sid. 
Tryckår 
Förlag/utgivare 
Telefon 
Behandlar avsnitt 
Beskrivn. av inneh. 

Industrilitteratur 
08-783 87 70 
3.4,7 
Allmänna bstämmelser för leverans, montage samt idrifttagning av 
maskiner och annan mekanisk och elektrisk utrustning 

AB 92 med tillägg och kompletteringar 

28 

Byggförlaget 
08-663 51 00 
2,3 
Allmänna bestämmelser för byggnads-, anläggnings-, och 
installationsentreprenader 

SSG * Leveranskontrakt * Utrustningar och montage 

10 + 40 

Skogsindustriemas Teknik AB 
060-12 38 50 
3,4 
Kontraktsformulär samt ett tjugotal bilagor med mycket detaljerade 
specifikationer. Framtaget av massa- och pappersindustrin för 
större leveranser av maskiner och utrustning 

SSG * Dokumentation 

Skogsindustriemas Teknik AB 
060-12 38 50 
3,6,7 
Ett omfattande och detaljerat dokumentationssystem där över 
100 000 artiklar, som ingår i skogsindustrins anläggningar, har 
beskrivits och kodats enligt s k SSG-nummer 

Samordnat skyddsansvar. Del I o. I I 

26,31 
1989 
Verkstädemas Förlag 
0150-133 30 
4 
Handläggning av säkerhets- och skyddsfrågor enligt 
Arbetsmiljölagen gällande under byggnads- och monteringsskede. 
Ger god översikt. Del I I innehåller att antal checklistor 
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Titel 
Förf. 
Antal sid. 
Tryckår 
Förlag/utgivare 
Telefon 
Behandlar avsnitt 
Beskrivn. av inneh. 

Titel 
Förf. 
Antal sid. 
Tryckår 
Förlag/utgivare 
Telefon 
Behandlar avsnitt 
Beskrivn. av inneh. 

Attraktivt sågverksarbete (1990-93) 
Bengt Ager 
15 
1994 
IPSO 
08-642 82 00 
4 
Översiktlig beskrivning av projekt inom området sågverkens 
arbetsmiljö. Innehåller utförliga litteraturhänvisningar till skrifter 
och rapporter inom området. 

Översättning av EGs maskindirektiv 

ca 100 
1994 
Sveriges Mekanstandardisering, SMS 
08-783 83 00 
3, 4. 5, 6, 7 
EGs maskindirektiv och de övriga EG-direktiv som är aktuella i 
samband med tillverkning och leverans av maskinutrustning har 
översatts, sammaställts och kommenterats. 
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Bilaga 

EG:s MASKINDIREKTIV. 

Bakgrund. 
EG:s inre fria marknad har startat 930101. Riktlinjerna för de åtgärder som förutsätts vidtagna 
för denna fmns i den sk Vitboken, publicerad år 1985. Denna är på c:a 90 sidor och uppdelad i 
två delar. 

Den första delen innehåller en genomgång av de åtgärder, direktiv, som måste vidtagas för att 
nå det uppsatta målet. 

Maskindirektivet har två grundläggande målsättningar: 

1) att införa bestämmelser för hälsa och säkerhet vid maskinanvändning. 

2) att avlägsna tekniska handelshinder inom den gemensamma marknaden. 

Man finner att det fmns tre grundläggande typer av handelshinder mellan länderna: 

1) Fysiska (gränskontroller) 
2) Tekniska (nationella förordningar) 
3) Fiskala (skatter) 
Fram till 1985 hade man hunnit med att utarbeta cirka 600 direktiv, men 300 återstod för att 
man skulle kunna genomföra den inre marknaden som planerat. För att skynda på detta arbete 
lanserades då "The New Approach". 

Den bygger på fyra huvudprinciper: 

1) innehållet i direktiven (som dittills varit relativt detaljerat) begränsas till grundläggande 
säkerhetskrav; 

2) erforderliga tekniska specifikationer presenteras i standarder; 

3) standarder är frivilliga att tillämpa; 

4) produkter som tillverkas enligt harmoniserad, d v s av EG framtagen, accepterad och fast­
ställd, standard förutsäUs uppfylla de grundläggande säkerhetskrav som fastläggs i motsva­
rande direktiv. 

Det faktum att en viss standard med EN-nummer fmns (EN xxxxxx) garanterar inte att den är 
(hariiunnit bli) harmoniserad och därmed anses följa maskindirektivet. Vid eventuella tvister, 
kommer juristerna i första hand att undersöka om maskinen (produkten) är utformad enligt 
harmoniserad standard. Trots kopplingen till direktiven är dessa standarder dock frivilliga att 
tillämpa. 

The New Approach innebär aU legala och tekniska aspekter hålls isär. De mål som läggs fast i 
direktiven (den legala delen), tolkas i harmoniserade standarder till skydd för säkerhet, hälsa 
och miljö. 
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I framtiden kommer en produkt som är tillverkad enligt harmoniserad standard eller är provad 
enligt säkerhetskraven i direktivet (-en) och försedd med CE-märket, att kunna säljas fritt 
inom EG. 

Maskindirektivet. 
Mer formellt: Direktivet om Maskinsäkerhet, (89/393/EEC, tillägg 91/368/EEC), antaget 
921231. Det fastställer kraven för hälsa och säkerhet vid användning av en maskin inom EG. 

Tillverkare av maskiner (och i vissa fall maskinkomponenter) måste förse dessa med CE-
märke för att maskinen skall kunna säljas och brukas inom EG. Med märkningen följer ett 
produktansvar vad beträffar (möjlig) skada på person och/eller material. 

Direktivet trädde ikraft den 930101. Vi befinner oss under 1994 i en övergångsperiod, under 
vilken maskiner ännu får utföras under de nationella regler som var gällande 921231 i det land 
där maskinen skall marknadsföras. I och med detta års utgång finns det emellertid inga undan­
tag, utan maskindirektivet kommer att gälla fullt ut. 

Vad skall maskintillverkaren göra? 

1) Kontrollera om den aktuella maskinen omfattas av maskindirektivet. 

2) Kontrollera kraven för CE-märkning. 

3) Kontrollera att maskindirektivets krav är uppfyllda. (Om maskinen är utförd enligt rele­
vant, harmoniserad standard, förutsätts den enligt ovan uppfylla dessa krav.) 

4) Undersöka om man med tillgängliga resurser (produktionsutrustning, personal, etc) och 
metoder (kvalitetssäkring, montering osv) kan tillverka maskiner som uppfyller kraven. 

5) Kontrollera om det är nödvändigt att vidtaga åtgärder som under produktionen säkerställer 
direktivets krav. 

6) Göra upp och fastställ nödvändiga rutiner. 

7) Utarbeta teknisk dokumentation och metod för arkivering av denna. 

- Denna punkt är viktig och den som mest skiljer nuvarande förhållande från de som kom­
mer att råda när maskindirektivet är i full kraft. Vid ett eventuellt skadefall åligger det 
tillverkaren att bevisa att han har följt erforderliga åtgärder vid konstruktion och tillverk­
ning samt information gentemot kunden/användaren angående handhavandet av maskinen. 
Denna dokumentation skall normalt kunna presenteras inom 48 timmar. 

8) Skriva under tillverkardeklarationen och vid leverans förse maskinen med CE-märket. 

ANDRA D I R E K T I V . 
Förutom Maskindirektivet finns ett antal andra direktiv fastställda av EG (för närvarande 10 
stycken). Ett par av dessa som berör sågverksbranschen är: 
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72/23/EEC Lågspänningsdirektivet. Det ersätter våra nuvarande Starkströmsförskrifter. 

86/663/EEC Industritruckar. 

85/374/EEC Direktivet om produktansvar. (Detta beskrivs närmare i en skrift från Industriför­
bundet - förlaget tel 08-783 80 00 - "Produktansvar. Industriförbundets serie om Sverige och 
EG, Nr 2".) 

HARMONISERADE STANDARDER. 
Man håller nu på att ta fram harmoniserade standarder. Dessa in kommer att publiceras som 
EN-standarder och träder ikraft som nationella standarder i respektive EG och EFTA-länder 
sex månader efter det att de har blivit fastställda av EG centralt. 

Det innebär att standardiseringsarbetet har "flyttats längre bort" från respektive nationellt 
standardiseringsorgan, vilket våra grannar i Stockholm, Byggstandardiseringen, har fått erfara. 
Fortfarande kan Sverige som enskild nation ha ett visst inflytande på standardens utformning, 
men konkurrensen kring detta är hårdare. Det blir nu mer en fråga om att översätta EN-stan-
dar^er till svenska. Med den mängd sådana standarder som nu publiceras och de förhållande­
vis knappa resurser för översättning som finns, börjar man emellertid ifrågasätta i hur stor 
utsträckning EN-standarder överhuvud skall översättas. 

Dessa standarder indelas i tre typer: 

Typ A, som anger grundläggande, allmänna förhållande för alla maskintyper. T ex Terminolo­

gi-

Typ B, som anger dels gemensamma principer för konstruktion av maskiner, dels anvisningar 

för konstruktion av säkerhetsanordningar. T ex Buller, Skydd, Symboler. 

Typ C, som är produktstandarder för specifika maskintyper. 
T ex Bandsågar, Lastmaskiner. 

M A S K I N D I R E K T I V E T O C H ISO 9000. 
Maskindirektivet i sig kräver inte dokumenterad kvalitetsstyrning enligt ISO 9000, utom för 
vissa som särskilt farliga betraktade produkter, t ex motorsågar. Men arbetar man enligt denna 
standard "ligger man på säkra sidan". Direktivet kräver dokumentation av säkerhetsmässiga 
överväganden och lösningar i samband med produktutveckling och vid serieframställning. 

M A S K I N D I R E K T I V E T O C H D I R E K T I V E T OM PRODUKTANSVAR. 
Det finns inget direkt samband mellan maskindirektivet och direktivet om produktansvar. 
Men uppfyller man maskindirektivet bör detta dock ge säkrare maskiner och därmed en mind­
re risk för att råka ut för ett produktansvarsmål (juridisk process). 
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GODKANNANDEPROCEDUREN. 
0. SJÄLVA PROCEDUREN 
Man har två vägar att välja mellan: 

a. Uppfyller maskinen direktivets krav eller är tillverkad enligt harmoniserad standard, kan 
tillverkaren dokumentera detta, underteckna en EG-försäkran samt CE-märka maskinen. 
Detta kallas självcertifiering. 

b. För vissa maskintyper gäller typkontroll. 

1. TEKNISK DOKUMENTATION 
Denna dokumentation skall göra det möjligt att kontrollera att direktivets krav är uppfyllda. 
Den behöver inte finnas samlad i sin helhet, men skall med kort varsel (1 ä 2 dygn) kunna 
ställas samman och redovisas. Denna dokumentation skall finnas tillgänglig i minst 10 år efter 
det den sist producerade enheten tillverkats. 

2. FARLIGA LISTAN 
Vissa typer av maskiner och utrustningar anses medföra så pass stora risker vid användandet, 
att de endast får marknadsföras efter att ha blivit typkontrollerade och godkända enligt sär­
skilda föreskrifter. Bland de maskintyper som hör hit finns flera träbearbetningsmaskiner, 
främst sådana som är handhållna eller där matningen sker för hand. De är uppräknade i Annex 
IV till direktivet. Typkontrollen skall ske på sätt som beskrivs i Annex V I . 

3. EG-FÖRSÄKRAN OM ÖVERENSSTÄMMELSE 
Genom att upprätta och underteckna en EG-försäkran om överensstämmelse, garanterar t i l l­
verkaren att maskinen uppfyller de krav som maskindirektivet ställer. Utformningen av denna 
försäkran framgår av Annex I I och Sveriges Mekanstandardisering (SMS) har tagit fram blan­
kettmallar för denna. 

Genom denna försäkran garanterar tillverkaren också att han kan ta fram all den dokumenta­
tion som finns listad i Annex V. 

En undertecknad EG-försäkran medger rätt att förse maskinen med CE-märket och den garan­
teras därmed fr i rörlighet inom EG. 

4. KONTROLLORGAN 
SWEDAC är ett av svenska myndigheter tillsatt organ som har hand om ackrediteringen av 
kontrollorgan verksamma med provning, certifiering eller kontroll. 

5. MARKNADSKONTROLL 
Konstaterar medlemsstat att maskin försedd med CE-märke och som används på avsett vis, 
ändå riskerar att skada personer (husdjur, egendom) eller utsätta dessa för fara, skall begrän­
sande åtgärder vidtagas. 
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6. EG-TYPKONTROLL 
Vid EG-typkontroll enligt ovan, intygar auktoriserat kontrollorgan att maskinen uppfyller 
maskindirektivets minimikrav på hälsa, säkerhet och miljö. 

7. DEKLARATION AVSEDD FÖR PRODUKTER SOM INGÅR I MASKIN ELLER SOM 
MONTERAS I MASKIN ELLER MONTERAS TILLSAMMANS MED ANNAN 
MASKIN FÖR ATT DÄRMED UTGÖRA EN MASKIN 

Detta gäller komponenter, som byggs in i andra maskiner eller maskinkonstruktioner, som inte 
är CE-märkta. Denna tillverkardeklaration skall utformas enligt anvisningar i Artikel 4 (2). 
Maskinen eller delarna får inte tas i bruk förrän den maskinen eller delarna som den skall ingå 
i , har förklarats överensstämma med maskindirektivets krav. Denna "förklaring" kan ske 
genom självcertifiering enligt ovanstående, punkterna Oa och 3. 

För det företag som 1) bygger egen utrustning eller 2) modifierar inköpt CE-märkt utrustning 
gäller alltså att ansvaret enligt maskindirektivet 1) från början ligger på företaget, 2) genom 
ombyggnaden eller modifieringen övergår till företaget. 

Uppkommer skada och som en följd därav ett rättsfall, måste företaget därvid, på sätt som 
angivits ovan, kunna dokumentera att maskindirektivets krav har varit uppfyllda. 

I klartext anger detta att t ex en sågverksutrustning som byggs eller byggs om i sågverkets regi 
också medför, att ansvaret för att utrustningen (fortfarande) är utförd enligt maskindirektivets 
krav, kommer att ligga på sågverket. I normalfallet - och så länge "ingenting händer" innebär 
detta just ingen skillnad mot de förhållanden som rått hittills. 

Men skulle företaget/sågverket, på grund av en inträffad olycka råka utför skadeståndskrav, 
som det vill försvara sig mot i en process, kommer detta att innebära helt andra krav på doku­
mentationens utformning än de man har haft och vant sig vid. 
Detta är den stora skillnaden, eftersom juristerna till en avgörande del kommer att bygga sitt 
domslut på den dokumentation som föreligger. 
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