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FORORD

I denna rapport redovisas resultaten av den inventering av fororenade omraden 1 Dalarnas 1dn
som utforts 2005-2006. Inventeringen omfattar nedlagda objekt inom branscherna primira
och sekundira metallverk, metallgjuterier och ytbehandling av metall. Arbetet har utforts
enligt MIFO-modellen (Metodik for Inventering av Fororenade Omraden, Naturvardsverkets
rapport 4918). Syftet med projektet har varit att peka ut de objekt, d.v.s. anldggningar,
fastigheter eller omradden, som kan utgodra storst risk for minniskors hilsa och miljon. Detta
utgor sedan ett bra underlag for urvalet av omrdden som ska prioriteras for undersokningar
och efterbehandlingsatgérder. Inventeringsarbetet har utforts av ldnsstyrelsen i samarbete med
lanets kommuner.

Det ér viktigt att notera att det for de flesta av objekten inte foreligger ndgon provtagning som
grund for den riskklassning som redovisas i rapporten. Riskklassningen baseras pa den

beddmning som gjorts utifrdn de uppgifter som framkommit vid arkivsokning, intervjuer och
platsbesok.

Lansstyrelsen i1 augusti 2006

Annika Perhans
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1. SAMMANFATTNING

Léansstyrelsen 1 Dalarnas 1dn har sedan hosten 1999 identifierat och inventerat potentiellt
fororenade omrdden i ldnet. Inventeringsarbetet pagar i1 hela landet och utfors enligt
Naturvardsverkets Metodik for Inventering av  Fororenade Omraden, MIFO
(Naturvardsverket, rapport 4918). Malsdttningen &r att identifiera, undersdka och vid behov
efterbehandla alla Sveriges fororenade omraden, vilket &r en del 1 arbetet med att uppfylla det
nationella miljokvalitetsmélet ”Giftfri miljo”.

Hittills har branscherna gruvindustri och kemtvittar samt skogsindustrisektorn, vissa
tillstdndspliktiga anldggningar i drift och nagra utvalda industriomraden inventerats. I denna
rapport redovisas resultaten av den inventering som gjorts av nedlagda objekt inom
branscherna primara och sekundéra metallverk, metallgjuterier och ytbehandling av metall.

Miljoproblemet for dessa branscher ér framst ett resultat av datidens bristfdlliga hantering av
avfall och kemikalier. Vid gjuterier och metallverk var det vanligt att avfall sdsom
avfallssand, slagg och askor deponerades pa fastigheten eller anvindes som fyllnadsmaterial,
vilket innebdr att fOroreningsnivderna 1 marken kan vara mycket stora. Fran
ytbehandlingsanldggningar sldpptes fore 1970-talets borjan metallhaltigt processvatten och
forbrukade kemikalier orenade ut i avloppet. Detta kan ha resulterat i hdga fororeningshalter i
sediment 1 recipienten dit avloppsvattnet leddes. Efter att rening infordes av processvattnet
uppstod avfall i form av metallhydroxidslam. Detta slam brukade transporteras till den
kommunala avfallsdeponin.
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Inom detta inventeringsprojekt har totalt 28 objekt inom elva kommuner i Dalarnas lén
riskklassats. Av de 28 objekten var atta metallgjuterier, ett primért och sekundart metallverk
och inom 19 objekt hade ytbehandling av metall bedrivits. Tre objekt tilldelades riskklass 1,
sex objekt hamnade inom riskklass 2 och resterande 19 objekt bedomdes hora till riskklass 3.
Inga objekt tilldelades riskklass 4. De nio objekt som tilldelats riskklass 1 eller 2 prioriteras
for fortsatt arbete som inkluderar oversiktliga undersékningar och som resulterar i en ny
riskklassning av objektet. Om riskklassningen av objektet kvarstir som hog gar man sedan
vidare med att lagga upp en plan for hur det férorenade omrédet ska undersdkas vidare,
utreder vilka dtgirder som kan vara aktuella och utreder vem som &r ekonomiskt ansvarig.



2. INLEDNING

2.1. SYFTE

Syftet med projektet har varit att inventera och riskklassa de objekt, d.v.s. de anldggningar,
fastigheter och omrdden, inom Dalarnas ldn, dir man tidigare bedrivit verksamhet inom
branscherna priméra och sekundéra metallverk, metallgjuterier och ytbehandling av metall,
d.v.s. nedlagda verksamheter. Genom riskklassningen gallras de objekt ut som kan ha orsakat
fororening av byggnader, mark, grundvatten, ytvatten och sediment i sddana halter att det tros
utgéra en risk for minniskors hilsa eller miljon. Detta utgoér sedan ett bra
prioriteringsunderlag for fortsatt arbete med att vilja ut vilka objekt som behdver undersokas
ndrmare och eventuellt atgirdas.

2.2. BAKGRUND

Anda sedan vi bdrjade bryta malm och utvinna metall har minniskan orsakat spridning av
miljo- och hdlsofarliga @mnen till omgivningen. Nér industrialismen kom igéng 6kade forstés
ocksd fororeningsspridningen. Fororeningar kan spridas till miljéon bl.a. genom ovarsam
hantering av kemikalier, utsldpp av orenat avloppsvatten till recipienten, nedgravning eller
deponering av miljofarligt avfall eller genom utsldpp av luftfororeningar. Forst 1 juli 1969
antogs den fOrsta egentliga miljolagstiftningen, miljoskyddslagen, vilket innebar att kraven
skirptes pa hantering av miljofarliga kemikalier, avfall och metallhaltigt avloppsvatten m.m.

Ett fororenat omréde &r en byggnad, ett markomrdde, en deponi, grundvatten eller sediment
som dr s& fOrorenat av en punktkdlla att halterna pétagligt Overskrider lokal/regional
bakgrundshalt. En del fororeningar bryts snabbt ned i miljon medan andra &mnen é&r
svirnedbrytbara och kan innebédra en paverkan pd ménniskor, djur och natur under en mycket
lang tid. Dérfor kan fororeningar som hédrstammar fran en verksamhet som bedrevs for linge
sedan fortfarande idag utgora ett problem.

2.2.1. MILIOKVALITETSMAL

Riksdagen faststdllde 1999 femton miljokvalitetsmal varav ett for “Giftfri miljo”. Detta
miljomal innebdr att miljon till ndsta generation ska vara fri frdn &mnen och metaller som
skapats i eller utvunnits av samhéllet och kan hota ménniskors hélsa eller den biologiska
mangfalden. Det dr nedbrutet i nationella delmal varav tva berér fororenade omraden under
perioden 2005-2010:

Delmal 6 om efterbehandling av férorenade omraden:

Samtliga férorenade omraden som innebar akuta risker vid direktexponering och sadana
fororenade omraden som idag, eller inom en nara framtid, hotar betydelsefulla vattentakter
eller vardefulla naturomraden skall vara utredda och vid behov atgardade vid utgangen av ar
2010.”



Delmél 7 om efterbehandling av férorenade omraden:

Atgérder skall under aren 2005-2010 ha genomférts vid sa stor andel av de prioriterade
fororenade omradena att miljoproblemet i sin helhet i huvudsak kan vara I6st allra senast ar
2050.”

2.2.2. ORGANISATION

Naturvardsverket koordinerar och finansierar lénsstyrelsernas arbete med inventering av
fororenade omréden. For att resultatet av inventeringarna ska bli jimforbara och
tillvigagéngsséttet ska bli detsamma i hela landet arbetar alla lansstyrelser enligt den s.k.
MIFO-modellen (Metodik for Inventering av Fororenade Omraden, Naturvardsverkets
rapport 4918). Lias mer om MIFO-modellen under avsnitt 3 — Metodik. Arbetet genomfors i
ndra samarbete med kommunerna, framfor allt vid ldgesbestdmning och prioritering av de
objekt som ska inventeras och vid informationsinsamling.

Inom Dalarnas ldn har ca 4000 objekt identifierats. Hittills har inventeringsarbetet omfattat
branscherna gruvindustri, kemtvittar och skogsindustrisektorn, som bl.a. omfattar massa- och
pappersindustri, sagverk och trdiimpregnering. Omrédesvisa inventeringar har genomforts for
industriomradena Ona och Ostnor i Mora kommun och industriomriadena lings Runns norra
strand 1 Falu kommun. Dessutom har ett urval tillstdndspliktiga anliggningar i drift
inventerats inom ett lansomfattande tillsynsprojekt.

2.2.3. LAGSTIFTNING

Kapitel 10 i miljobalken berdr fororenade omraden. Enligt dessa bestimmelser ska i forsta
hand den som bedrivit eller bedriver en verksamhet som bidragit till férorening av mark- och
vattenomraden eller byggnader ansvara for efterbehandling. Detta giller endast om den
faktiska driften av verksamheten pagatt efter den 30 juni 1969. Om det inte finns nagon
verksamhetsutvare att rikta krav mot kan fastighetsidgaren bli ansvarig. D& ingen ansvarig
finns kan efterbehandlingen finansieras med statliga medel.

2.3. AVGRANSNINGAR

Inom detta inventeringsprojekt inventerades och riskklassades nedlagda verksamheter inom
branscherna primira och sekundédra metallverk, metallgjuterier och ytbehandling av metall.
Bland de ytbehandlingsanldggningar som valts ut har det inom de flesta bedrivits elektrolytisk
ytbehandling. Néagra har anvént kemiska eller termiska metoder. De verksamheter som
bedrivit borstpldtering ingér inte i inventeringen eftersom den processen inte innebdr nagra
storre miljoproblem. Avgransningen vad giller gjuterier har gatt vid tungmetallgjuterier,
d.v.s. gjuterier ddr man gjutit koppar samt koppar-, zink- eller blylegeringar. Dértill har ett
fétal jarngjuterier som bedrivit omfattande verksamhet under 14ng tid ingétt i inventeringen.

Inom ménga anldggningar har man bedrivit processer som kan kopplas till fler &n en av de
branscher som ska inventeras, t.ex. kan ytbehandling ha forekommit vid gjuterier. Vid de
flesta objekt har dven mekanisk montering eller andra processer som réiknas till
verkstadsindustri ingétt. Renodlade mekaniska verkstader kommer dock att inventeras separat
vid ett senare tillfdlle.

Ett tjugotal objekt valdes ut for inventering och under projektets gang tillkom négra objekt
och nagra avskrevs i brist pa information. Totalt riskklassades 28 objekt.



3. METODIK

3.1. MIFO-MODELLEN

Mellan 1992-1994 genomforde Naturvardsverket en branschkartliggning (NV rapport 4393,
1995) for att identifiera de ur fororeningssynpunkt storsta och allvarligaste branscherna i
landet. Alla branscher tilldelades en branschriskklass, BKL, mellan 1 och 4 dir BKL 1
innebdr stor risk och BKL 4 liten risk. Utifrdn branschriskklassningen bestimdes att man
skulle ga vidare med fordjupad inventering av verksamheter som bedrivits inom de branscher
som tilldelats BKL 1 eller 2. Branscherna som ingétt i denna inventering; primira och
sekundira metallverk, metallgjuterier och ytbehandling av metall, har alla BKL 1 eller 2.

Efter detta arbete tog Naturvardsverket 1999 fram en metodik for hur det kommande arbetet
med att identifiera och inventera potentiellt fororenade omraden i landet skulle genomforas.
Alla lénsstyrelser i landet arbetar nu enligt samma metodik: “Metodik for Inventering av
Fororenade Omraden™, NV rapport 4918. Dirmed sikerstills att riskbeddmningarna gors pé
ett enhetligt sitt och att resultaten blir jamforbara mellan lanen. MIFO-modellen dr indelad 1
tvd faser: Fas 1 och Fas 2.

Inventering enligt MIFO Fas 1 innebér en teoretisk informations-sammanstéllning som inte
omfattar ndgon provtagning. En beskrivning gors av bl.a. vilka processer som bedrivits, hur
kemikalier, avfall och avloppsvatten hanterats inom anldggningen, markforhallanden,
markanvdndning, nirhet till ytvatten, bostdder m.m. Slutligen tilldelas objektet ndgon av
riskklasserna 1 till 4, vilket dr en beddmning av risken for minniskor och milj6. For att inte
underskatta riskerna baseras bedomningen pd ett troligt men daligt fall.

Fas 2 omfattar Gversiktliga undersokningar av de medier, t.ex. mark och sediment, som
misstdnks vara fororenade. Dérefter gors en ny riskbeddmning utifran de resultat som
framkommit vid undersdkningarna. Om riskklassen kvarstar som hég gér man déirefter vidare
med fordjupade undersokningar for att bedoma fGroreningsnivder, utbredning av
fororeningar, spridningsforutsittningar m.m. Utifrdn vad som framkommer vid dessa
undersokningar kan man diskutera kring vilka saneringsédtgédrder som ar aktuella.

3.1.1. IDENTIFIERING AV OBJEKT
Det forsta steget 1 MIFO-inventeringen &r identifiering av objekt, d.v.s. anldggningar,
fastigheter eller omriden dér verksamhet bedrivits som kan kopplas till den aktuella
branschen. Ett objekt anses vara identifierat da verksamheten ar ldgesbestimd med
koordinater och fastighetsbeteckning.

Vid en genomgang av handlingar i ldnsstyrelsens arkiv listades alla nedlagda foretag som
bedrivit verksamhet inom nigon av de utvalda branscherna. Gamla telefonbocker gicks
igenom for att hitta flera objekt. Detta resulterade i en lista med ménga objekt varav endast ett
fatal kunde identifieras. Med hjélp fran anstidllda pd kommunerna och personer med god
lokalkdnnedom kunde fler objekt identifieras.

3.1.2. UPPGIFTSINSAMLING OCH PLATSBESOK

Genom att soka i arkiv kan man hitta intressanta handlingar med information om bl.a.
produktion, processer, kemikalieanvindning, avfallshantering m.m. Mycket information kan
finnas i linsstyrelsens och kommunernas arkiv, bl.a. tillstindsbeslut, besdksrapporter och
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miljorapporter. P& kommunernas byggnadskontor finns oftast bygglovshandlingar,
planritningar och situationsritningar 6ver byggnaderna pa den aktuella industrifastigheten.
Dessa kan ge en hédnvisning om vilken typ av produktion som bedrevs och var inom
byggnaden kemikalier hanterades m.m. Ovriga viktiga informationskillor kan vara
foretagsarkiv, stadsarkiv, fastighetsregistret, bolagsverket/naringslivsregistret, bibliotek,
branschorganisationer, hembygdsforeningar, museum m.m.

Manga ganger kan intervjuer med tidigare verksamhetsutovare, f.d. anstéllda, eller andra
personer med god kdnnedom om orten, ge ovirderlig information. D4 méanga verksamheter
bedrevs innan miljoskyddslagen infordes och tillstind dédrmed inte krdvdes for verksamheten,
finns sdllan arkiverade handlingar 6ver verksamheter som varit i drift fore 1960-talet. D& kan
intervjuer vara enda sittet att f4 fram information om en verksamhet.

Genom Kkartstudier och platsbesok kan omrddet och omgivningen beskrivas. Utifran
kartmaterial och flygfoton kan man goéra en bedomning av bl.a. markforhdllanden,
markanviandning, topografi, avstdnd till ytvatten, dricksvattentikter, bostidder, skyddsvird
natur m.m. Innan ett plastbesok genomfors bor man ha gjort sig en bra bild av verksamheten
och omgivningen. Kontakt tas dels med fastighetsdgare och verksamhetsutdvare pé platsen
och dels med miljokontoret i den aktuella kommunen d& det dr bra om en miljdinspektor
ndrvarar. Vid platsbesoket gors en visuell beddmning av byggnadernas skick,
markforhallanden, omréddets tillganglighet, nérhet till bostdder och recipient o.s.v. Man tittar
efter synliga spar av fororening kring plats for forvaring av kemikalier och avfall, dér
processbad statt etc.

3.1.3. SAMMANSTALLNING AV UNDERLAGSMATERIAL

Den information som framkommit genom arkiv- och kartstudier, intervjuer och platsbesok
sammanstélls i blanketterna A, B, (C, D) och E i MIFO-databasen. Administrativ information
sasom fastighetsbeteckning, fastighetsdgare, anldggningsidgare m.m. anges pa A-blanketten.
Inom blankett B beskrivs verksamheten (processer, kemikalieanvdndning, hantering av avfall
och avloppsvatten m.m.) och dirtill beskrivs ocksa fastigheten och omgivningen (typ av
markanviandning, nérhet till bostdder, markforhallanden, avstind till ytvatten m.m.). Blankett
C anvénds for att bedoma fororeningsnivan och den fylls endast i om undersékningar har
gjorts (av mark, grundvatten, ytvatten eller sediment) inom fastigheten. Blankett D handlar
om spridningsforutséttningar. I blankett E gors en samlad bedomning av de risker for
méinniska och miljo som det aktuella objektet medfor idag och i framtiden. Detta gors genom
att viga samman fororeningarnas farlighet, féroreningsnivan, spridningsforutsattningar samt
kansligheten/skyddsvardet for objektet.

Fororeningarnas farlighet baseras pa &mnenas toxicitet, d.v.s. hur giftiga eller hélsoskadliga
dmnena dr. FOroreningsnivan ir ett méatt p4 mingd fororening eller volym fororenade massor.
Innan detaljerad kartliggning och provtagning skett pa det aktuella objektet kan
fororeningsnivan bara uppskattas.  Spridningsforutsattningar anger fororeningarnas
forutsittning att spridas till och fran byggnader/anldggningar, i mark och grundvatten, till/i
ytvatten och till/fran sediment. Manga faktorer kan paverka spridningsforutsittningen, men sé
lange inga undersokningar dr gjorda uppskattas denna parameter grovt utifrdn markens
geologiska sammansittning. Kanslighet dr en bedomningsfaktor som véger in kénsligheten
for de personer som exponeras (barn, yrkesarbetare, privatpersoner etc.) samt hur lang
exponeringstiden dr. Kansligheten bedoms oberoende av hur ménga som exponeras, vilket
innebér att beddmningen sker pd individnivd. Eftersom exponering kan ske via olika medier,
d.v.s. mark, byggnader, grundvatten, ytvatten och sediment anges kinslighet for vart och ett
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av dem. Kiénsligheten bedoms som maéttlig om det aktuella objektet ligger inom ett
industriomrade, ddr yrkesverksamma exponeras i liten utstrickning under arbetsveckorna.
Déremot dr kdnsligheten mycket stor om den fororenande verksamheten bedrivits inom ett
omréde ddr ménniskor bor permanent, eftersom det da finns risk att t.ex. barn kan exponeras
dagligen. Skyddsvarde ar ett matt pa skyddsvirdet for de arter eller ekosystem som kan
exponeras for fororeningar frdn den aktuella verksamheten. Skyddsvirdet anges for vart och
ett av exponeringsmedierna mark, byggnader, grundvatten, ytvatten och sediment. Ett
asfalterat omrade har litet skyddsvirdet medan omrdden med enskilda arter eller ekosystem
som dr skyddade genom foreskrifter pa lokal, regional eller riksniva, t.ex.
naturskyddsomraden eller omrdde av riksintresse for naturvirden, har ett mycket stort
skyddsvérde.

3.1.4. RISKKLASSNING

Utifrdn parametrarna fororeningarnas farlighet, fororeningsnivan, spridningsforutsattningar
samt kanslighet/skyddsvarde gors en bedomning av vilka risker for méanniskors hilsa och
miljo som det aktuella objektet medfor. Bedomningen skall resultera 1 att objektet inordnas i
ndgon av de fyra riskklasserna:

Klass 1 - Mycket stor risk
Klass 2 - Stor risk

Klass 3 - Mattlig risk
Klass 4 - Liten risk

Det bor papekas att riskklassningen enligt MIFO-modellen, fas 1, utfors enligt ett ”troligt men
déligt fall”. Bedomningarna skall goras sa att riskerna inte underskattas.

3.1.5. KOMMUNICERING OCH RAPPORTERING

Slutligen kommuniceras riskklassningen med fastighetsdgare, anlédggningsidgare, eventuella
tidigare verksamhetsutévare samt kommunens miljokontor. De blir nu underrittade om
resultatet av inventeringsarbetet och far inkomma med synpunkter pd den information som
sammanstéllts och riskklassningen av det aktuella objektet. Efter kommuniceringen faststélls
den slutgiltiga riskklassen av objektet. Hela inventeringsprojektet avslutas med en rapport déir
resultaten fran inventeringen redovisas.
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4. BRANSCHBESKRIVNING
4.1. METALLVERK

4.1.1. PROCESSER

Vid priméra metallverk framstills metaller som t.ex. aluminium, koppar, bly, zink och arsenik
ur mineral eller stoft. Metalliskt aluminium framstills genom elektrolytisk reduktion av
aluminiumoxid vid hog temperatur (=975°C). Vid sekundéra metallverk sker omsmaéltning av
skrot etc. Skrotet kan vara belagt med férg och plast eller vara fororenat av skdroljor. Genom
upphettning av metallskrotet kan skiroljan avdrivas, men genom detta forfarande kan dioxin
bildas. Smaéltningen sker i ugnar som upphettas med olja, gas eller el. Orent skrot smiltes i
saltbadugnar dér flussmedel tillsattes for att ta upp oxider och andra fororeningar. Metallen
gjuts i kokiller eller genom stranggjutning.

e

Figur 2. Ugnshall med 50 st oljeeldade sméaltugnar. Under perioden 1934-1964 bedrevs
primarproduktion av aluminium inom aluminiumverket i Avesta. (Bild hamtad ur
Rapport 2000:15. Lansstyrelsen i Dalarnas lan. Aluminiumfabriken i Mansbo -
industrihistorisk kartlaggning med avseende pa fororenad mark.)

4.1.2. AVFALL

Avfallet frin metallverk bestdr av stoft, slagg, saltslagg, slam, askor, avfallssand och
oljebemingt skrot. En stor del av avfallet frdn primédrproduktion av aluminium &r forbrukade
elektrolysceller (SPL - spent pot lining material) som bestar av tegel, kol, karbider, PAH,
rester av elektrolytbadet och smd méngder cyanid. Avfallet har ménga génger deponerats
inom fastigheten eller kan ha anvénts som fyllnadsmaterial.

4.1.3. MILJOPAVERKAN
Utslapp till luft

Utan effektiv avgasrening kan priméra och sekundéra metallverk orsaka stora luftutsldpp av
stoft, som innehaller bl.a. metaller, kolviten och dioxiner.
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Utslapp till mark & vatten

Da avfall kan ha deponerats inom fastigheten eller anvédnts som fyllnadsmaterial kan
fororeningar spridas vidare i marken och eventuellt ocksa till grund- och ytvatten. D4 stora
méngder stoft formodligen sléppts ut &r det mycket troligt att marken i omgivningen ytligt har
forhojda halter av metaller och andra fororeningar. Industriellt avloppsvatten, t.ex. kylvatten
och vatten fran luftreningsanlédggningar kan ha sléppts ut orenat och fororenat recipienten.

4.2. METALLGJUTERIER

4.2.1. GJUTNINGSPROCESSEN

Gjutning innebér att smilt metall hills 1 en form och dérefter far stelna. Utifran vilka metaller
som gjuts kan gjuterier delas in i tre huvudgrupper: jiarn-stilgjuterier, lattmetallgjuterier och
tungmetallgjuterier. Vid jarngjutning utgoér kol mer dn 2 % av innehallet. Stil ddremot bestér
av jarn med mindre &n 2 % kol. Vid lattmetallgjuterier gjuts metaller och legeringar som &r
lattare dn jérn, t.ex. aluminium, magnesium och titan. Vid tungmetallgjuterier dr gjutning av
koppar och kopparlegeringar (koppar, méssing, brons, rddmetall, tennbronser) vanligast, men
hit rdknas ocksa zinklegeringar och blylegeringar. (Svensson, 1990)

Gjutningsprocessen kan delas in 1 foljande sju steg: modell-, form-, och kdrnframstéllning,
blackning av formar och kérnor, sméltning av metall, gjutning, utslagning och rensning av
formen samt eventuell efterbehandling av gjutgodset, se Figur 3.

1. Modellframstallning

&~ T~
2a. Formframstallning 2b. Kérnframstallning

ya

= N

3. Blackning av form och kérnor

P

4. Smaltning av metall

5. Gjutning

6. Utslagning & rensning

y
7. Ev. efterbehandling

Figur 3. Gjutningsprocessens olika steg (omarbetad bild fran Amternes Videncenter for
Jordforurening, 1997)

1. Modellframstéllning
En modell av det som ska gjutas tillverkas. Modellen kan fréan borjan vara av trd men den
ersitts sedan oftast av en modell i metall, som &r mer bestindig.
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2a. Formframstallning

Gjutformarna kan utgdras av engangsformar av sand (som slas sonder efter gjutningen) eller
av permanenta formar av metall, s.k. kokiller. Om godset ska ha héligheter forses gjutformen
ocksa med kérnor. Bindemedel anvénds for att hédlla ihop formen eller kdrnan. For sandformar
anvéands bentonit och forr anvindes i kdrnsand (som var lerfri) exempelvis bindemedlen mj6l,
harts, dextrin, linolja eller melass (Bergman, 1943). Vid kdrntillverkning anvénds organiska
bindemedel t.ex. furanhartser som hirdas med syra. Ett vanligt oorganiskt bindemedel som
anviands till formar och kérnor &r vattenglas (Na,Si0;) som hirdas med koldioxid eller eter.
Vattenglas anvénds allt mer eftersom det bade prisméssigt och miljoméssigt ar ett battre
alternativ @n organiska bindemedel. For att optimera gjutningen blandas forutom bindemedel
dven tillsatsmaterial 1 formmassorna. Stenkolssot &r det vanligaste tillsatsmaterialet i
rasandsformmassor. Sotet minskar risken for vidhéftning eller fastbrdnning av sand vid
gjutgodset. Det minskar ocksa spanningar i formen. Stenkolssotet forangas vid kontakten med
gjutgodset och kvar blir koks. Koksen fyller de halrum som finns mellan sandkornen och
hindrar dirmed smaéltan fran att tringa in i formvaggen. Tradmjol ar ett annat tillsatsmaterial
som dr vanligt utomlands. (Svensson, 1990)

Figur 4. Gjutflaska fylld med sand (Foto: Annika Perhans)

2b. Karnframstallning

Kérnans funktion dr att vid gjutningen ldmna halrum i godset. Medan gjutformen ger godset
dess yttre form ger kirnorna upphov till de inre formerna 1 godset. Kdrnorna gors antingen av
stél eller av sand (Svensson, 1990).

3. Blackning av form och karnor

Genom att beldgga form- och kdrnviggar med ett skyddande skikt (s.k. black) tépps porerna
mellan sandkornen till och ddrmed blir det svéarare for smailtan att tringa in mellan
sandkornen. Blacker bestdr av tickmaterial, 16sningsmedel, bindemedel och uppslamnings-
medel. Tackmaterialet 4r huvudbestandsdelen och kan utgoras av grafit, sot, koks, kvarts,
olivin, kromit, zirkon, aluminiumoxid eller aluminiumsilikat. Det finns vattenbaserade
blacker och black baserade pa organiska 16sningsmedel (sprit). Bindemedlet i vattenblack ar
bentonit, dextrin, cellulosaderivat och trétjéra. I spritblacker &r bindemedlet fenolharts eller
karbamidharts. Uppslamningsmedel i vattenbaserade blacker dr bentonit eller celluslosa-
derivat och 1 spritblacker oljesvéllande bentonit. (Svensson, 1990)
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4. Smaltning av metall

Metallen som godset ska bestd av smélts ned. Rdvaran utgors av metalltackor och/eller skrot.
Smailtningen sker 1 sméltugnar. Forr var kupolugnar, som eldades med stenkol och koks,
vanliga, medan elektriska ugnar dominerar idag.

5. Gjutning
Naésta steg ar sjdlva gjutningen da den smaélta metallen hills eller pressas 1 formar.

6. Utslagning och rensning

Efter gjutning kyls och rensas gjutgodset. Den gjutna detaljen skiljs frdn sandformen (som
slés sonder) eller kokillen. Dérefter avldgsnas kérn- och formmassor samt ingjut (d.v.s. det
kanalsystem, genom vilket sméltan strommar under avgjutningen) och matare. Grader och
ojamnheter pa gjutgodset jamnas till genom t.ex. slipning, mejsling eller blastring.

7. Efterbehandling
Eventuella skonhetsfel repareras innan gjutgodset virmebehandlas och ytbehandlas.

4.2.2. AVFALL

Avfallet fran gjuterier utgors till storsta delen av avfallssand, som kan innehalla rester av
bindemedel, t.ex. fenoler och metaller. Ovrigt avfall ir slagg, kasserade kakelinfordringar och
aska frn ugnarna, metallspan och eventuellt metallhaltigt stoft- och slamavfall fran filter och
luftreningsaggregat. Slaggen kan utover den huvudsakliga metallen som gjutits innehalla
diverse andra metaller som har ingétt som legeringsdmnen i révaran, t.ex. bly, krom, nickel
och koppar. Gjuterislagg och avfallssand kan ha deponerats eller anvénts som
utfyllnadsmaterial pa fastigheten. (Amternes Videncenter for Jordforurening, 1997)

4.2.3. MILJOPAVERKAN

Utslapp till luft

Luftfororeningar 4r det allvarligaste miljoproblemet vid gjuterier. Luktande och flyktiga
organiska dmnen slédpps ut vid kdrn- och formtillverkning samt vid smaéltning, avgjutning,
svalning och urslagning. Vid kupolugnssméltning sldpps stora mingder stoft ut samt
svaveldioxid och kolmonoxid. Andra utsldpp &r alkoholer vid blackning, oljedimma vid
pressgjutning, kviveoxider frdn gas- och oljeeldade ugnar samt skyddsgas vid gjutning av
magnesium. Vid smiltning av skrot som innehéller PVC, klorhaltig farg eller klorhaltig
skirolja kan dioxiner och andra persistenta klorerade organiska &@mnen bildas.
(Naturvardsverket, 1991)

Utslapp till mark & vatten

Om avfallssand och slagg deponerats eller anvints som fyllnadsmaterial inom fastigheten kan
lattrorliga fororeningar spridas vidare i marken och eventuellt ocksa till grund- och ytvatten.
Fororeningar kan ocksa spridas till vatten genom utsldpp av metallhaltigt vatten fran
vatavskiljare, kylvatten som kan innehdlla bekdmpningsmedel mot alger och olja,
trumlingsvatten som kan vara fororenat med metaller och tensider samt oljefororenat vatten.
(Naturvardsverket, 1991).
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4.3. YTBEHANDLING AV METALL
4.3.1. YTBEHANDLINGSPROCESSER

Ytbehandlingsprocesserna delas in i elektrolytiska, kemiska, termiska, mekaniska och
fysikaliska processer. Nedan ges en ndrmare beskrivning av de processer som anvénts inom
de inventerade objekten.

4.3.1.1. Kemiska processer

Avfettning

Innan godset ytbehandlas gors en avfettning for att avldgsna oljor, fett och diverse oorganiska
fororeningar sdsom rost, oxider, span och partiklar, salter och allmén smuts. Avfettningen kan
goras med sura, alkaliska eller neutrala vattenbaserade avfettningsmedel, med organiska
16sningsmedel eller mikroemulsioner. Alkaliska avfettningsmedel kan vara t.ex.
natriumhydroxid, karbonater, fosfater och tensider. Sura avfettningsmedel anvénds vid
lindrigt smutsat gods och kan bestd av t.ex. fosforsyra, citronsyra eller oxalsyra. Till
organiska losningsmedel rdknas bl.a. klorerade ldsningsmedel, sdsom trikloretylen och
perkloretylen, men é&ven fotogen, thinner, lacknafta, aceton, etanol och metanol.
(Naturvardsverket, 1993).

Betning

Ett gods betas for att fa bort glodskal efter svetsning, rost och andra typer av oxidskikt som
bildats pa metallytan. Betningen sker vanligtvis genom att godset sidnks ner i ett kar med syra,
men betning kan ocksd ske med komplexbildande alkaliska salter eller med s.k. betpastor.
Exempel pa betsyror ér saltsyra, svavelsyra, fosforsyra eller fluorvétesyra. Vilken syra som
anvinds beror pa vilken metall som ska behandlas. (Naturvardsverket, 1997).

Dekapering dr en létt betning i svaga losningar vilken gors i syfte att avldgsna de sista
fororeningsresterna (SGF, 1994).

Kemisk metallbelaggning

Kemisk fornickling sker genom att godset sénks ned i ett uppvarmt nickelbad utan att ndgon
yttre stromkélla anvénds. Badet bestdr av nickelsalter (Ni*") och reduktionsmedel som tillfor
elektroner sa att nickeljonerna kan reduceras till metalliskt nickel pd godsytan. Kemisk
fornickling ger jamntjocka skikt oavsett godsets utformning. Till skillnad mot bad for
elektrolytisk ytbehandling, med i princip obegriansad livslingd, har kemnickelbad en mycket
kort livslangd och maste ofta bytas ut.

Kromatering utfors for att ge godset korrosionsskydd eller som forbehandling infor lack- eller
plastbeldggning. Den kemiska sammansdttningen pa kromateringsbadet avgor farg, tjocklek
och korrosionsbestindighet pd kromatskiktet. Godset kan fa ett ofdrgat, gult, gront,
bronsfargat, svagt bla eller svart ytskikt av kromat. (Naturvardsverket, 1997)

4.3.1.2. Elektrolytiska processer

Vid elektrolytisk ytbehandling falls d4dlare och mera motstandskraftiga metaller ut som ett
skyddande skikt pa oddlare metaller. Foremalet som ska ytbehandlas placeras som katod i en
saltlosning innehéllande joner av den metall som godset ska beldggas med. Vid katoden
reduceras metalljonerna, d.v.s. elektroner upptas av metalljonen, och fri metall fills ut pa
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godset yta. Efter ytbehandlingsbadet foljer skoljbad, oftast flera stycken kopplade enligt
motstromsprincipen. Detta innebér att rent vatten tillfors det sista skoljbadet och att vatten
pumpas fran det sista badet fram mot de tidigare skoljbaden.

Exempel pa elektrolytiska processer ér:

] Fornickling - skyddar godset mot korrosion och utgér dven ett bra underlag for
dekorativ forkromning.

. Forkromning - dekorativt lager ovanpa ett nickelskikt som ger finare yta,
korrosionsskydd och gor ytskiktet mer taligt

. Kromatering - passiverande ytbehandling for zink, zinklegeringar, aluminium och
magnesiumlegeringar som ger ett gott underlag for lackering

. Forzinkning — bra underlag for lackering och genom efterfoljande kromatering fas ett
gott korrosionsskydd och en dekorativ yta. Vid forzinkning anvidndes tidigare
cyanidhaltiga bad.

4.3.1.3. Termiska processer

Hardning

Virmebehandling innebidr att materialet upphettas till en 6nskad temperatur under en viss tid
och dérefter far svalna med viss hastighet. Syftet med viarmebehandlingen &r att ge materialet
Okad héardhet och héllfasthet, gora materialet segare eller forbéttra strukturen. Det rena jarnet
kan ta upp endast en obetydlig méngd kol, men vid uppvirmning kan jarnet 16sa mer kol.
Stalets egenskaper och struktur beror av kolhalten. Vid lag kolhalt ar stilet mjukt och
héllbart. En hogre kolhalt gor stilet hardare och hallfastheten stiger, men da blir det inte lika
tanjbart. Vilken struktur och hallfasthet stilet far efter vdrmebehandling beror av
svalningshastigheten. Vid snabb avsvalning, t.ex. i luft, blir strukturen finare och vid langsam
avsvalning far stalet en grovre struktur. Ju finare struktur materialet har desto hogre ar
hallfastheten och hardheten. (Stromberg, 1939)

Figur 5. Ytbehandlingsanlaggning for varmebehandling av stal.
(Fotot publicerat med tillstdnd av Bodycote Varmebehandling AB)
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4.3.1.4. Mekaniska processer

Bléastring

Genom att sand eller smapartiklar sprutas mot godset slits godsytan och gjutskédgg, grader,
glodskal m.m. avldgsnas didrmed. Tidigare var kvartssand ett vanligt bldstermedel, men efter
att det forbjods 1976 dominerar metallbaserade blastringsmedel, t.ex. stalsand.

Trumling

Gods trumlas for att avldgsna gjutskégg, grader och andra ojimnheter, glddskal och rost m.m.
Tidigare skedde detta manuellt genom filning, slipning och polering men idag sker det framst
genom trumling. Godset placeras i en roterande trumma tillsammans med trumlingsmedel,
t.ex. aluminiumoxid. Trumlingen kan ske torrt eller i vatten med ndgon kemisk tillsats.
(Naturvérdsverket, 1997)

4.3.2. RENING AV PROCESSAVLOPPSVATTEN

Vid ytbehandlingsanldggningar uppkommer stora volymer metallhaltigt processavlopps-
vatten, bl.a. skoljvatten och forbrukade processbad. Rening sker genom metallutfallning och
slamavskiljning fore utsldpp till recipient eller avloppsnitet. Metallerna fills ut som
svarlosliga metallhydroxider genom att pH justeras till 8,5-10 med svavelsyra,
natriumhydroxid eller slackt kalk. For att underlétta utféllningen tillsétts fallningsmedel, t.ex.
CaCl,, FeSO,, AICI;. Cyanidhaltiga vatten avgiftas med natriumhypoklorit och kromhaltigt
vatten renas genom tillsats av natriumbisulfit innan metallutfillning sker. Efter
metallutfallningen sker slamavskiljning genom sedimentation, flotation eller filtrering. For att
avskiljningsgraden ska bli battre vid slamavskiljningen tillsdtts flockningsmedel som gor att
hydroxidpartiklarna klumpar ihop sig till stérre flockar. Slam toms ur sedimentations-
bassdngen, avvattnas och torkas innan det transporteras bort for deponering. Avloppsvatten
renas fran olja och fett genom en oljeavskiljare. (Naturvardsverket, 1997)

4.3.3. AVFALL

Metallhaltigt skoljvatten

Fore 1969, d& miljoskyddslagen infordes och krav borjade stillas pa rening, skedde oftast
ingen som helst behandling av avloppsvattnet fore utslipp till recipienten eller det
kommunala avloppsnétet. Fran ytbehandlingsanldggningar har saledes stora volymer
metallhaltigt vatten sldppts ut och metaller kan ha ansamlats i stora mingder i sediment i
diken, sjoar och vattendrag. I de fall dar man slédppte ut avloppsvattnet till kommunens
reningsverk kan man misstianka att mycket metaller hamnade i1 slammet fran reningsverket.
Dér slammet sedan deponerats, t.ex. p4 den kommunala avfallsdeponin, kan metaller ha
spridits 1 mark och till vatten. Avloppsvattnet kan utover metaller ha innehallit spar av
organiska dmnen som tensider, glansbildare och komplexbildare som ingatt i
ytbehandlingsbadet (Naturvirdsverket, 1997) .

Fdrbrukade processbad m.m.

I basta fall tog man hand om och skickade ivdg forbrukade processbad, avfettningsbad och
betvitskor for destruktion. Satsvis avgiftning i den interna reningsanliggningen kunde ske
fore utslipp, men ménga ginger slipptes de dock troligtvis ut direkt i
avloppsledningen/dagvattenledningen utan foregaende rening eller hilldes ut pd marken inom
industrifastigheten.
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Slam och 6vrigt avfall

Efter att man borjade med rening av metallhaltiga vatten uppstod avfall i form av
metallhydroxidslam. Detta slam spdddes i vissa fall ut med skoljvattnet och slédpptes ut med
det utgdende vattnet. Annars forvarades slammet ofta i tunnor eller liknade infor
borttransport. For det mesta skulle slammet deponeras pa en av hédlsovardsndmnden anvisad
plats, vilket innebdr att mycket avfall fran ytbehandlingsanldggningarna finns nergrivt i form
av tunnor etc. pd de kommunala avfallstipparna, och fortfarande idag kan utgora en kélla till
metallspridning i miljon. I vissa fall kan man misstdnka att man helt enkelt gjort sig av med
avfall genom att det tippats 1 raviner, skogspartier eller i sjoar och hav. Annat avfall som kan
ha uppkommit vid ytbehandlingsanldggningar &r olja, fett och stoft frdn luftreningsaggregat

e &

Figur 6. Metallhydroxidslam fran Figur 7. Avfallsslam och férbrukade bad kan

ytbehandlingsanlaggning i drift. ha férvarats i fat utomhus
(Foto: Annika Perhans) (Foto: Annika Perhans)

4.3.4. MILJOPAVERKAN

Byggnader/anlaggningar

Golv, vdggar och tak kan ha fororenats genom spill och stink av kemikalier eller genom att
flyktiga &mnen diffunderat in 1 viggar, golv och tak. Stoft och damm fran processerna kan ha
avsatts pa viggar och tak. Fororeningar, t.ex. tungmetaller, kan ha ansamlats i
avloppsledningar, golvbrunnar, pumpgropar, oljeavskiljare och vattenlas. D& uppvarmning
skett genom oljeeldning kan oljeféroreningar inom bygganden ha uppkommit bl.a. genom
spill och lackage fran cisterner med eldningsolja. (Naturvéardsverket, 2005.)

Figur 8. Gronfargad betong vid tidigare
placering av ytbehandlingskar. (Foto:
Annika Perhans)
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Exponering kan ske genom inandning av t.ex. damm, som innehdller partikelbundna
tungmetaller, eller trikloretylen som diffunderat in i1 byggmaterial och spridits till
inomhusluften. Exponering kan ocksa ske genom hudkontakt med byggmaterial eller genom
intag via munnen (indirekt fortaring) av t.ex. damm eller féroreningar frén byggmaterial.

Mark

Marken kan ha fororenats genom utslépp, spill och lickage vid ovarsam kemikalie- och
avfallshantering. Trasiga eller otdta avloppsledningar kan ha resulterat i fororeningsspridning
till och via ledningsgravar i marken. Deposition av partikuldrt material som spridits via
ventilationsaggregat och luftutsug kan ha gett upphov till diffus fororening av marken i
omgivningen. Exponering via fororeningar i marken kan ske genom hud, indirekt/direkt intag
via munnen eller via inandning av exempelvis partikulirt material eller fororeningar i gasfas.

Ytvatten, sediment och grundvatten

Metallhaltiga skoljvatten och forbrukade forbehandlingsbad och processbad kan i manga fall
ha sldppts ut orenade till ndrmaste vattendrag eller sjo vilket orsakat att stora méngder
metaller och andra &mnen ackumulerats 1 sedimenten. Da utspadningsfaktorn i ytvattnet &r sa
stor antas fororeningsnivan i ytvattnet vara forsumbar. Lattrorliga fororeningar i marken, t.ex.
trikloretylen, kan ha spridits genom marken ned till grundvattnet.
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5. FORORENINGAR

Information om de olika &mnena/fororeningarna har hamtats fran Tox-infohandboken del 10
och 11 (Johansson, 1997), Environmental Chemistry of Soils (McBride, 1994) och Prevent —
”Kemiska amnen”(www.kemi.prevent.se)

Bly

Bly ér en tungmetall som bl.a. anvénds som pliterings- och legeringsmetall. Bly forekommer
i marken frimst som Pb*", i form av karbonater, fosfater, hydroxider eller vid ldga pH som
sulfider. Bly ackumuleras i det humusrika 6versta marklagret och har 1&g mobilitet, speciellt
under basiska forhéllanden. Bly ér ett giftigt och miljofarligt &mne som kan ge fosterskador
och misstidnks kunna ge cancer. Intag av bly via inandning eller fortiring kan ge symptom
som huvudvérk, illamaende, aptitloshet och kridkningar. Bly dr mycket giftigt for
vattenlevande organismer och kan orsaka skadliga langtidseffekter i vattenmiljon.

Krom

Krom tillhér tungmetallerna och anvinds framst som legeringsmetall vid framstillning av
rostfritt stal (18/8 stal innehdller 18 % krom), men anvéinds ocksé vid t.ex. forkromning av
metall. Krom forekommer i jorden antingen som Cr (III), i form av Cr’", eller som Cr (VI) i
form av kromat, CrO4>. Cr (III) &r dock vanligast forekommande i marken. Cr (III) binder
hart till organiskt material, oxider och lerpartiklar och &r darfor véldigt ororlig i marken.
Didremot ar Cr (VI) mycket lattrorlig 1 marken, speciellt vid hogre pH, och dr dessutom
mycket giftig. Cr (VI) kan dock reduceras till Cr’", speciellt under sura forhallanden i marken
och vid nédrvaro av organiskt material. Cr (III) 4r en essentiell metall for manniskan, men
ddaremot ar kromater, Cr (VI), mycket giftiga och kan ge lungcancer vid inandning och
allergiska kontakteksem vid hudkontakt. Cr (VI) dr ocksd giftigt for vattenlevande
organismer.

Koppar

Koppar riknas till tungmetallerna och &r en relativt ddel metall med hog elektrisk
ledningsforméga. Det storsta anvindningsomrddet &r elektriska ledningar, varmvatten-
beredare, ror m.m. Koppar anvinds ocksd i stor utstrdckning till olika legeringar, t.ex.
missing och brons. I marken férekommer koppar som Cu ** och kan bilda mycket svérlosliga
kopparsulfider. I basisk miljo har kopparjonen mycket 14g rorlighet d& den binder till bl.a.
jarn- och manganoxider samt humus 1 marken. Koppar anrikas i markens 6vre lager och har
liten tendens till att spridas ner genom markprofilen. Koppar &r ett essentiellt &mne for
manniskor och vixter och behovs for bl.a. kroppens enzym som styr omséttningen av jérn och
syre. Koppar blir giftigt forst vid hdga koncentrationer. Lungfibros kan uppsta efter langvarig
inandning av koppardamm, akut exponering kan ge irritationer i luftvdgarna och metallfeber,
fortiring kan ge krékningar och diarré och kopparldsningar kan ge irriterad hud eller eksem.
Koppar ér skadligt for vattenlevande organismer och kan orsaka skadliga langtidseffekter i
vattenmiljon.

Nickel

Nickel tillhor gruppen tungmetaller och anvédnds bl.a. som legeringsdmne i stdl (18/8 stal
innehaller 8 % nickel) och vid fornicklingsprocesser. Nickel forekommer i miljon som Ni**
och bildar gérna komplex med organiskt material i marken. Mobiliteten dr mycket 14g under
neutrala och basiska forhallanden. Nickel ar starkt giftig for viaxter och har hog till mycket
hog giftighet for vattenlevande organismer. Amnet kan ge allergi vid hudkontakt och ir
mojligen cancerframkallande for médnniska.

20



Zink

Zink ar en tungmetall som &r vanlig som korrosionsskydd pa metall. Zink férekommer i
miljén endast som Zn ** och r en mycket littrorlig jon vid laga pH. Vid neutrala och basiska
forhallanden 4r mobiliteten i marken begrinsad da Zn ** binder till bla. oxider och
hydroxider. Zink ar ett livsnodvindigt spardimne som vi behover fa i oss med kosten och ar
darfor toxiskt forst 1 mycket hoga koncentrationer. Vid inandning av damm eller rok fran
zinkoxid, t.ex. vid svetsning av galvaniserad metall, kan man drabbas av metallrokfeber med
symptom som muskelvirk, huvudvérk, feber och svettningar. Zink ar giftigt for
vattenlevande organismer och kan orsaka skadliga 14ngtidseffekter i miljon.

Kadmium

Kadmium &r en tungmetall som tidigare har anvints inom ytbehandling av metall, men sedan
1982 &r dmnet forbjudet att anvinda. Kadmium finns i zinkmalmer och finns dirfér dven
naturligt i miljon. Kadmium forekommer i marken som Cd*". Under sura forhallanden ér
denna jon mycket rorlig 1 marken da den binder 16st till organiskt material, oxider och
lerpartiklar d4 pH ligger under 6. Daremot &r mobiliteten 1ag i neutral och basisk miljo
eftersom Cd*" da kan fillas ut som t.ex. CdCO;. Kadmium och kadmiumforeningar ér giftiga
och cancerframkallande. Inandning av kadmiumhaltigt damm kan ge irritation i luftvdgarna
och fortiring orsakar irritation i matsmaltningskanalen, diarré, illamaende och magkramper.
Amnet lagras i kroppen i lever och njurar och utséndras mycket sakta. Kadmium ir giftigt for
vattenlevande organismer och varmblodiga djur. Zink okar giftigheten av kadmium f{or
vattenorganismer.

Cyanid

Inom ytbehandlingsindustrin har cyanid (vanligen NaCN) anvénts bl.a. vid forzinkning och
fungerar dd som komplexbildare. Vid hirdning av metallforemédl anvédndes forr
cyanidsmaéltor, for att ge stalet harda ytskikt av karbider och nitrider. Cyanidjonen (CN)
bestar av en kolatom som ér trippelbunden till en kvdveatom. Manga cyanider bildar giftigt
cyanvite (HCN) vid kontakt med syror. Cyanider dr mycket giftiga vid inandning, hudkontakt
och fortdring och symptom pa akut cyanidforgiftning dr snabb andning, yrsel, huvudvérk,
illamaende, andndd, hjirtarytmier, kramper, medvetsloshet och dod. Amnet verkar pa cellen
pa sd sidtt att det hindrar cellen att dra nytta av syret som tillférs genom blodet (inre
kvévning). Fri cyanid dr mycket giftigt for vattenlevande organismer.

Trikloretylen

Trikloretylen (forkortas ofta tri) ar ett klorerat 16sningsmedel som tidigare anvints inom
verkstads- och ytbehandlingsindustrin som avfettningsmedel for metaller. Det &r en farglos,
flyktig vitska med lag vattenloslighet och hog densitet. Trikloretylen i vitskeform dr tyngre
an vatten och sjunker darfor igenom grundvattenytan och transporteras vidare ned genom
markprofilen tills det tar stopp t.ex. vid tit berggrund eller ett tétt lerlager. I gasfas sprids
dmnet via porluft mellan markpartiklarna och kan transporteras langa strackor. Dessutom kan
tri som spillts till marken transporteras uppat genom markprofilen och in i byggnader genom
otdta betonggolv, ledningskanaler etc. Om tri sprids till inomhusluften kan det innebdra en
hélsorisk for de som vistas i byggnaden. Trikloretylen bryts ned langsamt under anaeroba
forhallanden till bl.a. vinylklorid, som dr mobilare dn tri och har lidgre densitet &n vatten och
ddrmed hittas ovanpa vattenytan. Vinylklorid &r cancerogen och mutagen for minniskor.
Trikloretylen ar irriterande for 6gonen och huden, &ngor kan gora att man blir désig och
omtocknad och eventuellt kan @mnet orsaka cancer. Tri dr skadligt for vattenlevande
organismer.
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6. RESULTAT

Inom projektet inventerades och riskklassades totalt 28 objekt inom elva kommuner i
Dalarnas ldn. Inga objekt ingick for Leksands, Gagnefs, Smedjebacken och Ludvika
kommun. Av de 28 objekten var ett primart och sekundart metallverk, atta metallgjuterier
och inom 19 objekt hade ytbehandling av metall bedrivits. Tre objekt tilldelades riskklass 1,
vilket dr den riskklass som innebir storst risk, sex objekt hamnade inom riskklass 2 och
resterande 19 objekt bedomdes hora till riskklass 3. Inga objekt tilldelades riskklass 4. Se
Figur 8.

Antal objekt per riskklass
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Figur 9. Férdelning av objekt inom riskklasserna 1-4 uppdelat pa de respektive branscherna priméra och
sekundéra metallverk, tungmetallgjuterier och ytbehandling av metall.

Sammanlagt nio objekt har tilldelats riskklass 1 eller 2, vilket innebidr att dessa objekt
bedomts kunna medfora mycket stor eller stor risk for ménniskors hélsa och miljon. For att
kunna bekréfta eller dementera detta antagande behdver dessa objekt genomgé Oversiktliga
undersokningar enligt MIFO Fas 2. D& gors provtagning av mark, grundvatten etc. for att
bedoma fororeningsnivdn. Om man hittar fororeningar i forhdjda halter gdr man vidare med
fordjupade undersokningar for att kartligga utbredningen och spridningen av fororeningar.
Forst ndr man vet vilka fororeningar det ror sig om, 1 vilka méngder, och om de kan tinkas
spridas frén den aktuella fastigheten kan man bedéma vilka eventuella atgérder som kan bli
aktuella. Om de Gversiktliga undersdkningarna déremot inte visar att marken, grundvattnet
etc. ar fororenat “klassas” objektet ned, d.v.s. objektet tilldelas en lagre riskklass. Det blir da
inte aktuellt att undersdka objektet vidare sé ldnge inte markanvindningen fordndras, t.ex. om
man planerar att bygga bostdder pa en industrifastighet, eller om det framkommer nya
indikationer pa fororening.

En beskrivning samt en kort motivering till den tilldelade riskklassen for vart och ett av
objekten finns nedan. En sammanstillning av de objekt som riskklassats inom detta
inventeringsprojekt finns 1 Bilaga 1. Se dven en 6verskadlig bild 6ver det geografiska lidget av
dessa objekt i Dalarnas lén, i Bilaga 2. I Bilaga 3 finns objekt inom branscherna ytbehandling
av metall och gjuterier som riskklassats inom tidigare inventeringsprojekt.
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7. BESKRIVNING AV RISKKLASSADE OBJEKT

AVESTA

Gotthard Aluminium AB
Mansbo 2:1 och Mansbo 2:2

Riskklass 1

AB Svenska Aluminiumkompaniet (SAKO) startade 1934 ett elektrolysverk for aluminium i
Maénsbo, Avesta. Byggnader uppfordes pd mark som hyrdes av davarande Alby Nya
Kloratfabrikaktiebolag (ANK). Fran 1934 till 1964/65 bedrevs primérframstéillning av
aluminium genom elektrolytisk reduktion av aluminiumoxid 16st 1 smilt kryolit (Nas;AlF,),
flusspat (CaF;) och NaF; vid hog temperatur (= 975°C) i oljeeldade sméltugnar. Fabriken
byggdes 1965 om till ett omsméltverk och fram till nedldggningen 1991 framstélldes
aluminium genom omsméltning av aluminiumskrot. Skrotet forbehandlades genom
upphettning for att forbrénna bl.a. skéroljor. Restprodukten frdn omsmaéltningen, skimmings,
d.v.s. avskummad aluminiumoxid, kunde efter upparbetning &teranvindas vid
omsméltningen. Fororenat och oxidhaltigt skrot sméltes tillsammans med flussmedel (som
tog upp fororeningarna) i en saltbadugn. Avfallet fran primérproduktionen bestod bl.a. av
aska, slagg, skimmings och forbrukade elektrolysceller medan avfallet vid omsmaéltningen
framst utgjordes av forbrukat flussmedel (saltslagg), oren aluminiumoxid, skimmings, aska
och slagg. Mycket avfall deponerades inom fastigheten fram till 1957 men fran 1968 och
fram till 1991 deponerades avfall pa foretagets industritipp i Karlslund.

Ett stort antal fororeningar kan forekomma inom eller runt anliggningen bl.a.
aluminiumforeningar, koppar, krom, dioxin, PAH, cyanid, eldningsolja, nickel och klorerade
16sningsmedel. D& man deponerat avfall inom fastigheten och verksamheten pagétt under ca
65 ar uppskattas fororeningsnivan i marken till stor/mycket stor. Fastigheten ar beldgen pa
den grundvattenférande Badelundadsen och spridningsforutsittningarna i mark dr mycket
stora vilket innebdr stor risk att fororeningar sprids till grundvattnet och hotar tva
dricksvattentdkter ldngre nedstroms. Objektet tilldelas darfor riskklass 1, d.v.s. mycket stor
risk.

Krylbo Gjuteri AB
Karlbo 1:40, Karlbo 1:172, Karlbo 1:28 och Karlbo 1:45

Riskklass 2

Gjuteriet startades pa 1930-talet och bedrev fram till 1983 legogjutning av tackjérn och
grajirn at verkstadsindustrin och stalindustrin. Under 1970-talet 1&g produktionen strax under
2000 ton om aret. Processerna omfattade form- och kédrnframstéillning, sandgjutning,
urslagning, rensning samt sandbldstring och lackering. Under en del av driftstiden
deponerades avfallssand och slagg pé fabriksomradet, vilket gor att fororeningsnivaerna i
marken uppskattas till stora/mycket stora. Féroreningarna i marken utgdrs formodligen framst
av jarn men dven av slagg, PAH, hartsrester m.m. Spridningsforutsdttningarna bedéms som
mattliga/stora. Lokalerna anvinds idag av en déckverkstad och en gasskidrningsfirma, varvid
kénsligheten sitts till mattlig. Narmaste bostadsbebyggelse finns pa mer &n 50 meters avstand
norr och dster om industriomradet. Objektet ges riskklass 2.
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Krylbo Pressteknik AB (f.d. H Nordensson AB)
Stadet 2, 3 och 4

Riskklass 2

H Nordensson AB startade sin verksamhet i den gamla mejeribyggnaden ca 1961. Man
tillverkade bl.a. hushallsartiklar i rostfritt stdl genom pressning, trycksvarvning och polering.
Poleringen utfoérdes antingen med fiberborstar och slipvax eller genom elektrolytpolering 1
svavelsyra och fosforsyra. Avfettning utfordes i en trikloretylenanliggning mellan 1961 och
1977. Under 1990-talet drevs verksamheten av foretaget Krylbo Press och Svets AB. Betning
utfordes nu 1 ammoniumbifluorid. Allt skoljvatten, syrabad m.m. slédpptes ut orenat pa det
kommunala avloppsnitet. Lokalen dér elektrolysbadet fanns var inte invallat {for att forhindra
lickage. Hanteringen av forbrukade bad, kemikalier och spillolja var bristfillig och
fororeningsnivan uppskattas darfor till stor inom byggnaden, stor/mycket stor i marken och
maéttlig/stor i grundvattnet. Spridningsforutsittningen i mark och till grundvatten bedéms som
stor/mattlig. D& ménniskor bor ovanpé industrilokalen beddéms kénsligheten for byggnaden
och omgivande mark som mycket stor. Skyddsvirdet &r litet eftersom anlidggningen ligger i
centrala Krylbo och dr omgiven av asfalterade ytor. Objektet tilldelas riskklass 2, d.v.s. stor
risk for manniskors hilsa och miljon.

BORLANGE

Broderna Erikssons metallgjuteri
Gjutaren 1

Riskklass 3

Gelbgjutaren Gustav Eriksson startade ett gjuteri i S6r Romme 1907 och flyttade
verksamheten ett par ar senare till Stora Tuna. Efter en brand flyttades verksamheten 1922 till
en nyuppford gjuteribyggnad inom Norra Backa industriomréde i Borlédnge. Tva av sdnerna
tog over familjeforetaget efter sin far och drev gjuteriet till 1981. Man bedrev legogjutning i
kopparbaserad metall och aluminium samt maskinbearbetning av gods &t bl.a. Kvarnsveden
och Domnarvet. Dessutom utfordes forkromning och férnickling av smadetaljer. Foéroreningar
sasom koppar, nickel, aluminium, tenn, krom (III), krom (VI), oljor och trikloretylen kan
forekomma inom eller runt anldggningen. D& det 4r mindre troligt att slagg och avfallssand
deponerats inom fastigheten och ytbehandlingsverksamheten var smaéskalig antas
fororeningssituationen inom fastigheten inte vara sé allvarlig. Genomsldppligheten 1 marken
antas vara mattlig. Anldggningen ligger inom ett asfalterat industriomrdde déar
exponeringsrisken for minniska dr liten. Darfor ges objektet riskklass 3, d.v.s. méttlig risk for
méinniskors hélsa och miljon.

TWERI International AB
Motorn 6
Riskklass 3

Foretaget startade 1980 tillverkning och hardanodisering av aluminiumhéstskor. Processerna
omfattade verkstadsmoment sdsom kapning, krokning och hiardning av rdvaran som utgjordes
av aluminiumstidnger. Dérefter foljde aktivering av godsytan i1 vattenldsliga silikater och
betning i salpetersyra, Sedan anodiserades histskorna i svavelsyra och oxalsyra for att fa en
hard och héllbar yta. Tyvérr blev aldrig aluminiumhéstskor ndgon forsdljningssuccé och
foretaget var tvunget att ldgga ner redan efter tre ar. Verksamhetstiden var mycket kort och
darfor uppskattas fororeningsnivan i byggnaden och marken till liten.
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Spridningsforutséttningarna 1 mark antas vara mattliga till stora. Eftersom objektet ligger
inom ett asfalterat industriomrade &r exponeringsrisken liten. Objektet tilldelas riskklass 3,
d.v.s. mattlig risk for ménniskors hélsa och miljon.

Kollin & Strém AB, Hagalund

Dagny 6

Riskklass 3

Ar 1900 startade Carl Johan Kollin och Erik August Strom firman Kollin & Stréom AB. De
kopte en tomt i1 Hagalund (inom den nuvarande fastigheten Dagny 6) och en liten
verkstadsbyggnad uppfordes. Tillverkningen bestod av diverse plat- och stalprodukter at
industrin och processerna omfattade diverse mekanisk bearbetning samt betning i svavelsyra.
1960/61 flyttades verksamheten till en nyuppford verkstadsanlédggning i Romme, se nedan.
Verksamheten gav sdkerligen upphov till féroreningar 1 marken, men eftersom omradet
schaktades ut i samband med byggandet av bostdder antas fororeningsnivan i mark vara liten.
Spridningsforutsédttningarna i marken ar mattliga/stora eftersom marken bestir av silt.
Kénsligheten for mark &r mycket stor dd ménniskor bor inom omradet och skyddsviardet ér
litet. Objektet ges riskklass 3.

Kollin & Strom AB
Norr Romme 51:1

Riskklass 3

Verksamheten startade 1 Hagalund ca 1900 men flyttades till Romme 1960/61. Tillverkningen
bestod av diverse pldt och stalprodukter 4t industrin, bl.a. maskindelar och
dammbkonstruktioner. Processerna omfattade alla vanliga moment vid en mekanisk verkstad
sasom klippning, svetsning, svarvning, borrning, hyvling m.m. Betning skedde i svavelsyra i
blyinfodrade trdkar ovan mark utanfér anldggningen. Andra moment var sandbléstring,
lackering samt avfettning i trikloretylen i mindre skala. Verksamhet har bedrivits pa platsen
under lang tid, ca 40 ar, men dd man formodligen transporterat bort allt avfall och forbrukad
betsyra m.m. antas fororeningsnivén inte vara sé stor. Spridningsforutsittningarna i marken ar
mattliga/stora. Eftersom objektet ligger inom ett asfalterat industriomrdde &r exponerings-
risken liten. Dérfor ges objektet riskklass 3.

FALUN

Granges Essem Aktiebolag
Stora Nas 1:55
Riskklass 2

Foretaget startade tillverkningen av stidngselndt, stolpar och grindar av aluminium 1954 i
Korsnds Kabelfabriks gamla lokaler. Ytbehandling av produkterna skedde genom avfettning,
betning, dekapering och kromatering. Fore 1972, da en ny ytbehandlingsavdelning med
reningsanldggning byggdes, forekom ingen som helst rening av avloppsvattnet. Aluminium,
fosfat, krom och stora méngder olja sldpptes ut via dagvattenledningen till ett dike som
mynnade 1 sjon Runn, ca 600 m séder om fastigheten. Férmodligen har fororeningar
ansamlats i1 diket och ev. i sedimenten vid utloppet i Runn. Eftersom det finns en badplats
intill dikets utlopp 1 Runn riskerar minniskor att exponeras for féroreningar som eventuellt
finns avlagrade i diket och i sedimenten. Spridningsforutséttningarna i marken dr mycket
stora d& marken bestar av sand. Objektet tilldelas riskklass 2, d.v.s. stor risk for ménniskors
hélsa och miljon.
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Dala Sliperi & Fornicklingsfabrik
Vitsippan 10

Riskklass 3

Verksamheten startades pa platsen efter att en liten verkstadsbyggnad uppforts 1951. Pa 50-
talet utfordes forkromning, fornickling, forzinkning, kadmiering och galvanisering av bl.a.
bil- och motorcykeldelar. 1968 omfattade processerna elférzinkning av bl.a. skruv och mutter.
Metallhaltigt skoljvatten och forbrukade processbad gick formodligen ut pa den kommunala
avloppsledningen utan rening. Metaller kan finnas ansamlade i1 ledningar, golvbrunnar eller i
marken lédngs t.ex. ledningsgravar. Fororeningsnivan uppskattas till mattlig for byggnaden
och 1 marken. Spridningsforutséttningarna uppskattas till stora i marken d& marken bestar av
ett lager av grusig siltig sand som underlagras av torv. Da det ror sig om ett industriomrade ar
kinsligheten mattlig och skyddsvérdet till litet. Darfor ges objektet riskklass 3, d.v.s. méttlig
risk for manniskors hilsa och miljon.

Falu Nya gjuteri & Mekaniska verkstad
Jarnet 27

Riskklass 3

Gjuteriet startades 1863, men affarerna gick daligt och nya dgare kom och gick. 1888 saldes
foretaget till Johansson & Pettersson (som bedrev Johanssons & Petterssons gjuteri inom
norddstra delen av kvarter Jarnet) och verksamheten fick namnet Falu Nya Gjuteri och
Mekaniska Verkstad. Foretaget tillverkade kvarn- och sigverksanldggningar, lokomobiler,
angmaskiner, troskverk, pumpar, rorledningar, jérnspisar, kaminer m.m. Bolaget gick i
konkurs 1925 och efter det stod de stora fabrikslokalerna tomma tills 1935 da Maskin AB
John Eriksson tog &ver dem. Tillverkningen bestod nu av cykeln Svalan, gummidelar och
diverse tillbehdr. Férmodligen bedrevs en viss ytbehandlingsverksamhet inom anldggningen i
form av fornickling och forkromning. Cykeltillverkningen flyttade 1968 till kvarteret
Tegelbruket 1 Falun. Under slutet av 1960-talet eller i borjan av 70-talet revs alla gamla
fabriksbyggnader inom kvarteret Jarnet och man byggde flera hoghus pa platsen.
Kénsligheten for marken dr mycket stor dd méinniskor bor inom omrédet. Dock antas
exponeringsrisken vara liten d& mycket av markytan dr asfalterad och det mesta av
fororeningarna formodligen schaktades bort 1 samband med nybygget. Objektet tilldelas
darfor riskklass 3, d.v.s. méttlig risk for minniskors hilsa och miljon.

Johanssons & Petterssons jarngjuteri
Jarnet 29, Jarnet 23
Riskklass 3

1873 bildades Johanssons & Petterssons jérngjuteri. 1888 tar Johansson & Pettersson dver
Falu Mekaniska verkstad AB, som lag inom grannfastigheten, och bildar bolaget Falu Nya
Gjuteri och Mekaniska Verkstad. Foretaget tillverkade kvarn- och sigverksanldggningar,
lokomobiler, angmaskiner, troskverk, pumpar, rorledningar, spislar, kaminer m.m. 1935
aterupptog Bror Ernst Boberg gjuteriverksamhet i de gamla gjuterilokalerna pé fastigheten.
Tillverkningen bestod frimst av motordelar och maskingods. 1963 flyttade verksamheten
dérifran och fabrikslokalerna revs och man byggde flera hdghus inom kvarter Jérnet.
Kaénsligheten for mark adr mycket stor dd& ménniskor bor inom omrédet. Dock antas
exponeringsrisken vara liten d& mycket av markytan ar asfalterad och det mesta av
fororeningarna formodligen schaktades bort i samband med nybygget. Objektet tilldelas
darfor riskklass 3, d.v.s. mattlig risk for ménniskors hélsa och miljon.
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AB Svalan Cykelfabrik
Tegelbruket 4

Riskklass 3

Verksamheten startades pd Holmgatan i1 Falun av foretaget Eriksson & Mard AB. 1927 tog
maskinaktiebolaget John Eriksson &ver och 1935 koptes Falu Mekaniska verkstads gamla
lokaler inom kvarter Jérnet, som statt 6de méinga &r. 1968 flyttade verksamheten till en
nyuppford verkstadsbyggnad inom fastighet Tegelbruket 4. Tillverkningen bestod av cykeln
Svalan, gummidelar och tillbehor. Utdver mekanisk bearbetning, montering och lackering
utfordes ocksa ytbehandling i form av betning i svavelsyra, fornickling och forkromning. Viss
avgiftning skedde av avloppsvattnet fore utslipp pa kommunens avloppsledningsnit.
Fororeningsnivan 1 marken uppskattas till 18g och spridningsforutsittningarna dr smi da
marken bestédr av lera. Inom fastigheten finns idag bl.a. butikerna Hemkdp och Onoff samt en
bensinstation vilket gor att kdnsligheten beddms som maéttlig for mark och stor for
byggnaderna. Objektet ges riskklass 3.

HEDEMORA

Verkstadsaktiebolaget Bernhard Hedlund (Brage cykelfabrik)
Cykeln 3,4,5,6 och 7
Riskklass 1

Byggnaden uppfordes 1921 for tillverkning av manglar, och under en tid monterads dir ocksé
motorcyklar innan Bernhard Hedlund kopte anldggningen och startade sin verksamhet 1932.
Huvudravaran vid tillverkningen var stél, men vissa produkter tillverkades ocksa i méssing.
Man tillverkade ringklockor, cykelstdd, cykeln Brage, cykelreflexglas, cykelljus, diverse
bildelar, skidbindningar m.m. Inom verkstaden fanns dels en ytbehandlingsavdelning och dels
en avdelning for verkstadsmekaniska géromal sdsom montering, men &ven borrning,
svetsning, frisning, slipning, pressning, svarvning, klippning och lackering. Kemiska
ytbehandlingsprocesser som forekom var avfettning med trikloretylen, betning med
fosforsyra, dekapering med svavelsyra, kromatering, fornickling, forsilvring, koppar-
avfettning och kadmiering. De elektrolytiska processerna omfattade avfettning,
avmetallisering med svavelsyra, betning med fosforsyra, forkromning, fornickling och
forzinkning. Enligt dokumentation fran 1968 slépptes avloppsvattnet utan rening/avgiftning
ut till det kommunala avloppsnitet. Beroende pa nir avloppsnitet byggdes kan det
metallhaltiga avloppsvattnet till en bdrjan ha letts till Munkbosjon. Man har inom
anldggningen anvint ménga kemikalier med hog till mycket hog farlighet bl.a. krom, koppar,
nickel, zink, cyanid, kadmium, trikloretylen och diverse oljefororeningar. Eftersom
verksamheten pagatt under drygt 50 ars tid, ytbehandlingskaren inte var invallade och
kemikaliehanteringen varit bristfdllig kan man misstinka att fororeningsnivan inom
anldggningen och i omgivande mark &r stor. Anldggningen ligger uppe pa Badelundaésen,
delvis inom inre skyddsomrade for vattentdkt, och spridningsforutsittningarna i mark &r
mycket stora. Det finns ddrmed risk att fororeningar, t.ex. trikloretylen som ar mycket
lattrorlig 1 mark, kan spridas till den nedstrdms beldgna dricksvattentdkten. D& det ar av
yttersta vikt att undersoka om grundvattnet hotas av fororeningar fran de aktuella
fastigheterna ges objektet riskklass 1, d.v.s. mycket stor risk for médnniskors hélsa och miljon.
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Fredrik Carlsons Metallgjuteri
Morten 17

Riskklass 3

Gelbgjutare Frans Anderstedt drev gjuteri pé platsen frdn 1800-talet. Fredrik Carlson startade
sin verksamhet 1907 men 1949 flyttades gjuteriet till Ivarshyttevigen, dir Akerbloms
skrotaffir AB idag bedriver verksamhet. Man g6t gods 1 méssing, babbits och lagerbrons.
1943 sysselsatte gjuteriet 4 personer och produktionen uppgick till ca 45 ton metall om &ret.
Det dr oklart hur avfallssand och slagg frdn gjuteriet hanterades. Férmodligen skedde ingen
deponering inom fastigheten eftersom verksamheten redan pa den tiden 1ig mitt bland
bebyggelse. Dessutom har troligtvis stora jordmassor schaktats bort 1 samband med
byggandet av bostadshusen pd platsen. Fororeningsnivan i marken uppskattas dérfor till
liten/mattlig. Spridnings-forutséttningarna &r stora dd marken utgoérs av sand och mo. D&
ménniskor bor permanent inom fastigheten bedoms kénsligheten for mark till mycket stor.
Eftersom markytan dr asfalterad antas risken for exponering for markféroreningar vara
mycket liten sé linge inga schaktningsarbeten utfors. Objektet tilldelas riskklass 3.

Norra Sveriges Centrifugfabrik
Violen 1
Riskklass 3

Hedemora gjuteri anlades nere vid Brodns mynning i Brunnsjon 1878. Tillverkningen bestod
av jarnspisar och slattermaskiner. Gjuteriverksamheten flyttade dock 1903 upp till jarnvigen
och blev sedermera Hedemora verkstider. I de gamla fabriksbyggnaderna vid Brunnsjon
startade Norra Sveriges Centrifugfabrik samma &r upp sin tillverkning av separatorer.
Foretaget blev indraget i en segdragen réttstvist med Alfa-Laval angdende patentintrang vilket
ledde till konkurs och nedldggning av verksamheten 1911. Efter det har Nordiska
verktygsfabriken, bilreparationsverkstdder, en malerifirma och ett frorenseri bedrivit
verksamhet pa platsen. I ménga ar stod ocksa lokalerna tomma. Eftersom gjuteriet har legat 1
en sldnt ner mot vattnet kan man missténka att avfallssand och slagg deponerats ner mot sjon.
Fororeningsnivan i marken uppskattas dérfor till mattlig/stor. Marken utgdrs av lera och
finmo och darfor bedoms spridningsforutsittningarna som sma. Kénsligheten och
skyddsvérdet bedoms som maéttligt eftersom omridet idag &r obebyggt och utgoérs av
angsmark. Ndrmaste bostadsbebyggelsen finns inom ca 50 m norr om fastigheten. Objektet
ges riskklass 3.

MALUNG

Jofa AB
Mobyarna 113:4
Riskklass 3

Foretaget borjade sin verksamhet i Hole, pa andra sidan &lven, men efter en brand i den gamla
fabriken 1965, byggdes en ny fabrik pd den plats, dir Reebok Jofa AB fortfarande idag
bedriver verksamhet. Inom foretaget producerades idrotts- och friluftsartiklar, bl.a.
hockeyhjélmar, tilt och plastbatar. Fran ca 1967 till 1985 ytbehandlades téltsténger och skid-
och skridskospdnnen inom en sdrskild ytbehandlingsavdelning i fabriken. Processerna
omfattade forzinkning i1 cyanidhaltiga bad, gul- och blankkromatering, avfettning med
trikloretylen samt betning 1 saltsyra och salpetersyra. 1 kéllaren rakt wunder
ytbehandlingsavdelningen fanns en reningsanldggning dér cyanid- och kromhaltiga bad
avgiftades. Avloppsvattnet gick sedan ut till en back som mynnar 1 Vésterdaldvlen. Slam och
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metallhaltigt vatten fran reningsanldggningen och trikloretylenslam hdmtades av SAKAB.
Eftersom ytbehandlingskaren varit invallade och rening skett av avloppsvattnet antas
fororeningsnivan inom byggnaden och i marken vara liten. Spridningsforutsidttningarna i
mark dr stora dd marken bestdr av sand och grovmo. D4 det ror sig om ett asfalterat
industriomrade ar kénslighet och skyddsvirdet litet. Sammantaget tilldelas objektet riskklass
3, d.v.s. mattlig risk.

MORA

Bergskans metallisering AB
Utmeland 47:30
Riskklass 3

Bolaget grundades 1 maj 1972 och verksamheten startade hosten samma ar i Utmeland 1 en
lokal inom hantverkshus 5. Bolaget ytbehandlade plastknoppar till byralador genom
avfettning, etsning i kromsyra samt beldggning med nickel, koppar och méssing. Under det
forsta halvaret renades inte skoljvattnet innan det slépptes ut i kommunens dagvattenledning
som mynnade i Siljan. Aven efter att reningsanliggningar installerats sommaren 1973
uppmattes hoga halter nickel, krom, zink, koppar och cyanid i det utgaende processvattnet.
Stora madngder metall och cyanid sldpptes ut och kan ha ansamlats i sediment i diket dar
dagvattenledningen mynnade samt vid utloppet i Siljan. Dessa ligger dock langt utanfor den
aktuella fastigheten, och végs dirfor inte in i1 riskbedomningen. Spill och lickage av
kemikalier till golv och avlopp konstaterades under driftstiden och darfor finns starka
misstankar om att metaller och cyanid kan finnas kvar inom anldggningen.
Spridningsforutséttningarna i marken &r stora eftersom marken bestir av sand och grovmo.
Da objektet ligger inom ett industriomrade och eventuella féroreningar formodligen ligger en
bit ner i markprofilen eller bundna i betonggolv, ansamlade i avloppsledningar och brunnar
antas exponeringsrisken vara liten. Objektet ges riskklass 3, méttlig risk.

Lefab metallgjuteri AB
Ostnor 98:3

Riskklass 3

Fran 1947 till 1962 fungerade lokalen som verkstad. Mellan 1962 och 1995 drevs
metallgjuteri 1 verkstadslokalen. Produktionen bestod av legotillverkning av mindre
maskindelar i aluminium (ca 20 ton/dr) samt gjutning av nagra ton rodgods (tenn, zink,
koppar) per ar. Metall sméltes 1 oljeeldad degelugn och gots i sandformar eller kokiller.
Bentonit anvindes som bindemedel i formarna och vattenglas vid karntillverkning. Slagg
forvarades i tunnor inomhus och avfallssand i en container utomhus infor borttransport.
Under gjuteriets forsta tid lagrades formodligen slagg och avfallssand direkt pa marken infor
borttransport. P4 fastigheten finns utdver gjuterilokalen tva boningshus. Alla byggnader stir
tomma idag. Risken att ménniskor exponeras pa den aktuella fastigheten &r liten eftersom
ingen bor dir permanent. Om byggnaderna ater skulle bli bebodda blir didremot
kénslighetsbedomningen en annan. Spridningsforutsittningarna i marken ar stora eftersom
marken bestdr av genomslippliga jordarter. Fororeningsnivin uppskattas till liten-mattlig och
fororeningarna antas framst utgoras av aluminiumhaltigt slagg och avfallssand med maéttlig
farlighet. Darfor ges objektet riskklass 3.
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Mora hardkrom AB
Ona 136:3

Riskklass 3

Mora hérdkrom AB hyrde anldggningen av kommunen 1973-1977/78 och verksamheten
bestod av hardforkromning av maskindelar i stal. Maskindelarna rengjordes med thinner och
sanktes ner 1 kromkar for ytbehandling. Skoljvattnet samlades upp och renades genom
kromreduktion med natriumbisulfit innan det leddes via dagvattenledning till Sandiangs-
kanalen som mynnar i Osterdalilven. Forbrukade bad avgiftades och lagrades pa fat.
Metallhydroxidslam forvarades inomhus infor borttransport av SAKAB. Da verksamheten
endast pagick under ett fital ar pa platsen och kemikalier och slam forvarades inomhus
uppskattas fororeningsnivan i1 marken inom fastigheten till liten/maéttlig. Spridnings-
forutséttningarna 1 marken dr stora eftersom marken bestar av sand och grovmo.

Da objektet ligger inom ett asfalterat industriomrade ér kdnsligheten mattlig och skyddsvérdet
litet. Déarfor ges objektet riskklass 3, d.v.s. mattlig risk.

AB Bofors Hardverkstad, f.d. Krakbergsvéagen
Ona 235:1

Riskklass 3

Mellan 1947 och 1951 drev AB Bofors Hardverkstad sin verksamhet i en liten garagebyggnad
som lag lings med f.d. Krakbergsvigen. Inom verkstaden hirdades verktyg och stdlmaterial
genom cyanidhérdning, salthdrdning och oljehdrdning. Vatten anvindes som kylmedium och
inga alkaliska tvéttvitskor anvdndes. Avloppsvattnet gick orenat ut i avloppsledningar, men
det dr okédnt var dessa mynnade. Ca 2 ton cyanidavfall producerades under den korta
verksamhetstiden pa platsen. Tunnor med cyanidavfall grdvdes ner pd kommunala deponier i
Sallback och Krékberg. Foretaget flyttade sin verksamhet 1 december 1951 till en nyuppford
lokal pa Orjastéippan. Verksamhetstiden pa platsen var kort och exponeringsrisken &r mycket
liten eftersom det ror sig om ett asfalterat industriomréde. Jordmassor som eventuellt kan ha
varit fororenade med bl.a. cyanid har antagligen redan transporterats bort da garaget revs och
den nuvarande végen byggdes. Darfor ges objektet 3, d.v.s. mattlig risk.

AB Bofors Hardverkstad
Ona 157:1

Riskklass 2

1951 flyttade AB Bofors Hardverkstad sin verksamhet fran garaget vid f.d. Krakbergsvigen
(se beskrivning ovan) till en nyuppford lokal pa Tdppvédgen. Foretaget virmebehandlade
verktygs- och konstruktionsstal genom cyanid- och salthdrdning, seghirdning, sitthdrdning,
normalisering, mjukglodgning, anspanningsglodgning och anlopning. Salthdrdade gods
kyldes i1 hirdolja och tvéttades sedan i alkalisk tvittlosning. Inom verkstaden fanns ocksé en
sandbldster och en slipavdelning, didr man bl.a. utférde omslipning av frésar och
gingslipning. Forst 1969 infordes cyanidavgiftning, innan dess gick allt processvatten orenat
ut i Osterdalilven. Cyanidhaltigt avfall grivdes ner i tunnor p4 de kommunala deponierna i
Sdllback och Krakberg. Vid 60-talets borjan forsokte man hitta alternativa l6sningar pa
avfallsfrigan och man skickade nagra sédndningar avfall till en fabrik i Linkdping for
destruktion och en omgang cyanidhaltigt avfall skickades till Goéteborg for dumpning i
Atlanten. Fran 1970 och framat hdmtades avskilt slam for destruktion av entreprenor. 1975
flyttade foretaget till Utmeland, och sedan dess bedriver Holgers Express AB
akeriverksamhet pé den aktuella fastigheten.

Verksamheten péagick under en langre tid, ca 25 éar, och eftersom forvaringen och hanteringen
av kemikalier och avfall (med mycket hog farlighet) varit bristande antas fororeningsnivan
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inom lokalen (i golv, brunnar och avloppsledningar) och i1 marken vara stor.
Spridningsforutséttningarna i marken &r stora eftersom marken bestir av sand och grovmo.
Exponeringsrisken dr stor eftersom lokalen ligger mitt bland bostadsbebyggelse och i
nirheten av Osterdalilven. Sammantaget ges objektet riskklass 2, d.v.s. stor risk.

ORSA

AB Orsa Kattingfabrik
Orsa kyrkby 1:12, 4:37, 4:30
Riskklass 2

1909 startade firman Birger Olssons Jarnhandel, och foretaget 1it 1929 uppfora en
kittingfabrik i centrala Orsa. Produktionen bestod till storsta delen av kétting, men man
tillverkade ocksa ankare samt olika verktyg och redskap till flottnings- och skogsindustrin.
Man hade stor omséttning pa sina produkter inom Sverige men export skedde ocksa till lander
1 Norden, Europa, Nord- och Sydamerika och Asien. 1973 flyttades verksamheten till
nybyggda lokaler i Born, och dér tillverkas fortfarande kétting men nu under féretagsnamnet
Orsa Link AB. Vid kittingfabriken forekom framst mekanisk bearbetning, sisom klippning,
bockning, strackning, men dven olika typer av ytbehandling: betning i svavelsyra, hirdning,
trumling, forzinkning och /eller fornickling, forkromning, rostskyddsbehandling i asfaltstjéra,
mélning och eventuellt avfettning 1 trikloretylen. Hanteringen av stenkolstjdra, slagg, betbad,
olika typer av oljor etc. inom fastigheten kan ha gett upphov till stora méangder PAH, metaller
och oljefororeningar i marken. Eftersom fororeningar i marken troligtvis ligger en bit ner 1
markprofilen dr dock exponeringsrisken liten sa lange inga schaktningsarbeten utférs. Inom
de aktuella fastigheterna finns bl.a. en antikvitetshandel och ett fjarrvirmeverk, vilket innebér
att méanniskor endast vistas inom omradet och byggnaderna under arbetstid. Marken bestar av
lera, men transporten av fororeningar kan dock ske ldttare i de dvre lagren som utgérs av
fyllnadsmaterial. ~Spridningsforutsédttningarna 1 mark uppskattas till sma/maéttliga.
Verksamheten har pagétt under ldng tid, ca 40 &r, och kan ha gett upphov till hoga
fororeningsnivaer i marken och bl.a. 1 sediment i diket soder om fastigheten. Det finns risk for
att barn exponeras for fOroreningar vid exempelvis lek i diket. Objektet ges av
forsiktighetsskél riskklass 2.

AB Orsa Sagbladsfabrik/Orsa Hardkrom AB
Takten 3

Riskklass 3

AB Orsa Sagbladsfabrik bildades 1927. I borjan av 1940-talet flyttade verksamheten in i en
nyuppford anldggning pa Dalagatan. Forutom ségar tillverkades ocksa specialverktyg for
slipning av stalblad samt sparkstottingar. Verksamheten bestod till storsta delen av mekanisk
bearbetning, sdsom tandning, klippning och montering av sdgblad. Andra moment i
produktionen var malning av handtag till sdgblad och ytbehandling i form av hérdning
(anlopning), avfettning i trikloretylen, samt eventuellt betning i syra. 1972 flyttade
sagbladstillverkningen och direfter bedrevs olika typer av verkstadsverksamhet i lokalerna
fram till 1992. Orsa Hardkrom AB bedrev hardférkromningsverksamhet i sddra delen av
byggnaden under perioden 1989-1992. 1 byggnaden finns idag bl.a. kontor, café, kladbutik,
turistinformation, vilket innebar att ménniskor endast vistas inom omréadet och byggnaderna
under arbetstid. Exponeringsrisken for fororeningar inom bygganden antas vara mycket liten
dé byggnaden sanerats efter att den industriella verksamheten upphort.
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Fororeningar 1 marken ligger troligtvis en bit ner i markprofilen, sa exponeringsrisken ar liten
sd& ldnge inga schaktningsarbeten utfors. D& marken bestdr av lera anats
spridningsforutséittningen 1 mark vara liten. Objektet ges riskklass 3, d.v.s. mattlig risk.

RATTVIK

Sweplating i Rattvik AB
Lerdal 19:15

Riskklass 1

Ytbehandling har bedrivits inom fastigheten mellan 1982 och 1988, forst i form av
borstplétering och frdn 1983 som kemisk fornickling. Verksamheten bedrevs av nagra olika
foretag, varav Sweplating 1 Raittvik AB var det sista i raden. Inom anldggningen
legoytbehandlades diverse gods, bl.a. cylindrar och valsar, varav 70% utgjordes av stidlgods
och 30 % aluminiumgods. Inom anldggningen skedde avfettning med trikloretylen samt
dérefter avfettning i alkaliska bad och aktivering i syra innan godset ytbehandlades i
nickelbad. Foretaget hade en intern reningsanldggning didr man behandlade forbrukade
kemnickelbad fore utsldpp pa det kommunala avloppsnitet. Dock fungerade reningen till en
borjan daligt. Skoljvatten sldpptes ut utan pH-justering eller metallutfillning. Tydliga
indikationer finns pa att spill, utslapp m.m. har skett inom byggnaden och till marken och det
ar darfor sannolikt att bdde byggnaden och marken under och omkring anldggningen &r
fororenad av bl.a. metaller och trikloretylen. Spridningsforutsittningarna i marken &r
stora/mycket stora och fororeningar kan troligtvis 1itt spridas till grundvattnet. Kénsligheten
for grundvatten sitts till mycket stor eftersom fororeningar, t.ex. trikloretylen, eventuellt kan
spridas till grundvattnet och vidare till den kommunala vattentikten, som ligger ca 500 m
Oster om anldggningen. Sammantaget ges objektet riskklass 1, d.v.s. mycket stor risk for
méanniskors hélsa och miljon.

SATER

Gustavspinglan
Bomsarvet 14:4
Riskklass 3

Ar 1900 startas E L Goranssons gjuteri pa fastigheten. Driften 6verlits ndgra ganger innan
dagens dgare Stig Thuresson kopte gjuteriet 1991 och dopte om det till Gustafspinglan.
Verksamheten dr fortfarande i drift och idag ligger produktionen pa ca 2 ton gjutgods i brons
om éaret. Produktionen bestar av bl.a. pinglor, prydnadsféremél, gravskyltar, golfputtar m.m.
Gjutning sker enligt samma metod och med samma redskap som forr. Gjutning sker i
sandformar en dag i veckan. Den efterfoljande bearbetningen av gjutgodsen sker i
Knutshyttan. Metallskrot, metallspan och gjutsand ateranvénds och dérfor uppstar inget avfall
fran gjuteriet. Fororeningsnivdn 1 marken antas vara liten/mattlig eftersom eventuell
deponering av avfallssand inom fastigheten formodligen skett i1 liten utstrickning. De
fororeningar det i sd fall ror sig om dr tungmetallerna bly, koppar och tenn som har hog till
mycket hog farlighet. Spridningsforutsittningarna i marken antas vara mattliga. Marken och
byggnaden har stor kdnslighet men exponeringsrisken antas vara liten. Objektet ges dérfor
riskklass 3.
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VANSBRO

Vansbro galvanotekniska fabrik
Skamhed 279:1

Riskklass 2

1950 startades ytbehandlingsverksamheten 1 ett uthus pé& fastigheten. Man utforde
forkromning, forzinkning, fornickling och avfettning med trikloretylen av bl.a. mekaniska
delar, skridskor och stavar. Produktionen var sméskalig, endast tvd personer arbetade i
lokalen. Processvattnet sldpptes ut orenat via en ledning eller hilldes ut direkt pa marken. Det
ar oklart vilka typer och méngder av avfall som uppkom och hur man gjorde sig av med
avfallet. 1962 flyttades verksamheten till nybyggda lokaler ldngre bort langs riksvigen mot
Vansbro. Byggnaden och marken kan vara fororenad av bl.a. trikloretylen, cyanid och sexvirt
krom och det bor personer permanent inom fastigheten, som riskerar att exponeras for dessa
dmnen. Spridningsforutséttningarna i mark ar stora. Darfor ges objektet riskklass 2, d.v.s. stor
risk.

AB Ch Kroon & Monark Crescent AB
Cykeln 1

Riskklass 3

1912 kopte Charles Kroon den aktuella fastigheten och 14t dar uppfora en verkstad. Till en
borjan bestod tillverkningen av cyklar men ocksd av fotskrapor, julgransftter och
sparkstottningar. S& sméningom borjade man dven tillverka lattviktsmotorcyklar och
mopeder. De huvudsakliga processerna omfattade montering och annan mekanisk
bearbetning samt lackering av cykeldelar. Avfettning skedde med trikloretylen. Under
verksamhetens fOrsta tid (fram till 1932) forekom formodligen ocksé fornickling i liten skala.
AB Ch Kroon koptes 1961 upp av Monark-Crescent AB och sommaren 1981 flyttade man
hela verksamheten till en nybyggd fabrik i Gronalid. Alla byggnader pa fastigheten revs 1989
och idag utgdrs storsta delen av en asfalterad parkering vilket gor att kdnsligheten och
skyddsvérdet dr litet. Spridningsforutsittningarna i mark dr stora, men spridningen av
eventuella fororeningar till grund- och ytvatten antas dock vara begrénsad eftersom asfalten
forhindrar infiltration i marken och markavrinning fran de underliggande jordmassorna.
Dérfor ges objektet riskklass 3, d.v.s. mattlig risk.

ALVDALEN

AB Albin Hagstrém
Alvdalens kyrkby 15:44, m.fl. fastigheter

Riskklass 3

1932 byggdes fabriken, maskiner koptes in och produktionen av dragspel kom igang.
Tillverkningen var till en borjan blygsam, men efter tio &r hade man kommit upp i en
produktion om 5000st dragspel per ar. Under 50-talet hade foretaget sin tillverkningstopp da
det arligen producerades 20.000 dragspel. Dérefter minskade intresset for dragspel och frdn
1959 kompletterade man tillverkningen med gitarrer och forstarkare. Under 1964-1965 nddde
man toppnoteringen over 7000 gitarrer drligen. Efter 1972 tillverkade man enbart forstérkare,
sdnganlidggningar, elgitarrer och elbasar. 1983 upphdrde all produktion och négra ar senare
revs den gamla dragspelsfabriken. Alla olika delar till instrumenten tillverkades inom
foretaget. Processerna omfattade mekanisk bearbetning (bl.a. fridsning, borrning, svarvning
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och polering), lackering och mélning, tillskdrning och limning av tré, plastbeliggning, kemisk
ytbehandling (fornickling, forkromning och avfettning i trikloretylen) av metalldelar samt
montering av de olika delarna till instrumenten. Ytbehandling pagick under lang tid och
troligtvis har stora midngder metaller m.m. under arens lopp sléppts ut till dlven med det
orenade processvattnet. Fororeningsnivan 1 marken inom fastigheten antas dock vara
liten/mattlig. Spridningsforutsdttningarna i marken ar stora men d& markytan &r asfalterad
antas spridningen av fororeningar till yt- och grundvatten vara begriansad. Objektet ges
riskklass 3, d.v.s. méttlig risk for ménniskors hélsa och miljon.

34



8. KALLOR

SKRIFTLIGA KALLOR

Amternes Videncenter for Jordforurening. 1997. Teknik og Administration, Nr. 6.
Branschebeskrivelse for jern- och metalstgberier.

Bergman, O. 1943. Gjutning. Fjarde upplagan. Wahlstrom & Widstrand. Stockholm
Johansson, H. 1997. Tox-info handboken. Kemiska dmnen. Del 10.

Johansson, H. 1997. Tox-info handboken. Kemiska dmnen. Del 11.

McBride, M. 1994. Environmental Chemistry of Soils.

Naturvardsverket, 1991. Branschfakta Gjuterier

Naturvardsverket 1993. Allménna rad 93:9. Avfettning av metall.

Naturvardsverket 1995. Rapport 4393. Branschkartlaggningen — en éversiktlig kartlaggning
av efterbehandlingsbehovet i Sverige.

Naturvardsverket, 1997. Allméinna rad 97:5. Oorganisk ytbehandling.
Naturvérdsverket, 1999. Rapport 4918. Metodik for inventering av fororenade omraden.

Naturvardsverket, 2005. Rapport 5491. Férorenade byggnader — Undersékningar och
atgarder.

Nordisk Ministerrad, 1993. Nordiske Seminar- og Arbejdsrapporter 1993:561. Mojligheter att
minska miljobelastningen fran ytbehandlingsindustrin.

Stromberg, C. 1939. Svensk teknisk uppslagsbok. Del 2(3).

Svensson, 1. 1990. Gjuteriteknik

Sveriges Galvanotekniska Forening (SGF), 1994. Larobok i elektrolytisk och kemisk
ytbehandling. Band 1.

INTERNET

Prevent: www.kemi.prevent.se

35


http://www.kemi.prevent.se/
http://www.kemi.prevent.se/
http://www.kemi.prevent.se/
http://www.kemi.prevent.se/

Sammanstallning av alla inom projektet riskklassade objekt inom branscherna gjuteri, primara & sekundéra metallverk och ytbehandling av
metall. Inom flera av objekten har verksamhet inom nagra olika branscher férekommit.

Kommun Bransch Objekt Fastighet Verksamt Produktion Riskklass
Avesta Gjuteri Krylbo gjuteri Karlbo 1:40, 1:45, 1:172 och 1:28 1930-tal - 1983 (?) stor 2
Avesta Primart & sekundart metallverk Gotthard Aliminium Ménsbo 2:1, Mansbo 2:2 1934 - 1991 mycket stor 1
Avesta Ytbehandl., verkstadsind. Krylbo Pressteknik AB (f.d. H Nordensson AB) Stadet 2, 3 och 4 1961 - 1990-tal medel 2
Borlange Ytbehandl., verkstadsind. Kollin & Strém AB, Hagalund Dagny 6 ca 1900 - 1960/61 (flytt) medel 3
Borlange  Ytbehandl., verkstadsind. Kollin & Strém AB Norr Romme 51:1 1960/61 - 2004 mycket stor 3
Borlange  Gjuteri Broderna Erikssons Metallgjuteri Gjutaren 1 1922 - 1981 medel 3
Borlange  Ytbehandl. Tweri International AB Motorn 6 1980/81 - 1983 liten 3
Falun Ytbehandl. Dala Sliperi & Fornicklingsfabrik Vitsippan 10 1950 - 1969 liten 3
Falun Gijuteri, verkstadsind., ev. ytbehandl Falu Nya Gjuteri & Mekaniska verkstad Jarnet 27 1863 - 1968 stor 3
Falun Gjuteri Johanssons & Pettersons jarngjuteri Jarnet 23 och Jarnet 29 1873 - 1963 medel 3
Falun Ytbehandl. AB Svalan Cykelfabrik Tegelbruket 4 1968 - 1989 liten/medel 3
Falun Ytbehandl. Granges Essem Aktiebolag Stora Nas 1:55 1954 - 1985 stor 2
Hedemora Gjuteri Fredrik Carlssons Metallgjuteri - Gussarvet Mdrten 17 1907 - 1949 (flytt) liten 3
Hedemora Gjuteri Norra Sveriges Centrifugfabrik Violen 1 1878 -1980 medel/stor 3
Hedemora Ytbehandl., verkstadsind. Verkstads AB Bernhard Hedlund Cykeln 3,456 & 7 1921 - 1972 medel/stor 1
Malung Ytbehandl., verkstadsind. Jofa AB (ytbehandlingsavdelningen) Mobyarna 113:4 1967 - 1985 liten/medel 3
Mora Gjuteri Lefab Metallgjuteri Ostnor 98:3 ca 1947 - 1995 liten 3
Mora Ytbehandl. Bergskans Metallisering AB Utmeland 47:30 1972 - 1975 ? medel 3
Mora Ytbehandl. AB Bofors Hardverkstad, f.d. Krdkbergsvagen Ona 235:1 1947- dec 1951(flytt) liten 3
Mora Ytbehandl. AB Bofors Hardverkstad Ona 157:1 dec 1951- 1975 (flytt) stor 2
Mora Ytbehandl. Mora Hardkrom AB Ona 136:3 1973 - 1978 (flytt) liten/medel 3
Orsa Ytbehandl., verkstadsind. AB Orsa sagbladsfabrik/Orsa Hardkrom AB Takten 3 1943 - 1992 medel/stor 3
Orsa Ytbehandl., verkstadsind. AB Orsa Kattingfabrik Orsa Kyrkby 1:12, 4:37 och 4:30 1929 - 1973 (flytt) medel/stor 2
Rattvik Ytbehandl. Sweplating i Rattvik AB Lerdal 19:15 1982 - 1988 medel/stor 1
Sater Gjuteri Gustafspinglan Bomsarvet 14:4 1900 - i drift liten 3
Vansbro Ytbehandl., verkstadsind. AB Ch Kroon & Monark Crescent AB Cykeln 1 1912 - 1981 (flytt) medel 3
Vansbro Ytbehandl. Vansbro galvanotekniska fabrik Skamhed 279:1 1950 - 1962 (flytt) liten 2
Alvdalen Ytbehandl., verkstadsind. AB Albin Hagstrom Alvdalens kyrkby 15:44, 17:12, 15:43 och 16:5 1932 - 1983 medel 3
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Bilaga 2

Riskklassade objekt inom branscherna priméra och sekundara metallverk, metallgjuterier och
ytbehandling av metall inom Dalarnas lan.

Bransch och riskklass

Gjuteri - riskklass 2

Gjuteri - riskklass 3

Primart & sekundart metallverk - riskklass 1
Ytbehandling av metall - riskklass 1
Ytbehandling av metall - riskklass 2
Ytbehandling av metall - riskklass 3
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Sammanstallning av objekt inom branscherna ytbehandling av metall och metallgjuterier i Dalarnas 1an som riskklassats tidigare inom andra
inventeringsprojekt.
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Kommun Objekt Bransch Fastighet Riskklass
Hedemora Erasteel Kloster AB, Langshyttan Ytbehandl. & gjuteri m.fl.Langshyttan 1:7, 1:40, 1:41, 1:42 och 1:43 2
Mora Falk Lackeringscentral AB Ytbehand| Utmeland 569:2 3
Vansbro Falk Lackeringscentral AB Ytbehand| Ornen 24 3
Mora AB Wibe Ytbehand| Utmeland 486:1 och Utmeland 557:5 2
Mora John Deere AB (f.d. Timberjack AB & AB Wibe)  Ytbehandl. m.fl. Utmeland 654:1 3
Hedemora Outokumpu Stainless AB Coil Products Kloster Ytbehandl. & gjuteri m.fl.Langshyttan 1:35 2
Borléange Swecrom AB Ytbehand| Pinnpojken 3 & Pinnpojken 4 2
Vansbro Swedecote AB Ytbehandl m.fl. Skamhed 335:2 2
Rattvik Nordbet, Nordisk Betindustri AB Ytbehandl| Lerdal 12:42 2
Hedemora Akerbloms Skrotaffar AB Gjuteri m.fl. Blocket 3 3
Smedjebacken Ovako Bar AB Gjuteri m.fl. Smedjebacken 2:3 2
Avesta Koppardalens industriomrade Ytbehandl. & gjuteri m.fl.LAvesta 2:43, 2:1, 2:47 & Avesta 2:70 1
Mora Broderna Erikssons Metallfabrik AB (Ostnor) Ytbehandl. & gjuteri Ostnor 106:2 2
Mora FM Mattsson (Ostnor) Ytbehandl. & gjuteri Ostnor 188:2 2
Mora Frosts Knivfabrik AB (Ostnor) Ytbehandling av metallerOstnor 107:6 2
Mora KJ Eriksson (Ostnor) Ytbehand|. & gjuteri Ostnor 373,5-9 2
Mora Mattsson Metal AB (Ona) Ytbehandl. & gjuteri Ona 212:2 2
Mora Mora Armatur (Ostnor) Ytbehand|. & gjuteri Ostnor 378:1 2
Mora Mora Metall (Ona) Ytbehandl. & gjuteri Ona 391:1 (ev. aven Ona 389:1) 2
Mora Broderna Stroms Metallfabrik AB (Ostnor) Gjuteri Ostnor 355:1 2
Mora Morells Metallgjuteri (Ostnor) Gjuteri Ostnor 195:3 2
Borlange Dalagruppen Borlange, Samhall Ytbehandl. m.fl. Banken 1 4
Rattvik Dalagruppen Furudal, Samhall Ytbehandl. m.fl. Furudal 53:9 3
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