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Förord 
 
Länsstyrelsen i Västmanlands län inventerar sedan 1997 förorenade områden med bidrag och 
stöd från Naturvårdsverket. Arbetet sker i nära samarbete med länets kommuner. 
Föreliggande rapport redogör för inventering av gjuteribranschen. Syftet har varit att göra en 
riskbedömning och en riskklassning av förorenade områden inom gjuteribranschen i länet. 
 
Projektet har omfattat inventeringar med riskklassning enligt MIFO-modellens (Metodik för 
Inventering av Förorenade Områden) fas 1 av pågående och nedlagda verksamheter. 
Riskklassningen har baserats på de uppgifter som framkommit vid arkivsökning, intervjuer 
samt platsbesök. Ytnära jordprover har analyserats med avseende på metaller med en XRF 
(Röntgenfluorescensdetektor). Dessa resultat har varit ett stöd vid riskklassningen. 
Riskklassningen har kommunicerats med verksamhetsutövare, fastighetsägare och berörd 
kommun. 
 
Inventering, fältbesök, riskklassning, sammanställning av resultat och rapportskrivning har 
utförts av CJ Carlbom. Helena Segervall är samordnare för verksamheten inom förorenade 
områden. 
 
Bakgrundsmaterial i form av kartor, kopior av arkivhandlingar, digitala fotografier och andra 
dokument finns arkiverade på Länsstyrelsen i Västmanlands län. 
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Sammanfattning 
 
Länsstyrelsen i Västmanlands län inventerar sedan 1997 eventuellt förorenade områden i länet 
med bidrag och stöd från Naturvårdsverket. Målet med inventeringen är att identifiera, 
riskbedöma och riskklassa områden som kan medföra skada eller olägenhet för människors 
hälsa eller miljö. Identifiering, inventering och sanering av förorenade områden är ett delmål 
av miljömålet Giftfri miljö som regeringen antog 1999.  
 
I föreliggande rapport beskrivs inventeringarna av förorenade områden som orsakats av 
gjuteribranschen. Inventeringarna har utförts enligt MIFO-modellen och omfattar fas 1. 
Riskbedömningen grundas på insamlad data om branschen och aktuellt objekt via litteratur, 
kartor, arkiv, intervjuer, platsbesök och metallanalys av ytnära jordprover. Inventeringen av 
gjuteribranschen påbörjades våren 2002 och syftar till  att riskklassificera objekten inom 
denna bransch i länet.  
 
Inventeringen avgränsades till gjuteribranschen och objekt inom branschen sekundära 
metallverk togs inte med. Gränsen mellan denna bransch och gjuterier är något flytande men i 
metallverk sker oftast en upplegering och/eller raffinering av skrotråvara. Vissa företag som 
vid inventeringens början klassades som gjuterier visade sig vara leverantörer till gjuterier. 
Antingen har de försett gjuterierna med råvaror, maskiner eller kemikalier eller så har de 
tillverkat modeller i trä, plast eller metall. Gjuteribranschen är en råvaruintensiv bransch med 
rätt så liten använding av kemikalier. Antalet gjuterier har minskat och de enskilda 
gjuteriernas produktionsvolymer har ökat. De första gjuterierna låg i nära anslutning till hyttor 
och bruk men i och med att omsmältningsugnar började införas grundades många gjuterier. 
Vid några bruk har gjuteri-verksamheten fortsatt. De flesta gjuterierna har fungerat som 
underleverantörer till verkstadsindustrin och de har på så sätt varit konjunkturkänsliga.  
 
Produkterna varierar från små föremål på ca 10 gram upp till stora föremål på 100-tals ton.  
Antalet efterbearbetningsmoment har minskat och många gjuterier lägger i dag ut detta arbete 
på lego. I sydvästra delen av länet har det funnits en rätt så stor produktion av armatur och i 
resten av länet har man till stor del levererat och levererar till fordons- och verkstadsindustrin.  
 
De föroreningar man påträffar kring gjuterier är främst olika metaller, vilket inte är 
förvånande då det är gjutna metaller som är själva produkten. Större del av avfallet från 
gjuteriprocesserna återvinns i dag och metallbelastningen på miljön är mindre än förr. 
Problemet är dock att den gjutsand som tidigare deponerades på området i dag kan läcka 
metaller och fenoler.  
 
De flesta riskklassade objekt hamnade i riskklass 2, vilket stämmer väl överens med den 
generella riskklassningen enligt Branschkartläggningen. De fåtal objekt som hamnade i 
riskklass 1 bedömdes vara starkt förorenade och de objekt som hamnade i riskklass 3 var 
antingen åtgärdade eller så bedömdes föroreningsnivån vara låg. 
 

 
 
Diagram 1. Fördelningen per MIFO- 
riskklass av 38 riskklassade objekt  
inom gjuteribranschen. Riskklass 1  
är den allvarligaste.  
 





Innehållsförteckning. 
FÖRORD 
SAMMANFATTNING 
1 INLEDNING ...................................................................................................................................................... 9 

1.1 SYFTE............................................................................................................................................................ 9 
1.2 MÅLSÄTTNING .............................................................................................................................................. 9 
1.3 BAKGRUND ................................................................................................................................................... 9 
1.3 ORGANISATION ........................................................................................................................................... 10 

2 METODIK........................................................................................................................................................ 11 
2.1 ARBETSMETODIK OCH AVGRÄNSNING AV PROJEKTET ................................................................................. 11 
2.2 MIFO-MODELLEN ....................................................................................................................................... 11 
2.3 ANALYSER MED XRF .................................................................................................................................. 12 

3 GJUTERIEBRANSCHEN .............................................................................................................................. 13 
3.1 BRANSCHHISTORIK...................................................................................................................................... 13 
3.2 GJUTNINGSMETODER................................................................................................................................... 14 

3.2.1 Sandgjutning....................................................................................................................................... 14 
3.2.2 Kokill- och pressgjutning.................................................................................................................... 15 
3.2.3 Vaxursmältningsmetoden.................................................................................................................... 15 

3.3 SMÄLTNING................................................................................................................................................. 16 
3.4 AVGJUTNING ............................................................................................................................................... 16 
3.5 EFTERBEARBETNING ................................................................................................................................... 17 

4 RÅVAROR OCH GJUTNA MATERIAL..................................................................................................... 18 
4.1 GJUTJÄRN.................................................................................................................................................... 18 

4.1.1 Gråjärn............................................................................................................................................... 18 
4.1.2 Segjärn................................................................................................................................................ 19 
4.1.3 Kompaktgrafitjärn .............................................................................................................................. 19 
4.1.4 Aducerjärn.......................................................................................................................................... 19 
4.1.5 Vitjärn................................................................................................................................................. 19 

4.2 GJUTSTÅLLEGERINGAR ............................................................................................................................... 19 
4.3 LÄTTMETALLEGERINGAR ............................................................................................................................ 19 

4.3.1 Aluminiumlegeringar.......................................................................................................................... 19 
4.3.2 Magnesiumlegeringar......................................................................................................................... 20 
4.3.3 Titanlegeringar................................................................................................................................... 20 

4.4 TUNGMETALLEGERINGAR ........................................................................................................................... 20 
4.4.1 Kopparlegeringar ............................................................................................................................... 20 

4.4.1.1 Koppar .......................................................................................................................................................... 20 
4.4.1.2 Mässing ........................................................................................................................................................ 20 
4.4.1.3 Brons och rödmetall...................................................................................................................................... 21 

4.4.2 Zinklegeringar .................................................................................................................................... 21 
4.4.3 Blylegeringar...................................................................................................................................... 21 

5 KEMISKA ÄMNEN OCH KEMISKA PRODUKTER................................................................................ 21 
6 MILJÖFRÅGOR VID GJUTERIER............................................................................................................. 22 

6.1 UTSLÄPP TILL LUFT ..................................................................................................................................... 22 
6.1.1 Smältning............................................................................................................................................ 22 
6.1.2 Form- och kärntillverkning................................................................................................................. 22 
6.1.3 Avgjutning........................................................................................................................................... 22 

6.2 UTSLÄPP TILL VATTEN ................................................................................................................................ 22 
6.3 UTSLÄPP TILL MARK.................................................................................................................................... 23 

7 RESULTAT...................................................................................................................................................... 24 
8 SLUTSATSER OCH DISKUSSION .............................................................................................................. 25 



 

 9 

8.1 PRIORITERINGAR ......................................................................................................................................... 26 
REFERENSER.................................................................................................................................................... 27 
ÖVRIGA KÄLLOR............................................................................................................................................ 28 
BILAGA 1, OBJEKTBESKRIVNING MED KARTOR.....................................................................................  

 



 

 9

1 Inledning 
 
Rapporten omfattar inventeringsresultat från inventeringar av förorenade områden inom 
gjuteribranschen i länet. Arbetet påbörjades våren 2002 och avslutades i januari 2004. 
Inventeringen är utförd enligt MIFO-modellens fas 1.  
 

1.1 Syfte  
Syftet med inventeringen är att identifiera förorenade områden kopplade till gjuteribranschen 
och få ett bra underlag för bedömning av om vidare undersökningar och saneringar måste 
göras. 
 

1.2 Målsättning 
Målsättningen med inventeringen har varit att identifiera, inventera, riskbedöma samt 
riskklassa miljöfarliga verksamheter i länet som kan ha orsakat föroreningar i mark, 
byggnader, grundvatten, ytvatten och sediment. Analysresultat från XRF-mätningar har 
använts som stöd i bedömningen. 
 

1.3 Bakgrund 
Industriell verksamhet har orsakat föroreningar i mark och vatten runt om i Sverige sedan 
flera hundratals år. De flesta föroreningar har uppkommit under efterkrigstiden främst genom 
utsläpp, spill, olyckshändelser eller läckande deponier. Under senare tid har miljöproblemet 
med förorenade områden uppmärksammats. I början av 1990-talet fick Naturvårdsverket i 
uppdrag att planera för åtgärder och sanering av förorenade områden. För att kunskapen om 
de förorenade områdena skulle öka, utfördes 1992-94 i samarbete med länsstyrelserna en 
branschkartläggning där olika branscher delades in i generella riskklasser. Denna har legat till 
grund för det fortsatta inventeringsarbetet. Naturvårdsverket arbetade även tillsammans med 
Sveriges Geologiska Undersökning, Institutet för miljömedicin och Institutet för tillämpad 
miljöforskning för att ta fram en metodik för inventering av förorenade områden. Detta 
utmynnade i MIFO-modellen (Metodik för Inventering av Förorenade Områden). Att all 
inventering i landet utförs enligt samma metodik är viktigt för att riskbedömningar skall 
utföras på ett enhetligt sätt samt att resultaten skall vara jämförbara. Länsstyrelserna arbetar 
för närvarande med inventeringar av förorenade områden vilket finansieras med medel från 
Naturvårdsverket. Naturvårdsverket uppskattar att det finns ca 46 000 lokalt förorenade 
områden i landet. Av dessa är ca 35 000 redan identifierade (www.naturvardsverket.se), varav 
ca 1000 i Västmanlands län.  
 
1.3.1 Miljömål 
1999 fattade riksdagen beslut om 15 svenska miljömål. I miljömålet ”Giftfri miljö” anges att 
”Miljön skall vara fri från ämnen och metaller som skapats i eller utvunnits av samhället och 
som kan hota människors hälsa eller den biologiska mångfalden”. Det övergripande och 
långsiktiga målet för arbetet med efterbehandling i Västmanlands län är att alla områden skall 
vara identifierade och undersökta i erforderlig omfattning samt vid behov åtgärdade senast år 
2035. Ett delmål är att alla förorenade områden skall vara identifierade och inventerade vid 
utgången av år 2005. Senast 2010 skall minst 30 % av de områden som utgör stor eller 
mycket stor risk vara undersökta samt ha åtgärdats. 
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1.3.2 Lagstiftning 
Miljöbalken (MB) trädde i kraft 1999. I miljöbalkens 10:e kapitel finns särskilda 
bestämmelser om förorenade områden. Bestämmelserna skall tillämpas på förorenade mark- 
och vattenområden, byggnader och anläggningar som kan medföra skada eller olägenhet för 
människors hälsa eller miljön. 
 
Enligt 10 kap MB skall i första hand den som bedriver eller har bedrivit den förorenande 
verksamheten ställas ansvarig för efterbehandling. I andra hand kan fastighetsägare bli 
ansvariga. Efterbehandlingsansvar innebär att den som är ansvarig för föroreningen i skälig 
omfattning skall utföra och bekosta de efterbehandlingsåtgärder som krävs för att förhindra att 
skada eller olägenhet för människors hälsa eller miljön uppkommer. Krav på undersökningar 
och efterbehandling kan endast ställas på verksamheter som pågått efter 30 juni 1969 
(http://www.naturvardsverket.se/dokument/teknik/sanering/sanering.htm). 
 

1.3 Organisation 
Naturvårdsverket leder arbetet med förorenade områden i landet. Det förser länsstyrelserna 
med projektmedel för att inventeringarna skall kunna genomföras och har tillsammans med 
andra myndigheter och organisationer utformat den inventeringsmetodik som nedan beskrivs 
utförligare. Länsstyrelserna och kommunerna har ansvar för utförandet av inventeringarna. 
Länsstyrelserna svarar för planering, stöd och kvalitetskontroll av inventeringsarbetet i sin 
helhet. På länsstyrelsen i Västmanlands län organiseras arbetet med förorenade områden inom 
Miljöenhetens miljöskyddsfunktion. Kommunerna hjälper till med information och 
lokalkännedom vid inventeringarna. 
 
Liknande inventeringar utförs även av andra parter. Exempel på sådana parter är SPIMFAB 
som inventerar bensinstationer nedlagda efter 1969 och före 1994 och Försvarsmakten som 
inventerar militära anläggningar.  
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

 
 
 

 
 
 

Fig. 1. Organisationen för arbetet med inventering av förorenade områden. 
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2 Metodik 
 

2.1 Arbetsmetodik och avgränsning av projektet 
Under åren 1998 till 2000 utfördes en objektsidentifiering av misstänkt förorenade områden i 
Västmanlands län. Uppgifter om läge, bransch, fastighetsbeteckning samt övrig information 
fördes in i en MIFO-databas. När nya förorenade områden senare upptäckts har även dessa 
förts in i databasen. Inventeringen av gjuterier har pågått från våren 2002 till och med 
december 2003 och har omfattat fas 1 inventering enligt MIFO-modellen. 40 objekt var 
identifierade som gjuterier. När projektet nu avslutas har 38 objekt riskklassats. De två objekt 
som inte riskklassades gick det inte få fram några uppgifter om. Ytliga jordprover har tagits 
på de flesta objekten för att kunna utföra metallanalyser med XRF, se utförligare beskrivning 
nedan.  
 

2.2 MIFO-modellen 
Arbetet med att upprätta en enhetlig arbetsmetodik för riskbedömningar av förorenade 
områden påbörjades 1994 under Naturvårdsverkets ledning. Resultatet blev MIFO-modellen 
(Metodik för Inventering av Förorenade Områden) som beskrivs i rapporten 4918 ”Metodik 
för inventering av förorenade områden”. MIFO-modellen är indelad i två faser. I fas 1 
insamlas data om branschen och objektet via litteratur, kartor, arkiv, intervjuer och 
platsbesök. Informationen förs sedan in på särskilda blanketter i en Accessdatabas. 
Riskklassning görs utifrån insamlat material. Fas 2 omfattar en översiktlig undersökning där 
provtagning och analys av förorenade medier utförs. Fas 2 avslutas med en förnyad 
riskklassning som kan bekräfta eller förkasta riskklassningen från fas 1. 
 
2.2.1 Arkivsökning 
Informationsinsamling är en viktig del av MIFO-modellens fas 1 inventering. Syftet är att öka 
kunskapen om objektets verksamhet, historia, omgivning och spridningsförutsättningar. 
Informationskällor kan exempelvis vara Patent och registreringsverket, Fastighetsregistret 
(FDS, FastighetsDataSystemet), Emissionsregistret (EMIR), Länsstyrelsens arkiv, 
kommunens arkiv, hembygdsföreningar, biblioteket och industriernas egna arkiv.  
Kartmaterial rörande konflikter (exempelvis vattenförsörjning, omkringboende, jordbruk, 
skogsbruk, vattenbruk, friluftsliv, kulturminnen eller förestående ägarbyte), geologi, 
hydrogeologi finns på Länsstyrelsen och tillhandahålls av olika aktörer, exempelvis 
Lantmäteriet och SGU. Informationen har oftast bearbetats digitalt i GIS (Geografiska 
informationssystem). 
 
2.2.2 Platsbesök och intervjuer 
Platsbesöket är en viktig del av fas 1. Målet är att få en bild av föroreningssituationen, 
spridningsförutsättningarna och omgivningarna. Platsbesöket kräver god planering och viss 
kunskap om verksamhet och omgivningar för att rätt frågor skall kunna ställas. Gamla kartor, 
ritningar, ortofoton mm. har tagits med vid platsbesöket. Innan platsbesök har blankett A och 
B i MIFO-databasen fyllts i och skickats ut till verksamhetsutövare och kontaktpersoner. 
Kontaktpersoner som kan beskriva både hur verksamheten bedrevs förr i tiden och hur den 
bedrivs idag har medverkat vid platsbesöken. Vid platsbesöket sker en rekognosering av 
verksamheten och omgivningen. Bland annat undersöks byggnadernas skick inom och 
utomhus, industriella processer, eventuella upplag och deponier, utfyllnader, 
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kemikaliehantering, konflikter, vegetation, markförhållanden, eventuellt synliga föroreningar i 
mark, på byggnader mm. 
Inom detta projekt har även ytnära jordprover tagits under platsbesöken. Proverna grävdes 
upp med en spade och förvarades i märkta plastpåsar. Läget märktes ut på karta eller 
uppmättes med GPS. Resultat från platsbesök, intervjuer, analyser etc. sammanställs i blankett 
A (administrativa uppgifter), blankett B (verksamhets- och områdesbeskrivning), blankett C 
(föroreningsnivå) och blankett D (spridningsförutsättningar). 
 
2.2.3 Riskklassning 
Slutligen utförs en samlad bedömning av de risker för människa och miljö som föroreningar 
på det aktuella objektet medför i dag eller kan medföra i framtiden. Detta görs genom att väga 
samman föroreningarnas farlighet, föroreningsnivån, spridningsförutsättningar samt 
känslighet/skyddsvärde för objektet (Naturvårdsverket 1999). Till hjälp för bedömningen 
används blankett E (samlad riskbedömning). Vid bedömningen skall försiktighetsprincipen 
tillämpas, vilket gör att riskerna i vissa fall kan komma att överskattas. I blankett E kan även 
inventerarens intryck samt en motivering till riskklassen fyllas i. Bedömningen resulterar i att 
objektet inordnas i en av följande riskklasser: 

Riskklass 1- Mycket stor risk 
Riskklass 2- Stor risk 
Riskklass 3- Måttlig risk 
Riskklass 4- Liten risk 

Ett riskklassningsdiagram fylls i för att åskådliggöra den samlade bedömningen. Efter 
riskklassningen kommuniceras objekten med verksamhetsutövare, fastighetsägare samt 
kommunen så att de får möjlighet att meddela om någon uppgift är felaktig eller behöver 
kompletteras. Sedan kommer objekten med högst riskklass att prioriteras till fas 2 
inventeringen.  
 

2.3 Analyser med XRF 
För att få en bättre bild av hur verksamheten kan ha bidragit till metallföroreningar på objektet 
utfördes analyser med en XRF (Röntgenfluorescensdetektor).  
 
Vid platsbesöken togs ytnära jordprover med hjälp av en spade. De provgropar som grävdes 
var grundare än 30 cm. Provpunkternas läge valdes delvis slumpvis och delvis på platser där 
förorenade verksamheter eller processer finns eller har funnits. Antalet prover varierade 
beroende på om det var möjligt att ta prover, hur stor misstanken var om föroreningar samt 
objektets storlek. Ibland kunde prover tas inomhus, exempelvis av jordgolv. Proverna märktes 
upp och torkades i dragskåp i rumstemperatur. Sedan siktades de ned till kornstorlek < 2 mm 
eller homogeniserades om jordarten var lera. Det siktade eller homogeniserade provet lades i 
en ny plastpåse och mätningar med XRF utfördes. Den XRF som använts vid mätningarna är 
en röntgenfluoresensdetektor av typen Niton 700 med en Cd-109 och en Am-241 strålkälla. 
Med dessa två strålkällor täcker analysinstrumentet in 25 grundämnen. Principen för 
instrumentet bygger på att strålkällan avger fotoner, som åstadkommer fluorescens i K- och 
L-skalen från metallerna i det uppmätta materialet. När elektroner i skalen exciteras, uppstår  
röntgenstrålning, som mäts av instrumentets detektorer (Niton 1997). Varje prov har 
analyserats två gånger per strålkälla och varje mätning har tagit 120 sekunder. Mätresultaten 
ger en indikation på att provet kan innehålla metallhalter över vissa riktvärden.  
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3 Gjuteriebranschen 
 
Gjutning är en metod att formge material genom att det i flytande fas (smälta eller i lösning) 
hälls i en form där det stelnar. Föreliggande rapport behandlar metallgjutning, men man kan 
även gjuta i plast, glas, gips, betong och livsmedel.  
 
Grundprincipen för metallgjutning är att man låter tillverka en gjutform efter en förebild och 
sedan häller smält metall i denna. När gjutgodset stelnat och blivit tillräckligt kallt vidtar 
efterbearbetning. Gjuterier kan indelas i järngjuterier, stålgjuterier samt metallgjuterier/icke 
järnmetallgjuterier. Fördelar med gjutning jämfört med andra tillverkningsmetoder 
(plåtbockning, svetsning, fräsning mm) är bland annat lägre tillverkningskostnader, mindre 
efterbearbetning och stor frihet i formgivningen. Gjutning kan vara den kortaste och mest 
kostnadseffektiva vägen från idé till färdig produkt. Näst efter Japan och Tyskland har 
Sverige den största produktionen av gjutgods per innevånare och en orsak till detta är att 
landet har många fordonsindustrier. 
 

3.1 Branschhistorik 
Gjutning för att formge metaller började användes ca 4000 f. Kr i områdena kring Svarta 
havet och Kaspiska havet. I början användes öppna stenformar i vilka man hällde smält 
kopparmetall. Det gjutna godsets ytor var poröst och skrovligt så efterbearbetning var 
nödvändig för att få en hårdare och jämnare yta. Man fann efter ett tag att om man gjorde en 
delad form av lera så förbättrades det gjutna godsets kvalitet. Man fann vidare att om man 
blandade två metaller förbättrades kvaliteten ytterligare. En av de första legeringarna som 
användes var brons (det vill säga 80-90 % koppar blandat med 10-20 % tenn). Nästa steg var 
att förbättra smältningsprocessen. Detta gjordes bland annat genom att ugnarna förbättrades 
och att lufttillförseln till dessa blev bättre. De förbättrade teknikerna spred sig från områdena 
kring Svarta havet till Kina. Kina vidareutvecklade smältteknikerna och man smälte gjutjärn 
kring 700 f. Kr. Tekniken att smälta järn började användas i Europa omkring 1000 e. Kr. 
Först under 1700-talets mitt kan man börja tala om en omfattande tillverkning av järngjutgods 
i Sverige som  berodde på att smält- och formningstekniker hade utvecklats för att kunna 
användas i en större skala. Innan dess hade järngjutningen skett i direkt anslutning till 
masugnarna. Det var först när s.k. omsmältningsugnar började användas som självständiga 
gjuterier kunde grundas. Dessa gjuterier låg ofta i anslutning till mekaniska verkstäder. 
Järngjutgodset var från början avsett för militära ändamål och det var vi de s.k. styckebruken 
som kanoner (stycken) och kanonkulor göts. Ofta göt man även andra produkter såsom 
hushållsgods, spisar, ugnar o dyl. 
 
Efter hand började tackjärn och skrotjärn att omsmältas. Dessa gjuterier var ofta lokaliserade 
nära avsättningsmarknaden för de gjutna varorna eller på ett ställe dit tackjärn, stenkol och 
koks lätt kunde transporteras. I början av 1800-talet var efterfrågan på maskingjutgods liten, 
men efterfrågan ökade under 1800-talets första hälft. Det var bl. a hushållen, jordbruket och 
industrin som efterfrågade spisar, kaminer, plogar, kraftöverföringar och olika maskindelar 
från bruken och de enskilda gjuterierna. I och med att kommunikationerna förbättrades efter 
1850-talet expanderade verkstadsindustrierna och därmed även gjuterierna. Även den 
omstrukturering som jordbruket genomgick under samma period gjorde att behovet av 
maskiner och redskap ökade. Många artiklar under 1800-talets senare hälft var gjutna i 
gjutjärn. Nämnas kan delar till ångmaskiner, ångturbiner, lokomobiler, rör, krokar, ledningar, 
jordbruksmaskiner och hushållsartiklar.  
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3.2 Gjutningsmetoder 
När man bestämt sig för hur det man vill gjuta skall se ut tillverkar man vid sandgjutning en 
modell i metall, plast eller trä. Vid kokillgjutning, pressgjutning eller 
vaxursmältningsmetoden framställer man en gjutform som är en negativ kopia av det man vill 
gjuta. Ofta äger kunden modellen eller gjutformen. Modellen eller gjutformen har sådan form 
eller utseende att den kompenserar för den krympning som sker då metallen avsvalnar. 
Formvalet beror på flera faktorer, bl. a vad som skall gjutas, vilken legering som avgjuts, 
vilka toleranser som kunden kräver, vilken vikt godset slutligen skall ha, d v s hur tunna 
väggarna skall vara, och hur lång serie som man skall producera. Sandformar används en 
gång och nya måste tillverkas för varje avgjutning. Vid de andra metoderna använderna man 
formarna flera gånger. 
 

3.2.1 Sandgjutning. 
Den yttre formen på det gjutna godset fås av formen och den inre  av kärnan. Den modell som 
används för att tillverka formen är oftast delad i två eller flera delar. Dessa delar sätts i många 
fall fast på en platta, sk brättplatta. Ena halvan av modellen med brättplatta placeras i en ram, 
en s.k. formflaska och man häller i gjutsand och packar denna runt modellen. Ramen med 
packad sand och modell med brättplatta vändes och de senare tas bort. Samma förfarande görs 
med den andra modellhalvan. 
 

 
Bild. 1. Modeller på brättplatta. 
 
På en eller båda av brätten sätter man dit gjutkanaler, nedlopp för smälta samt matare. 
Mataren är till för att  kompensera stelningskrympningen i metallen och därmed ta bort 
oönskade håligheter i gjutgodset. Man har nu två flaskhalvor med kompakterad gjutsand med 
”håligheter” som motsvarar den yttre formen på det som skall gjutas. Det är sällan som ett 
gjutet föremål är solitt och för att fylla ut hålrummet i det färdiga gjutgodset måste man 
placera en eller flera s.k. kärnor i skalformen på avsedd plats. Detta gör att man slipper borra 
och efterbearbeta godset på andra sätt för att få håligheter. Håligheterna kan dessutom vara 
komplicerade till sin form och det innebär att efterbearbetningen blir tidskrävande och 
avancerad. Kärnan tillverkas genom att man häller sand i en kärnlåda och packar sanden. 
Kärnsandens sammansättning skiljer sig från skalsanden och den återanvänds aldrig. 
Kärnsand innehåller sand, bindemedel och ofta härdmedel och skalsanden innehåller sand, 
och bindemedel. Kärnorna torkas ofta i ugn för att få en högre hållfasthet. 
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Orsaken till olika sammansättningar är flera, bland annat så utsätts kärnan för högre 
temperatur och tryck under avgjutningen, dessutom så skall sanden vara lätt att ta bort efter 
det man tagit ut gjutgodset ur formen. Hålrummet är svårare att efterbearbeta och då måste 
även ytan i hålrummet vara så pass slät som möjligt. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Bild 2. Kärnor som skall användas vid gjutning. 
 
Packning av skal- och kärnsand kan ske maskinellt eller för hand. Efter det att skalhalvorna 
och kärnorna plockats ihop går den färdiga formen till avgjutning. Efter avgjutningen går 
gjutflaskan, med götet i, till urslagning där gjutgodset skiljs från sanden. Har denna varit 
felblandad så kan sanden vara svår att få bort. I vissa fall måste man värma formen för att 
sanden ska lossna. Man använder sig av olika vibrerande verktyg och bord för att få bort 
sanden. När gjutgodset väl är avskiljt från sand går godset till efterbearbetning. Skalsand kan 
återvinnas upp till 99% medan kärnsand inte återvinns. 
 

3.2.2 Kokill- och pressgjutning. 
Vid denna typ av gjutning används inte modeller för att ta fram skalformar utan gjutformen 
utgörs vanligen av stål eller någon annan temperaturtålig legering och är en negativ kopia av 
det föremål som skall gjutas. De legeringar som avgjuts är oftast aluminium- eller 
magnesiumlegeringar. En kokill eller pressgjutfom används upp till 50 000 gånger, beroende 
på vilken metall som avgjuts. Kokillformen förvärms för att inte påfrestningarna skall  bli för 
stora vid avgjutningen. För att ytterligare skydda kokillformen från värmechock använder 
man ett tunt lager av något eldfast material, s.k. blackmedel. Blackmedlet styr även 
kylningshastigheten så att man kan styra stelningsförloppet genom att ha olika 
blackningsmedel i olika delar av formen. Håligheter kan antingen byggas upp med stålkärna 
eller kärna uppbyggd av sand. Kokillgjutning ger bättre hållfasthet än gjutning i sandform 
varför tunnare godstjocklek kan användas. Vidare kan man ge det gjutna mer avancerade 
former. Vid pressgjutning används också stålformar men istället för avgjutning där smältan 
hälls ner i formen sprutas smältan under högt tryck ner i formen. Vid pressgjutning erhålls 
tunnare väggar på godset än vid både sandgjutning och kokillgjutning. Dessutom minskar 
efterbearbetningen mycket i jämförelse med andra gjutmetoder. 

3.2.3 Vaxursmältningsmetoden 
Även kallat Lost Wax-metoden. Ett formverktyg tillverkas för framställning av vaxmodeller. 
Vaxmodellens utseende överensstämmer med den detalj som skall gjutas. Flytande vax 
pressas in i formverktyget och efter stelning tas den färdiga vaxmodellen ur formverktyget. 
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Flera vaxmodeller monteras på ett s k "träd" där "stammen" och "grenarna" bildar 
ingjutssystemet. "Trädet" doppas först i en vätska och sedan i den keramiska massan som 
bygger upp gjutformen. Dessa steg upprepas tills önskad skikttjocklek av den keramiska 
massan uppnåtts (bild 2). Den keramiska formen (det belagda "trädet") torkas i en härdugn. 
Vaxet smälter härvid och hälls ut. Den keramiska formen sintras för att öka hållfastheten. 
Avgjutningen görs omedelbart efter sintringen medan formen ännu är het. Detta görs för att 
förbättra gjutförhållandena. Efter stelning/svalning skakas den keramiska gjutformen av från 
gjutgodset och efterbearbetning vidtar. Vaxutsmältningsmetoden lämpar sig bra för relativt 
små föremål där kraven är stora på måttnoggrannhet och ytfinish. 
 

 
 
Bild 3. Färdigdoppat träd med vaxursmältningsmetoden. 
 
3.3 Smältning 
Inom gjuteribranschen skiljer man på tre typer av ugnar baserat på bränsletyp. De tre är 
elektriska ugnar, kupolugnar för fast bränsle (kol och koks) samt ugnar för flytande eller 
gasformigt bränsle. (bild 3). De elektriska används inte enbart som smältugnar utan också som 
varmhållningsugnar för smälta. De elektriska kan delas upp induktionsugnar (LFD- resp 
HFD-ugnar), ljusbågsugnar och motståndsugnar. Den första av dessa är den vanligast 
förekommande och används i järn, stål och metallgjuterier. Ljusbågsugnar används endast i 
begränsad omfattning i stålgjuterier och den sista typen, motståndsugnar, används endast i 
metallgjuterier (d v s ej järn eller stålgjuterier). Kupolugnar används främst för att smälta 
gråjärn, men även segjärn och aducerjärn. Olje- och gaseldade ugnar används nästan enbart i 
metallgjuterier. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

Bild 4. Smältugn 
 
3.4 Avgjutning 
Avgjutning är den process där man häller smält metall ner i gjutformen.  Smält metall hälls 
från en smältugn till en skänk som förs till platsen för avgjutning där den flytande metallen 
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hälls över till gjutformarna. I mindre och medelstora gjuterier sker ofta denna process 
manuellt, medan det på större sker automatiskt. Nästan aldrig häller man smälta direkt från en 
ugn till en gjutform, utan man använder en skänk. En skänk är lättare att hantera än en ugn 
och man kan göra efterbehandling av smältan genom att t ex ta bort slagg som bildats och som 
har flutit upp till ytan. Man kan också tillsätta kemikalier som underlättar borttagandet av 
slaggen. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Bild 5. Avgjutning av smält metall ner i sandform. 
 
3.5 Efterbearbetning 
Benämns även efterbehandling, rensning mm. De operationer som ingår är bl. a avlägsnande 
av kvarblivna kärn- och skalsandsmassor, ingjut och matare, gjutskägg, reparation av små 
skönhetsfel (lagning av porer eller sugningar), värmebehandling samt ytbehandling. Dessa 
arbetsmoment underlättas om man från början gör en bra gjutform och om man blandar de 
olika sandsammansättningarna rätt. Efter det att gjutgodset efterbearbetats sänds det till kund. 
I dag är det vanligt att man låter andra företag göra delar av efterbearbetningen. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Bild 6. Kasserade formar. 
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4 Råvaror och gjutna material 
 
Flera faktorer påverkar vilket material som skall användas vid gjutningen, bl a användnings-
område och kostnad för den färdiga produkten. De material eller legeringar som man vanligen 
gjuter är indelade i följande grupper: gjutjärn, stål samt metall/icke järnmetall. 
Den största delen av gjutgodsproduktionen i Sverige och världen utgörs av gråjärn. Dock har 
produktionen av segjärn, aluminium- och magnesiumlegeringar ökat. Det är ovanligt att man 
gjuter rena metaller utan det rör sig nästan uteslutande om legeringar. Detta beror på de rena 
metallernas sämre gjutegenskaper, samt att de inte riktigt uppfyller kundens krav på den 
slutliga produkten. Dessutom så blir en legering oftare lättare att hantera vid gjutning. 
Det är vanligt att man smälter eget och andras skrot. Oftast köper man in råvarorna 
färdiglegerade i fom av tackor (se bild 7). 
Då en gjutning gått dåligt och det gjutna godset inte kan levereras till kund återsmälts skrotet. 
Endast vid specialgjutgods använder man primärsmältor. Exempel på denna typ av gjutgods 
är där kraven på hållfasthet är mycket stora, t ex flygindustrin. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Bild 7. Råvara i fom av tackor. 
 
4.1 Gjutjärn 
I gruppen gjutjärn ingår gråjärn, segjärn, kompaktgrafitjärn, aducerjärn och olegerat eller 
legerat vitjärn. Gjutjärn har låg smältpunkt, låg viskositet i smält tillstånd och bildar inte 
oxidfilmer vid gjutning. Vissa gjutjärnslegeringar stelnar med liten eller ingen krympning. 
Dock är smidbarheten rätt begränsad. 
 

4.1.1 Gråjärn 
Gråjärn är både tonnagemässigt och prismässigt störst på gjuterierna i Sverige. De faktorer 
som talar för gråjärn är ett relativt lågt pris, god gjutbarhet, god skärbarhet samt goda 
vibrations- och ljuddämpande egenskaper. Gråjärn används till många typer av gods, bl a 
motorblock, cylinderhus, stativ till maskiner mm. Godsvikterna kan variera från några gram 
till över 100 ton. 
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4.1.2 Segjärn 
Segjärn är en legering där man tillsatt små mängder magnesium som ger godset högre 
hållfasthet och seghet än gråjärn. Dessa egenskaper styrs genom att man ändrar på den 
kemiska sammansättningen, svalninghastigheten och värmebehandlingen. Segjärn används  
bl a till växellådshus, vevaxlar och för detaljer till skogs- och entreprenadmaskiner. 
 

4.1.3 Kompaktgrafitjärn 
Kan sägas hamna mellan gråjärn och segjärn vad gäller egenskaperna. Det har gråjärnets goda 
skärbarhet, goda värmeledningsförmåga och låga sugningsförmåga och segjärnets höga 
hållfasthet och seghet. Några produkter som görs av kompaktgrafitjärn är avgasgrenrör och 
cylinderhuvuden för fartygsmotorer. 
 

4.1.4 Aducerjärn 
Aducerjärnets egenskaper fås inte genom gjutprocessen utan genom värmebehandlingen som 
görs efter avgjutningen. Det gjutna godset värmebehandlas i ca 950° i 20-25 timmar och 
godset blir segare än gråjärn. Man kan styra godsets egenskaper genom att reglera 
svalningshastigheten vid värmebehandlingen. Produkter som tillverkas av aducerjärn är bl a 
vevstakar, vipparmar, bromsbackar och fjäderupphängningar. 
 

4.1.5 Vitjärn 
Vitjärn har låg seghet, hög hårdhet och goda nötningsegenskaper. Hårdheten gör att det är 
mycket svårt att bearbeta. Materialets egenskaper gör att det används till detaljer som utsätts 
för mycket slitage, t ex till detaljer i stenkrossar, pumphjul, kul och stångkvarnar. 
 
 
4.2 Gjutstållegeringar 
Gruppen omfattar ett stort antal legering med olika egenskaper. Bredden på dessa egenskaper 
är större än för något annat gjutet material. Fördelar med gjutstål är högre hållfasthet än för 
andra gjutna material, högre seghet vid samma hållfasthet än andra gjutna material och god 
svetsbarhet. Nackdelar är sämre gjutbarhet och skärbarhet än många andra gjutna material. 
 
 
Metall-/icke järnmetallegeringar. 
Lättmetall och tungmetall brukar grupperas in i metall/icke järnmetall.  Lättmetaller kallas i 
detta fall de legeringar som är lättare än järn och de som är tyngre för tungmetaller (som 
oftast utgörs av koppar och dess legeringar). 
 
4.3 Lättmetallegeringar 
Indelas i aluminium-, magnesium- och i titanlegeringar. 

4.3.1 Aluminiumlegeringar 
Användningen av dessa legeringar har ökat under senare år och då särskilt produkter där låg 
vikt är viktigt. Ren aluminium har låg hållfasthet och är svårgjutet så därför använder man 
nästan uteslutande aluminiumlegeringar. Positiva egenskaper hos aluminiumlegeringar är låg 
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vikt, goda hållfasthetsegenskaper, god korrosionsbeständighet, god värmeledningsförmåga, 
god elektrisk ledningsförmåga och goda skärbarhetsegenskaper. De flesta aluminium-
legeringar har också god svetsbarhet. Troligen kommer användningen av  dessa legeringar att 
öka då fordonsindustrin vill ha lätta produkter som reducerar vikten och därmed minskar 
bränsleförbrukningen. Produkter i vilka aluminiumprodukter ingår är väldigt många. 
 

4.3.2 Magnesiumlegeringar 
Legeringar av magnesium används också i produkter där låg vikt är av stor betydelse. 
Densiteten är lägre än för aluminiumlegeringar och är den lättaste gjutna legeringen. Andra 
positiva egenskaper för magnesiumlegeringar är bl a goda ljud- och vibrationsdämpande 
egenskaper och god skärbarhet. Negativa egenskaper är sämre korrosionsegenskaper, lägre 
elasticitet och lägre utmattningshållfasthet. Användningsområden finns inom fordonsindustrin 
och vid tillverkning av bärbara maskiner och verktyg. 

4.3.3 Titanlegeringar 
Titanlegeringar används inom områden där det ställs mycket höga krav på bl a draghåll-
fasthet, utmattningshållfasthet, låg vikt och hög korrosionshärdighet. Föremål gjutna i 
titanlegeringar används bl a i flygmotorer, pumpar och turbiner. Då titanlegeringar är 
biokompatibelt och har låg vikt används det till proteser och implantat. 
 
4.4 Tungmetallegeringar 
Utgörs av kopparlegeringar, zinklegeringar och blylegeringar. 

4.4.1 Kopparlegeringar 
Koppar och des legeringar är ett av de äldsta gjutmaterialen och har använts på många olika 
sätt och är fortfarande ett betydelsefullt konstruktionsmaterial. Kopparlegeringar har i de 
flesta fall god korrosionsbeständighet och goda lagringsegenskaper. En negativ egenskap är 
dess höga densitet. Man kan grovindela denna grupp enligt följande: Koppar, mässing samt 
brons och rödmetall. 

4.4.1.1 Koppar 
Ren koppar används där stora krav på elektrisk ledningsförmåga och god 
värmeledningsförmåga efterfrågas. Hållfastheten hos ren koppar är relativt låg. Genom att 
legera metallen kan hållfastheten öka, men då minskar den elektriska ledningsförmågan. 
 

4.4.1.2 Mässing 
Mässing är en legering av koppar och zink, men även andra legeringsmetaller kan användas. 
Ett av de viktigaste användningsområdena är vattenledningsarmaturer. Mässing används 
också för marint bruk. Några legeringsämnen är: 
- Antimon och arsenik, som  ökar korrosionsbeständigheten. Högre halter än 0,1 % kan 
försämra gjutbarheten. 
- Bly, ökar skärbarheten, tillsätts till en halt av ca 2%. 
- Tenn, ökar hårdheten samt korrisionskyddet. 
- Nickel, ökar hållfastheten. 
- Mangan, ökar hållfastheten och korrosionsegenskaperna. 
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4.4.1.3 Brons och rödmetall 
Dessa legeringar har många användningsområden på grund av deras korrosionhärdighet och 
nötningsegenskaper. Ventiler, pumpar, olika former av lager, kugghjul och propellrar är 
exempel på produkter. Till denna grupp hör många legeringar och några av dem är tennbrons, 
tennblybrons, aluminiumbrons och rödmetall. 
 
Tennbrons 
Tennbrons kännetecknas av hög hållfasthet och mycket hög korrosionshärdighet. Bland de 
produkter som tillverkas kan nämnas pumphus, löphjul och glidlager. 
 
Tennblybrons 
Denna legering kännetecknas av goda glidegenskaper och god plasticitet och används bl a till 
vattensmorda glidlager. Blyet ger legeringen ökad plasticitet och goda smörjningsegenskaper. 
 
Aluminiumbronser 
Aluminiumbronser kännetecknas av goda hållfasthetsvärden, god korrosionshärdighet, goda 
nötningsegenskaper, låg densitet samt låg magnetisk permeabilitet. Användningsområden är 
marina utrustningar, pumphus, propellrar, led- och löphjul, högtrycksarmaturer mm. 
 
Rödmetall 
Är en av de mest använda legeringarna inom bronsgruppen och lämpar sig för glidlager, 
pumphus och där trycktätt gods erfordras. 
 

4.4.2 Zinklegeringar 
Dessa legeringar används främst vid pressgjutning pga. att de är lättgjutna och har låg 
smälttemperatur. De främsta användningsområdena är inom bilindustrin och 
prydnadsutrustningar. Under de senaste årtiondena har dock aluminium och plaster ersatt 
zinklegeringar. 
 

4.4.3 Blylegeringar 
Rent bly har dåliga gjutegenskaper och används nästan enbart som skydd mot radioaktiv 
strålning. Gjutbarheten kan förbättras genom att man tillsätter små mängder tenn och/eller 
antimon. Blylegeringar har låg smälttemperatur och god korrosionsbeständighet. Två 
användningsområden för blylegeringar är galler till bilbatterier och till kölar och andra 
viktapplikationer. 

 
5 Kemiska ämnen och kemiska produkter 
 
Bland de kemikalier som används kan man nämna bindemedel och härdare för kärn- och 
formtillverkning, slaggbildare, blackmedel, trumlingsmedel, släppmedel och hydraul- och 
eldningsoljor mm. 
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6 Miljöfrågor vid gjuterier 
 
De medier som kan komma ifråga då det gäller föroreningar är luft, vatten och mark. 
Luftföroreningar är det största miljöproblemet vid gjuterier. De processteg som ger upphov 
till dessa är bl a smältning, form- och kärntillverkning samt pressgjutning. Tidigare var just 
stoftnedfall ett stort problem vid gjuterier, men med dagens filterteknik har detta nedfall 
minskat avsevärt 
 
6.1 Utsläpp till luft 
De mest störande utsläppen från gjuterier är stoft och ibland även luktande ämnen. De 
viktigaste luftutsläppen är: 
-luktande och flyktiga organiska ämnen från kärn- och formtillverkning samt från pågjutning, 
avsvalning och urslagning. 
-stoft och organiska ämnen från smältning. 
-oljedimma från pressgjutningen 
-stoft från renseri och sandberedning 
-alkoholer vid blackning samt vid tillverkning av formar vid vaxursmältningsmetoden. 
 

6.1.1 Smältning 
De ugnar som används inom gjutierindustrin ger olika typer av föroreningar. Kupolugnar, 
som eldas med kol eller koks, avger höga halter av stoft, kolmonoxid och illaluktande ämnen. 
Bland de elektriska är det främst ljusbågsugnarna som ger utsläpp till luften i form av stoft. 
Ugnar för flytande eller gasformigt bränsle ger upphov till utsläpp av kväveoxider. 
 
Om man smälter skrot som är överdraget av plast eller färg eller som är oljebemängt kan olika 
former av persistenta klorerade organiska föreningar bildas. Även de metaller som ingår som 
legeringar i skrotet kan bilda stoft. 
 

6.1.2 Form- och kärntillverkning 
Vid tillverkning av kärnor och formar används vissa organiska bindemedel och dessa kan vid 
uppvärmning avgå till luft. Andra bindemedelssystem kräver kemikalier för härda och vid 
katalyseringen kan gaser avgå. Från kärntillverkning kan lösningsmedel släppas ut. 
Den sand som används kan ge upphov till damm innehållande kristallin kiseldioxid, men detta 
är främst ett arbetsmiljöproblem. 
 

6.1.3 Avgjutning 
Råsand, kärnor och formar bundna med organiska bindemedel avger pyrolysprodukter i form 
av fenoler, kresoler, formaldehyd, bensen mm vid avgjutningen, dvs det moment när den 
varma smältan hälls ned i formarna. Även vid avsvalningen och urslagningen avges dessa 
ämnen. 
 
6.2 Utsläpp till vatten 
Gjuteriernas utsläpp av vatten är relativt litet. De flesta gjuterier är anslutna till kommunalt 
avlopp.  De utsläpp som kan komma i fråga är: 
-vatten från våtavskiljare, slammet kan innehålla tungmetaller 
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-kylvatten från olika processdelar, kan innehålla olja och bekämpningsmedel mot alger. 
-trumlingsvatten, innehåller metaller, tensider och ev. keramiska ämnen. 
-spillvatten från lokaler och dagvatten, kan innehålla spill- och hydraulolja, rengöringsmedel, 
-lakvatten från deponier och markutfyllnader, kan innehålla fenoler, oljor och metaller. 
 
6.3 Utsläpp till mark 
En källa för utsläpp till mark är den deponering av avfallsand som görs vid gjuterier. Detta 
gäller framför allt deponering av olika typer av formmassor. Återanvändingen av sand är stor 
inom gjuterier och för formsand kan den uppgå till över 98 %. Skalsand och kärnsand 
återanvänds inte utan deponeras. Bindemedel i skalformar är olika typer av fenolhartser och i 
kärnor kärnoljor (linolja och mineraloljor), mjölbindemedel (dextrinerad stärkelse), 
plastbindemedel, cement och vattenglas. Fenolen är fördelad över sandkornen och sanden 
bildar en porös struktur med stor angreppsyta för kemisk och biologisk nedbrytning. 
Fenol är ett irriterande, vävnadsskadande ämne med relativt hög akut toxicitet som också kan 
ge skador på det centrala nervsystemet. Höga doser kan skada levern. Fenol absorberas lätt 
både via hudkontakt, inandning och via mag- tarmkanal. Fenol kan ge dålig smak på vatten 
som klorerats. 
 
Man kan dela in avfallsanden i tre grupper. 
Grupp 1 omfattar ickehärdad spillsand eller kasserade icke pågjutna formar eller kärnor. 
Deponering av avfall från denna grupp kräver högre miljöskyddsåtgärder än de övriga. 
Grupp 2 omfattar avfallsand från  pågjutna formar, kärnor samt kärnrester som avskilts från 
bentonitsanden vid urslagningen. Sand från denna grupp kan användas som täckmassor för 
annat avfall. 
Grupp 3 omfattar sand från bentonitbunden formmassa som innehåller rester av 
fenolhartsbunden sand. Sanden kan läggas på schaktmassedeponier eller användas som 
fyllnadmassor. 
 
Även det skrot som skall omsmältas kan ge upphov till markföroreningar i form av oljor, 
skärvätskor, metaller. Det processvatten som uppstår i olika efterbearbetningssteg eller från 
dopkylning av det gjutna godset innehåller bland annat metallhaltigt slam och tensider och 
kan förorena marken om man bevattnar marken med vattnet eller om man låter det passera en 
stenkista. Om man deponerar slam från de olika processerna beskrivna ovan kan det läcka 
bland annat tungmetaller och tensider till underliggande mark. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Bild 8. Läckage från skrot som har tömts på sitt innehåll. 
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7 Resultat 
 
7.1  Identifierade, inventerade och riskklassade objekt 
Av de objekt som inventerades som gjuterier hamnade 6 objekt i riskklass 1, 25 i riskklass 2 
och 7 i riskklass 3. Se bilaga 1 för objektsbeskrivning. Nedan följer en tabell med objekten. 
 
Tabell 2. Redovisar inventerade objekt indelade kommunvis. RK=riskklass, Vsh=verksamhet, dvs om det 
finns verksamhet på objektet, Gjut= gjuteri, dvs om det finns gjuteri på objektet. P=pågående verksamhet, N-
nedlagd verksamhet ?=osäker uppgift. 
 

Kommun Fastighet Objekt RK Vsh Gjut
Arboga Abborren 7 Arboga Maskiner AB 2 N N 

  Bälgen 6  Frid Metall AB 2 P P 

  Höjen 3:24  Arboga Mekaniska Verkstad 2 N N 

Fagersta Fagersta 3:89 Gradic Wire AB 1 P N 

Hallstahammar Nirvana 1 (?), Nirvana 9 (?) Svenska Magnet Fabriken AB 3 P P 

  Jutboda 1:3 TPC Components AB 2 P P 

  Kolbäcks Kyrkby 4:4 Varnäsföretagen (Vänsta, VPV) 2 P P 

  Sörsta 6:1 Varnäsföretagen (Sörstafors, VPS) 2 P N 

  Kolbäcks-Vallby 1:148  Kolbäcks Metallfabrik 2 N N 

  Kolbäcks-Vallby 1:216 och 1:217 Larsson och Söner AB 3 N N 

Heby Morgongåva 16:1 Svenska Rosenlew 2 P N 

  Gjuteriet 3, Heby 3:12, 3:19, m fl Heby Gjuteri och mekanisk verkstad 2 P N 

Kungsör Gjutaren 2 Nordarmatur 2 P N 

  Kungsör 5:478 Kungsörs Metall AB 2 N N 

  Kungsörs Södra 1:187 Hållsta Metall 2 P N 

  Kranen 3 Sörberg Produktion AB 2 P N 

  Kungsör 5:478 Armaturfabriken Svea 2 N N 

Köping Grönsiskan 35  Köpings Armatur (1 av 2) 2 P N 

  Munktorps Prästgård 1:13 Munktorps Gjuteri  - - - 

  Vanahem 5 och Valhall 2 Köpings Mekaniska Verkstad 2 P N 

  Ögir 7 Köpings Armatur (2 av 2) 2 P N 

  V Kolsva 1:56 Keycast Kohlswa AB 1 P P 

  V Kolsva 1:62 Kohlswa Gjuteri AB 1 P P 

  V Kolsva 1:32, 1:56, 1:57  m fl Kohlswa Jernverks Industriområde 1 P P 

Norberg Hinsebo 1:7 Thorshammars verkstad AB 2 N N 

Sala Gustafsborg 10 Sala Bly (Valsverket) 2 P P 

  Sör Husta 1:6 Tärna Metallgjuteri AB 3 N N 

  Silvergruvan 1:43 Sala Bly AB (Pressgjuteriet) 1 P P 

Surahammar Hovgården 3:23 och 3:24. Bodycote Hot Isostatic Pressure 1 P P 

  Surahammar 10:470 Sura Magnets AB (2 av 2) 3 N N 

  Hovgården 3:15  Sura Magnets AB (1 av 2) 2 P N 

Västerås Troligen Ottar 6 Gjuteri- och verkstadsaktiebolaget Aros 3 N N 

  Hubbo-Sörby 2:108 Aktiebolaget Tillberga Gjuteri 3 N N 

  Gäddström 1:3 Skultuna Gelbgjuteri AB 2 P N 

  Nyckelön 1:447 AB Sedenborgs Metallgjuteri 2 P P 

  Norra Kvarnvreten 6 Västerås Metallgjuteri 3 N N 

  Mimer 5 ASEA:s Gjuteri 2 N N 

  Örjan 1 Automation Technology AB LV Motors 2 P P 

  Verkstaden 11 (tid 6 och 7) Nordic Brass AB 2 P P 

  ? Västerås Modell och Metallgjuteri  - - - 
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8 Slutsatser och diskussion 
 
Målet med inventeringen av gjuteribranschen var att kartlägga vilka objekt som på grund av 
höga föroreningshalter eller stor risk för exponering kan innebära risk för människa och miljö 
och som kan prioriters vidare för undesökningar och åtgärder. Ett förslag på prioriterade 
objekt ges i följande kapitel.  
 
Järn-, stål- och metallindustrin har länge varit en av de viktigaste basnäringarna i länet. Trots 
nedskärningar och strukturomvandlingar under 1970-talet är länet fortfarande ett av landets 
mest industrialiserade län. Många kommuner i läner har varit klassiska bruksorter med en 
eller ett fåtal dominerande industrier. Bruken hade till en början en produktion av många olika 
artiklar men de är idag mer specialiserade med produktion av ett fåtal produkter. Allt från de 
tidiga bruken till dagens specialiserade tillverkning har gett och ger upphov till föroreningar. 
Miljöskyddsåtgärderna är i dag långt mycket bättre än förr, men föroreningar från tidigare 
perioder kan lätt bli mer lättillgänglig då man utför markarbeten eller dylikt. 
 
Marken i länet uppvisar ställvis naturligt höga halter av bland annat koppar, kobolt, kadmium 
och arsenik. Koppar finns främst längs länets södra gräns samt ställvis längs länets norra 
gräns. Kobolt återfinns främst längs länets södra gräns samt fläckvis i länet i övrigt. Kadmium 
påträffas främst längs östra och västra länsgränsen samt fläckvis däremellan. Arsenik hittas 
främst i två områden, ett i länets nordöstra del och ett i länets västra del. 
 
Ett användbart verktyg i denna kartläggning var de mätningar som utfördes med hjälp av 
XRF. Med hjälp av analysresultaten har en bättre bedömning kunnat göras av vilka 
metallföroreningar som finns på objekten. De halter som erhålls vid mätning med XRF är 
totalthalter av metaller, en mätning inkluderar alltså även markens naturliga halt av metaller. 
Om denna halt är naturligt hög kan mätningen bli missvisande. XRF-mätningar ger bra 
indikation på vilka metallföroreningar som finns på objektet. Föroreningarna avspeglar rätt så 
väl vilket material man gjutit i på objktet. På många av objekten är halten av kobolt hög. 
Vanligaste användningsområdet för kobolt är i legeringar samt i tillverkning av färgpigment, 
katalysatorer och keramiska material. På några av objekten har metaller upptäckts som inte 
uppgetts ingå i den faktiska produktionen. Detta kan bero på att det funnits processteg eller 
produktion som det inte funnits uppgifter om eller dokumentation på. Det kan även bero på att 
det på objektet funnits tidigare verksamheter som det finns för få uppgifter om för att man 
skall kunna göra en bild av föroreningssituationen. En annan källa till föroreningar kan vara 
de fyllnadsmassor som finns på objektet. Dessa kan komma från områden där andra 
verksamheter företagits och kan således innehålla andra föroreningar.  
 
Av de objekt som identifierades som gjuterier hamnade 6 objekt i riskklass 1, 25 i riskklass 2 
och 7 i riskklass 3. Aktuell riskklass enligt Branschkarläggningen, riskklass 2, stämmer väl 
överens med resultat från inventeringen. De objekt som hamnade i riskklass 1 var starkt 
förorenade och de objekt som hamnade i riskklass 3 var antingen åtgärdade eller så var 
föroreningsnivån låg.  
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8.1 Prioriteringar 
 
Nedan följer förslag på objekt som bör prioriteras för fortsatta undersökningar och åtgärder.  
Prioriteringen bygger på resultat av inventeringen och det rör sig om objekt i riskklass ett och 
två. Orsaken till att andra objekt än de som  bedömts hamna i klass ett prioriterats är att det 
kan föreligga ägarbyten eller ändring av markanvändningen. Några av objekten som klassats 
som ettor prioriteras i andra inventeringar och tas inte med här. Vid några av objekten kan 
sanering komma att vidtas.  
 
 
Arboga mekaniska Verkstad 
Höga halter av kobolt, zink och bly på objektet, andra föroreningar kan antas då skrotbilar står 
upptställda kring gamla gjuteribyggnaden.  Man bör utreda om dessa metaller härrör från 
gjuteriverksamheten. Mätningar visar på att slänt mot Arbogaån, sydväst om objektet, har 
höga halter av kobolt. Man bör utreda om detta beror på deponering av restprodukter från 
gjuteriet eller om det beror på utlakning av metall från objektet. 
 
 
Heby gjuteri och Mekaniska verkstad 
Höga halter av bly, zink, koppar och kobolt. Slänten mot Örsundaån har använts som deponi 
och kan utgöra en stor risk för läckage av metaller samt av PAH:er, då där även deponerats 
avfall från gummiverkstad.  
 
 
Nordarmatur 
Höga halter av bly, zink och koppar. Risk för exponering av människor, förorenat område 
ligger nära Arbogaån.  
 

 
Sala Bly (Pressgjuteriet) 
Området är extremt förorenat med bl a bly, arsenik och kvicksilver. Yrkesverksamma 
exponeras för föroreningarna.  
 
 
Skultuna Gelbgjuteri 
Området kring objektet är förorenat. Utfyllnadsmassor misstänks innehålla stora mängder 
föroreningar. Fyllnadsmassorna ligger mycket nära vattendrag. 
 
 
AB Sedenborgs Metallgjuteri 
Objektet ligger mycket nära bostadsbebyggelse och för att förvissa sig om att verksamheten 
inte påverkat närliggande fastigheter bör undersökningar utföras. På objektet har det förvarats 
skrot vilket kan leda till föroreningar av mark och grundvatten. 
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Övriga källor 
Arkivhandlingar i Miljöskyddsenhetens arkiv, Länsstyrelsen i Västmanlands län. 
Arkivhandlingar på länets miljöförvaltningar i kommunerna.  
Fastighetsdatasystemet (FDS), Lantmäteriverket. 
Intervjuer med anställda och f d anställda, branchsakkunniga och i vissa fall grannar vid de 
besökta objekten. 
Intervjuer med miljö- och hälsoskyddsinspektörer och andra anställda vid kommunerna. 
Kemikalieinspektionen 
KRUT/EMIR Länsstyrelsens register över miljöfarlig verksamhet, Miljöskyddsenheten, 
Länsstyrelsen i Västmanlands län. 
Naturvårdsverket 
Statistiska centralbyrån, SCB 
Diverse inventeringar av miljöfarlig verksamhet och förorenade områden i kommunal regi. 
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Bilaga 1, objektbeskrivning med kartor 
 

 
 
 
 
 
 

Sverige 

Västmanlands län
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Arboga kommun 
 

 
Nr Objekt Rk 
1 Arboga Maskiner AB 2 
2 Arboga Mekaniska Verkstad 2 
3 Frid Metall AB 2 

 
 
Arboga Maskiner AB 
F1984-0056 
Abborren 7 
Riskklass 2 
 
Elektriska Fabriken Jonsson och Larsson flyttade i slutet av 1920-talet in i det gamla glasbrukets lokaler och 
började med borr-, slip och maskintillverkning där stativet utgjordes av gjutjärn. 1932 flyttade man till nya 
lokaler och 1937 ombildades bolaget till AB Arboga Maskiner. Gjuteriet lades ner 1967.  

Följande faktorer leder till riskklass 2: 
De geologiska förhållandena (fyllnadsmassor på lera) gör att spridningsförutsättningarna i mark antas vara 
mycket stora. 
Föroreningarnas farlighet (Fe, (låg farlighet), petroleumprodukter (hög farlighet)) 
Föroreningsnivån antas inte vara allt för hög då spridning från byggnaderna inte varit allt för stor. 
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Arboga Mekaniska Verkstad 
F1984-0057 

Höjen 3:24  

Riskklass 2 
 
1856 börjar fabriksbyggnader att uppföras i Arboga för Arboga Gjuteri och mekaniska Verkstadsbolag och två år 
senare påbörjas driften. Under 1880-talet samarbetar företaget med Elektriska AB (föregångare till ASEA/ABB). 
1889 ombildas företaget till Aktiebolaget Arboga Mekaniska verkstad. 1943 fövärvar Morgårdshammar hela 
aktiestocken. 1944 läggs all gjutning ner i Morgårdshammar och flyttas över till Arboga där den läggs ner 1967. 
Gjutning  skedde i olika gjutjärnlegeringar för produktion av spårvägshjul och detaljer till maskiner för gruvor 
(malmkrossar), järn- och stålverk (valsverk, blåsmaskiner), verktygsmaskiner och smidesmaskiner. På slutet av 
1970-talet började man tillverka tråddragningsmaskiner, spånhanteringsutrustning, trådsaxar och 
trådhasplingsutrustning. 1975 köper Beijer  Morgårdshammar. 1980 köps AMV loss från Morgårdshammar. 
Delar av verksamheten ombildas 1982 till Arboga System AB och 1990 bildas Arboga Darenth. 
 
 

Följande faktorer leder till riskklass 2: 
De geologiska förhållandena (fyllnadsmassor på lera) gör att spridningsförutsättningarna i mark antas vara 
mycket stora. 
Föroreningarnas farlighet (Pb och As (mycket hög), Cu och Co (hög), och Zn (måttlig)). 
Föroreningsnivån antas vara hög p g a tidigare verksamheter på området. Gjuteriverksamheten borde ha bidragit 
till en del av de föroreningar som konstaterats på området. Mätningsresultat tyder på höga halter av  bly, arsenik, 
koppar, kobolt och zink. 
Övrigt: 
Ligger inom: Naturvårdsplan 1984014, Område vid Arbogaån, Bibehållande av lövvegetationen, öppethållande 
av ängs- och hagmarkerna önskvärt. 

 
 

Frid Metall AB 
F1984-0034 
Bälgen 6  
Riskklass 2 
 
1957 flyttade företaget till nuvarande fastighet. Mellan 1945 och 1977 drevs företaget som  enskild firma och 
mellan  1977-1979 som  handelsbolag. Därefter som aktiebolag. Företaget är certifierat av Lloyds Register of 
Shipping och Det Norske Veritas för gjutning av propellerblad till fartygspropellrar. De legeringar man gjuter i 
är aluminiumbrons, rödgods, tennbrons, andra Cu-legeringar. Produktion av propellerblad uppgår till 70-75 % 
och övriga verkstadsprodukter till 25-30% av produktionen. Ytterst lite konstgjutning utförs också. 
 

Följande faktorer leder till riskklass 2: 
De geologiska förhållandena (fyllnadsmassor på lera) gör att spridningsförutsättningarna i mark antas vara 
mycket stora. 
Föroreningarnas farlighet (metaller). 
Föroreningsnivån antas vara relativt hög p g a att gjutsand kan ha använts som fyllnadsmassa. 
Övrigt: 
Området mellan det fristående kallförrådet och staketet som vetter mot fastighet Bälgen 7 (markerat med 
snedstreck på kartan under flik D) bör undersökas vidare med tanke på de höga halterna av bl a Zn, Cu, Co, Cr, 
Pb och Ni. 
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Fagersta kommun 
 

 
 
Nr Objekt Rk 

4 Gradic Wire AB 1
 
 

Gradic Wire AB 
F1982-0005 
Fagersta 3:89 
Riskklass 1 
 
Gradic Wire AB startade som ett experiment på KTH 1988 och 1990 uppfördes en experimentanläggning i 
Fagersta. I princip var det ingen produktion under de första åren. Finansieringen blev inte som väntat så 
verksamheten gick på sparlåga den första tiden. Vakuumugnar installerades och viss ombyggnation skedde under 
perioden 1995-98. 1998 bidrog Metallfonden och Industrifonden med 25 miljoner kronor. Gradic Wire 
likviderades 2003-02-18. Nuvarande verksamhet bedrivs av Comdicast AB. Denna verksamhet är klassad som 
ferrolegeringsverk, SNI-kod 27.4-2. Comdicast tar över tillståndet från Gradic Wire. 
Produktionen bestod av tillverkning av direktgjuten, valsad och dragen tråd. Tillverkningen var först inriktad på 
enklare rostfria produkter och utgjordes senare av mer avancerade legeringar. Returstål användes som råvara.  
Legeringsämnen utgjordes av krom, nickel, molybden mm. 

  

Följande faktorer leder till riskklass 1. 
De geologiska förhållandena (fyllnadsmassor på lera) gör att spridningsförutsättningarna i mark antas vara 
mycket stora. 
Föroreningarnas farlighet (metaller). 
Föroreningsnivån antas vara mycket hög p g a områdets långvariga användning som industriområde. 
Övrigt:  
Objektet ligger i Fagersta Industriområde med placering i riskklass 1. När åtgärdsprogram för hela området blir 
klart kan riskklassningen komma att revideras. 
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Hallstahammars kommun 

 
 
 
 
 
 
 

Kolbäcks Metallfabrik 
F1961-0057 
Urspr: Kolbäcks-Vallby 1:94 , nu: Kolbäcks-Vallby 1:148  
Riskklass 2 
 
Innan gjuteriet flyttade till platsen fanns där en "soptipp". Företaget grundades 1920 i Arboga av Gunnar 
Nordvall som på den tiden drev ett modellsnickeri. 1934 flyttade man till Kolbäck, invid Nya AB Kolbäcks 
Cementgjuteri. Man höll på både med modellsnickeri och gjuteri. Modellsnickeriet lades ner 1937. 
Efter en schism mellan de båda grundarna startade gjutare T.F Larsson eget gjuteri, (Svedvi modellfabrik och  
Metallgjuteri, senare Larsson och söner) 1935. Som mest sysselsatte företaget ca 40 personer. Företaget köptes 
upp av Varnäsbolagen i början av 60-talet och flyttade 1966 till Sörstafors. Gjutning i lättmetall i bentonit och 
fenolbundna sandgjutformar. Smältning i oljeeldade ugnar. Man tillverkade bl a sopnedkastsluckor och 
tamburhyllor i aluminium. Förekomsten av bly, koppar, kobolt och zink kan härröra dels från cementgjuteiret 
och dels från användning av legeringsämnen. 

Följande faktorer leder till riskklass 2: 
De geologiska förhållandena (fyllnadsmassor på postglacial finlera) gör att spridningsförutsättningarna antas 
vara mycket stora. 
Föroreningarnas farlighet (Pb, Cu, Co och Zn). 
Föroreningsnivån antas vara hög på grund av att det tidigare låg en deponi där gjuteriet var placerat samt att  
cementgjuteriet kan ha förorsakat föroreningar. Möjliga exponeringsvägar är via vatten, hudkontakt, damning 
och  jordintag. 

Nr Objekt Rk 
5 Kolbäcks Metallfabrik 2
6 Larsson och Söner AB 3
7 Svenska Magnet Fabriken AB 3
8 TPC Components AB 2
9 Varnäsföretagen (Sörstafors,  VPS) 2

10 Varnäsföretagen (Vänsta/Kolbäck,  VPV) 2
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Larsson och Söner AB 
F1961-0052 

Kolbäcks-Vallby 1:216 och 1:217 

Riskklass 3 
 
1935, efter en schism med den andre ägaren/grundaren till Kolbäck Metall,  startar T.F Larsson och fabrikör Karl 
Karlsson företaget Svedvi modellfabrik och Metallgjuteri. Kring 1939 byter företaget namn till Larson och 
söner. 1966 blir Larsson och söner uppköpta av Varnäsföretagen och flyttar samma år till Sörstafors. 1970 revs 
byggnaderna. Företaget hade cirka 15 anställda. Gjutning som omfattade ca 150 ton/år i rödgods, mässing, 
fosforbrons, lagermetall, aluminium och brons. Produkter som tillverkads var stativ för butiksinredningar, 
klädhängare mm. Fabriken levererade till bl a Kolbäcks Elektr Verkstad, SWB Järnväg, C.O Wernström i 
Stockholm, E Sörbergs Armarturfabrik i Kungsör, A.G Johanssons Metallfabrik i Västerås. 
 
 

Följande faktorer leder till riskklass 3: 
De geologiska förhållandena (fyllnadsmassor på postglacial finlera) gör att spridningsförutsättningarna antas 
vara mycket stora. 
Föroreningarnas farlighet (Pb, Cu, Co och Zn). 
Föroreningsnivån antas vara måttlig på grund av relativt låg produktion samt indikationer baserade på mätningar. 
Möjliga exponeringsvägar är via vatten, hudkontakt, damning och  jordintag. 

 
 

Svenska Magnet Fabriken AB 
F1961-0002 
Nirvana 1 (?), Nirvana 9 (?) 
Riskklass 3 
 
Företaget grundades 1992 och 2002 läggs gjuteriverksamheten i malpåse. Företaget tillverkar kundanpassade 
magneter, bl a AlNiCo-, Ferrit- och plastbundnamagneter. Legeringsämnen som användes var bl a Co, Ni, Cu 
och Fe.  
 

Följande faktorer leder till riskklass 3: 
De geologiska förhållandena (fyllnadsmassor på sandig morän) gör att spridningsförutsättningarna antas vara 
mycket stora. 
Föroreningarnas farlighet (Co, Cu, Ni) är hög. 
Föroreningsnivån antas vara måttlig. 
Exponeringssituationen kan antas vara liten då området är hårdgjort samt att grundvatten inte används som  
dricksvatten. 
 
 

TPC Components AB 
F1961-0044 
Jutboda 1:3 
Riskklass 2 

 
1948 Kanthal PGJ (precisiongjuteriet) 
1970-talet Bulten-Kanthal Gjutgodsdivisionen 
1982 Kanthal Casting AB 
1986 KanCast Components 
1991 Trustor Precision Components 
1998 TPC Components AB 
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Tillverkningslicens köptes 1947 från Förenta Staterna och den första gjutningen enligt vaxursmältningsmetoden  
skedde 1948, gjuteriet kallades då Kanthal PGJ (Precisiongjuteri). 1962 köptes en ny tillvekningslicens som 
gäller den metod som nu används. Metoden hade förbättrats och man fick nya kunder, bl a Sandvik Coromant 
och Volvo Flygmotor. TPC levererade de flesta precisionsgjutna detaljerna till Lansen, Draken och Viggen. 
1971 uppförs ny byggnad (Jutbodaverken). På 70-talet började företaget leverera detaljer till Fords motorer. Ca 
1976 flyttar all precisionsgjutning till Jutboda. 1982 namnändras av gjuteridivisionen till Kanthal Casting AB. 
De anställda gick in som andelsägare. 1986 köper Trustor Kanthal Casting  och döper om företaget till KanCast 
Components AB. 1991 byter företaget namn till Trustor Precisions Components AB.  
P g a Trustorskandalen tvångslikvideras Trustor och Trustor Precision Components säljs till SRM och döps om 
till TPC Components AB. Under 2000-talet dominerar bl a ZF, som tillverkar växellådor samt en italiensk  
gasturbintillverkare. Gjutning i olika stållegeringar. 
 

Följande faktorer leder till riskklass 2: 
De geologiska förhållandena (fyllnadsmassor på lera) gör att spridningsförutsättningarna antas vara mycket 
stora. 
Föroreningarnas farlighet (As, Pb, Hg). 
Föroreningsnivån antas vara hög 
Exponeringssituationen kan antas vara måttlig då området är inhägnat och på flera ställen hårdgjort. 
Övrigt: 
Enligt uppgift har området varit bebyggt innan 1971 (när byggnaderna byggdes) och det är då viktigt att ta reda 
på var de höga halterna av bl a Co, Cu, Ni, Cr, Pb, As och Hg härrör från (förorenade fyllnadsmassor). 

 
 

Varnäsföretagen (Sörstafors, VPS) 
F1961-0016 
Sörsta 6:1 
Riskklass 2 
 
1966 startar Varnäsföretagen Kolbäcks Metall  Sörstafors med gjutning och bearbetning. Verksamheten vid 
Larsson och söner och Kolbäck Metall flyttar från Kolbäck. 1991 läggs all gjutning (press och kokill) i 
Sörstafors läggs ned, mekanisk bearbetning fortsätter. Kokill läggs ut på legotillverkning. Gjutning i aluminium- 
och tungmetalllegeringar.av delar till bl a fordonsindustrin. 
 

Följande faktorer leder till riskklass 2: 
De geologiska förhållandena (fyllnadsmassor på lera) gör att spridningsförutsättningarna i mark antas vara 
mycket stora. 
Föroreningarnas farlighet (metaller och fenol). 
Föroreningsnivån antas vara hög p g a att gjutsand och skrot (metallspån) kan ha använts som fyllnadsmassor. 
Övrigt:  
Då området runt byggnaderna är osnyggt med skrot kan man anta att detta sprider föroreningar (metaller och 
oljor) till mark och grundvatten. 
Verksamheten ligger inom "Riksintresse friluftsliv": Strömsholms kanal/Kolbäcksån, "Riksintresse Kultur": 
Strömsholms kanalmiljö och "Riksintresse Geografiska bestämmelser": Strömsholms kanalmiljö. 
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Varnäsföretagen (Vänsta/Kolbäck, VPV) 
F1961-0008 
Kolbäcks Kyrkby 4:4 
Riskklass 2 
 
1957 uppförs byggnaden. 1991 installeras 2 elektriska induktionsugnar. Enligt brev från företaget byts gamla 
oljeeldade ugnar (8 st. varav 2 behålls som reserv) ut mot 2 elektriska induktionsugnar. Under 1991 byggs 
anläggningen i Vänsta ut i och med att all gjutning i Sörstafors upphör. Tillverkning av kärnor sker i Eskilstuna. 
Företaget tillverkar delar till fordonsindustrin i olika aluminiumlegeringar.  
 

Följande faktorer leder till riskklass 2: 
De geologiska förhållandena (fyllnadsmassor på lera) gör att spridningsförutsättningarna i mark antas vara 
mycket stora. 
Föroreningarnas farlighet (Pb, Cu, Zn och Al m fl). 
Föroreningsnivån antas vara hög p g a att gjutsand kan ha använts som fyllnadsmassor. 

 

 
Heby kommun 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

Nr Objekt Rk 
11 Heby Gjuteri och mekanisk verkstad 2
12 Svenska Rosenlew 2
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Heby Gjuteri och mekanisk verkstad 
F1917-0065 
Gjuteriet 3, Heby 3:12, 3:19, 3:26, 3:32, 4:47 
Riskklass 2 
 
Företaget grundades 1888. Under 1:a världskriget höll företaget på med aduceringsgjutning. I byggnad närmast 
ån höll Båtmotorföretaget Komet/Comet till. Heby Gjuteri och Mekaniska verkstad flyttade in i lokalerna 
1946(?). Ca 10 anställda. Företaget gjorde konkurs 1970. 
Företaget göt i syrafast legering av koppar och bly, någon slags rödmetall, samt gjutjärn. Aluminium användes 
då de gjorde modeller och testgjutningar. Företaget göt bl a kugghjul till pappersbruk (sandformar), ”rastbäddar” 
till ugnar (sandformar) samt hjul till hjulgrävare/Paster Nosterverk (kokiller). Paster Nosterverken användes ofta 
vid tegelbruk. De tillverkade också valspressar till tegelbruk. Sandformarna tillverkades av bl a lera och sand, 
troligen inte kemiskt bundna sandformar.  
 

Följande faktorer leder till riskklass 2: 
De geologiska förhållandena (fyllnadsmassor på postglacial lera) gör att spridningsförutsättningarna antas vara 
mycket stora. 
Föroreningarnas farlighet (As, Pb (mycket hög), Co, Cu (hög), Zn (måttlig)). 
Föroreningsnivån antas vara stor p g a att gjutsand och slagg kan ha använts som fyllnadsmassor samt att delar 
av området använts som deponi. 
 
 

Svenska Rosenlew 
F1917-0035 
Morgongåva 16:1 
Riskklass 2 
FÖRETAGET: 
(1872-1890 Kung Oskarshyttan) 
1898-1908 Westerås Lantbruksmaskiner 
1908-1933 AB Westeråsmaskiner 
1933-1969 AB Westeråsmaskiner (tillv) och AB Anders Fischer (försäljn, Sthlm) 
1970-1979 Aktiv Fischer (tillv, Persson Invest ,Östersund) och Am-Cani (försäljn, Volvo BM och AB Persson 
Invest) 
1980-1982 Aktiv Fischer (tillv, Electrolux AB), Överums Bruk (försäljn) 
1982-1987 Svenska Rosenlew AB (Oy W Rosenlew, Björneborg Finland) 
1987-1988 Svenska Rosenlew (Raumo-Repola Oy, Pori,Finland) 
1988-1992  Morgongåva Industriby (Mercurius Industri och handels AB) 
1993-1999 Diligentia Fastigheter AB 
(1991-  BTJ Seelig) 
2000- Morgongåva Företagspark AB 
Tillverkning av  jordbruksredskap, snövesslor, snöskotrar m fl verkstadsprodukter. Gjutning i olika 
tungmetallegeingar 
 

Följande faktorer leder till riskklass 2: 
De geologiska förhållandena (fyllnadsmassor på glacial lera och sandig morän) och ett kulverterat dike, en eller 
flera dagvattenledningar samt en kulverterat utlopp (se GIS-skikt) gör att spridningsförutsättningarna antas vara 
mycket stora. 
Föroreningarnas farlighet (Pb, Cu, Zn, PAH och PAH-canc). 
Föroreningsnivån antas vara hög p g a att gjutsand och slagg kan ha använts som fyllnadsmassor, vidare kan  
järnvägsslipers ha gett upphov till de höga PAH-halterna. 
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Kungsörs kommun 

 
Nr Objekt Rk 
13 Armaturfabriken Svea 2
14 Kungsörs Metall AB 2
15 Hållsta Metall 2
16 Nordarmatur/Nordiska Armaturfabriken 2
17 Sörberg Produktion AB 2

 

Armaturfabriken Svea 
F1960-0032 
Kungsör 5:478, tid Kungsör 1:339 
Riskklass 2 
FÖRETAGET: 
Erik Hoving grundade Armaturfabriken Svea 1916. Innan dess hade han varit kompanjon med Adolf Sörberg i 
företaget Kungsörs Armaturfabrik. I slutet på 1920-talet sysselsatte man mellan 120-130 personer. 1949 tog 
Eriks son Tore över. 1957 sysselsatte man ca 75 personer. Dock så tappade man mark och la ner verksamheten 
11 juli 1958. Efter nedläggningen flyttade AB SAMEFA in i maskinhallen, Kungsörs Metall AB i gjuteriet och 
AB Kungsprofiler i verkstaden. SAMEFA (senare Car-o-liner) flyttade 1966 till en nybyggd fabrik. 
Gjutning i koppar och zinklegeringar av gas, vatten-, ång- och värmearmaturer, samt bevattningsutrustningar. 

Se Kungsörs Metall AB för riskklassning 

 
Kungsörs Metall AB 
F1960-0035 
Samma fastighetsbeteckning som ovan 
Riskklass 2 
 
Armaturfabriken Svea la ner verksamheten 11 juli 1958. Kungsörs Metall grundades någon gång på sent 
femtiotal eller tidigt sextiotal. De höll till i samma lokaler som Svea´s gjuteri. Aluminium-/lättmetallgjuteri 
Företaget tillverkade i aluminiumlegeringar bl a växellådskåpor och bromstrummor till Hägglunds bandvagnar, 
Beloslådor åt Sedenborgs, lampkåpor åt MEAG, gatubrunnsringar och uteelskåp. 

Följande faktorer leder till riskklass 2: 
De geologiska förhållandena (fyllnadsmassor på sandig morän) gör att spridningsförutsättningarna antas vara 
mycket stora.  
Föroreningarnas farlighet (Pb (mycket hög), Cu, Co och Ni (hög)). 
Föroreningsnivån antas vara hög p g a att gjutsand och slagg kan ha använts som fyllnadsmassor.  
Exponeringssituationen kan ses som allvarlig då vsh ligger nära skola, bostadshus och då området används som  
strövområde. 



 

 11

Hållsta Metall 
F1960-0036 
Kungsörs Södra 1:187 
Riskklass 2 
 
Företaget skall enl. uppgift ha grundats i Hållsta, Eskilstuna kommun omkring 1955. Slokärrs skola, som lades 
ner omkring 1945 och användes ett tag som fritidsgård, förvärvades 1961. Gjuteriet skall ha satts igång i 1961-
62. De hade till en början 2 anställda och hade som mest omkring fem. Arbetsmiljön skall enl uppg. ha varit 
dålig. Företaget lades ner 1977-78. De göt i olika aluminiumlegeringar bl a rattar, vred och reglage åt 
armaturindustrin i Kungsör. Mekanisk verkstad fanns i lokalerna en kort tid. Då fastigheten förvärvades 30 april 
1986 fanns det mycket sly på området. Byggnaderna används idag som omlastningscentral för kokosbollar och 
andra typer av kakor. 

Följande faktorer leder till riskklass 2: 
De geologiska förhållandena (postglacial mellan-grovsand, postglacialt grus) gör att spridningsförutsättningarna 
i mark antas vara mycket stora. 
Föroreningarnas farlighet (Pb (mycket hög), Cu och Co (hög) och Zn (måttlig)). 
Föroreningsnivån antas vara rätt så hög enligt mätresultat. 
Övrigt: 
Området för föroreningarna är inte stort, men ligger mycket lättillgängligt och detta är ett tungt vägande skäl till 
riskklassen. 
 
 

Nordarmatur 
F1960-0033 
Gjutaren 2 
Riskklass 2 
 
Adolf Sörberg etablerade sig i Kungsör 1897, då han avvecklat sin gjuteriverksamhet i Stockholm. 1902 startade 
han Adolf Sörbergs Armaturfabrik. Från början var verksamheten småskalig, men växte med tiden. Erik Hoving 
var med i företaget till 1916 då han grundade Armaturfabriken Svea. 1909 ändrades företaget nam till Kungsörs 
Armaturfabrik. Företaget såldes till AB Nordiska Armaturfabrikerna. Adolf stannade kvar i ledningen till 1933. 
Sonen Erik fanns också med i ledning, denna grundade senare Erik Sörbergs Armaturfabrik AB, senare Sörberg 
Produktion, 1936. Erik Hoving grundade Armaturfabriken Svea 1916. Innan dess hade han varit kompanjon med 
Adolf Sörberg i företaget Kungsörs Armaturfabrik (tidigare A Sörbergs Mekaniska Verkstad). Tillverkning och 
gjutning av vatten-, värme-, ång-, gas- och oljaarmatur i olika rödgodslegeringar.1955 flyttade man till  
Armaturen 5 och 6. Inget gjuteri på dessa fastigheter. 
Efter det att NAF flyttat flyttade E Öberg och Söner AB (1962) in, deras verksamhet bestod i ytbehandling  
(zinkfosfatering, avfettning, excenterpressning, sprutlackering.) 

Följande faktorer leder till riskklass 2: 
De geologiska förhållandena (fyllnadsmassor på postglacial mellansand) gör att spridningsförutsättningarna 
antas vara mycket stora. 
Föroreningarnas farlighet (Pb, (mycket hög), Cu (hög) och Zn (måttlig)).  
Föroreningsnivån antas vara mycket hög, särskilt m a p koppar, bly och zink. Detta beror på att gjutsand och 
slagg kan ha använts som fyllnadsmassor. Mätningar indikerar höga föroreningshalter på området. 
Exponeringssituationen kan ses som allvarlig då området inte är inhägnat.  
Övrigt 
Objektet ligger inom detaljplan 1999-11-24. 
Föroreningar från området kan påverka Arbogaån. Detta vattendrag ligger inom:  
-Riksintressen med geografiska bestämmelser (4 kap. 1-2 §§ MB) Mälaren med öar och strandområden 
Inom området skall turismens och friluftslivets, främst det rörliga friluftslivets intressen, särskilt beaktas vid 
bedömningen av tillåtligheten av exploateringsföretag eller andra ingrepp i miljön. (4 kap 2 § MB) samt 
-Riksintresse Friluftliv (3 kap. 6 § MB), Hjälmare kanal, Arbogaån, båtsport, kanoting, natur- och kulturstudier, 
fritidsfiske. 
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Sörberg Produktion AB 
F1960-0018 
Kranen 3 
Riskklass 2 
 
13/1 1936 företaget grundas av Erik Sörberg. Första lokalen är i dag företagets museum. 24/1 1958 företaget blir 
aktiebolag.1982 företaget säljs till Wådell Konsult AB (senare Wådell Invest AB, 556150-7426 ). Ett 
moderbolag och ett dotterbolag bildades. 1995 ägs Sörberg Industrier till 75% av Wådell Invest AB och 25% AB 
BEAS Industrikonsult. Gjutning och tillverkning i koppar och kopparlegeringar av rördelar, kranar, ventiler och 
liknande anordningar för rörledningar, ångpannor, tankar, kar o d, (inbegripet reducer- och reglerventiler, 
termostatreglerade ventiler m m). 31/3 2002 upphör all gjutning.. 
 

Följande faktorer leder till riskklass 2: 
De geologiska förhållandena (fyllnadsmassor på postglacial finlera) gör att spridningsförutsättningarna antas 
vara mycket stora. 
Föroreningarnas farlighet (Pb, Cu, Zn och oljor?). 
Föroreningsnivån antas vara hög p g a att gjutsand kan ha använts som fyllnadsmassor. 
Exponeringssituationen kan ses som måttlig då stor del av ytorna är hårdgjorda. 
Ligger relativt nära (ca 300 m) "Riksintresse friluftsliv: Hjälmare kanal, Arbogaån". 

 

 

Köpings kommun 

 
 
Nr Objekt Rk 
18 Keycast Kohlswa AB 1
19 Kohlswa Gjuteri AB 1
20 Kohlswa Jernverks Industriområde 1
21 Köpings Armatur (1 av 2) 2
22 Köpings Armatur (2 av 2) 2
23 Köpings Mekaniska Verkstad 2
24 Munktorps Gjuteri 0
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Keycast Kohlswa AB 
F1983-0001 
Väster Kolsva 1:56,  tid: Kolsva Öster  2:1 
Riskklass 1 
 
Kohlswa Seriestål bildades 1 september 1986 ur det som tidigare var Kohlswa Jernverks skalformningsdivision.  
Skalformningstekniken började användas på Kohlswa Jernverk i  mitten av femtiotalet. Man gjuter i olika 
stållegeringar.  
 

Kohlswa Gjuteri AB 
F1983-0041 
Väster Kolsva 1:62 
Riskklass 1 
 
Verksamheten startar i ”ny skepnad” från det gamla Kohlswa Jernverk AB 1986.  1989 gör Kohlswa Uddeholm 
Gjuteri AB konkurs. 1990 gjorde Kohlswa Gjuteri konkurs. Nya Kohlswa Gjuteri AB bildas 1991. 2001 återtar 
man namnet Kohlswa Gjuteri. 
 
De två ovanståenden objekten riskklassas enligt nedan 
 
Följande faktorer leder till riskklass 1  (gäller för objekt  F1983-0019 Kohlswa Jernverks Industriområde) 
Med tanke på områdets långa historia som bruksområde kan man anta att det finns mycket höga halter av 
metaller. 
Spridningsförutsättningarna antas vara mycket stora på grund av att området till stor del består av 
fyllnadsmassor. 
Yrkesverksamma verkar inom området (Kohlswa Gjuteri, KeyCast Kohlswa, GKN Sintermetals, m fl) 
Möjliga exponeringsvägar är via vatten, hudkontakt, damning och  jordintag. 
ÖVRIGT: 
Ligger inom: Riksintresse Kultur "Kolsva Bruk", Riksintresse Kultur "Hedströmsdalen", Riksintresse 
Geografiska bestämmelser "Hedströmsdalen". 
 
 
 

Köpings Armatur (1 av 2) 
F1983-0051 
Grönsiskan 35  
Riskklass 2 
FÖRETAGET: 
1905-1919 John Wilhelmssons  
1919 - 1922 Rüno Ericssons Metallfabrik 
1922 - 1961 Köpings Armaturfabrik, Berg & Co 
1961 - 1971 Thermia Armatur 
1971 - 1975 AB Vårgårda Armatur 
 
Företaget grundades av 1877 av Gustav Berg i en lokal på Våggatan. Företaget tillverkade pumpar. Ett tag var  
företaget i rörfirman John Wilhelmssons ägo. 1919 övertog Rüno Ericsson verksamheten (han kom från 
Nordarmatur i Kungsör). Företaget började gjuta armatur och efterbearbeta det gjutna godset, vilket de inte hade 
gjort innan.  Företaget hette då Rüno Ericssons Metallfabrik. 1922 gjorde företaget konkurs och ett nytt företag 
bildades, Köpings Armaturfabrik Berg & Co. 1935 var den nya byggnaden färdigställd på fastigheten mellan 
Östra och Västra Långgatan i dag mellan Östra Långgatan och Järnvägsgatan. 
Gjuteriet låg inne på gården till den nya byggnaden och utgjorde också innan gjuteribyggnad? På 1940-talet var  
företaget den näst största arbetsgivaren i staden och sysselsatte omkring 250 personer. Mark där Köpings Hytta 
tidigare legat, d v s markområde mellan Bergsgatan och Järnvägsgatan, Ögir 7, inköptes och 1946-47 uppfördes 
ett nytt torrsandsgjuteri. Under 1960-talet början var detta sandgjuteri Sveriges största tungmetallgjuteri 
(rödmetallegeringar) om man räknar per tonnage. Företaget köptes 1961 av Thermiakoncernen och blev Thermia 
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Armatur. Tillverkningen fortsatte att vara armaturdetaljer, men då med egna patenterade artiklar. Under 1969 
avvecklades gjuteriet. Man använde sig av varmpressat och pressgjutet gods som tillverkades på annat ställe. 1 
nov. 1971 övertogs företaget av AB Vårgårda Armatur och under sommaren 1975 lades företaget ner. 

 

Följande faktorer leder till riskklass 2: 
De geologiska förhållandena (fyllnadsmassor på postglacial finlera) gör att spridningsförutsättningarna antas 
vara mycket stora. 
Föroreningarnas farlighet (Pb (mycket hög), Cu och Co (hög)). 
Föroreningsnivån antas vara hög pga. att gjutsand och slagg kan ha använts som fyllnadsmassor.  
Exponeringssituationen kan ses som allvarlig då vsh ligger mycket nära flertalet bostadshus och detta bidrar till 
aktuell riskklass. 
 
 

Köpings Armatur (2 av 2) 
F1983-0069 
Ögir 7 
Riskklass 2 
 
Se även ovanstånde objekt för mer information 
Köpings hytta (Karmansbo masugn, omkring 1905).  
Anläggningens imponerande och för en masugn något ovanliga exteriör skapades av arkitekten Theodor Dahl. 
För den tekniska utformningen svarade bruksdisponenten Elias Svedberg (professorn och Nobelpristagaren The 
Svedbergs far). Byggmästaren G Sundin från Hällefors ombesörjde alla arbeten förknippade med 
byggnadsföretaget. Masugnen påblåstes den 17 augusti 1897. Den 10 juli 1940 kolfylldes hyttpipan för att senare 
nedblåsas. På våren och sommaren 1943 revs bl a kolhuset och kranstornet. Det som i dag efter flera ägobyten 
återstår av hyttan ägs av Köpings kommun. Man gjöt i rödmetallegeringar. 
 

Följande faktorer leder till riskklass 2: 
De geologiska förhållandena (fyllnadsmassor på postglacial finlera samt sandig morän) gör att  
spridningsförutsättningarna antas vara mycket stora. 
Föroreningarnas farlighet (Pb, As (mycket hög), Co, Cu, Ni (hög) och Zn (måttlig)). 
Föroreningsnivån antas vara inte allt för hög p g a att gjutsand och slagg kan ha använts som fyllnadsmassor, 
samt att slagg o dyl. från hyttan kan ha deponerats inom objektet. 
Exponeringssituationen kan ses som allvarlig då vsh ligger öppet och nära den väg som håller på att 
iordningsställas. Det kan tänkas att dessa arbeten ökar exponeringen avsevärt. 
 
 

Köpings Mekaniska Verkstad 
F1983-0053 
Vanahem 5 och Valhall 2 
Riskklass 2 
 
Företaget grundades 8 aug. 1856 och lades ner 31/8 1969. Ombildning av Köpings Mekaniska Verkstad till 
aktiebolag 1873. 16/6 1857 första gjutningen vid Dammbron. 1874 nytt gjuteri. 1937 byggdes gjuteriets 
maskinformningsavdelning och ugnshus. Första lokalerna låg öster om ån, närmast söder om Dammbron,  
1942, december, KMVA köps av AB VOLVO. 1942 på hösten försåldes aktiemajoriteten till AB Volvo och en 
ny anläggning för tillverkning av bildelar, Kugghjulsverkstaden, vid Arbogavägen börjar byggas. Företaget delas 
i två skilda juridiska företag 1958, KMVA och VOLVO-Köpingverken AB. Sista gjutningen skedde 1967-03-15 
15:30. 1968 övertogs tillv av verktygsmaskiner av SMT Machnie Company AB i Västerås. 1969 avvecklades 
KMVA som en kort tid döpts om till Volvo Bergslagsverken. 1970 övergick lokalerna vid Glasgatan och 
Järnvägsgatan till Volvo Köpingverken. Man göt i gjutjärnlegeringar. 1972 övertar kommunen lokalerna och 
VOLVO hyr dem. Under 70 och 80-talet börjar VOLVO flytta ut lokalerna vid Glasgatan och idag inrymmer de 
kommunal vuxenutbildning och företagshus. 
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Följande faktorer leder till riskklass 2: 
De geologiska förhållandena (fyllnadsmassor på postglacial finlera) gör att spridningsförutsättningarna antas 
vara mycket stora. 
Föroreningarnas farlighet (Pb, Hg (mycket hög), Cu och Co (hög), Zn (måttlig)). 
Föroreningsnivån antas vara rätt så hög då man kan anta att gjutsand kan ha använts som fyllnadsmassor. Det 
verkar som halterna av Pb, Zn, Cu, Hg och Co är högre närmare byggnaderna.  

 
Munktorps Gjuteri 
F1983-0052 
Munktorps Prästgård 1:13 
Företaget: 
Munktorps gjuteri har troligen hetat/heter Pressmetall AB och de höll på med gjutning i Munktorp och i Köping 
(Ögir 6, Järnvägsgatan 5) fram till början av 1970-talet. Verksamheten flyttade från Munktorp till Köping p g a 
bättre lokaler. Inga  uppgifter om vad man göt i för legeringar. 
Övrigt: 
Ligger inom Stadsplan 1997-12-29 

Objektet är endast identifierat och har inte kunnat riskklassats då det funnits för uppgifter om verksamheten. 

 

Norbergs kommun 
 

 
 
 
 
Nr Objekt Rk 
25 Thorshammars verkstad AB 2 
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Thorshammars verkstad AB 
F1962-0050 
Hinsebo 1:7 
Riskklass 2 
 
FÖRETAGET 
16/4 1876-1983 Torshammars Werkstads AB. 
 
Spiksmedja fanns sedan 1800-talet på platsen och lades ner 1874. Verkstad anlades 1874 i Hinsebo av Per-Erik  
Pettersson. Byggnaderna ändrades och byggdes till. 16/4 1876 grundades Thorshammars Verkstad AB. Bröderna  
Eklöf´s farfar blev delägare 1878. Verkstaden brann ned och byggdes på nytt upp 1887. Som mest arbetade 35  
(1890-1905) personer i verkstaden. Företagets glansperiod inföll under 1920-talet. Gjuteriet lades ned 1960. 
Mässingsbruket lades ned 1983. Verkstaden drevs ursprungligen med vattenhjul, sedan med turbin (1903). 
Degelugnen var murad i marken och tändes med trästickor och träkol och eldades med koks när man fått fyr. Två  
dragtrummor som mynnade ut utanför byggnaden stod för syretillförseln. Den metall som skulle smältas slogs 
sönder i mindre bitar på golvet vid ugnen. Metallbitarna lades i en grafitdegel. Man använde sig av 
torrsandsgjutning. Sanden rammades och packades runt modellen i en flaska som sedan ställdes  
in i vedeldad torkugn över natten. Gjutsanden var engelsk, fransk eller svensk. Rågmjöl och melass användes 
som bindemedel. Om man behövde kärna vid gjutning så fick även denna torka över natten i torkugnen.  
Flaskorna spändes ihop med en ram på golvet. Degeln med den smälta metallen lyftes av två man med en tång 
från ugnen och man bytte till gjutartång och gjutformarna fylldes. De gjutna delarna rensades för hand. 
Motordriven sikt användes för att sikta sand. 

Följande faktorer leder till riskklass 2: 
De geologiska förhållandena (fyllnadsmassor lera) gör att spridningsförutsättningarna antas vara mycket stora. 
Föroreningarnas farlighet (Pb? (mycket hög), Cu (hög), Zn och Al (måttlig)). 
Föroreningsnivån antas vara hög p g a att gjutsand och slagg kan ha använts som fyllnads-/vägmassor. 
Exponeringssituationen kan ses som relativt allvarligt då vsh ligger att området kommer att används som  
strövområde/museum. 
Bidragande orsak till aktuell riskklass är uppgiften om att slagg och dyl. anv som utfyllnadsmassor. Dessa kan 
innehålla metaller (Cu, Zn, Sn, Al och ev Pb) som kan läcka till omkringliggande mark och vattendrag.  
Dessutom kan de ålderdomliga processerna bidragit till ökade föroreningar.  
Övrigt: 
Objektet ligger inom område för: 
-Bevarandeprogram-Odlingslandskap, Hinsebo, nr 6205, Nklass 3, Kklas1, Värde B. 
-Våtmarker klass I-III, 12G2B01, Klass 1. 
-Kulturminnesvårdsprogram för Norbergs kommun, 1983-03-18, KMV6224, Nordansjö-Hinsebo-Näs. 
Tillkomstdatum 1987-04-27. 
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Sala kommun 
 
 
 

Nr Objekt Rk 
26 Sala Bly (Valsverket) 2
27 Sala Bly AB (Pressgjuteriet) 1
28 Tärna Metallgjuteri AB 3

 
 

Sala Bly (Valsverket) 
F1981-0080 
Gustafsborg 10 
Riskklass 2 
 
Verksamheten vid valsverket startades 1990. Man tillverkar blyplåtar genom att man gjuter tackor som sedan 
valsas till önskad tjocklek. Sedan Sala Galvans tid har grundvatten som stiger upp i byggnadens källarutrymme 
pumpats till dagvattennätet. Reningsverket vill inte att ta emot detta vatten. Prov har tagits och blyhalterna ligger 
på ca 42 mikrogram/liter och krom ligger på 3,5 mikrogram/liter. Samhällsbyggnadsförvaltningen anser att det 
då kan förorena avloppsslammet. Man kommer från företaget låta vattnet stiga i källaren och inte pumpa det till 
dagvattennätet. 

Följande faktorer leder till riskklass 2 
De geologiska förhållandena (fyllnadsmassor på lera) gör att spridningsförutsättningarna i mark antas vara 
mycket stora. 
Föroreningarnas farlighet (Pb). 
Föroreningsnivån antas vara hög pga tidigare verksamheter på området (ytbehandling, Sala Galvan).  
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Sala Bly AB (Pressgjuteriet) 
F1981-0048 
Silvergruvan 1:43 
Riskklass 1 
 
1945 grundades pressverket, beläget i det gamla anrikningsverket.  
I olika blylegeringar gjuts bl a burkar, ankare, motvikter, hejare, fyllning och utrustning för strålskyddsändamål, 
vidare pressgjuts trådar, stänger, rör och band. De legeringar man använder är lågaktivt bly, 99,99% Pb, 
mjukbly, 99,97% Pb, kopparlegerat bly 0,05% Cu  tillsatt och antimonlegerat bly, 3% Sb  tillsatt. Några 
kundgrupper är ammunitionstillverkare, ytbehandlingsindustrin, glasbruk, sjukhus, tandläkare, veterinärer och 
kärnkraftverk. 

Följande faktorer leder till riskklass 1: 
De geologiska förhållandena (fyllnadsmassor på lera) gör att spridningsförutsättningarna i mark antas vara 
mycket stora. 
Föroreningarnas farlighet (Pb, Hg, Cu, Cd, Zn). 
Föroreningsnivån antas vara extremt hög p g a tidigare verksamheter på området. Gjuteriverksamheten borde ha 
bidragit till en del av de föroreningar som konstaterats på området. 
Övrigt: 
Verksamheten ligger inom "Riksintresse Kultur": Sala Silvergruva och Sala Bergstad, "Riksintresse Geografiska  
bestämmelser": Sala Silvergruva och Sala Bergstad och delvis inom "Riksintresse NV och Natura 2000": 
Kalkområdet vid Sala och Långforsen, Naturbetesmark (flora) Topogent kärr (flora) Ädellövskog (flora) 
Tallskog (kalktallskog).  
Rik och intressant kalkflora, förekomst av sällsynta arter. F = Tilltalande strövområde. G = Förekomst av 
blottade kalkhällar med karstbildningar. 
 
 

Tärna Metallgjuteri AB 
F1981-0077 
Sör Husta 1:6 
Riskklass 3 
FÖRETAGET: 
1974-2000 Tärna Metallgjuteri AB. 
 
Byggnaden uppfördes 1905 men började inte användas som mejeri förrän 1910. Efterträddes av tvätteri, 
bilverkstad och gjuteri. Gjuteriet grundades 1974 och lades ner 2000 och var hela tiden en enmansfirma. All 
gjuteriverksamhet skedde inom byggnaden och modeller kom från kunden (ofta äger kunden modellen). Ett 
uthus fungerade som lager för modeller mm. Bland annat göts hus till pumpar i bronslegeringar. 
 

Följande faktorer leder till riskklass 3: 
De geologiska förhållandena (isälvssediment, sand-grovsilt) gör att spridningsförutsättningarna antas vara 
mycket stora. 
Föroreningarnas farlighet, hög (Cu), måttlig (Al). 
Föroreningsnivån antas vara måttlig då det rör sig relativt om en liten gjuten volym, samt då en stor del av 
sanden återanvändes. 
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Surahammars kommun 
 

 
 
Nr Objekt Rk 
29 Bodycote Hot Isostatic Pressure 1
30 Sura Magnets AB (1 av 2) 2
31 Sura Magnets AB (2 av 2) 3

 
 

Bodycote Hot Isostatic Pressure 
F1907-0018 
Hovgården 3:23 och 3:24. 
Riskklass 1 
 
Grundas av ASEA 1986-02-06. Början av 1991 upphör triavfettning och enbart alkaliska tvättning används. 
Metallpulvertillverkning övertas av Kanthal fr.o.m.  2001-01-01. Under 1998 pågick kemisk försöksverksamhet 
där man försökte fräta/etsa bort de plåtar som omgav det gjutna godset. Man gjuter i olika stållegeringar. 

Följande faktorer leder till riskklass 1. 
De geologiska förhållandena (fyllnadsmassor på lera) gör att spridningsförutsättningarna i mark antas vara 
mycket stora. 
Föroreningarnas farlighet (Pb, Hg, Cu, Co, Ni, ). 
Föroreningsnivån antas vara mycket hög pga. områdets långvariga användning som industriområde, 
fyllnadsmassor kan bestå av restprodukter/avfall från verksamheten som företagits på området. 
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Sura Magnets AB (1 av 2) 
F1907-0047 
Hovgården 3:15  
Riskklass 2 
 
Före 1982 ingick företaget som en division i Surahammars Bruk AB. 1982-1986 ingick företaget i 
Grängeskoncernen. Under sommaren 1986 företaget flyttar från Hovgården 3:15 till Surahammar 9:2. 1 jan  
1987 var  företaget helägt av Schunk Nordiska och hette Schunck Sinterteknik. 1988-04-01 köptes vsh av 
Outokumpo. 1992 upphör tillverkningen av Alnico- (legering innehållande aluminium, nickel, kobolt och järn ) 
och ferritmagneter. Tillverkningen av plastmagneter och MagnaDisc fortsatte. Under december 1996 flyttar 
företaget till Söderköping, Östergötlands län.  
 

Följande faktorer leder till riskklass 2: 
De geologiska förhållandena (fyllnadsmassor på glacial lera) gör att spridningsförutsättningarna antas vara 
mycket stora. 
Föroreningarnas farlighet (Pb, Hg, Cu, Co, Ni och Zn). 
Föroreningsnivån antas vara hög pga. att gjutsand och slagg kan ha använts som fyllnadsmassor, 
 
 

Sura Magnets AB (2 av 2) 
F1907-0038 
Surahammar 10:470 
Riskklass 3 
 
Se ovan för företagsbeskrivning. 
 

Följande faktorer leder till riskklass 3: 
De geologiska förhållandena (fyllnadsmassor på glacial lera) gör att spridningsförutsättningarna antas vara 
mycket stora. 
Föroreningarnas farlighet (Pb, Hg, Cu, Co, Ni och Zn). 
Föroreningsnivån antas vara relativt hög.  
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Västerås kommun 
 

 
 
Nr Objekt Rk 
32 AB Sedenborgs Metallgjuteri 2
33 Aktiebolaget Tillberga Gjuteri 3
34 ASEA:s Gjuteri 2
35 Automation Technology AB LV Motors 2
36 Gjuteri- och verkstadsaktiebolaget Aros 3
37 Nordic Brass AB 2
38 Skultuna Gelbgjuteri AB 2
39 Västerås Metallgjuteri 3
40 Västerås Modell och Metallgjuteri 0
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AB Sedenborgs Metallgjuteri 
F1980-0008 
Nyckelön 1:447 
Riskklass 2 
 
1944 började företagets grundare att gjuta på hobbynivå och 1947 inregistreras företaget som enskild firma. Man 
höll på med sandgjutning av Al- och Cu-legeringar. 1957 började man med kokillgjutning i aluminium. 1967 
uppfördes ny större formhall för sandgjutning 1971 ombildas företaget till aktiebolag. 1979 köper nuvarande 
ägaren, son till grundaren, företaget. 1982 börjar man använda elektriska ugnar. 1984 börjar företaget med 
bearbetning av gjutet gods. 1986 flyttas kokillgjuteriet till Torshälla, Eskilstuna kmn. Företaget håller på med 
gjutning i koppar- och aluminiumlegeringar av komponenter till fordonsindustrin. 

 

Följande faktorer leder till riskklass 2: 
De geologiska förhållandena (postglacial mellansand-grovsand på isälvssediment samt fyllnadsmassor) gör att  
spridningsförutsättningarna antas vara mycket stora. 
Föroreningarnas farlighet (Pb, Cu,  och oljor?). 
Föroreningsnivån antas vara hög p g a att gjutsand kan ha använts som fyllnadsmassor samt att skrot förvarats på  
objektet med läckage/spill (olja?) som följd.  
Exponeringssituationen kan ses som allvarlig då vsh ligger nära bostadshus. Stoft och lukt kommer från vsh och 
skrot med ev miljöfarligt innehåll har varit upplagt kring vsh. 
Övrigt:  
Då området runt byggnaderna vid flera tillfällen varit osnyggt med skrot kan man anta att detta sprider 
föroreningar  (metaller och oljor) till mark och grundvatten. 
Ligger inom Riksintresse enl 4 kap MB, "Mälaren med öar och strandområden" vilket gör att skyddsvärdet blir 
högt. 

 

Aktiebolaget Tillberga Gjuteri 
F1980-0289 
Hubbo-Sörby 2:108 
Riskklass 3 
 
Byggnaderna började uppföras 1907 av två gjutare från ASEA. Gjutgodset levererades till ASEA och andra 
industrier i  närheten. 1918 såldes företaget till Ing Braun, företaget gick dåligt och såldes 1921 till Johanssons 
Mekaniska (tidigare delägare). Kring 1927 började man leverera till Hedemora Verkstad och Motala Verkstad. I 
början av femtiotalet  köptes gjuteriet av Sjölanders mekaniska i Västerås. Vid femtiotalets mitt bestod 
personalstyrkan av 51 personer. Gjutning i järn- och kopparlegringar av stort gods, kugghjul (i bl upp till 3 m i 
diameter), golvhällar till pappermassefabrikernas valsverk, mm. Största gjutna pjäsen var på 12,5 ton. 
Största årlig produktion var 2000 ton. och kunder var bl a Avesta Jernverk, Karlstad Mekaniska, Arosverken 
(excenterpressar), Enköpings Verkstäder, Bolinder Munktells, Rönnqvists Verkstäder. Man levererade även 
golvhällar till pappermassefabrikernas valsverk i Klofors, Hagfors, Degerfors, Storfors m fl. Verksamheten 
började läggas ner 1965, men nedläggningen var inte klar förrän 30 juni 1967. Det fanns en kort tid planer på att 
flytta verkamheten utanför Tillberga samhälle. Kort tid efter det att fabriken lades ner revs byggnaderna. Många 
byggnader var rätt så slitna och arbetsmiljön var inte den bästa. 

Följande faktorer leder till riskklass 3: 
Enligt uppgift kördes massor bort då man uppförde nuvarande bostadshus. Vart dessa massor gick finns det inga  
uppgifter om. 
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ASEA:s Gjuteri 
F1980-0282 
Mimer 5 
Riskklass 2 
 
ASEA:s ökade behov av gjutna produkter gjorde att man vid olika tidpunkter uppförde gjuterier på flera platser i  
Västerås. På Mimerområdet fanns tre gjuterier. I samma byggnadskomplex längs Stora gatan fanns ett 
storgodsgjuteri (österut längs gatan), för pjäser upp till 40 ton och ett smågodsgjuteri (västerut längs gatan, 
närmare "stan") för betydligt mindre pjäser. Gemensamt för dessa två var att man göt i järn av olika slag. Det 
tredje gjuteriet på området, det s.k. Metallgjuteriet, låg i mitten av Mimerområdet, mot Södra Ringvägen, och 
man göt i tungmetallegeringar och aluminium. I storgodsgjuteriet, även kallat handformningsgjuteriet, göt man i 
sandformar som placerades i stora gropar i marken. De artiklar som göts var bland annat statorer till 
vattenkraftverk med vikter på upp till 40 ton. Smältningen skedde från början i tre kupolugnar och senare i två 
elektriska högfrekvensugnar. Detta gjuteri var verksamt mellan 1948 och 1980. 
I smågodsgjuteriet, även kallat maskinformningsgjuteriet, göt man bl.a. mindre statorer och kåpor till motorer i  
sandformar. Dessa tillverkades från början för hand och på 1960-talet infördes maskinformning. Under en 
kortare period under 1940-talet göt man även i kokillformar. Smältning skedde i två elektriska högfrekvensugnar 
Detta gjuteri var verksamt mellan 1929 och 1980. I Metallgjuteriet göt man i sandformar. Dessa tillverkas både 
för hand och med maskin. Man använde tre elektriska högfrekvensugnar och tre motståndsugnar.  
 
Följande faktorer leder till riskklass 2: 
De geologiska förhållandena (fyllnadsmassor på postglacial finlera) gör att spridningsförutsättningarna antas 
vara mycket stora. 
Föroreningarnas farlighet (Al (måttlig), Al, Zn (måttligt), Cu, fenol, petroleumprodukter, lacker (hög), Pb 
(mycket hög)). 
Föroreningsnivån antas vara hög p g a verksamhetens omfattning under lång tid. Inte känt vad fyllnadsmassor 
består av. 
Övrigt: 
Ligger inom:  
-Riksintresse "Geografiska bestämmelser", VÄSTERÅS, Stiftsstad och residensstad präglad av medeltida 
lämningar, regleringen under 1600- och 1700-talet samt industrialismens samhällsbyggande under 1800-talets 
slut och 1900-talets början. Uttryck för riksintresset se värdetexten på riksantikvarieämbetets hemsida,  
http://www.raa.se/riksintressen/pdf/u.pdf, lagtext: 3 kap. 6 § MB 
-Riksintresse "Kultur", VÄSTERÅS, K24. 
 
 

Automation Technology AB LV Motors 
F1980-0283 
Örjan 1 
Riskklass 2 
FÖRETAGET: 
ASEA 
ABB 
ABB Motors AB (556050-8086) 
 
Från och med 1989-90 tillverkas endast aluminium-motorer då stålmotortillv (B-verkstad, byggn 401) flyttas till 
Finland (Strömbergs i Vasa), maskiner flyttas fr Västerås till Finland och tvärtom. Ny målningslinje och ny 
gjutmaskin installeras.  

Följande faktorer leder till riskklass 2: 
De geologiska förhållandena (fyllnadsmassor på glacial lera) gör att spridningsförutsättningarna antas vara 
mycket stora. 
Föroreningarnas farlighet (Al (måttlig), petroleumprodukter och smörjoljor (hög)). 
Föroreningsnivån antas vara hög p g a verksamhetens omfattning samt att området innan uppförande av 
nuvarande anläggning kan ha använts som deponi eller liknande. Inte känt vad fyllnadsmassor består av. 
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Gjuteri- och verkstadsaktiebolaget Aros 
F1980-0283 
Ottar 6 (troligen) 
Riskklass 2 
Bytte senare namn till Svenska Ammunitions AB. Verksamheten övertogs av Metallverken och verksamheten 
flyttades då till denna anläggning. I övrigt mycket få uppgifter om verksamheten. Verksamheten låg i mitten av 
kvarteret Nore, (hörnet av Karlsgatan och Munkgatan (då Lillån) och söder mot Trädgårdsgatan (denna gata 
verkar inte ha funnits överhuvudtaget). Man göt troligen i rödmetallegeringar.Nu upptas platsen av ASEA:s 
(gamla) huvudkontor.  
 

Följande faktorer leder till riskklass 2: 
Området har med stor sannolikhet schaktats ur innan nuvarande byggnader uppfördes. De eventuella 
föroreningarna antas ligga långt under dagens markyta och är på så sätt är mindre tillgängliga. Gräv och 
schaktarbeten kan öka tillgängligheten. Området är hårdgjort på flera ställen. 
 
 

Nordic Brass AB 
F1980-0285 
Verkstaden 11 (tidigare 6 och 7) 
Riskklass 2 
 
5 okt 1897, Nordiska Metallaktiebolaget 
1907 Aktiebolaget Svenska Metallverken 
1970 Gränges Essem 
1974 Gränges Metallverken 
 
Gjutning av stänger, profiler, tackor och mutter i olika mässingslegeringar. Företaget levererar bl a till andra 
gjuterier och till verkstadsindustrin. Verksamheten vid anläggningen i Västerås håller på att läggas ned och 
maskinparken flyttas till företagets anläggningen i Gusum. 
 

Följande faktorer leder till riskklass 2: 
De geologiska förhållandena (2 m sand som fyllnadsmassa på 2- 8 m mäktig postglacial finlera på sandig-siltig 
morän, grundvattenytan ca 1m u markytan) gör att spridningsförutsättningarna antas vara mycket stora. 
Föroreningarnas farlighet (Cu, Zn, Pb, Cd, petroleumprodukter). 
Föroreningsnivån antas vara hög-mycket hög. Enligt analyser (miljötekniska markundersökningar 1 och 2). 
Skrotgården asfalterades på 1970-talet och man kan anta att föroreningshalterna av metall och ev 
petroleumprodukter är höga. 
Exponeringssituationen kan antas vara liten då området är inhägnat och hårdgjort samt att grundvatten inte 
används som dricksvatten. 
Övrigt: 
Då verksamheten kommer att läggas ner (under 2003-2004) är det viktigt att utreda vad som kommer att hända 
m a p på vidare undersökningar och/eller efterbehandling. 
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Skultuna Gelbgjuteri AB 
F1980-0066 
Gäddström 1:3 
Riskklass 2 
 
Mellan 1607-1985 tillverkades kärl genom drivning av mässingsplåt i lokalerna. Företaget grundas 1991 genom 
att JH Experimentteknik ville starta gjuteriverksamhet, först i Skråmsta, men man beslutar att lägga 
verksamheten i Skultuna. Man tillverkade diverse föremål i mässingslegeringar. 1992 installerar man  maskiner 
för skärande bearbetning i gjuterilokalen. Pressgjutningsmaskin och trumlingsmaskin installeras 1994. 2002 
läggs verksamheten i malpåse. I delar av lokalerna finns det i dag  ”bilverkstad" och företag som renoverar 
brännare o dyl. för kraftverksändamål. 

 

Följande faktorer leder till riskklass 2: 
De geologiska förhållandena (fyllnadsmassor på glaciallera) gör att spridningsförutsättningarna antas vara 
mycket stora. 
Föroreningarnas farlighet (Zn, Co, Cu, Cr, As, Pb). 
Föroreningsnivån antas vara hög p g a att gjutsand med mera har använts som fyllnadsmassor samt verksamhet 
på området under mycket lång tid (ungefär sedan 1608). 
I grundvattenmagasin under leran antas föroreningshalterna vara låga och i magasinet ovan leran, i 
fyllnadsmassorna, antas de vara höga. 
Övrigt: 
Riksintresse geografiska bestämmelser "Svartåns dalgång med Skultuna bruk", Riksintresse kultur "Svartåns 
dalgång  

 

 

Västerås Metallgjuteri 
F1980-0281 
Norra Kvarnvreten 6 , (fd stg 696) 
Riskklass 3 
Byggnaden anlades 1886-88, ursprungligen Västerås första pumpverk för vattenförsörjningen. Från 1905 
användes pumpstationen i reserv och avvecklades helt 1917. Västerås Metallgjuteri grundades 1921 och 
omfattade som mest fyra ugnar samt maskinell utrustning. Man göt i olika lättmetallegeringar, bl a 
registreringsskyltar för cyklar och bilar, men även andra typer av skyltar. Ombyggd på 1992 till bostad. 

Följande faktorer leder till riskklass 3: 
Vid ombyggnad schaktades massor bort och ersattes av nya jordmassor. 
 
 

Västerås Modell och Metallgjuteri 
Bytte namn till Svenska Ammunitions AB. Övertogs av Metallverken. Ingen uppgift om var de legat eller om 
produktionsvolymer. 
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         örorenade områden kan utgöra en risk för människors hälsa och för miljön.      
          Föroreningar kan finnas i mark, grundvatten, ytvatten, sediment, byggnader   
         och anläggningar. De flesta föroreningar har uppkommit genom utsläpp, spill 
eller olyckshändelser. Många områden måste saneras för att minska läckaget till 
omgivningen, minska risken för människors hälsa och miljön eller innan de kan 
användas för annat ändamål som till exempel bostäder. 
 
Naturvårdsverket uppskattar att det finns ca 46 000 lokalt förorenade områden i 
landet. Av dessa är ca 35 000 identifierade. Inventeringen  i denna rapport omfattar 
nedlagda och pågående verksamheter inom gjuteribranschen i Västmanlands län som 
eventuellt kan ha förorsakat föroreningar i mark, grundvatten, ytvatten, byggnader 
eller sediment. Inventeringen resulterade i klassning av  6 objekt i riskklass 1, 25 i 
riskklass 2 och 7 i riskklass 3.  
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