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Forord

Lansstyrelsen i Vastmanlands 1an inventerar sedan 1997 férorenade omréden med bidrag och
stoéd fran Naturvardsverket. Arbetet sker i ndra samarbete med lanets kommuner.
Foreliggande rapport redogor for inventering av gjuteribranschen. Syftet har varit att géra en
riskbeddmning och en riskklassning av férorenade omraden inom gjuteribranschen i lanet.

Projektet har omfattat inventeringar med riskklassning enligt MIFO-modellens (Metodik for
Inventering av Fororenade Omraden) fas 1 av pagaende och nedlagda verksamheter.
Riskklassningen har baserats pa de uppgifter som framkommit vid arkivsokning, intervjuer
samt platsbesok. Ytnara jordprover har analyserats med avseende pa metaller med en XRF
(Rontgenfluorescensdetektor). Dessa resultat har varit ett stdd vid riskklassningen.
Riskklassningen har kommunicerats med verksamhetsutdvare, fastighetsédgare och bertrd
kommun.

Inventering, fatbesok, riskklassning, sasmmanstélining av resultat och rapportskrivning har
utforts av CJ Carlbom. Helena Segervall & samordnare for verksamheten inom foérorenade
omraden.

Bakgrundsmaterial i form av kartor, kopior av arkivhandlingar, digitala fotografier och andra
dokument finns arkiverade pa Lansstyrelsen i Vastmanlands lan.

Véasteras januari 2004

Lise-Lotte Norin

CJ Carlbom






Sammanfattning

Lansstyrelsen i Vastmanlands lan inventerar sedan 1997 eventuellt férorenade omraden i lanet
med bidrag och stod fran Naturvardsverket. Malet med inventeringen & att identifiera,
riskbedéma och riskklassa omréden som kan medfora skada eller olagenhet for ménniskors
hélsa eller miljo. Identifiering, inventering och sanering av férorenade omraden &r ett delmal
av miljomalet Giftfri miljé som regeringen antog 1999.

| foreliggande rapport beskrivs inventeringarna av fororenade omréden som orsakats av
gjuteribranschen. Inventeringarna har utforts enligt MIFO-modellen och omfattar fas 1.
Riskbedémningen grundas pa insamlad data om branschen och aktuellt objekt via litteratur,
kartor, arkiv, intervjuer, platsbestk och metallanalys av ytnéra jordprover. Inventeringen av
gjuteribranschen paborjades varen 2002 och syftar till att riskklassificera objekten inom
dennabransch i 1&net.

Inventeringen avgransades till gjuteribranschen och objekt inom branschen sekundéra
metallverk togs inte med. Gransen mellan denna bransch och gjuterier & nagot flytande men i
metallverk sker oftast en upplegering och/eller raffinering av skrotrévara. Vissa foretag som
vid inventeringens borjan klassades som gjuterier visade sig vara leverantorer till gjuterier.
Antingen har de forsett gjuterierna med ravaror, maskiner eller kemikalier eller s har de
tillverkat modeller i tré, plast eller metall. Gjuteribranschen & en ravaruintensiv bransch med
rétt sa liten anvanding av kemikalier. Antalet gjuterier har minskat och de enskilda
gjuteriernas produktionsvolymer har okat. De forsta gjuteriernaldg i nara anslutning till hyttor
och bruk men i och med att omsmaltningsugnar borjade inféras grundades manga gjuterier.
Vid négra bruk har gjuteri-verksamheten fortsatt. De flesta gjuterierna har fungerat som
underleverantorer till verkstadsindustrin och de har pa s sétt varit konjunkturkansliga.

Produkterna varierar fran smaférema paca 10 gram upp till storaforemal pa 100-tals ton.

Antalet efterbearbetningsmoment har minskat och manga gjuterier 1agger i dag ut detta arbete
palego. | sydvastra delen av lanet har det funnits en rétt sa stor produktion av armatur och i
resten av lanet har man till stor del levererat och levererar till fordons- och verkstadsindustrin.

De fororeningar man patréffar kring gjuterier & framst olika metaler, vilket inte ar
forvanande da det & gjutna metaller som & sjava produkten. Storre del av avfalet fran
gjuteriprocesserna atervinns i dag och metallbelastningen pa miljon & mindre an forr.
Problemet & dock att den gjutsand som tidigare deponerades pa omradet i dag kan lacka
metaller och fenoler.

De flesta riskklassade objekt hamnade i riskklass 2, vilket stémmer val Overens med den
generella riskklassningen enligt Branschkartlaggningen. De fatal objekt som hamnade i
riskklass 1 beddmdes vara starkt férorenade och de objekt som hamnade i riskklass 3 var
antingen atgérdade eller sa bedomdes fororeningsnivan varalag.
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1 Inledning

Rapporten omfattar inventeringsresultat fran inventeringar av fororenade omraden inom
gjuteribranschen i lanet. Arbetet paborjades varen 2002 och avslutades i januari 2004.
Inventeringen & utford enligt MIFO-modellens fas 1.

1.1 Syfte

Syftet med inventeringen &r att identifiera fororenade omraden kopplade till gjuteribranschen
och fa ett bra underlag for bedémning av om vidare undersokningar och saneringar maste
goras.

1.2 Malsattning

Malsittningen med inventeringen har varit att identifiera, inventera, riskbedoma samt
riskklassa miljofarliga verksamheter i lénet som kan ha orsakat féroreningar i mark,
byggnader, grundvatten, ytvatten och sediment. Analysresultat fran XRF-métningar har
anvants som stod i beddmningen.

1.3 Bakgrund

Industriell verksamhet har orsakat fororeningar i mark och vatten runt om i Sverige sedan
flera hundratals ar. De flesta féroreningar har uppkommit under efterkrigstiden framst genom
utsldpp, spill, olyckshandelser eller 1ackande deponier. Under senare tid har miljéproblemet
med fororenade omraden uppméarksammats. | borjan av 1990-talet fick Naturvardsverket i
uppdrag att planera for dtgarder och sanering av férorenade omraden. For att kunskapen om
de foérorenade omradena skulle Oka, utfordes 1992-94 i samarbete med lansstyrelserna en
branschkartlaggning dar olika branscher delades in i generella riskklasser. Denna har legat till
grund for det fortsatta inventeringsarbetet. Naturvardsverket arbetade &ven tillsammans med
Sveriges Geologiska Undersokning, Institutet for miljomedicin och Institutet for tillampad
miljoforskning for att ta fram en metodik for inventering av férorenade omréaden. Detta
utmynnade i MIFO-modellen (Metodik for Inventering av Fororenade Omréden). Att all
inventering i landet utfors enligt samma metodik &r viktigt for att riskbeddmningar skall
utforas pa ett enhetligt satt samt att resultaten skall vara jamforbara. Lansstyrelserna arbetar
for nérvarande med inventeringar av fororenade omraden vilket finansieras med medel fran
Naturvardsverket. Naturvardsverket uppskattar att det finns ca 46 000 lokalt fororenade
omraden i landet. Av dessa & ca 35 000 redan identifierade (www.naturvardsverket.se), varav
ca1000i Vastmanlands l&n.

1.3.1 Milj6mal

1999 fattade riksdagen beslut om 15 svenska miljomal. | miljomalet ” Giftfri miljé” anges att
"Miljon skall vara fri fran amnen och metaller som skapatsi eller utvunnits av samhéallet och
som kan hota méanniskors hélsa eller den biologiska mangfalden”. Det Gvergripande och
langsiktiga malet for arbetet med efterbehandling i Vastmanlands lan &r att alla omraden skall
vara identifierade och undersoktai erforderlig omfattning samt vid behov atgardade senast ar
2035. Ett delmd &r att alla fororenade omraden skall vara identifierade och inventerade vid
utgangen av & 2005. Senast 2010 skall minst 30 % av de omraden som utgor stor eller
mycket stor risk vara undersokta samt ha atgardats.



1.3.2 Lagstiftning

Miljobalken (MB) trédde i kraft 1999. | miljobakens 10:e kapitel finns sérskilda
bestammelser om fororenade omraden. Bestammelserna skall tillampas pa fororenade mark-
och vattenomraden, byggnader och anléggningar som kan medféra skada eller olégenhet for
manniskors hdlsa eller miljon.

Enligt 10 kap MB skall i forsta hand den som bedriver eller har bedrivit den fororenande
verksamheten stéllas ansvarig for efterbehandling. | andra hand kan fastighetsagare bli
ansvariga. Efterbehandlingsansvar innebér att den som ar ansvarig for fororeningen i skélig
omfattning skall utféra och bekosta de efterbehandlingstgarder som kréavs for att forhindra att
skada eller olagenhet for manniskors halsa eller miljon uppkommer. Krav pa undersokningar
och efterbehandling kan endast stéllas pa verksamheter som pagatt efter 30 juni 1969
(http://www.naturvardsverket.se/dokument/teknik/sanering/sanering.htm).

1.3 Organisation

Naturvardsverket leder arbetet med fororenade omraden i landet. Det forser lansstyrelserna
med projektmedel for att inventeringarna skall kunna genomfdras och har tillsammans med
andra myndigheter och organisationer utformat den inventeringsmetodik som nedan beskrivs
utforligare. Lansstyrelserna och kommunerna har ansvar for utforandet av inventeringarna.
Lansstyrelserna svarar for planering, stéd och kvalitetskontroll av inventeringsarbetet i sin
helhet. Palansstyrelsen i Vastmanlands |an organiseras arbetet med fororenade omraden inom
Miljoenhetens miljoskyddsfunktion. Kommunerna hjélper till med information och
lokalkdnnedom vid inventeringarna.

Liknande inventeringar utfors dven av andra parter. Exempel pa sddana parter & SPIMFAB
som inventerar bensinstationer nedlagda efter 1969 och fore 1994 och Forsvarsmakten som
inventerar militéra anléggningar.

NV
bidrag, databas,
utbildning,
utveckling av metod

) Andra, exempelvis.
Utftrare av L &nsstyrelser Kommuner SPIMFAB, Banverket,
inventering f.d. Televerket,
Forsvaret

T N

Foretag Museer Div.arkiv Bibliotek Tidningar Privatpersoner Foreningar

Uppgifts-
lamnare

Fig. 1. Organisationen for arbetet med inventering av férorenade omraden.
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2 Metodik

2.1 Arbetsmetodik och avgransning av projektet

Under aren 1998 till 2000 utfordes en objektsidentifiering av misstankt fororenade omraden i
Vastmanlands lan. Uppgifter om l&ége, bransch, fastighetsbeteckning samt 6vrig information
fordes in i en MIFO-databas. Nar nya fororenade omraden senare upptéckts har dven dessa
forts in i databasen. Inventeringen av gjuterier har pagatt fran varen 2002 till och med
december 2003 och har omfattat fas 1 inventering enligt MIFO-modellen. 40 objekt var
identifierade som gjuterier. Nar projektet nu avslutas har 38 objekt riskklassats. De tva objekt
som inte riskklassades gick det inte fa fram nagra uppgifter om. Ytliga jordprover har tagits
pa de flesta objekten for att kunna utfora metallanalyser med XRF, se utforligare beskrivning
nedan.

2.2 MIFO-modellen

Arbetet med att upprétta en enhetlig arbetsmetodik fér riskbeddmningar av fororenade
omraden paborjades 1994 under Naturvardsverkets ledning. Resultatet blev MIFO-modellen
(Metodik for Inventering av Fororenade Omraden) som beskrivs i rapporten 4918 " Metodik
for inventering av fororenade omraden”. MIFO-modellen & indelad i tva faser. | fas 1
insamlas data om branschen och objektet via litteratur, kartor, arkiv, intervjuer och
platsbesok. Informationen fors sedan in pa sarskilda blanketter i en Accessdatabas.
Riskklassning gors utifrén insamlat material. Fas 2 omfattar en 6versiktlig undersokning dar
provtagning och analys av fororenade medier utfors. Fas 2 avslutas med en fornyad
riskklassning som kan bekréfta eller forkasta riskklassningen fran fas 1.

2.2.1 Arkivsokning

Informationsinsamling & en viktig del av MIFO-modellens fas 1 inventering. Syftet ar att 6ka
kunskapen om objektets verksamhet, historia, omgivning och spridningsforutséttningar.
Informationskallor kan exempelvis vara Patent och registreringsverket, Fastighetsregistret
(FDS, FastighetsDataSystemet), Emissionsregistret (EMIR), Lansstyrelsens arkiv,
kommunens arkiv, hembygdsforeningar, biblioteket och industriernas egna arkiv.

Kartmaterial rorande konflikter (exempelvis vattenforsorjning, omkringboende, jordbruk,
skogsbruk, vattenbruk, friluftsliv, kulturminnen eller forestdende &garbyte), geologi,
hydrogeologi finns pa Lansstyrelsen och tillhandahdlls av olika aktorer, exempelvis
Lantméteriet och SGU. Informationen har oftast bearbetats digitalt i GIS (Geografiska
informationssystem).

2.2.2 Platsbesok och intervjuer

Platsbesoket & en viktig del av fas 1. Mdlet & att fa en bild av fororeningssituationen,
spridningsforutsdttningarna och omgivningarna. Platsbesoket kraver god planering och viss
kunskap om verksamhet och omgivningar for att rétt fragor skall kunna stéllas. Gamla kartor,
ritningar, ortofoton mm. har tagits med vid platsbesoket. Innan platsbesok har blankett A och
B i MIFO-databasen fyllts i och skickats ut till verksamhetsutovare och kontaktpersoner.
Kontaktpersoner som kan beskriva bade hur verksamheten bedrevs forr i tiden och hur den
bedrivs idag har medverkat vid platsbesoken. Vid platsbestket sker en rekognosering av
verksamheten och omgivningen. Bland annat undersoks byggnadernas skick inom och
utomhus, industriella processer, eventuella upplag och deponier, utfyllnader,
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kemikaliehantering, konflikter, vegetation, markforhallanden, eventuellt synliga féroreningar i
mark, pa byggnader mm.

Inom detta projekt har &en ytndra jordprover tagits under platsbesoken. Proverna gravdes
upp med en spade och forvarades i markta plastpdsar. Laget marktes ut pa karta eller
uppméttes med GPS. Resultat fran platsbesok, intervjuer, analyser etc. sammanstallsi blankett
A (administrativa uppgifter), blankett B (verksamhets- och omradesbeskrivning), blankett C
(féroreningsniva) och blankett D (spridningsforutsattningar).

2.2.3 Riskklassning

Slutligen utfors en samlad beddémning av de risker for manniska och miljé som fororeningar
pa det aktuella objektet medfor i dag eller kan medforai framtiden. Detta gors genom att vaga
samman féroreningarnas farlighet, fororeningsnivan, spridningsforutséttningar  samt
kanslighet/skyddsvarde for objektet (Naturvardsverket 1999). Till hjdp for bedomningen
anvands blankett E (samlad riskbedémning). Vid bedémningen skall férsiktighetsprincipen
tillampas, vilket gor att riskernai vissa fal kan komma att dverskattas. | blankett E kan dven
inventerarens intryck samt en motivering till riskklassen fyllas i. Bedomningen resulterar i att
objektet inordnas i en av fdljande riskklasser:

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

Ett riskklassningsdiagram fylls i for att askadliggora den samlade bedémningen. Efter
riskklassningen kommuniceras objekten med verksamhetsutovare, fastighetsdgare samt
kommunen sa att de far majlighet att meddela om nagon uppgift &r felaktig eller behdver
kompletteras. Sedan kommer objekten med hogst riskklass att prioriteras till fas 2
inventeringen.

2.3 Analyser med XRF

For att fa en battre bild av hur verksamheten kan ha bidragit till metallfororeningar pa objektet
utfordes analyser med en XRF (Rontgenfluorescensdetektor).

Vid platsbestken togs ytnéra jordprover med hjélp av en spade. De provgropar som gravdes
var grundare @n 30 cm. Provpunkternas |age valdes delvis slumpvis och delvis pa platser dar
fororenade verksamheter eller processer finns eller har funnits. Antalet prover varierade
beroende pa om det var mgjligt att ta prover, hur stor misstanken var om féroreningar samt
objektets storlek. Ibland kunde prover tas inomhus, exempelvis av jordgolv. Proverna mérktes
upp och torkades i dragskap 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 plastpase och matningar med XRF utfordes. Den XRF som anvants vid matningarna ar
en rontgenfluoresensdetektor av typen Niton 700 med en Cd-109 och en Am-241 stralkélla.
Med dessa tva strdlkdllor tacker anaysinstrumentet in 25 grundamnen. Principen for
instrumentet bygger pa att stralkélan avger fotoner, som astadkommer fluorescens i K- och
L-skalen fran metallerna i det uppmatta materialet. Nar elektroner i skalen exciteras, uppstar
rontgenstralning, som méts av instrumentets detektorer (Niton 1997). Varje prov har
analyserats tva ganger per strdlkala och varje matning har tagit 120 sekunder. Méatresultaten
ger enindikation paatt provet kan innehdlla metallhalter 6ver vissariktvarden.
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3 Gjuteriebranschen

Gjutning & en metod att formge material genom att det i flytande fas (smélta eller i 16sning)
hédlls i en form dar det stelnar. Foreliggande rapport behandlar metallgjutning, men man kan
aven gjutai plast, glas, gips, betong och livsmedel.

Grundprincipen for metallgjutning & att man |ater tillverka en gjutform efter en forebild och
sedan hdller smalt metall i denna. N&r gjutgodset stelnat och blivit tillrackligt kallt vidtar
efterbearbetning. Gjuterier kan indelas i jarngjuterier, stilgjuterier samt metallgjuterier/icke
jarnmetallgjuterier. Fordelar med gjutning jamfort med andra tillverkningsmetoder
(platbockning, svetsning, frasning mm) & bland annat |agre tillverkningskostnader, mindre
efterbearbetning och stor frihet i formgivningen. Gjutning kan vara den kortaste och mest
kostnadseffektiva vagen fran idé till fardig produkt. N&st efter Japan och Tyskland har
Sverige den storsta produktionen av gjutgods per innevanare och en orsak till detta & att
landet har manga fordonsindustrier.

3.1 Branschhistorik

Gjutning for att formge metaller borjade anvandes ca 4000 f. Kr i omradena kring Svarta
havet och Kaspiska havet. | bdrjan anvéndes 6ppna stenformar i vilka man héllde sméalt
kopparmetall. Det gjutna godsets ytor var pordst och skrovligt sa efterbearbetning var
nodvandig for att fa en hardare och jamnare yta. Man fann efter ett tag att om man gjorde en
delad form av lera sa forbéttrades det gjutna godsets kvalitet. Man fann vidare att om man
blandade tva metaller forbéttrades kvaliteten ytterligare. En av de forsta legeringarna som
anvandes var brons (det vill sdga 80-90 % koppar blandat med 10-20 % tenn). Né&sta steg var
att forbattra smaltningsprocessen. Detta gjordes bland annat genom att ugnarna forbéattrades
och att lufttillforseln till dessa blev béttre. De forbéttrade teknikerna spred sig fran omradena
kring Svarta havet till Kina. Kina vidareutvecklade smaltteknikerna och man smélte gjutjarn
kring 700 f. Kr. Tekniken att sméltajérn borjade anvandasi Europa omkring 1000 e. Kr.

Forst under 1700-talets mitt kan man borja tala om en omfattande tillverkning av jarngjutgods
i Sverige som berodde pa att smalt- och formningstekniker hade utvecklats for att kunna
anvandas i en storre skala. Innan dess hade jarngjutningen skett i direkt anslutning till
masugnarna. Det var forst ndr s.k. omsmaltningsugnar bdrjade anvandas som géalvstandiga
gjuterier kunde grundas. Dessa gjuterier 13g ofta i andutning till mekaniska verkstader.
Jarngjutgodset var fran borjan avsett for militara andamal och det var vi de s.k. styckebruken
som kanoner (stycken) och kanonkulor géts. Ofta gét man dven andra produkter sasom
hushallsgods, spisar, ugnar o dyl.

Efter hand bdrjade tackjarn och skrotjarn att omsmaéltas. Dessa gjuterier var ofta lokaliserade
nara avsattningsmarknaden for de gjutna varorna eller pa ett stélle dit tackjarn, stenkol och
koks l&tt kunde transporteras. | borjan av 1800-talet var efterfragan pa maskingjutgods liten,
men efterfragan okade under 1800-talets forsta hélft. Det var bl. a hushalen, jordbruket och
industrin som efterfrégade spisar, kaminer, plogar, kraftéverforingar och olika maskindelar
fran bruken och de enskilda gjuterierna. | och med att kommunikationerna forbéttrades efter
1850-talet expanderade verkstadsindustrierna och darmed &ven gjuterierna. Aven den
omstrukturering som jordbruket genomgick under samma period gjorde att behovet av
maskiner och redskap 6kade. Manga artiklar under 1800-talets senare halft var gjutna i
gjutjarn. Namnas kan delar till angmaskiner, angturbiner, lokomobiler, ror, krokar, ledningar,
jordbruksmaskiner och hushallsartiklar.
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3.2 Gjutningsmetoder

Né&r man bestdmt sig for hur det man vill gjuta skall se ut tillverkar man vid sandgjutning en
modell i metal, plast eler trd Vid kokillgjutning, pressgjutning eller
vaxursmaltningsmetoden framstéller man en gjutform som ar en negativ kopia av det man vill
gjuta. Ofta &ger kunden modellen eller gjutformen. Modellen eller gjutformen har sidan form
eller utseende att den kompenserar for den krympning som sker d& metallen avsvalnar.
Formvalet beror pa flera faktorer, bl. a vad som skall gjutas, vilken legering som avgjuts,
vilka toleranser som kunden kraver, vilken vikt godset dutligen skall ha, d v s hur tunna
vaggarna skall vara, och hur lang serie som man skall producera. Sandformar anvands en
gang och nya maste tillverkas for varje avgjutning. Vid de andra metoderna anvanderna man
formarna flera ganger.

3.2.1 Sandgjutning.

Den yttre formen pa det gjutna godset fas av formen och deninre av kérnan. Den modell som
anvands for att tillverkaformen &r oftast delad i tva eller flera delar. Dessa delar séttsi manga
fal fast pa en platta, sk bréttplatta. Ena halvan av modellen med bréttplatta placerasi en ram,
en s.k. formflaska och man hdller i gjutsand och packar denna runt modellen. Ramen med
packad sand och modell med bréttplatta véndes och de senare tas bort. Samma forfarande gors
med den andra modellhalvan.

L‘._“ - B 2 S :
Bild. 1. Modeller pa bréttplatta.

Pa en dler bada av brétten sitter man dit gjutkanaer, nediopp for sméta samt matare.
Mataren &r till for att kompensera stelningskrympningen i metallen och darmed ta bort
oonskade hdligheter i gjutgodset. Man har nu tva flaskhalvor med kompakterad gjutsand med
"haligheter” som motsvarar den yttre formen pa det som skall gjutas. Det &r sdllan som ett
gjutet foremd & solitt och for att fylla ut halrummet i det fardiga gjutgodset maste man
placera en eller flera sk. karnor i skalformen pa avsedd plats. Detta gor att man slipper borra
och efterbearbeta godset pa andra sétt for att fa hdligheter. Haligheterna kan dessutom vara
komplicerade till sin form och det innebér att efterbearbetningen blir tidskréavande och
avancerad. Karnan tillverkas genom att man haller sand i en karnldda och packar sanden.
Kéarnsandens sammanséttning skiljer sig fran skalsanden och den ateranvands aldrig.
Kérnsand innehdller sand, bindemedel och ofta héardmedel och skalsanden innehdller sand,
och bindemedel. Karnornatorkas oftai ugn for att fa en hogre hallfasthet.
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Orsaken till olika sammanséttningar & flera, bland annat sa utsétts karnan for hogre
temperatur och tryck under avgjutningen, dessutom sa skall sanden vara |&tt att ta bort efter
det man tagit ut gjutgodset ur formen. Halrummet & svérare att efterbearbeta och da maste
aven ytan i halrummet vara sa pass slat som majligt.

o

Bild 2. Kérnor som skall anvandas vid gjutning.

Packning av skal- och kérnsand kan ske maskinellt eller for hand. Efter det att skalhalvorna
och kérnorna plockats ihop gar den fardiga formen till avgjutning. Efter avgjutningen gar
gjutflaskan, med gotet i, till urslagning déar gjutgodset skiljs fran sanden. Har denna varit
felblandad s& kan sanden vara svér att fa bort. | vissa fall maste man varma formen for att
sanden ska lossna. Man anvander sig av olika vibrerande verktyg och bord for att fa bort
sanden. Né&r gjutgodset val & avskiljt fran sand gar godset till efterbearbetning. Skalsand kan
atervinnas upp till 99% medan karnsand inte atervinns.

3.2.2 Kokill- och pressgjutning.

Vid denna typ av gjutning anvands inte modeller for att ta fram skalformar utan gjutformen
utgors vanligen av stal eller ndgon annan temperaturtdlig legering och & en negativ kopia av
det foremd som skall gjutas. De legeringar som avgjuts & oftast aluminium- eller
magnesiumlegeringar. En kokill eller pressgjutfom anvands upp till 50 000 ganger, beroende
pa vilken metall som avgjuts. Kokillformen forvarms for att inte pafrestningarna skall bli for
stora vid avgjutningen. For att ytterligare skydda kokillformen fran varmechock anvander
man ett tunt lager av ndgot eldfast material, sk. blackmedel. Blackmedlet styr &ven
kylningshastigheten sa att man kan styra stelningsforloppet genom att ha olika
blackningsmedel i olika delar av formen. Haligheter kan antingen byggas upp med stalkarna
eller karna uppbyggd av sand. Kokillgjutning ger béttre hdllfasthet an gjutning i sandform
varfor tunnare godstjocklek kan anvandas. Vidare kan man ge det gjutna mer avancerade
former. Vid pressgjutning anvands ocksa stalformar men istéllet for avgjutning dar sméltan
halls ner i formen sprutas smaltan under hogt tryck ner i formen. Vid pressgjutning erhdlls
tunnare vaggar pa godset an vid bade sandgjutning och kokillgjutning. Dessutom minskar
efterbearbetningen mycket i jamforel se med andra gjutmetoder.

3.2.3 Vaxursmaltningsmetoden

Aven kallat Lost Wax-metoden. Ett formverktyg tillverkas for framstalining av vaxmodeller.
Vaxmodellens utseende 6verensstammer med den detalj som skall gjutas. Flytande vax
pressasin i formverktyget och efter stelning tas den fardiga vaxmodellen ur formverktyget.
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Flera vaxmodeller monteras pa ett s k "trad" dar "stammen" och “grenarna’ bildar
ingjutssystemet. "Tradet" doppas forst i en vétska och sedan i den keramiska massan som
bygger upp gjutformen. Dessa steg upprepas tills 6nskad skikttjocklek av den keramiska
massan uppnatts (bild 2). Den keramiska formen (det belagda "tradet") torkas i en hardugn.
Vaxet smélter harvid och hélls ut. Den keramiska formen sintras for att 6ka hallfastheten.
Avgjutningen gors omedelbart efter sintringen medan formen @nnu & het. Detta gors for att
forbéttra gjutfornallandena. Efter stelning/svalning skakas den keramiska gjutformen av fran
gjutgodset och efterbearbetning vidtar. Vaxutsmaltningsmetoden léampar sig bra for relativt
smaforemdl dar kraven & stora pa mattnoggrannhet och ytfinish.

Bild 3. Fardigdoppat trad med vaxursmaltningsmetoden.

3.3 Sméltning

Inom gjuteribranschen skiljer man pa tre typer av ugnar baserat pa brandetyp. De tre &
elektriska ugnar, kupolugnar for fast bransle (kol och koks) samt ugnar for flytande eller
gasformigt brande. (bild 3). De elektriska anvands inte enbart som sméltugnar utan ocksa som
varmhallningsugnar for smalta. De elektriska kan delas upp induktionsugnar (LFD- resp
HFD-ugnar), ljusbagsugnar och motstandsugnar. Den forsta av dessa & den vanligast
forekommande och anvands i jarn, stdl och metallgjuterier. Ljusbdgsugnar anvands endast i
begréansad omfattning i stalgjuterier och den sista typen, motstandsugnar, anvands endast i
metallgjuterier (d v s g jarn eller stélgjuterier). Kupolugnar anvands framst for att smalta
grdjarn, men &ven segjarn och aducerjarn. Olje- och gaseldade ugnar anvands néstan enbart i
metallgjuterier.

b

Bild 4. Sméltugn

3.4 Avgjutning

Avgjutning & den process dar man hédller smélt metall ner i gjutformen. Smalt metall hélls
fran en sméltugn till en skank som fors till platsen for avgjutning déar den flytande metallen
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halls over till gjutformarna. | mindre och medelstora gjuterier sker ofta denna process
manuellt, medan det pa storre sker automatiskt. Nastan aldrig héller man smalta direkt fran en
ugn till en gjutform, utan man anvander en skank. En skank &r |&ttare att hantera &n en ugn
och man kan gora efterbehandling av sméaltan genom att t ex ta bort slagg som bildats och som
har flutit upp till ytan. Man kan ocksa tillsétta kemikalier som underléttar borttagandet av

slaggen.

Bild 5. Avgjutning av sméalt metall ner i sandform.

3.5 Efterbearbetning

Benamns aven efterbehandling, rensning mm. De operationer som ingar & bl. a avlagsnande
av kvarblivna kéarn- och skalsandsmassor, ingjut och matare, gjutskagg, reparation av sma
skdnhetsfel (lagning av porer eler sugningar), varmebehandling samt ytbehandling. Dessa
arbetsmoment underlattas om man fran borjan gor en bra gjutform och om man blandar de
olika sandsammanséttningarna rétt. Efter det att gjutgodset efterbearbetats sénds det till kund.
| dag &r det vanligt att man |ater andraforetag goradelar av efterbearbetningen.

Bild 6. Kasserade formar.
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4 Ravaror och gjutna material

Flera faktorer paverkar vilket material som skall anvandas vid gjutningen, bl a anvandnings-
omréde och kostnad for den fardiga produkten. De material eller legeringar som man vanligen
gjuter & indeladei foljande grupper: gjutjarn, stal samt metall/icke jarnmetall.

Den storsta delen av gjutgodsproduktionen i Sverige och varlden utgors av grdjarn. Dock har
produktionen av segjarn, aluminium- och magnesiumlegeringar 6kat. Det & ovanligt att man
gjuter rena metaller utan det rér sig nastan uteslutande om legeringar. Detta beror pa de rena
metallernas samre gjutegenskaper, samt att de inte riktigt uppfyller kundens krav pa den
slutliga produkten. Dessutom sa blir en legering oftare | &tare att hantera vid gjutning.

Det & vanligt att man smalter eget och andras skrot. Oftast koper man in ravarorna
fardiglegerade i fom av tackor (se bild 7).

Daen gjutning gatt daligt och det gjutna godset inte kan levereras till kund &tersmélts skrotet.
Endast vid specialgjutgods anvander man primarsmaltor. Exempel pa denna typ av gjutgods
& dar kraven pa hdllfasthet ar mycket stora, t ex flygindustrin.

|

Bild 7. Ravarai fom av tackor.

4.1 Gjutjarn

| gruppen gjutjarn ingar grajarn, segjarn, kompaktgrafitjarn, aducerjarn och olegerat eller
legerat vitjarn. Gjutjarn har 13g sméaltpunkt, 13g viskositet i smaélt tillstand och bildar inte
oxidfilmer vid gjutning. Vissa gjutjarnsegeringar stelnar med liten eller ingen krympning.
Dock & smidbarheten rétt begrénsad.

4.1.1 Grajarn

Grgjarn ar bade tonnagemassigt och prisméassigt storst pa gjuterierna i Sverige. De faktorer
som talar for grdjarn &r ett relativt 13gt pris, god gjutbarhet, god skarbarhet samt goda
vibrations- och ljuddampande egenskaper. Grgjarn anvands till ménga typer av gods, bl a
motorblock, cylinderhus, stativ till maskiner mm. Godsvikterna kan variera fran nagra gram
till dver 100 ton.
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4.1.2 Segjarn

Segjarn & en legering dar man tillsatt sma mangder magnesium som ger godset hogre
hallfasthet och seghet an grgarn. Dessa egenskaper styrs genom att man andrar pa den
kemiska sammanséttningen, sval ninghastigheten och varmebehandlingen. Segjarn anvands

bl atill véxell&dshus, vevaxlar och for detaljer till skogs- och entreprenadmaskiner.

4.1.3 Kompaktgrafitjarn

Kan sagas hamna mellan grdjarn och segjarn vad géller egenskaperna. Det har grjarnets goda
skérbarhet, goda varmeledningsformaga och laga sugningsformaga och segjérnets hoga
hallfasthet och seghet. N&gra produkter som gors av kompaktgrafitjarn & avgasgrenror och
cylinderhuvuden fér fartygsmotorer.

4.1.4 Aducerjarn

Aducerjarnets egenskaper fas inte genom gjutprocessen utan genom varmebehandlingen som
gors efter avgjutningen. Det gjutna godset varmebehandlas i ca 950° i 20-25 timmar och
godset blir segare an grdarn. Man kan styra godsets egenskaper genom att reglera
svalningshastigheten vid varmebehandlingen. Produkter som tillverkas av aducerjarn & bl a
vevstakar, vipparmar, bromsbackar och fjaderupphangningar.

4.1.5 Vitjarn

Vitjarn har 1&g seghet, hdg hardhet och goda nétningsegenskaper. Hardheten gor att det &r
mycket svart att bearbeta. Materiaets egenskaper gor att det anvands till detaljer som utsétts
for mycket slitage, t ex till detaljer i stenkrossar, pumphjul, kul och stangkvarnar.

4.2 Gjutstallegeringar

Gruppen omfattar ett stort antal legering med olika egenskaper. Bredden pa dessa egenskaper
& storre an for nagot annat gjutet material. Fordelar med gjutstal & hogre hallfasthet an for
andra gjutna material, hogre seghet vid samma hallfasthet &n andra gjutna material och god
svetsharhet. Nackdelar & samre gjutbarhet och skarbarhet an manga andra gjutna material.

Metall-/icke jarnmetallegeringar.

Lattmetall och tungmetall brukar grupperasin i metall/icke jarnmetall. Lattmetaller kallas i
detta fall de legeringar som ar lattare an jarn och de som &r tyngre for tungmetaller (som
oftast utgors av koppar och dess legeringar).

4.3 L attmetallegeringar
Indelasi auminium-, magnesium- och i titanlegeringar.

4.3.1 Aluminiumlegeringar

Anvandningen av dessa legeringar har 6kat under senare & och da sarskilt produkter dar 1ag
vikt &r viktigt. Ren aluminium har |&g hallfasthet och &r svargjutet sa darfor anvander man
nastan uteslutande aluminiumlegeringar. Positiva egenskaper hos aluminiumlegeringar &r 1&g
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vikt, goda hallfasthetsegenskaper, god korrosionsbestandighet, god varmeledningsférmaga,
god elektrisk ledningsformaga och goda skarbarhetsegenskaper. De flesta aluminium-
legeringar har ocksa god svetsbarhet. Troligen kommer anvandningen av dessa legeringar att
oka da fordonsindustrin vill ha l&ta produkter som reducerar vikten och darmed minskar
branslefrbrukningen. Produkter i vilka aluminiumprodukter ingdr & valdigt manga.

4.3.2 Magnesiumlegeringar

Legeringar av magnesium anvands ocksa i produkter dar 1ag vikt & av stor betydelse.
Densiteten &r lagre an for aluminiumlegeringar och & den l&ttaste gjutna legeringen. Andra
positiva egenskaper for magnesiumlegeringar & bl a goda ljud- och vibrationsdampande
egenskaper och god skérbarhet. Negativa egenskaper & sdmre korrosionsegenskaper, 1agre
elasticitet och lagre utmattningshalIfasthet. Anvandningsomréden finns inom fordonsindustrin
och vid tillverkning av bérbara maskiner och verktyg.

4.3.3 Titanlegeringar

Titanlegeringar anvands inom omraden dér det stalls mycket hoga krav pa bl a draghall-
fasthet, utmattningshallfasthet, 18g vikt och hog korrosionshardighet. Foremal gjutna i
titanlegeringar anvands bl a i flygmotorer, pumpar och turbiner. D& titanlegeringar &r
biokompatibelt och har 18g vikt anvands det till proteser och implantat.

4.4 Tungmetallegeringar
Utgors av kopparlegeringar, zinklegeringar och blylegeringar.

4.4.1 Kopparlegeringar

Koppar och des legeringar &r ett av de ddsta gjutmaterialen och har anvants pa manga olika
sétt och & fortfarande ett betydelsefullt konstruktionsmaterial. Kopparlegeringar har i de
flesta fall god korrosionsbesténdighet och goda lagringsegenskaper. En negativ egenskap ar
dess hoga densitet. Man kan grovindela denna grupp enligt foljande: Koppar, massing samt
brons och rodmetall.

4.4.1.1 K oppar

Ren koppar anvands dar stora krav pa elektrisk ledningsformdga och god
varmeledningsformaga efterfragas. Hallfastheten hos ren koppar &r relativt 13g. Genom att
legera metallen kan hdllfastheten 6ka, men da minskar den elektriska ledningsférmagan.

4.4.1.2 M assing

Maéssing &r en legering av koppar och zink, men aven andra legeringsmetaller kan anvandas.
Ett av de viktigaste anvandningsomrddena & vattenledningsarmaturer. Massing anvands
ocksa fér marint bruk. Nagra legeringsamnen &r:

- Antimon och arsenik, som 0©kar korrosionsbestandigheten. Hogre halter an 0,1 % kan
forsamra gjutbarheten.

- Bly, okar skérbarheten, tillsétts till en halt av ca 2%.

- Tenn, okar hardheten samt korrisionskyddet.

- Nickel, 6kar hallfastheten.

- Mangan, 6kar hallfastheten och korrosionsegenskaperna.
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4.4.1.3 Bronsoch rodmetall

Dessa legeringar har manga anvandningsomraden pa grund av deras korrosionhardighet och
notningsegenskaper. Ventiler, pumpar, olika former av lager, kugghjul och propellrar &r
exempel pa produkter. Till denna grupp hér manga legeringar och nagra av dem &r tennbrons,
tennblybrons, aluminiumbrons och rédmetall.

Tennbrons
Tennbrons kannetecknas av hog hallfasthet och mycket hog korrosionshardighet. Bland de
produkter som tillverkas kan namnas pumphus, 16phjul och glidlager.

Tennblybrons
Denna legering kénnetecknas av goda glidegenskaper och god plasticitet och anvénds bl a till
vattensmorda glidlager. Blyet ger legeringen 0kad plasticitet och goda smorjningsegenskaper.

Aluminiumbronser

Aluminiumbronser kannetecknas av goda hdllfasthetsvarden, god korrosionshérdighet, goda
notningsegenskaper, 1ag densitet samt 1ag magnetisk permeabilitet. Anvandningsomraden &r
marina utrustningar, pumphus, propellrar, led- och |16phjul, hdgtrycksarmaturer mm.

Rédmetal |
Ar en av de mest anvéanda legeringarna inom bronsgruppen och lampar sig for glidlager,
pumphus och dar trycktétt gods erfordras.

4.4.2 Zinklegeringar

Dessa legeringar anvands framst vid pressgjutning pga. att de &r lattgjutna och har |&g
smalttemperatur. De framsta anvandningsomradena & inom  bilindustrin  och
prydnadsutrustningar. Under de senaste artiondena har dock aluminium och plaster ersatt
zinklegeringar.

4.4.3 Blylegeringar

Rent bly har ddliga gjutegenskaper och anvands nastan enbart som skydd mot radioaktiv
strdlning. Gjutbarheten kan forbéttras genom att man tillsétter sma mangder tenn och/eller
antimon. Blylegeringar har &g smalttemperatur och god korrosionsbestandighet. Tva
anvandningsomraden for blylegeringar & galler till bilbatterier och till kolar och andra
viktapplikationer.

5 Kemiska amnen och kemiska produkter

Bland de kemikalier som anvénds kan man néamna bindemedel och hérdare for kdrn- och
formtillverkning, slaggbildare, blackmedel, trumlingsmedel, sldppmedel och hydraul- och
eldningsoljor mm.
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6 Miljofragor vid gjuterier

De medier som kan komma ifréga da det galer fororeningar & luft, vatten och mark.
Luftféroreningar & det storsta miljoproblemet vid gjuterier. De processteg som ger upphov
till dessa & bl a smdtning, form- och karntillverkning samt pressgjutning. Tidigare var just
stoftnedfall ett stort problem vid gjuterier, men med dagens filterteknik har detta nedfall
minskat avsevart

6.1 Utdapp till luft

De mest storande utsldppen frén gjuterier & stoft och ibland &ven luktande amnen. De
viktigaste luftutsléppen ar:

-luktande och flyktiga organiska amnen fran kérn- och formtillverkning samt fran pagjutning,
avsvalning och urslagning.

-stoft och organiska @mnen fran smaltning.

-oljedimma fran pressgjutningen

-stoft fran renseri och sandberedning

-alkoholer vid blackning samt vid tillverkning av formar vid vaxursmal tningsmetoden.

6.1.1 Smaltning

De ugnar som anvands inom gjutierindustrin ger olika typer av fororeningar. Kupolugnar,
som eldas med kol eller koks, avger hdga halter av stoft, kolmonoxid och illaluktande @mnen.
Bland de elektriska ar det framst ljusbagsugnarna som ger utsl&pp till luften i form av stoft.
Ugnar for flytande eller gasformigt bransle ger upphov till utsldpp av kvaveoxider.

Om man smalter skrot som ar Gverdraget av plast eller farg eller som ar oljebemangt kan olika
former av persistenta klorerade organiska féreningar bildas. Aven de metaller som ingér som
legeringar i skrotet kan bilda stoft.

6.1.2 Form- och karntillverkning

Vid tillverkning av kaérnor och formar anvands vissa organiska bindemedel och dessa kan vid
uppvarmning avga till luft. Andra bindemedelssystem kréaver kemikalier for harda och vid
katalyseringen kan gaser avga. Fran karntillverkning kan |6sningsmede!l sldppas ut.

Den sand som anvands kan ge upphov till damm innehallande kristallin kiseldioxid, men detta
ar framst ett arbetsmiljoproblem.

6.1.3 Avgjutning

Rasand, karnor och formar bundna med organiska bindemedel avger pyrolysprodukter i form
av fenoler, kresoler, formaldehyd, bensen mm vid avgjutningen, dvs det moment n&r den
varma sméltan halls ned i formarna. Aven vid avsvalningen och urslagningen avges dessa
amnen.

6.2 Utdapp till vatten

Gjuteriernas utsldpp av vatten ar relativt litet. De flesta gjuterier & anslutna till kommunalt
avliopp. De utd&pp som kan kommai fréga ar:
-vatten frén vétavskiljare, sammet kan innehdllatungmetaller
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-kylvatten fran olika processdelar, kan innehalla olja och bekampningsmedel mot alger.
-trumlingsvatten, innehdler metaller, tensider och ev. keramiska amnen.

-spillvatten fran lokaler och dagvatten, kan innehdlla spill- och hydraulolja, rengdéringsmedel,
-lakvatten fran deponier och markutfyllnader, kan innehalla fenoler, oljor och metaller.

6.3 Utdapp till mark

En kalla for utdapp till mark & den deponering av avfallsand som gors vid gjuterier. Detta
géller framfor allt deponering av olika typer av formmassor. Ateranvandingen av sand &r stor
inom gjuterier och for formsand kan den uppga till 6ver 98 %. Skalsand och kéarnsand
ateranvands inte utan deponeras. Bindemedel i skalformar &r olika typer av fenolhartser och i
karnor karnoljor (linolja och mineraloljor), mj6lbindemedel (dextrinerad stérkelse),
plastbindemedel, cement och vattenglas. Fenolen & férdelad dver sandkornen och sanden
bildar en por6s struktur med stor angreppsyta for kemisk och biologisk nedbrytning.

Fenol &r ett irriterande, vavnadsskadande amne med relativt htg akut toxicitet som ocksa kan
ge skador pa det centrala nervsystemet. Hoga doser kan skada levern. Fenol absorberas |&tt
béde via hudkontakt, inandning och via mag- tarmkanal. Fenol kan ge dalig smak pa vatten
som klorerats.

Man kan delain avfallsanden i tre grupper.

Grupp 1 omfattar ickehardad spillsand eller kasserade icke pagjutna formar eller karnor.
Deponering av avfall fran denna grupp kraver hogre miljoskyddsatgarder én de Gvriga.

Grupp 2 omfattar avfallsand fran pagjutna formar, karnor samt karnrester som avskilts fran
bentonitsanden vid urslagningen. Sand fran denna grupp kan anvandas som téckmassor for
annat avfal.

Grupp 3 omfattar sand fran bentonitbunden formmassa som innehdler rester av
fenolhartsbunden sand. Sanden kan laggas pa schaktmassedeponier eller anvandas som
fyllnadmassor.

Aven det skrot som skall omsméltas kan ge upphov till markféroreningar i form av oljor,
skarvétskor, metaller. Det processvatten som uppstér i olika efterbearbetningssteg eller fran
dopkylning av det gjutna godset innehdller bland annat metallhaltigt slam och tensider och
kan fororena marken om man bevattnar marken med vattnet eller om man |8ter det passera en
stenkista. Om man deponerar slam fran de olika processerna beskrivna ovan kan det lacka
bland annat tungmetaller och tensider till underliggande mark.

Bild 8. Léackage frén skrot som har tomts pa sitt innehall.
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7 Resultat

7.1 |dentifierade, inventerade och riskklassade obj ekt
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 for objektsbeskrivning. Nedan foljer en tabell med objekten.

Tabell 2. Redovisar inventerade objekt indelade kommunvis. RK=riskklass, Vsh=verksamhet, dvs om det
finns verksamhet pa objektet, Gjut= gjuteri, dvs om det finns gjuteri pa objektet. P=pagdende verksamhet, N-
nedlagd verksamhet ?=osdker uppgift.

Kommun Fastighet Objekt ‘RK| Vsh ‘Gjut‘
Arboga Abborren 7 Arboga Maskiner AB 2 N N
Bélgen 6 Frid Metall AB 2 P P
Hojen 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
Kolbécks Kyrkby 4:4 Varnasforetagen (Vansta, VPV) 2 P P
Sorsta 6:1 Varnasforetagen (Sorstafors, VPS) 2 P N
Kolbé&cks-Vallby 1:148 Kolb&cks Metallfabrik 2 N N
Kolb&cks-Vallby 1:216 och 1:217 | Larsson och Séner AB 3 N N
Heby Morgongava 16:1 Svenska Rosenlew 2 P N
Gjuteriet 3, Heby 3:12, 3:19, m fl ' Heby Gjuteri och mekanisk verkstad 2 P N
Kungsor Gjutaren 2 Nordarmatur 2 P N
Kungsor 5:478 Kungsors Metall AB 2 N N
Kungsors Sodra 1:187 Hallsta Metall 2 P N
Kranen 3 Sdrberg Produktion AB 2 P N
Kungsor 5:478 Armaturfabriken Svea 2 N N
Kdping Gronsiskan 35 Képings Armatur (1 av 2) 2 P N
Munktorps Prastgard 1:13 Munktorps Gjuteri - - -
Vanahem 5 och Valhall 2 Kdpings Mekaniska Verkstad 2 P N
Ogir 7 Kopings 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 Industriomrade 1 P P
Norberg Hinsebo 1:7 Thorshammars verkstad AB 2 N N
Sala Gustafsborg 10 Sala Bly (Valsverket) 2 P P
Sor Husta 1:6 Tarna Metallgjuteri AB 3 N N
Silvergruvan 1:43 Sala Bly AB (Pressgjuteriet) 1 P P
Surahammar Hovgéarden 3:23 och 3:24. Bodycote Hot Isostatic Pressure 1 P P
Surahammar 10:470 Sura Magnets AB (2 av 2) 3 N N
Hovgarden 3:15 Sura Magnets AB (1 av 2) 2 P N
Vasteras Troligen Ottar 6 Gjuteri- och verkstadsaktiebolaget Aros 3 N N
Hubbo-Sérby 2:108 Aktiebolaget Tillberga Gjuteri 3 N N
Gaddstrom 1:3 Skultuna Gelbgjuteri AB 2 P N
Nyckelon 1:447 AB Sedenborgs Metallgjuteri 2 P P
Norra Kvarnvreten 6 Vasterds Metallgjuteri 3 N N
Mimer 5 ASEA:s Gjuteri 2 N N
Orjan 1 Automation Technology AB LV Motors 2 P P
Verkstaden 11 (tid 6 och 7) Nordic Brass AB 2 P P
? Vasterds Modell och Metallgjuteri - - -
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8 Slutsatser och diskussion

Maélet med inventeringen av gjuteribranschen var att kartlagga vilka objekt som pa grund av
hoga fororeningshalter eller stor risk for exponering kan innebéra risk for manniska och milj6
och som kan prioriters vidare for undestkningar och atgéarder. Ett fordag pa prioriterade
objekt gesi fdljande kapitel.

Jarn-, stal- och metallindustrin har Iénge varit en av de viktigaste basnéringarnai léanet. Trots
nedskarningar och strukturomvandlingar under 1970-talet &r lanet fortfarande ett av landets
mest industrialiserade 1an. Manga kommuner i laner har varit klassiska bruksorter med en
eller ett fatal dominerande industrier. Bruken hade till en borjan en produktion av manga olika
artiklar men de &r idag mer specialiserade med produktion av ett fatal produkter. Allt fran de
tidiga bruken till dagens specialiserade tillverkning har gett och ger upphov till féroreningar.
Miljoskyddsdtgéarderna &r i dag langt mycket béttre an forr, men fororeningar fran tidigare
perioder kan 1&tt bli mer 14ttillganglig da man utfor markarbeten eller dylikt.

Marken i lanet uppvisar stéllvis naturligt hoga halter av bland annat koppar, kobolt, kadmium
och arsenik. Koppar finns framst 1angs lanets sbdra grans samt stéllvis langs lanets norra
grans. Kobolt aterfinns framst |angs |anets sodra grans samt flackvisi lanet i 6vrigt. Kadmium
patréffas framst langs Ostra och vastra lansgransen samt flackvis daremellan. Arsenik hittas
framst i tvaomraden, ett i lanets nordostradel och ett i lanets vastra del.

Ett anvandbart verktyg i denna kartlaggning var de métningar som utférdes med hjalp av
XRF. Med hjdlp av analysresultaten har en béttre bedomning kunnat géras av vilka
metallfororeningar som finns pa objekten. De halter som erhdls vid métning med XRF &r
totalthalter av metaller, en métning inkluderar alltsa &ven markens naturliga halt av metaller.
Om denna halt & naturligt hdg kan méatningen bli missvisande. XRF-métningar ger bra
indikation pa vilka metallfororeningar som finns pa objektet. Fororeningarna avspeglar rétt sa
val vilket material man gjutit i pa objktet. PA manga av objekten & halten av kobolt hdg.
Vanligaste anvandningsomradet for kobolt &r i legeringar samt i tillverkning av fargpigment,
katalysatorer och keramiska material. Pa nagra av objekten har metaller upptackts som inte
uppgetts ingd i den faktiska produktionen. Detta kan bero pa att det funnits processteg eller
produktion som det inte funnits uppgifter om eller dokumentation pa Det kan dven bero pa att
det pa objektet funnits tidigare verksamheter som det finns for fa uppgifter om for att man
skall kunna gdra en bild av fororeningssituationen. En annan kélla till fororeningar kan vara
de fyllnadsmassor som finns pa objektet. Dessa kan komma fran omréden dar andra
verksamheter foretagits och kan sdledes innehdlla andra fororeningar.

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 Branschkarlaggningen, riskklass 2, stémmer vl
Overens med resultat fran inventeringen. De objekt som hamnade i riskklass 1 var starkt
fororenade och de objekt som hamnade i riskklass 3 var antingen atgardade eller sa var
fororeningsnivan | &g.
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8.1 Prioriteringar

Nedan foljer fordag pa objekt som bor prioriteras for fortsatta undersokningar och atgérder.
Prioriteringen bygger pa resultat av inventeringen och det ror sig om objekt i riskklass ett och
tva. Orsaken till att andra objekt &n de som beddmts hamna i klass ett prioriterats ar att det
kan foreligga agarbyten eller andring av markanvandningen. Nagra av objekten som klassats
som ettor prioriteras i andra inventeringar och tas inte med hér. Vid nagra av objekten kan
sanering komma att vidtas.

Arboga mekaniska Verkstad

Hdga halter av kobolt, zink och bly pa objektet, andra fororeningar kan antas da skrotbilar star
upptstallda kring gamla gjuteribyggnaden. Man bor utreda om dessa metaller harror fran
gjuteriverksamheten. Mé&tningar visar pa att slant mot Arbogadn, sydvast om objektet, har
hoga halter av kobolt. Man bor utreda om detta beror pa deponering av restprodukter fran
gjuteriet eller om det beror pa utlakning av metall fran objektet.

Heby gjuteri och Mekaniska verkstad

Hoga halter av bly, zink, koppar och kobolt. Slanten mot Orsundadn har anvants som deponi
och kan utgora en stor risk for lackage av metaller samt av PAH:er, da dar &ven deponerats
avfall frén gummiverkstad.

Nordarmatur
Hoga halter av bly, zink och koppar. Risk for exponering av manniskor, férorenat omrade
ligger néra Arbogadn.

Sala Bly (Pressgjuteriet)
Omradet & extremt fororenat med bl a bly, arsenik och kvicksilver. Yrkesverksamma
exponeras for fororeningarna.

Skultuna Gelbgjuteri
Omradet kring objektet &r fororenat. Utfyllnadsmassor misstéanks innehdlla stora mangder
fororeningar. Fyllnadsmassorna ligger mycket néra vattendrag.

AB Sedenborgs Metallgjuteri

Objektet ligger mycket néra bostadsbebyggelse och for att forvissa sig om att verksamheten
inte paverkat narliggande fastigheter bor undersokningar utforas. Pa objektet har det forvarats
skrot vilket kan ledatill fororeningar av mark och grundvatten.
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Ovriga kallor

Arkivhandlingar i Miljoskyddsenhetens arkiv, Lansstyrelsen i Véastmanlands 1an.
Arkivhandlingar pa lanets miljoforvaltningar i kommunerna.

Fastighetsdatasystemet (FDS), Lantméteriverket.

Intervjuer med anstéllda och f d anstéllda, branchsakkunniga och i vissafall grannar vid de
bestkta objekten.

Intervjuer med miljo- och halsoskyddsinspektérer och andra anstéllda vid kommunerna.
Kemikalieinspektionen

KRUT/EMIR Lansstyrelsens register dver miljofarlig verksamhet, Miljéskyddsenheten,
Lansstyrelsen i Vastmanlands lan.

Naturvardsverket

Statistiska centralbyran, SCB

Diverse inventeringar av miljéfarlig verksamhet och férorenade omraden i kommunal regi.
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Bilaga 1, objektbeskrivning med kartor




Arboga kommun

.l{dedéker

Q) R =

012345 km
s ™ ™ o]

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
borjade med borr-, slip och maskintillverkning dér stativet utgjordes av gjutjarn. 1932 flyttade man till nya
lokaler och 1937 ombildades bolaget till AB Arboga Maskiner. Gjuteriet lades ner 1967.

Foljandefaktorer leder till riskklass 2:

De geologiska forhallandena (fyllnadsmassor pa lera) gor att spridningsforutsattningarnai mark antas vara
mycket stora.

Fororeningarnas farlighet (Fe, (1&g farlighet), petroleumprodukter (hog farlighet))

Fororeningsnivan antas inte vara allt for hig da spridning fran byggnadernainte varit allt for stor.




Arboga Mekaniska Verkstad
F1984-0057
Hojen 3:24
Riskklass 2

1856 borjar fabriksbyggnader att uppforasi Arboga for Arboga Gjuteri och mekaniska V erkstadsbolag och tva ér
senare paborjas driften. Under 1880-talet samarbetar foretaget med Elektriska AB (foregangaretill ASEA/ABB).
1889 ombildas foretaget till Aktiebolaget Arboga Mekaniska verkstad. 1943 fovarvar Morgardshammar hela
aktiestocken. 1944 laggs all gjutning ner i Morgérdshammar och flyttas dver till Arboga dér den laggs ner 1967.
Gjutning skedde i olika gjutjarnlegeringar for produktion av sparvagshjul och detajer till maskiner for gruvor
(malmkrossar), jarn- och stalverk (valsverk, blasmaskiner), verktygsmaskiner och smidesmaskiner. Pa slutet av
1970-tadlet borjade man tillverka traddragningsmaskiner, spanhanteringsutrustning, trédsaxar och
trédhasplingsutrustning. 1975 koper Beijer Morgardshammar. 1980 kops AMV loss fran Morgardshammar.
Delar av verksamheten ombildas 1982 till Arboga System AB och 1990 bildas Arboga Darenth.

Foljande faktorer leder till riskklass 2:

De geologiska forhdllandena (fyllnadsmassor pa lera) gor att spridningsforutsittningarna i mark antas vara
mycket stora.

Fororeningarnas farlighet (Pb och As (mycket hdg), Cu och Co (hdg), och Zn (méttlig)).

Fororeningsnivan antas vara hog p g atidigare verksamheter pa omradet. Gjuteriverksamheten borde ha bidragit
till en del av de fororeningar som konstaterats pd omradet. Matningsresultat tyder pa hoga halter av bly, arsenik,
koppar, kobolt och zink.

Ovrigt:

Ligger inom: Naturvardsplan 1984014, Omréde vid Arbogadn, Bibehdllande av |6vvegetationen, dppethéllande
av angs- och hagmarkerna dnskvart.

Frid Metall AB
F1984-0034

Balgen 6
Riskklass 2

1957 flyttade féretaget till nuvarande fastighet. Mellan 1945 och 1977 drevs foretaget som enskild firma och
mellan 1977-1979 som handelsholag. Dérefter som aktiebolag. Foretaget &r certifierat av Lloyds Register of
Shipping och Det Norske Veritas for gjutning av propellerblad till fartygspropellrar. De legeringar man gjuter i
& aluminiumbrons, rédgods, tennbrons, andra Cu-legeringar. Produktion av propellerblad uppgér till 70-75 %
och 6vriga verkstadsprodukter till 25-30% av produktionen. Y tterst lite konstgjutning utfors ocksa.

Foljandefaktorer leder till riskklass 2:

De geologiska forhallandena (fyllnadsmassor pa lera) gor att spridningsforutsattningarnai mark antas vara
mycket stora.

Fororeningarnas farlighet (metaller).

Fororeni ngshivan antas vara relativt hdg p g a att gjutsand kan ha anvants som fyllnadsmassa.

Ovrigt:

Omrédet mellan det fristdende kallforradet och staketet som vetter mot fastighet Balgen 7 (markerat med
snedstreck pé kartan under flik D) bér undersokas vidare med tanke pa de hoga halternaav bl azZn, Cu, Co, Cr,
Pb och Ni.




Fager sta kommun

# L : 5
RAGERSTA %  Angelsherg

s

Riskklass
& |1
A 2
¥ 3

0123456 km
o ™ ™ o ™|

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 pA KTH 1988 och 1990 uppfdrdes en experimentanlaggning i
Fagersta. | princip var det ingen produktion under de forsta aren. Finansieringen blev inte som vantat sa
verksamheten gick pa sparldga den forsta tiden. V akuumugnar 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 & klassad som
ferrolegeringsverk, SNI-kod 27.4-2. Comdicast tar Gver tillstandet fran Gradic Wire.

Produktionen bestod av tillverkning av direktgjuten, valsad och dragen tréd. Tillverkningen var forst inriktad pa
enklare rostfria produkter och utgjordes senare av mer avancerade legeringar. Returstdl anvandes som révara.

L egeringsdmnen utgjordes av krom, nickel, molybden mm.

Foljandefaktorer leder till riskklass 1.

De geologiska forhallandena (fyllnadsmassor pa lera) gor att spridningsforutsattningarnai mark antas vara
mycket stora.

Fororeningarnas farlighet (metaller).

Fororeningsnivan antas vara mycket hog p g a omrédets |angvariga anvandning som industriomréde.

Ovrigt:

Objektet ligger i Fagersta I ndustriomréde med placering i riskklass 1. Nar &gérdsprogram for hela omradet blir
klart kan riskklassningen komma att revideras.




Hallstahammar s kommun

HALLST &HAMMAR

Riskklass
e
A 2
01234568 km v 3
™ e ™ ™

Nr Objekt Rk

Kolbacks Metallfabrik

Larsson och Soner AB

Svenska Magnet Fabriken AB

TPC Components AB

O |00 |N|oO |0

Varnasforetagen (Sorstafors, VPS)

NININIW[WIN

10 | Varnéasforetagen (Vansta/Kolbéck, VPV)

Kolbacks Metallfabrik
F1961-0057
Urspr: Kolbacks-Vallby 1:94 , nu: Kolbacks-Vallby 1:148

Riskklass 2

Innan gjuteriet flyttade till platsen fanns dar en "soptipp". Foretaget grundades 1920 i Arboga av Gunnar
Nordvall som paden tiden drev ett modelIsnickeri. 1934 flyttade man till Kolback, invid Nya AB Kolbécks
Cementgjuteri. Man hdll pa bade med modellsnickeri och gjuteri. Modellsnickeriet lades ner 1937.

Efter en schism mellan de bada grundarna startade gjutare T.F Larsson eget gjuteri, (Svedvi modellfabrik och
Metallgjuteri, senare Larsson och soner) 1935. Som mest sysselsatte foretaget ca 40 personer. Foretaget koptes
upp av Varnasbolagen i borjan av 60-talet och flyttade 1966 till Sorstafors. Gjutning i 1&ttmetall i bentonit och
fenolbundna sandgjutformar. Sméltning i oljeeldade ugnar. Man tillverkade bl a sopnedkastsiuckor och
tamburhyllor i aluminium. Forekomsten av bly, koppar, kobolt och zink kan harréra dels frén cementgjuteiret
och dels fran anvandning av legeringsdmnen.

Foljande faktorer leder till riskklass 2:

De geologiska forhallandena (fyllnadsmassor pa postglacial finlera) gor att spridningsforutsittningarna antas
varamycket stora.

Fororeningarnas farlighet (Pb, Cu, Co och Zn).

Fororeningsnivan antas vara hog pagrund av att det tidigare 1&g en deponi dar gjuteriet var placerat samt att
cementgjuteriet kan haférorsakat fororeningar. M¢jliga exponeringsvagar &r via vatten, hudkontakt, damning
och jordintag.




L ar sson och Soner AB
F1961-0052

Kolbacks-Vallby 1:216 och 1:217
Riskklass 3

1935, efter en schism med den andre agaren/grundaren till Kolback Metall, startar T.F Larsson och fabrikér Karl
Karlsson foretaget Svedvi modellfabrik och Metallgjuteri. Kring 1939 byter foretaget namn till Larson och
soner. 1966 blir Larsson och stner uppkdpta av Varnasforetagen och flyttar samma &r till Sorstafors. 1970 revs
byggnaderna. Foretaget hade cirka 15 anstdllda. Gjutning som omfattade ca 150 ton/ar i rédgods, massing,
fosforbrons, lagermetall, aluminium och brons. Produkter som tillverkads var stativ for butiksinredningar,
kladhangare mm. Fabriken levererade till bl a Kolbécks Elektr Verkstad, SWB Jarnvédg, C.O Wernstrom i
Stockholm, E Sorbergs Armarturfabrik i Kungsor, A.G Johanssons Metallfabrik i Vasteras.

Foljande faktorer leder till riskklass 3:

De geologiska forhallandena (fyllnadsmassor pa postglacial finlera) gor att spridningsforutsittningarna antas
varamycket stora.

Fororeningarnas farlighet (Pb, Cu, Co och Zn).

Fororeningsnivan antas vara méttlig pa grund av relativt |8g produktion samt indikationer baserade pa matningar.
M&jliga exponeringsvégar &r via vatten, hudkontakt, damning och jordintag.

Svenska M agnet Fabriken AB
F1961-0002

Nirvana 1l (?), Nirvana 9 (?)

Riskklass 3

Foretaget grundades 1992 och 2002 |4ggs gjuteriverksamheten i mal pase. Foretaget tillverkar kundanpassade
magneter, bl a AINiCo-, Ferrit- och plastbundnamagneter. L egeringsémnen som anvéandes var bl a Co, Ni, Cu
och Fe.

Foljande faktorer leder till riskklass 3:

De geologiska forhallandena (fyllnadsmassor pé sandig moran) gor att spridningsforutsittningarna antas vara
mycket stora.

Fororeningarnas farlighet (Co, Cu, Ni) & hdg.

Fororeningsnivan antas vara méttlig.

Exponeringssituationen kan antas vara liten da omradet & hardgjort samt att grundvatten inte anvands som
dricksvatten.

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

1948 Kanthal PGJ (precisiongjuteriet)
1970-ta et Bulten-Kanthal Gjutgodsdivisionen
1982 Kanthal Casting AB

1986 KanCast Components

1991 Trustor Precision Components

1998 TPC Components AB



Tillverkningslicens kdptes 1947 fran Forenta Staterna och den forsta gjutningen enligt vaxursmal tningsmetoden
skedde 1948, gjuteriet kallades da Kanthal PGJ (Precisiongjuteri). 1962 kdptes en ny tillvekningslicens som
géller den metod som nu anvands. Metoden hade férbattrats och man fick nya kunder, bl a Sandvik Coromant
och Volvo Flygmotor. TPC levererade de flesta precisionsgjutna detaljernatill Lansen, Draken och Viggen.
1971 uppfors ny byggnad (Jutbodaverken). P& 70-talet borjade foretaget leverera detaljer till Fords motorer. Ca
1976 flyttar all precisionsgjutning till Jutboda. 1982 namnéndras av gjuteridivisionen till Kanthal Casting AB.
De anstéllda gick in som andelségare. 1986 koper Trustor Kanthal Casting och déper om foretaget till KanCast
Components AB. 1991 byter foretaget namn till Trustor Precisions Components AB.

P g a Trustorskandalen tvangslikvideras Trustor och Trustor Precision Components siljstill SRM och dops om
till TPC Components AB. Under 2000-talet dominerar bl a ZF, som tillverkar vaxellddor samt en italiensk
gasturbintillverkare. Gjutning i olika stéllegeringar.

Foljandefaktorer leder till riskklass 2:

De geologiska forhallandena (fylInadsmassor pa lera) gor att spridningsforutsattningarna antas vara mycket
stora.

Fororeningarnas farlighet (As, Pb, Hg).

Fororeningsnivan antas vara hog

Exponeringssituationen kan antas vara méttlig da omradet ar inhagnat och pa flera stillen hardgjort.

Ovrigt:

Enligt uppgift har omradet varit bebyggt innan 1971 (nar byggnaderna byggdes) och det &r daviktigt att tareda
pavar de hoga hdternaav bl a Co, Cu, Ni, Cr, Pb, As och Hg hérror fran (férorenade fyllnadsmassor).

Varnasfor etagen (Sorstafors, VPS)
F1961-0016

SOrsta 6:1

Riskklass 2

1966 startar Varnasforetagen Kolbacks Metall Sorstafors med gjutning och bearbetning. Verksamheten vid
Larsson och stner och Kolback Metall flyttar fran Kolback. 1991 Iaggs all gjutning (press och kokill) i
Sorstafors 1aggs ned, mekanisk bearbetning fortsatter. Kokill 1aggs ut pa legotillverkning. Gjutning i aluminium-
och tungmetalllegeringar.av delar till bl afordonsindustrin.

Foljande faktorer leder till riskklass 2:

De geologiska forhallandena (fylInadsmassor palera) gor att spridningsforutsattningarnai mark antas vara
mycket stora.

Fororeningarnas farlighet (metaller och fenol).

Fororeningsnivan antas vara hog p g a att gjutsand och skrot (metallspan) kan ha anvants som fyllnadsmassor.
Ovrigt:

D& omrédet runt byggnaderna & osnyggt med skrot kan man anta att detta sprider fororeningar (metaller och
oljor) till mark och grundvatten.

Verksamheten ligger inom "Riksintresse friluftsliv": Stromsholms kanal/K olbacksan, "Riksintresse Kultur":
Strémsholms kanalmilj6 och "Riksintresse Geografiska bestammelser”: Strémsholms kanal miljo.




Varnasforetagen (Vansta/K olback, VPV)
F1961-0008

Kolbacks Kyrkby 4:4

Riskklass 2

1957 uppfors byggnaden. 1991 installeras 2 elektriska induktionsugnar. Enligt brev fran foretaget byts gamla
oljeeldade ugnar (8 st. varav 2 behalls som reserv) ut mot 2 elektriska induktionsugnar. Under 1991 byggs
anlaggningen i Vanstaut i och med att all gjutning i Sorstafors upphdr. Tillverkning av kérnor sker i Eskilstuna.
Foretaget tillverkar delar till fordonsindustrin i olika aluminiumlegeringar.

Foljandefaktorer leder till riskklass 2:

De geologiska forhallandena (fyllnadsmassor pa lera) gor att spridningsforutsattningarnai mark antas vara
mycket stora.

Fororeningarnas farlighet (Pb, Cu, Zn och Al mfl).

Fororeningsnivan antas vara hog p g a att gjutsand kan ha anvants som fyllnadsmassor.

Heby kommun

12,

HEBY Margongdva

Nr Objekt Rk
11 | Heby Gjuteri och mekanisk verkstad 2
12 | Svenska Rosenlew 2




Heby Gjuteri och mekanisk verkstad
F1917-0065

Gjuteriet 3, Heby 3:12, 3:19, 3:26, 3:32, 4:47
Riskklass 2

Foretaget grundades 1888. Under 1:a varldskriget holl foretaget pA med aduceringsgjutning. | byggnad nérmast
an holl Batmotorforetaget Komet/Comet till. Heby Gjuteri och Mekaniska verkstad flyttadein i lokalerna
1946(?). Ca 10 anstéllda. Foretaget gjorde konkurs 1970.

Foretaget got i syrafast legering av koppar och bly, nagon slags rédmetall, samt gjutjarn. Aluminium anvandes
da de gjorde modeller och testgjutningar. Foretaget gét bl a kugghjul till pappersbruk (sandformar), ” rastbaddar”
till ugnar (sandformar) samt hjul till hjulgravare/Paster Nosterverk (kokiller). Paster Nosterverken anvandes ofta
vid tegelbruk. De tillverkade ocksa val spressar till tegelbruk. Sandformarnatillverkades av bl alera och sand,
troligen inte kemiskt bundna sandformar.

Foljande faktorer leder till riskklass 2:

De geol ogiska forhallandena (fyllnadsmassor pa postglacial lera) gor att spridningsforutsittningarna antas vara
mycket stora.

Fororeningarnas farlighet (As, Pb (mycket hog), Co, Cu (hog), Zn (méttlig)).

Fororeningsnivan antas vara stor p g a att gjutsand och slagg kan ha anvants som fyllnadsmassor samt att delar
av omrédet anvants som deponi.

Svenska Rosenlew
F1917-0035
Morgongava 16:1
Riskklass 2

FORETAGET:

(1872-1890 Kung Oskarshyttan)

1898-1908 Westeras L antbruksmaskiner

1908-1933 AB Westerdsmaskiner

1933-1969 AB Westerdsmaskiner (tillv) och AB Anders Fischer (forsiljn, Sthim)

1970-1979 Aktiv Fischer (tillv, Persson Invest ,Ostersund) och Am-Cani (forséljn, Volvo BM och AB Persson
Invest)

1980-1982 Aktiv Fischer (tillv, Electrolux AB), Overums Bruk (forsaljn)

1982-1987 Svenska Rosenlew AB (Oy W Rosenlew, Bjdrneborg Finland)

1987-1988 Svenska Rosenlew (Raumo-Repola Oy, Pori,Finland)

1988-1992 Morgongava Industriby (Mercurius Industri och handels AB)

1993-1999 Diligentia Fastigheter AB

(1991- BTJSedlig)

2000- Morgongéva Foretagspark AB

Tillverkning av jordbruksredskap, snévesslor, snéskotrar m fl verkstadsprodukter. Gjutning i olika
tungmetallegeingar

Foljande faktorer leder till riskklass 2:

De geologiska forhal landena (fylInadsmassor paglacial lera och sandig morén) och ett kulverterat dike, en eller
flera dagvattenledningar samt en kulverterat utlopp (se Gl S-skikt) gor att spridningsférutséttningarna antas vara
mycket stora.

Fororeningarnas farlighet (Pb, Cu, Zn, PAH och PAH-canc).

Fororeningsnivan antas vara hog p g a att gjutsand och slagg kan ha anvants som fyllnadsmassor, vidare kan
jarnvagsslipers ha gett upphov till de hdga PAH-halterna.




Kungsdrs kommun

Walskog

138
=

KUNGEOR

Riskklass
1
012345 km £ 2
=== v 3
Nr Objekt Rk

13 | Armaturfabriken Svea

14 | Kungsors Metall AB

15 | Hallsta Metall

16 | Nordarmatur/Nordiska Armaturfabriken

NIN[ININ N

17 | S6rberg Produktion AB

Armaturfabriken Svea
F1960-0032

Kungsor 5:478, tid Kungsor 1:339
Riskklass 2

FORETAGET:

Erik Hoving grundade Armaturfabriken Svea 1916. Innan dess hade han varit kompanjon med Adolf Sorberg i
foretaget Kungsors Armaturfabrik. | slutet pa 1920-talet sysselsatte man mellan 120-130 personer. 1949 tog
Eriks son Tore 6ver. 1957 sysselsatte man ca 75 personer. Dock sa tappade man mark och la ner verksamheten
11 juli 1958. Efter nedlaggningen flyttade AB SAMEFA in i maskinhallen, Kungsors 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-, ang- och varmearmaturer, samt bevattningsutrustningar.

Se Kungsors Metall AB for riskklassning

Kungsdrs Metall AB
F1960-0035

Samma fastighetsbeteckning som ovan
Riskklass 2

Armaturfabriken Svealaner verksamheten 11 juli 1958. Kungsors Metall grundades nagon gang pa sent
femtiotal eller tidigt sextiotal. De hdll till i samma lokaler som Svea’s gjuteri. Aluminium-/Iattmetall gjuteri
Foretaget tillverkade i aluminiumlegeringar bl a vaxelladskapor och bromstrummor till Hagglunds bandvagnar,
Belodlador &t Sedenborgs, lampkapor & MEAG, gatubrunnsringar och uteel skap.

Foljande faktorer leder till riskklass 2:

De geologiska forhallandena (fyllnadsmassor pé sandig moran) gor att spridningsforutsittningarna antas vara
mycket stora.

Fororeningarnas farlighet (Pb (mycket hég), Cu, Co och Ni (hég)).

Fororeningsnivan antas vara hog p g a att gjutsand och slagg kan ha anvants som fyllnadsmassor.
Exponeringssituationen kan ses som allvarlig da vsh ligger nara skola, bostadshus och da omradet anvands som
strévomrade.
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Hallsta Metall
F1960-0036

Kungsors Sodra 1:187
Riskklass 2

Foretaget skall enl. uppgift hagrundatsi Hallsta, Eskilstuna kommun omkring 1955. Slokéarrs skola, som lades
ner omkring 1945 och anvandes ett tag som fritidsgérd, forvarvades 1961. Gjuteriet skall hasattsigang i 1961-
62. De hadetill en boérjan 2 anstéllda och hade som mest omkring fem. Arbetsmiljon skall enl uppg. ha varit
dalig. Foretaget lades ner 1977-78. De g6t i olika aluminiumlegeringar bl arattar, vred och reglage &t
armaturindustrin i Kungsor. Mekanisk verkstad fannsi lokalerna en kort tid. D fastigheten forvarvades 30 april
1986 fanns det mycket sly pd omradet. Byggnaderna anvands idag som omlastningscentral fér kokosbollar och
andratyper av kakor.

Foljandefaktorer leder till riskklass 2:

De geologiska forhallandena (postglacial mellan-grovsand, postglacialt grus) gor att spridningsforutsattningarna
i mark antas vara mycket stora.

Fororeningarnas farlighet (Pb (mycket hog), Cu och Co (htg) och Zn (méttlig)).

Fororeningsnivan antas vara rétt sa hdg enligt méatresultat.

Ovrigt:

Omradet for fororeningarna & inte stort, men ligger mycket lattillgangligt och detta &r ett tungt vagande skal till
riskklassen.

Nor dar matur
F1960-0033

Gjutaren 2
Riskklass 2

Adolf Sorberg etablerade sig i Kungsor 1897, da han avvecklat sin gjuteriverksamhet i Stockholm. 1902 startade
han Adolf Sorbergs Armaturfabrik. Fran borjan var verksamheten sméaskalig, men vaxte med tiden. Erik Hoving
var med i foretaget till 1916 da han grundade Armaturfabriken Svea. 1909 dndrades foretaget nam till Kungsors
Armaturfabrik. Foretaget sdldestill AB Nordiska Armaturfabrikerna. Adolf stannade kvar i ledningen till 1933.
Sonen Erik fanns ocksd med i ledning, denna grundade senare Erik Sorbergs Armaturfabrik AB, senare Sorberg
Produktion, 1936. Erik Hoving grundade Armaturfabriken Svea 1916. Innan dess hade han varit kompanjon med
Adolf Sorberg i féretaget Kungsors Armaturfabrik (tidigare A Sorbergs Mekaniska Verkstad). Tillverkning och
gjutning av vatten-, véarme-, ang-, gas- och oljaarmatur i olika rédgods egeringar.1955 flyttade man till
Armaturen 5 och 6. Inget gjuteri pa dessa fastigheter.

Efter det att NAF flyttat flyttade E Oberg och Soner AB (1962) in, deras verksamhet bestod i ytbehandling
(zinkfosfatering, avfettning, excenterpressning, sprutlackering.)

Foljandefaktorer leder till riskklass 2:

De geologiska forhallandena (fyllnadsmassor pa postglacial mellansand) gor att spridningsforutsittningarna
antas vara mycket stora.

Fororeningarnas farlighet (Pb, (mycket hdg), Cu (hdg) och Zn (mattlig)).

Fororeningsnivan antas vara mycket hdg, sarskilt m ap koppar, bly och zink. Detta beror pa att gjutsand och
slagg kan ha anvants som fyllnadsmassor. Matningar indikerar hoga fororeningshalter pd omrédet.
Exponeringssituationen kan ses som allvarlig d& omradet inte & inhégnat.

Ovrigt

Objektet ligger inom detaljplan 1999-11-24.

Fororeningar fran omradet kan paverka Arbogadn. Detta vattendrag ligger inom:

-Riksintressen med geografiska bestdmmelser (4 kap. 1-2 88 MB) Malaren med 6ar och strandomréden
Inom omradet skall turismens och friluftslivets, framst det rorliga friluftslivets intressen, sarskilt beaktas vid
bedémningen av till&tligheten av exploateringsforetag eller andraingrepp i miljon. (4 kap 2 8 MB) samt
-Riksintresse Friluftliv (3 kap. 6 8 MB), Hjdmare kanal, Arbogadn, bétsport, kanoting, natur- och kulturstudier,
fritidsfiske.
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Sorberg Produktion AB
F1960-0018

Kranen 3

Riskklass 2

13/1 1936 foretaget grundas av Erik Sorberg. Forstalokalen &r i dag foretagets museum. 24/1 1958 foretaget blir
aktiebolag.1982 foretaget saljs till Wadell Konsult AB (senare Wadell Invest AB, 556150-7426 ). Ett
moderbolag och ett dotterbolag bildades. 1995 &gs Sérberg Industrier till 75% av Wadell Invest AB och 25% AB
BEAS Industrikonsult. Gjutning och tillverkning i koppar och kopparlegeringar av rérdelar, kranar, ventiler och
liknande anordningar for rorledningar, angpannor, tankar, kar o d, (inbegripet reducer- och reglerventiler,
termostatreglerade ventiler m m). 31/3 2002 upphér al gjutning..

Foljandefaktorer leder till riskklass 2:

De geologiska forhallandena (fyllnadsmassor pa postglacial finlera) gor att spridningsférutsittningarna antas
varamycket stora.

Fororeningarnas farlighet (Pb, Cu, Zn och oljor?).

Fororeningsnivan antas vara hog p g a att gjutsand kan ha anvants som fyllnadsmassor.
Exponeringssituationen kan ses som méttlig da stor del av ytorna ar hardgjorda.

Ligger relativt nara (ca 300 m) "Riksintresse friluftdiv: Hjadmare kanal, Arbogadn".

K 6pings kommun

Riskklass
e 1

A 2
b v 3
@501 9/20

“o3 KORING
23“ g

21‘2.2.
012345678 km ~%

Nr Objekt Rk

18 | Keycast Kohlswa AB

19 | Kohlswa Gjuteri AB

20 | Kohlswa Jernverks Industriomrade

21 | Képings Armatur (1 av 2)

22 | Képings Armatur (2 av 2)

23 | Képings Mekaniska Verkstad

OINININ [P (|

24 | Munktorps Gjuteri
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Keycast Kohlswa AB

F1983-0001
Vaster Kolsva 1:56, tid: Kolsva Oster 2:1
Riskklass 1

Kohlswa Seriestdl bildades 1 september 1986 ur det som tidigare var Kohlswa Jernverks skalformningsdivision.
Skalformningstekniken borjade anvéandas pd Kohlswa Jernverk i mitten av femtiotalet. Man gjuter i olika
stéllegeringar.

Kohlswa Gjuteri AB
F1983-0041

Vaster Kolsva 1:62
Riskklass 1

Verksamheten startar i "ny skepnad” fran det gamla Kohlswa Jernverk AB 1986. 1989 gor Kohlswa Uddeholm
Gjuteri AB konkurs. 1990 gjorde Kohlswa Gjuteri konkurs. Nya K ohlswa Gjuteri AB bildas 1991. 2001 tertar
man namnet Kohlswa Gjuteri.

De tva ovanstdenden objekten riskklassas enligt nedan

Foljande faktorer leder till riskklass1 (géller for objekt F1983-0019 K ohlswa Jer nverks Industriomr &de)
Med tanke pa omrédets |&nga historia som bruksomréde kan man anta att det finns mycket htga halter av
metaller.

Spridningsforutsattningarna antas vara mycket stora pagrund av att omradet till stor del bestér av
fyllnadsmassor.

Y rkesverksamma verkar inom omradet (Kohlswa Gjuteri, KeyCast Kohlswa, GKN Sintermetals, m fl)

M&jliga exponeringsvégar &r via vatten, hudkontakt, damning och jordintag.

OVRIGT:

Ligger inom: Riksintresse Kultur "Kolsva Bruk", Riksintresse Kultur "Hedstromsdalen", Riksintresse
Geografiska bestdmmel ser "Hedstromsdalen”.

Kopings Armatur (1 av 2)
F1983-0051

Gronsiskan 35

Riskklass 2

FORETAGET:

1905-1919 John Wilhelmssons

1919 - 1922 Riino Ericssons Meta lfabrik

1922 - 1961 Kopings Armaturfabrik, Berg & Co
1961 - 1971 Thermia Armatur

1971 - 1975 AB Vargarda Armatur

Foretaget grundades av 1877 av Gustav Berg i en lokal pa V&ggatan. Foretaget tillverkade pumpar. Ett tag var
foretaget i rorfirman John Wilhelmssons &go. 1919 évertog Riino Ericsson verksamheten (han kom fran
Nordarmatur i Kungsor). Foretaget borjade gjuta armatur och efterbearbeta det gjutna godset, vilket de inte hade
gjort innan. Foretaget hette da Riino Ericssons Metallfabrik. 1922 gjorde foretaget konkurs och ett nytt foretag
bildades, K 6pings Armaturfabrik Berg & Co. 1935 var den nya byggnaden fardigstalld pé fastigheten mellan
Ostra och Vastra Langgatan i dag mellan Ostra L 8nggatan och Jarnvagsgatan.

Gjuteriet 1&g inne pa gérden till den nya byggnaden och utgjorde ocksa innan gjuteribyggnad? Pa 1940-talet var
foretaget den nast storsta arbetsgivaren i staden och syssel satte omkring 250 personer. Mark dér Kdpings Hytta
tidigare legat, d v s markomréde mellan Bergsgatan och Jarnvagsgatan, Ogir 7, inkdptes och 1946-47 uppfordes
ett nytt torrsandsgjuteri. Under 1960-talet borjan var detta sandgjuteri Sveriges storsta tungmetallgjuteri
(rédmetallegeringar) om man réknar per tonnage. Foretaget koptes 1961 av Thermiakoncernen och blev Thermia
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Armatur. Tillverkningen fortsatte att vara armaturdetaljer, men da med egna patenterade artiklar. Under 1969
avvecklades gjuteriet. Man anvande sig av varmpressat och pressgjutet gods som tillverkades pa annat stélle. 1
nov. 1971 6vertogs foretaget av AB Vargarda Armatur och under sommaren 1975 |ades foretaget ner.

Foljandefaktorer leder till riskklass 2:

De geologiska forhallandena (fyllnadsmassor pa postglacial finlera) gor att spridningsforutsittningarna antas
varamycket stora

Fororeningarnas farlighet (Pb (mycket hdg), Cu och Co (hdg)).

Fororeningsnivan antas vara hdg pga. att gjutsand och slagg kan ha anvants som fyllnadsmassor.
Exponeringssituationen kan ses som allvarlig da vsh ligger mycket néra flertalet bostadshus och detta bidrar till
aktuell riskklass.

Kopings Armatur (2 av 2)
F1983-0069

Ogir 7

Riskklass 2

Se dven ovanstande objekt for mer information

K dpings hytta (Karmansbo masugn, omkring 1905).

Anl&ggningens imponerande och for en masugn nagot ovanliga exteritr skapades av arkitekten Theodor Dahl.
For den tekniska utformningen svarade bruksdisponenten Elias Svedberg (professorn och Nobelpristagaren The
Svedbergs far). Byggméastaren G Sundin frén Hallefors ombesorjde alla arbeten forknippade med
byggnadsforetaget. Masugnen pablastes den 17 augusti 1897. Den 10 juli 1940 kolfylldes hyttpipan for att senare
nedbl &sas. Pa varen och sommaren 1943 revs bl akolhuset och kranstornet. Det som i dag efter flera dgobyten
aterstér av hyttan dgs av Kopings kommun. Man gj6t i rédmetallegeringar.

Foljandefaktorer leder till riskklass 2:

De geologiska forhallandena (fyllnadsmassor pa postglacial finlera samt sandig morén) gor att
spridningsforutsdttningarna antas vara mycket stora.

Fororeningarnas farlighet (Pb, As (mycket hdg), Co, Cu, Ni (hdg) och Zn (méttlig)).

Fororeningsnivan antas varainte allt for hog p g aatt gjutsand och slagg kan ha anvénts som fyllnadsmassor,
samt att slagg o dyl. frén hyttan kan ha deponerats inom objektet.

Exponeringssituationen kan ses som allvarlig da vsh ligger 6ppet och ndraden vag som héller pa att
iordningsstéllas. Det kan tankas att dessa arbeten okar exponeringen avsevart.

Kopings Mekaniska Verkstad
F1983-0053

Vanahem 5 och Valhall 2

Riskklass 2

Foretaget grundades 8 aug. 1856 och lades ner 31/8 1969. Ombildning av Kdpings Mekaniska Verkstad till
aktiebolag 1873. 16/6 1857 forsta gjutningen vid Dammbron. 1874 nytt gjuteri. 1937 byggdes gjuteriets
maskinformningsavdel ning och ugnshus. Forsta lokalernal&g dster om &n, ndrmast sbder om Dammbron,

1942, december, KMVA kopsav AB VOLVO. 1942 pa hosten forsildes aktiemajoriteten till AB Volvo och en
ny anldggning for tillverkning av bildelar, Kugghjulsverkstaden, vid Arbogavagen borjar byggas. Foretaget delas
i tv& skildajuridiskaforetag 1958, KMVA och VOLVO-Kdpingverken AB. Sista gjutningen skedde 1967-03-15
15:30. 1968 Gvertogs tillv av verktygsmaskiner av SMT Machnie Company AB i Vasterds. 1969 avvecklades
KMVA som en kort tid dopts om till Volvo Bergslagsverken. 1970 évergick lokalernavid Glasgatan och
Jarnvégsgatan till Volvo Kdpingverken. Man gét i gjutjarnlegeringar. 1972 dvertar kommunen lokalerna och
VOLVO hyr dem. Under 70 och 80-talet borjar VOLV O flytta ut lokalerna vid Glasgatan och idag inrymmer de
kommunal vuxenutbildning och foretagshus.
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Foljandefaktorer leder till riskklass 2:

De geologiska forhallandena (fyllnadsmassor pa postglacial finlera) gor att spridningsforutsittningarna antas
varamycket stora

Fororeningarnas farlighet (Pb, Hg (mycket hog), Cu och Co (hdg), Zn (méttlig)).

Fororeningsnivan antas vara rétt sd hog da man kan anta att gjutsand kan ha anvants som fyllnadsmassor. Det
verkar som halternaav Pb, Zn, Cu, Hg och Co &r hdgre nérmare byggnaderna.

Munktorps Gjuteri

F1983-0052

Munktorps Prastgard 1:13

FOretaget:

Munktorps gjuteri har troligen hetat/heter Pressmetall AB och de hall pamed gjutning i Munktorp och i K&ping
(Ogir 6, Jarnvagsgatan 5) fram till borjan av 1970-talet. Verksamheten flyttade frén Munktorp till Képing p g a
béttre lokaler. Inga uppgifter om vad man got i for legeringar.

Ovrigt:

Ligger inom Stadsplan 1997-12-29

Objektet & endast identifierat och har inte kunnat riskklassats d& det funnits for uppgifter om verksamheten.

Norbergs kommun

Riskklass
e |

A 2
v 3

01224567 kilometer

W ™ e ™ ™ ]
Nr Objekt Rk
25 | Thorshammars verkstad AB 2
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Thorshammarsverkstad AB
F1962-0050
Hinsebo 1:7
Riskklass 2

FORETAGET
16/4 1876-1983 Torshammars Werkstads AB.

Spiksmedja fanns sedan 1800-talet pa platsen och lades ner 1874. Verkstad anlades 1874 i Hinsebo av Per-Erik
Pettersson. Byggnaderna dndrades och byggdestill. 16/4 1876 grundades Thorshammars Verkstad AB. Broderna
Eklof s farfar blev delagare 1878. Verkstaden brann ned och byggdes pa nytt upp 1887. Som mest arbetade 35
(1890-1905) personer i verkstaden. Foretagets glansperiod infoll under 1920-talet. Gjuteriet lades ned 1960.
Massingsbruket lades ned 1983. Verkstaden drevs ursprungligen med vattenhjul, sedan med turbin (1903).
Degelugnen var murad i marken och tandes med trastickor och trakol och eldades med koks nér man fatt fyr. Tva
dragtrummor som mynnade ut utanfor byggnaden stod for syretillférseln. Den metall som skulle sméltas slogs
sonder i mindre bitar pa golvet vid ugnen. Metallbitarnaladesi en grafitdegel. Man anvande sig av
torrsandsgjutning. Sanden rammades och packades runt modellen i en flaska som sedan stélldes

ini vedeldad torkugn 6ver natten. Gjutsanden var engelsk, fransk eller svensk. Ragmjdl och melass anvandes
som bindemedel. Om man behévde karna vid gjutning s fick dven denna torka éver natten i torkugnen.
Flaskorna spandes ihop med en ram pa golvet. Degeln med den smélta metallen lyftes av tvd man med en tdng
frén ugnen och man bytte till gjutarténg och gjutformarna fylldes. De gjutna delarna rensades for hand.
Motordriven sikt anvéndes for att sikta sand.

Foljandefaktorer leder till riskklass 2:

De geologiska forhallandena (fyllnadsmassor lera) gor att spridningsférutsattningarna antas vara mycket stora.
Fororeningarnas farlighet (Pb? (mycket hog), Cu (hog), Zn och Al (méttlig)).

Fororeningsnivan antas vara hdg p g a att gjutsand och slagg kan ha anvénts som fyllnads-/vagmassor.
Exponeringssituationen kan ses som relativt allvarligt d vsh ligger att omradet kommer att anvands som
strovomrade/museum.

Bidragande orsak till aktuell riskklass &r uppgiften om att slagg och dyl. anv som utfyllnadsmassor. Dessa kan
innehallametaller (Cu, Zn, Sn, Al och ev Pb) som kan lackattill omkringliggande mark och vattendrag.
Dessutom kan de & derdomliga processerna bidragit till 6kade fororeningar.

Ovrigt:

Objektet ligger inom omréde for:

-Bevarandeprogram-Odlingslandskap, Hinsebo, nr 6205, Nklass 3, Kklasl, Véarde B.

-Vatmarker klass I-111, 12G2B01, Klass 1.

-Kulturminnesvardsprogram for Norbergs kommun, 1983-03-18, KMV 6224, Nordans 6-Hinsebo-Nés.
Tillkomstdatum 1987-04-27.
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Sala kommun

Wails kikay Riskklass

[ B
F

0123456
v 3

Nr Objekt Rk
26 | Sala Bly (Valsverket)

27 | Sala Bly AB (Pressgjuteriet)
28 | Tarna Metallgjuteri AB

W |N

Sala Bly (Valsverket)
F1981-0080

Gustafsborg 10

Riskklass 2

Verksamheten vid val sverket startades 1990. Man tillverkar blyplatar genom att man gjuter tackor som sedan
valsastill 6nskad tjocklek. Sedan Sala Galvans tid har grundvatten som stiger upp i byggnadens kéllarutrymme
pumpats till dagvattennétet. Reningsverket vill inte att ta emot detta vatten. Prov har tagits och blyhalternaligger
pé ca 42 mikrogram/liter och krom ligger p& 3,5 mikrogram/liter. Samhéllsbyggnadsforvaltningen anser att det
da kan fororena avloppsslammet. Man kommer frén foretaget |8ta vattnet stigai kallaren och inte pumpa det till
dagvattennétet.

Foljande faktorer leder till riskklass 2

De geologiska forhallandena (fylInadsmassor palera) gor att spridningsforutsattningarnai mark antas vara
mycket stora.

Fororeningarnas farlighet (Pb).

Fororeningsnivan antas vara hog pga tidigare verksamheter pa omradet (ytbehandling, Sala Galvan).
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Sala Bly AB (Pressgjuteriet)
F1981-0048

Silvergruvan 1:43

Riskklass 1

1945 grundades pressverket, beldget i det gamla anrikningsverket.

| olika blylegeringar gjuts bl aburkar, ankare, motvikter, hejare, fylining och utrustning for strélskyddsandamal,
vidare pressgjuts trédar, stanger, rér och band. De legeringar man anvander ar |agaktivt bly, 99,99% Pb,
mjukbly, 99,97% Pb, kopparlegerat bly 0,05% Cu tillsatt och antimonlegerat bly, 3% Sb tillsatt. Nagra
kundgrupper & ammunitionstillverkare, ytbehandlingsindustrin, glasbruk, sjukhus, tandlékare, veterinarer och
karnkraftverk.

Foljandefaktorer leder till riskklass 1:

De geologiska forhallandena (fylInadsmassor palera) gor att spridningsforutsattningarnai mark antas vara
mycket stora.

Fororeningarnas farlighet (Pb, Hg, Cu, Cd, Zn).

Fororeningsnivan antas vara extremt hog p g atidigare verksamheter pa omradet. Gjuteriverksamheten borde ha
bidragit till en del av de fororeningar som konstaterats pa omrédet.

Ovrigt:

Verksamheten ligger inom "Riksintresse Kultur": Sala Silvergruva och Sala Bergstad, " Riksintresse Geografiska
bestdmmelser”: Sala Silvergruva och Sala Bergstad och delvisinom "Riksintresse NV och Natura 2000":
Kalkomrédet vid Sala och Langforsen, Naturbetesmark (flora) Topogent karr (flora) Adellévskog (flora)
Tallskog (kalktallskog).

Rik och intressant kalkflora, forekomst av séllsyntaarter. F = Tilltalande strévomréde. G = Forekomst av
blottade kalkhéllar med karstbildningar.

TarnaMetallgjuteri AB
F1981-0077

SOr Husta 1:6

Riskklass 3

FORETAGET:
1974-2000 Téarna Metallgjuteri AB.

Byggnaden uppfdrdes 1905 men borjade inte anvéndas som mejeri forrén 1910. Eftertréddes av tvétteri,
bilverkstad och gjuteri. Gjuteriet grundades 1974 och lades ner 2000 och var hela tiden en enmansfirma. All
gjuteriverksamhet skedde inom byggnaden och modeller kom frén kunden (ofta dger kunden modellen). Ett
uthus fungerade som lager for modeller mm. Bland annat géts hus till pumpar i bronslegeringar.

Foljandefaktorer leder till riskklass 3:

De geologiska forhallandena (isdl vssediment, sand-grovsilt) gor att spridningsforutsattningarna antas vara
mycket stora.

Fororeningarnas farlighet, hog (Cu), méttlig (Al).

Fororeningsnivan antas vara méttlig da det ror sig relativt om en liten gjuten volym, samt d& en stor del av
sanden &teranvandes.
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Surahammars kommun

Riskklass
& 1
A 2
v 3

01234567 km
™ ™ ™

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 | sostatic Pressure

F1907-0018
Hovgérden 3:23 och 3:24.
Riskklass 1

Grundas av ASEA 1986-02-06. Borjan av 1991 upphér triavfettning och enbart alkaliska tvattning anvands.
Metallpulvertillverkning 6vertas av Kanthal fr.o.m. 2001-01-01. Under 1998 pagick kemisk forsoksverksamhet
dar man forsokte frétaletsa bort de plétar som omgav det gjutna godset. Man gjuter i olika stéllegeringar.

Foljande faktorer leder till riskklass 1.

De geologiska forhallandena (fyllnadsmassor pa lera) gor att spridningsforutsattningarnai mark antas vara
mycket stora.

Fororeningarnas farlighet (Pb, Hg, Cu, Co, Ni, ).

Fororeningsnivan antas vara mycket hog pga. omrédets |8ngvariga anvandning som industriomrade,
fyllnadsmassor kan besta av restprodukter/avfall fran verksamheten som foretagits pa omradet.
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SuraMagnetsAB (1 av 2)
F1907-0047

Hovgéarden 3:15

Riskklass 2

Fore 1982 ingick féretaget som en division i Surahammars Bruk AB. 1982-1986 ingick foretaget i
Grangeskoncernen. Under sommaren 1986 foretaget flyttar fran Hovgérden 3:15 till Surahammar 9:2. 1 jan
1987 var foretaget helégt av Schunk Nordiska och hette Schunck Sinterteknik. 1988-04-01 koptes vsh av
Outokumpo. 1992 upphor tillverkningen av Alnico- (legering innehdllande aluminium, nickel, kobolt och jarn)
och ferritmagneter. Tillverkningen av plastmagneter och MagnaDisc fortsatte. Under december 1996 flyttar
foretaget till Soderkdping, Ostergétlands |&n.

Foljandefaktorer leder till riskklass 2:

De geologiska forhallandena (fyllnadsmassor pa glacial lera) gor att spridningsforutsattningarna antas vara
mycket stora.

Fororeningarnas farlighet (Pb, Hg, Cu, Co, Ni och Zn).

Fororeningsnivan antas vara hog pga. att gjutsand och slagg kan ha anvants som fyllnadsmassor,

SuraMagnets AB (2 av 2)
F1907-0038

Surahammar 10:470

Riskklass 3

Se ovan foér féretagsbeskrivning.

Foljande faktorer leder till riskklass 3:

De geologiska forhallandena (fyllnadsmassor pa glacial lera) gor att spridningsforutsattningarna antas vara
mycket stora.

Fororeningarnas farlighet (Pb, Hg, Cu, Co, Ni och Zn).

Fororeningsnivan antas vara relativt hog.
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Vaster as kommun
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32

AB Sedenborgs Metallgjuteri

33

Aktiebolaget Tillberga Gjuteri

34

ASEA:s Gjuteri

35

Automation Technology AB LV Motors

36

Gjuteri- och verkstadsaktiebolaget Aros

37

Nordic Brass AB

38

Skultuna Gelbgjuteri AB

39

Vasteras Metallgjuteri

40

Vasterds Modell och Metallgjuteri
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AB Sedenborgs Metallgjuteri
F1980-0008

Nyckelon 1:447

Riskklass 2

1944 borjade foretagets grundare att gjuta pa hobbyniva och 1947 inregistreras foretaget som enskild firma. Man
holl p& med sandgjutning av Al- och Cu-legeringar. 1957 borjade man med kokillgjutning i aluminium. 1967
uppférdes ny stérre formhall for sandgjutning 1971 ombildas féretaget till aktiebolag. 1979 kdper nuvarande
agaren, son till grundaren, foretaget. 1982 bdrjar man anvanda el ektriska ugnar. 1984 borjar foretaget med
bearbetning av gjutet gods. 1986 flyttas kokillgjuteriet till Torshdlla, Eskilstuna kmn. Foretaget haller pAmed
gjutning i koppar- och aluminiumlegeringar av komponenter till fordonsindustrin.

Foljande faktorer leder till riskklass 2:

De geologiska forhallandena (postglacial mellansand-grovsand pé isdlvssediment samt fyllnadsmassor) gor att
spridningsforutsdttningarna antas vara mycket stora.

Foéroreningarnas farlighet (Pb, Cu, och oljor?).

Fororeningsnivan antas vara hog p g a att gjutsand kan ha anvants som fyllnadsmassor samt att skrot férvarats pa
objektet med lackage/spill (olja?) som foljd.

Exponeringssituationen kan ses som allvarlig da vsh ligger néra bostadshus. Stoft och lukt kommer fran vsh och
skrot med ev miljofarligt innehall har varit upplagt kring vsh.

Ovrigt:

D& omrédet runt byggnadernavid fleratillfallen varit osnyggt med skrot kan man anta att detta sprider
fororeningar (metaller och oljor) till mark och grundvatten.

Ligger inom Riksintresse enl 4 kap MB, "Mé&aren med 6ar och strandomraden” vilket gor att skyddsvardet blir
hogt.

Aktiebolaget Tillberga Gjuteri
F1980-0289

Hubbo-S6rby 2:108

Riskklass 3

Byggnaderna borjade uppforas 1907 av tva gjutare frén ASEA. Gjutgodset levereradestill ASEA och andra
industrier i narheten. 1918 saldes foretaget till Ing Braun, foretaget gick daligt och sdldes 1921 till Johanssons
Mekaniska (tidigare delagare). Kring 1927 bérjade man levereratill Hedemora Verkstad och Motala Verkstad. |
borjan av femtiotalet koptes gjuteriet av Sjolanders mekaniskai Vasteras. Vid femtiotalets mitt bestod
personalstyrkan av 51 personer. Gjutning i jarn- och kopparlegringar av stort gods, kugghjul (i bl upp till 3mi
diameter), golvhallar till pappermassefabrikernas valsverk, mm. Storsta gjutna pjasen var pa 12,5 ton.

Storsta arlig produktion var 2000 ton. och kunder var bl a Avesta Jernverk, Karlstad Mekaniska, Arosverken
(excenterpressar), Enkdpings Verkstader, Bolinder Munktells, Ronngvists Verkstader. Man levererade &ven
golvhdlar till pappermassefabrikernas valsverk i Klofors, Hagfors, Degerfors, Storfors m fl. Verksamheten
borjade |aggas ner 1965, men nedlaggningen var inte klar forran 30 juni 1967. Det fanns en kort tid planer pa att
flytta verkamheten utanfor Tillbergasamhalle. Kort tid efter det att fabriken lades ner revs byggnaderna. Ménga
byggnader var rétt s slitna och arbetsmiljon var inte den bésta.

Foljande faktorer leder till riskklass 3:
Enligt uppgift kérdes massor bort da man uppforde nuvarande bostadshus. Vart dessa massor gick finns det inga
uppgifter om.
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ASEA:sGjuteri
F1980-0282

Mimer 5
Riskklass 2

ASEA :s 6kade behov av gjutna produkter gjorde att man vid olika tidpunkter uppforde gjuterier pafleraplatser i
Vasterds. PA Mimeromrédet fanns tre gjuterier. | samma byggnadskomplex 14ngs Stora gatan fanns ett
storgodsgjuteri (Osterut |angs gatan), for pjaser upp till 40 ton och ett smagodsgjuteri (vasterut 1angs gatan,
narmare "stan") for betydligt mindre pjaser. Gemensamt for dessatvavar att man gét i jarn av olikaslag. Det
tredje gjuteriet pa omradet, det s.k. Metallgjuteriet, [dg i mitten av Mimeromradet, mot Sodra Ringvégen, och
man got i tungmetallegeringar och aluminium. | storgodsgjuteriet, &en kallat handformningsgjuteriet, gbt man i
sandformar som placeradesi stora gropar i marken. De artiklar som géts var bland annat statorer till
vattenkraftverk med vikter paupp till 40 ton. Smaltningen skedde fran bérjan i tre kupolugnar och senarei tva
elektriska hégfrekvensugnar. Detta gjuteri var verksamt mellan 1948 och 1980.

| smégodsgj uteriet, dven kallat maskinformningsgjuteriet, gét man bl.a. mindre statorer och kapor till motorer i
sandformar. Dessatillverkades frén borjan for hand och pa 1960-talet infordes maskinformning. Under en
kortare period under 1940-talet g6t man &ven i kokillformar. Smaltning skedde i tva el ektriska hogfrekvensugnar
Detta gjuteri var verksamt mellan 1929 och 1980. | Metallgjuteriet got man i sandformar. Dessa tillverkas béde
for hand och med maskin. Man anvande tre elektriska hogfrekvensugnar och tre motstandsugnar.

Foljande faktorer leder till riskklass 2:

De geologiska forhallandena (fyllnadsmassor pé postglacial finlera) gor att spridningsforutsattni ngarna antas
varamycket stora.

Fororeningarnas farlighet (Al (méttlig), Al, Zn (méattligt), Cu, fenol, petroleumprodukter, lacker (h6g), Pb
(mycket hog)).

Fororeningsnivan antas vara hog p g a verksamhetens omfattning under 1ang tid. Inte kant vad fyllnadsmassor
bestar av.

Ovrigt:

Ligger inom:;

-Riksintresse " Geografiska bestdmmelser”, VASTERAS, Stiftsstad och residensstad préaglad av medeltida
l[&mningar, regleringen under 1600- och 1700-talet samt industrialismens samhéllsbyggande under 1800-tal ets
slut och 1900-talets bdrjan. Uttryck for riksintresset se vardetexten pa riksantikvarieambetets hemsida,
http://www.raa.sefriksintressen/pdf/u.pdf, lagtext: 3 kap. 6 8 MB

-Riksintresse "Kultur", VASTERAS, K 24.

Automation Technology AB LV Motors
F1980-0283

Orjan 1

Riskklass 2

FORETAGET:

ASEA

ABB

ABB Motors AB (556050-8086)

Fran och med 1989-90 tillverkas endast al uminium-motorer da stAlmotortillv (B-verkstad, byggn 401) flyttas ill
Finland (Strémbergsi Vasa), maskiner flyttas fr Vasterastill Finland och tvartom. Ny maningslinje och ny
gjutmaskin installeras.

Foljande faktorer leder till riskklass 2:

De geologiska forhallandena (fyllnadsmassor pa glacial lera) gor att spridningsforutsattningarna antas vara
mycket stora.

Fororeningarnas farlighet (Al (méttlig), petroleumprodukter och smorjoljor (hGg)).

Fororeningsnivan antas vara hog p g a verksamhetens omfattning samt att omradet innan uppforande av
nuvarande anl&ggning kan ha anvants som deponi eller liknande. Inte kant vad fyllnadsmassor bestar av.
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Gjuteri- och verkstadsaktiebolaget Aros
F1980-0283

Ottar 6 (troligen)

Riskklass 2

Bytte senare namn till Svenska Ammunitions AB. Verksamheten 6vertogs av Metallverken och verksamheten
flyttades datill denna anlaggning. | dvrigt mycket fa uppgifter om verksamheten. Verksamheten I8g i mitten av
kvarteret Nore, (hornet av Karlsgatan och Munkgatan (da Lillan) och sbder mot Tradgérdsgatan (denna gata
verkar inte ha funnits dverhuvudtaget). Man got troligen i rodmetallegeringar.Nu upptas platsen av ASEA:s
(gamla) huvudkontor.

Foljande faktorer leder till riskklass 2:

Omrédet har med stor sannolikhet schaktats ur innan nuvarande byggnader uppfordes. De eventuella
fororeningarna antas ligga langt under dagens markyta och & pa sa sitt & mindre tillgangliga. Grav och
schaktarbeten kan oka tillgangligheten. Omrédet &r hérdgjort paflerastallen.

Nordic BrassAB
F1980-0285

Verkstaden 11 (tidigare 6 och 7)
Riskklass 2

5 okt 1897, Nordiska Metall aktiebol aget
1907 Aktiebolaget Svenska Metallverken
1970 Granges Essem

1974 Grénges Metallverken

Gjutning av sténger, profiler, tackor och mutter i olika massingslegeringar. Foretaget levererar bl atill andra
gjuterier och till verkstadsindustrin. Verksamheten vid anlaggningen i Véasteras héller pa att |aggas ned och
maskinparken flyttastill féretagets anléggningen i Gusum.

Foljandefaktorer leder till riskklass 2:

De geologiska forhallandena (2 m sand som fyllnadsmassa pa 2- 8 m méktig postglacial finlera pa sandig-siltig
moran, grundvattenytan ca 1m u markytan) gor att spridningsforutsditningarna antas vara mycket stora.
Fororeningarnas farlighet (Cu, Zn, Pb, Cd, petroleumprodukter).

Fororeningsnivan antas vara hog-mycket hig. Enligt analyser (miljotekniska markundersokningar 1 och 2).
Skrotgarden asfalterades pa 1970-talet och man kan anta att féroreningshalterna av metall och ev
petroleumprodukter & héga.

Exponeringssituationen kan antas vara liten da omrédet &r inhagnat och hardgjort samt att grundvatten inte
anvands som dricksvatten.

Ovrigt:

D& verksamheten kommer att |&ggas ner (under 2003-2004) & det viktigt att utreda vad som kommer att handa
m a p pavidare understkningar och/eller efterbehandling.
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Skultuna Gelbgjuteri AB
F1980-0066

Gaddstrém 1:3

Riskklass 2

Mellan 1607-1985 tillverkades karl genom drivning av massingsplét i lokalerna. Foretaget grundas 1991 genom
att JH Experimentteknik ville starta gjuteriverksamhet, forst i Skrdmsta, men man beslutar att 14gga
verksamheten i Skultuna. Man tillverkade diverse foremdl i massingslegeringar. 1992 installerar man maskiner
for skdrande bearbetning i gjuterilokalen. Pressgjutningsmaskin och trumlingsmaskin installeras 1994. 2002
laggs verksamheten i malpése. | delar av lokalernafinns det i dag " bilverkstad" och foretag som renoverar
brénnare o dyl. for kraftverksandamal.

Foljandefaktorer leder till riskklass 2:

De geologiska forhallandena (fyllnadsmassor pa glaciallera) gor att spridningsforutsittningarna antas vara
mycket stora.

Foéroreningarnas farlighet (Zn, Co, Cu, Cr, As, Ph).

Fororeningsnivan antas vara hog p g a att gjutsand med mera har anvants som fyllnadsmassor samt verksamhet
paomradet under mycket 1&ng tid (ungefér sedan 1608).

| grundvattenmagasin under leran antas fororeningshalterna vara l&ga och i magasinet ovan leran, i
fyllnadsmassorna, antas de vara hdga.

Ovrigt:

Riksintresse geografiska bestammelser " Svarténs dalgang med Skultuna bruk”, Riksintresse kultur "Svartans
dalgang

Vasteras M etallgjuteri

F1980-0281

NorraKvarnvreten 6, (fd stg 696)

Riskklass 3

Byggnaden anlades 1886-88, ursprungligen V asteras forsta pumpverk for vattenforsorjningen. Fran 1905
anvandes pumpstationen i reserv och avvecklades helt 1917. Vasteras Metallgjuteri grundades 1921 och

omfattade som mest fyra ugnar samt maskinell utrustning. Man gét i olika l&ttmetallegeringar, bl a
registreringsskyltar for cyklar och bilar, men dven andratyper av skyltar. Ombyggd p& 1992 till bostad.

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

Vasteras Modell och Metallgjuteri

Bytte namn till Svenska Ammunitions AB. Overtogs av Metallverken. Ingen uppgift om var de legat eller om
produktionsvolymer.
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rorenade omraden kan utgdra en risk for ménniskors halsa och fér miljon.
I:OFbroreni ngar kan finnasi mark, grundvatten, ytvatten, sediment, byggnader
och anlaggningar. De flesta féroreningar har uppkommit genom utsl8pp, spill
eller olyckshandel ser. Manga omraden maste saneras for att minska lackaget till
omgivningen, minska risken fér manniskors hasa och miljon eller innan de kan
anvandas for annat andamal som till exempel bostéder.

Naturvardsverket uppskattar att det finns ca 46 000 lokalt fororenade omraden i
landet. Av dessa &r ca 35 000 identifierade. Inventeringen i denna rapport omfattar
nedlagda och pagaende verksamheter inom gjuteribranschen i V astmanlands [én som
eventuellt kan hafororsakat fororeningar i mark, grundvatten, ytvatten, byggnader
Cer sediment. Inventeringen resulterade i klassning av 6 objekt i riskklass 1, 25

riskklass 2 och 7 i riskklass 3. /
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