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l INLEDNING 

1.1 Syfte 

Det överordnade målet för detta arbete är att bidra till för

bättrandet av den industriella arbetsmiljön utifrån de arbetan

des krav. Det -tar därför sin utgångspunkt i människans grund

läggande behov samt de reella problem som de arbetande upplever 

i arbetsmiljön. 

Vi vill för det första undersöka vilken betydelse den fysiska 

miljöutformningen har för att förbättra arbetsmiljön som hel

het. Av intresse är här alla de omständigheter som påverkar 

arbetssituationen och har betydelse för individens behovstill

fredsställelse och självförverkligande. De fysisk-rumsliga 

förhållandena ses därför i relation till produktionsförhållan

dena som också bestämmer de sociala förhållandena. 

Vi vill vidare medverka till att öka brukarnas möjligheter att 

delta i miljöutformningen och därigenom påverka sin arbetsmil

jö. De planeringshjälpmedel som utvecklats i detta arbete är 

avsedda att kunna användas vid projektering av arbetsmiljö i 

direkt samarbete mellan projektörer och brukare, särskilt i 

de tidiga skedena av projekteringsprocessen . Underlaget är i 

första hand inriktat på nybyggnad av arbetslokaler men bör ock-

så kunna användas vid förändring av existerande miljöer, tex 

omorganisation av produktionen eller utbyggnad av arbetslokaler

na . Underlagets viktigaste delar utgörs av checklistor, program

underlag och utformningsprinciper för inventering, problemanalys, 

kravformulering samt utveckling av lösningar vid utformning av 

den fysiska arbetsmiljön. 

För att kunna lägga upp strategier för förbättring av arbets

milj5n är det nödvändigt att ha en teori till ledning för det 

praktiska handlandet. I en teoretisk referensram ges använd

bara begrepp och modeller för att beskriva och utforma ar

betsmiljö. Med hjälp av dessa kan man också analysera vilka 

faktorer som styr och påverkar miljöns utformning samt förkla

ra orsakssammanhang i arbetsmiljöproblematiken. 

9 
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Vi är tveksamma till det lämpliga och möjliga att utveckla plane

ringsunderlag där specifika kvantitat iva arbetsmiljökrav och typ

lösningar anges. I stället söker vi uttrycka arbetsmiljökrav 

kvalitativt i upplevelse- och handlingstermer samt skisserar ut

formningsprinciper som är giltiga i många oli ka planeringssitua

tioner . Vår förhoppning är att en sådan uppläggning skall möj

l i ggöra en kvalitativ diskussion av arbetsmi ljökraven samt en 

kreativ användning av underlagsmaterialet. 

1.2 Betydelse och aktualitet 

Arbetet spelar en fundamental roll i människans liv . Genom ar

bete får människan sin försörjning och skapar de nyttigheter 

hon behöver för sitt uppehälle och sin utveckling. Arbetsmiljön, 

dvs de omständigheter under vilket arbetet utförs, har därför 

särski ld betydelse för dem som direkt deltar i produktionen. Ar

betsmiljöproblematiken är sålunda vittomspännande och griper in 

i snart sagt varje del av tillvaron. 

Ett grundläggande problem i vårt samhälle är att de arbetande 

saknar avgörande inflytande och styrning över produktionsmedlen 

och sin egen arbetssituation. Den främsta orsaken härtill är 

att makt och inflytande är knutet till kapitalägandet som 

successivt har koncentrerats till allt färre händer . Närings

livets strukturomvandling och produktionsteknikens mekanisering 

är andra problemkomplex som nära hänger samman med kapitalkon

centrationen . 

Mekaniseringen har haft både positiva och negativa konsekvenser 

för den enskilde individen. Samtidigt som en del tunga och far

liga arbeten har eliminerats eller blivit mindre riskfyllda har 

påfrestningarna och monotonin ökat i många arbeten. 

Arbetsmiljöproblemen är ofta direkt förknippade med hur den fy

siska miljön är utformad eftersom denna allti d utgör ram kring 

mänsklig verksamhet. Genom att merparten av industrins byggna

der hittills främst planerats ur produktionssynpunkt och inte 

med hänsyn till de människor som skall bruka miljön, finns en 

mängd klimatiska, sociala och psykol ogiska problem i arbetsmil

jön som direkt hänger samman med byggnadsutformningen. Även 



dagens arbetsområden har en otillfredsställande planstandard och 

präglas av svåröverskådliga och riskfyllda trafiksystem samt sak

nar rekreationsytor och sociala kontaktpunkter. 

Trots de problem som föreligger har arbetsmiljöfrågorna hittills 

ägnats förvånansvärt litet intresse i både byggnadsforskning och 

myndigheternas normeringsarbete. Under de senaste decennierna 

har insatser inom dessa fält koncentrerats till boendemiljön 

som idag uppvisar en relativt sett högre standard än arbetsmil

jön. En fortgående separering av arbetsplats och bostad har sam

tidigt bid~agit till uppkomsten av särskilda arbets-, bostads-

och serviceområden på långt avstånd från varandra. 

Arbetsmiljöproblemen har under de senaste åren upphöjts till 

en politisk fråga av första rang. Det reformarbete som syftar 

till en förnyelse av arbetslivet har inletts med vissa förändrin

gar i lagstiftningen som bl a ger de arbetande ökat inflytande 

över lokalutformningen. Vårt arbete får i detta sammanhang 

särskild aktualite·t, eftersom syftet har varit att utveckla ett 

underlag för utformning av arbetsmiljön ur de arbetandes syn

punkt. 

1.3 Begränsning 

Arbetet har begränsats till att behandla arbetsmiljöproblem 

som går att påverka och lösa i fysisk miljöutformning. Detta 

innebär dock inte någon på förhand given problemavgränsning 

utan nödvändiggör ett brett studium av arbetsmiljöproblemen 

i sitt samhälleliga sammanhang, varvid utgångspunkten är de 

produktionsförhållanden som råder i vårt samhälle. 

Vi har framför allt valt att bearbeta problem kring lokal ut

formningen inom den mekaniska verkstadsindustrin. Verkstads

industrin som vuxit kraft i gt under de senaste decennierna har 

en dominerande ställning inom svensk industri. Detta framgår 

också av att Svenska Metallindustriarbetareförbundet är det 

största fackförbundet inom LO. Inom branschen finns exempel 

på de flesta miljöproblem som förekommer inom industrin, men 

de problem som är förknippade med de fysiska miljöfaktorerna 

är speciellt framträdande. Arbetarskyddsfrågor i inskränkt 
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bemärkelse liksom olycksfallsrisker behandlas dock endast i den 

mån de hänger samman med lokalutformningen. 

Vi har vidare begränsat oss till att behandla arbetsmiljöproblem 

i mindre och medelstora mekaniska verkstäder. Som framgått av 

LO:s översiktliga kartläggningar av arbetsmiljön bland sina med

lemmar har företag i dessa storleksordningar speciellt svåra ar

betsmiljöproblem. Problemen är dock ofta dolda vilket har flera 

orsaker. Kunskapen och medvetenheten om arbetsmiljöproblemen är 

låg i dessa företag jämfört med de större företagen. Facklig 

organisation och skyddsombud saknas ibland och myndigheternas 

tillsyn över arbetsmiljön är eftersatt. Härtill kommer den 

ibland "familjära andan" i kontakten mellan företagsledning och 

anställda vilket förhindrar att intressemotsättningar kommer till 

uttryck och artikuleras. Dessa förhållanden medför att man i 

mindre företag upplever sig ha mindre problem än i de större före

tagen trots att de verkliga förhållandena är de rakt motsatta en

ligt flera undersökningar . 

De mekaniska verkstäder som varit f öremål för fältstudier inom 

projektet har valts inom fyra storleksgrupper i intervallet 10 -

200 anställda. Företagen är belägna dels i olika regioner 

(Stockholmsregionen, Övre Norrland och Småland), dels i orter 

av olika storleksordning (Storstad /Stockholm/, medelstora stä

der /ex Skellefteå/ och mindre tätorter /ex Gnosjö/). Begräns

ningen till storlek och bransch har också en praktisk grund. 

Den har underlättat överblicken över produktionsprocess, ar

betsl okaler och enskilda arbetsplatser vid fältstudierna. Den 

har också möjliggjort en jämförande anal ys eftersom de valda 

verksamheterna har likartade problem och lokalkrav. 

1 . 4 Uppläggning och genomförande 

Arbetet är brett upplagt och anknyter till de senaste årens liv

liga offentliga debatt kring arbetsmiljö, undersökningar av ar

betsmiljöförhållanden inom olika branscher samt modeller, teo

rier och rön från andra kunskapsområden. I kapitel 3 anger vi 

de arbeten som vi bygger på eller refererar till inom de sk 

arbetsvetenskaperna (arbetspsykologi, arbetsmedicin, ergonomi, 

arbetssociologi etc ) samt övriga arbetsmiljöstudier i form av 



kartläggningar, dokumentationer och utredningar som gjorts av 

intresseorganisationer, forsknings- och utredningsgrupper samt 

författare och journalister. 

Projektet har omfattat tre huvudetapper. Den första etappen, 

som finns dokumenterad i skrift 1972 : 5 från avd för Arkitektur, 

KTH, innebar främst en preliminär strukturering och systemati

sering av arbetsmiljökrav , tekniska system och utformningsprin

ciper för arbetsområden och arbetslokaler. I denna etapp till

lämpades också underlagsmaterialet i en första skiss till ett 

industriområde med industricentrum i Strömsund. Denna tillämp

ning, som gjordes i kontakt med den statliga industricentraut

redningen, redovisas i bilaga 2 . 

Under arbetets andra etapp genomfördes fältstudier i ett 15-

tal mindre och medelstora mekaniska verkstäder i Småland, 

Västerbotten och Norrbotten samt Stockholmsregionen. Fältstu

dierna innebar en närmare problemlokalisering och problemana

lysen i kapitel 2 bygger i stor utsträckning på erfarenheter 

från dessa studier. Parallellt med fältstudierna utvecklades 

vidare modeller för beskrivning och utformning av arbetsmiljö, 

samt en praktiskt användbar checklista för inventering av 

existerande förhållanden. 

Beskrivnings- och utformningsmodellerna bygger på den grund

läggande indelning av problemområdet i de tre huvuddelarna 

produktionsprocess, fysisk miljö och arbetsmiljö som vi gjort 

i FIG 1:1. Den fysiska miljön som alltid utgör ram kring 

verksamheter kan vara ändamålsenlig både ur produktions- och 

arbetsmiljösynpunkt. Vid utformning av den fysiska miljön mås

te man vara medveten om och blottlägga de konflikter som före

ligger mellan produktionsföreträdarnas krav på en rationell 

produktionsprocess och de arbetandes krav på god arbetsmiljö. 

I vårt arbete har vi därför undersökt hur sådana konflikter 

kan lösas med hjälp av fysisk-rumsliga medel på olika plane

ringsnivåer respektive kräver andra åtgärder . 

Den tredje etappen av arbetet har inneburit en prövning av 

underlagsmaterialet i konkret utformning av två mindre verk

stadsföretag i Stockholm. Prövningen genomfördes under hösten 

1973 inom ramen för en doktorandkurs i utformning av industriell 
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arbetsmiljö vid avd för Arkitektur, KTH. Efter denna tillämpning 

har materialet bearbetats och fått den uppläggning som redovisas 

i denna rapport. 

Det teoretiska materialet, som främst omfattar modeller för 

beskrivning och utformning av arbetsmiljö, har sammanfattats 

i en teoretisk referensram, kapitel 4, medan det material 

som har en mer tillämpad inriktning återfinns i de efterföl

jande kapitlen. I kapitel 5 diskuteras brukarmedverkan vid ar

betsmiljöutformning. Projektörens förändrade roll i ett sådant 

brukarinriktat utformningsarbete diskuteras bl a mot bakgrund 

av den förändring i arbetarskyddslagstiftningen som ger de ar

betande möjlighet att delta i planeringen av sina arbetslokaler. 

I kapitel 6 presenteras ett material som kan tjäna som utgångs

punkt för formulering av krav på arbetsmiljön ur de arbetandes 

synpunkt. Mot bakgrund av en systematisk genomgång av de medel 

som projektören arbetar med i arbetsmiljöutformningen redovisas 

i kapitel 7 en problemlösningsstrategi, vars användning illustre

ras diskussionsmässigt för lösning av klimatiska och sociala ar

betsmiljöproblem. I kapitel 8 visas principiella förslag till 

lösningar av arbetsmiljöproblem - utformningsprinciper - förde

lade på de tre nivåerna arbetsplats, arbetsställe och arbetsom

råde. Tillämpningsexemplen, som omfattar förslag till omlokali

sering och nybyggnad respektive utbyggnad och omdisposition för 

två mindre verkstadsföretag, redovisas i kapitel 9 . 
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2. PROBLEMANALYS 

2.1 Allmän problemdiskussion 

Under de senaste åren har problem i arbetsmiljön intagit en 

framträdande plats i den offentliga debatten. Såväl arbetslivets 

villkor i vid bemärkelse som f ysiska och psykiska hälsorisker i 

arbetsmiljön har diskuterats. I detta avsnitt skall vi belysa 

några av strukturomvandlingens och den ökande mekaniseringens 

konsekvenser för människornas arbets- och livsvillkor. Debatten 

kring dessa problem har tillförts material från olika reportage 

och dokumentärskildringar, enkätundersökningar och forsknings

rapporter. 

Den offentliga debatten speglar det gap som finns mellan mål och 

värderingar i samhället och de rådande förhållandena i 

arbetsmiljön. Orsaken till denna situation är bl a att finna i 

övertron på ekonomisk tillväxt som ett mått på välfärdsutveck

ling och ett ensidigt tekniskt- ekonomiskt betraktelsesätt vid 

produktionsapparatens planering och utformning . Fackförenings

rörelsens tidigare prioritering av materiell standardhöjning i 

form av högre lön utgör en del i detta orsakssamband. 

Det svenska näringslivet har under de senaste decennierna präg

lats av en snabb strukturomvandling mot allt större enheter som 

ur företagsekonomisk synpunkt anses lönsamma. Kapitaltillgångar, 

makt och inflytande har koncentrerats genom fus ioner och samar

betsavtal till de stora företagen. Många mindre och medelstora 

företag har köpts upp och blivit beroende av de större företagen 

genom legotillverkning för deras räkning. Ibland utlokaliserar 

också de stora företagen egna enheter för rutiniserad produktion 

till mindre orter, medan ledningsfunktionerna samlas till de 

stora städerna i syfte att underlätta kontakter med beslutsfattare 

i banker och andra företag. 

Samtidigt som näringslivets strukturomvandling kan ha lett till 

en ekonomisk välfärdsutveckling och en materiell standardböjning 

i samhället har den haft en rad negativa konsekvenser för de ar

betande. 

Strukturomvandlingen har påskyndat en snabb urbanisering och 



flyttning av människor från glesbygd till större tätorter och 

städer. Arbetare måste idag vara beredda att flytta från sina 

hemorter till platser, där företagen ur lönsamhets- och mark

nadssynpunkt finnei:' det lämpligt att lokalisera sig. I samband 

med rationalisering eller nedläggning av företag som inte anses 

lönsamma avskedas arbetare och tvinga~ flytta till större orter. 

Det innebär ofta att en social och kulturell gemenskap förbyts 

i en isolerad tillvaro på den nya orten. 

Ur de arbetandes synpunkt vore det naturligare att produktions

medlen och företagen förlades till de platser där de arbetande 

bor och har sin sociala och kulturella förankring. Den statliga 

regionalpolitik som förts i vårt land. har dock inte haft denna 

inriktning. Den har i stället haft den uttalade målsättningen 

att befrämja arbetskraftens rörlighet. Staten har genom AMS 

medverkat till att slussa över arbetskraft till expanderande 

storföretag i syd- och mellansverige med hjälp av olika flytt

nings- och omskolningsbidrag. 

Strukturomvandlingen inom näringslivet har gått hand i hand med 

en fortgående mekanisering och automatisering av produktionstek

niken, inte minst på grund av datateknikens framsteg. Metoder 

för ledning och fördelning av arbete har samtidigt utvecklats 

mot större uppdelning och specialisering av arbetsuppgifter. 

Detta har inneburit en utarmning av arbetsinnehållet för de ar

betande och ett minskat inflytande över arbetssituationen. De 

rutinbetonade tempoarbetena och övervakningsuppgifter i samband 

med automatiska processer har ökat på bekostnad av mer självstän

diga och hantverksbetonade arbetsuppgifter. Tempoarbetet är of

ta maskinstyrt , dvs arbetstakten bestäms inte av den arbetande 

utan av maskinens eller det löpande bandets hastighet . Arbeta

ren blir därigenom starkt bunden till sin arbetsplats. Isole

ringen förstärks av den höga bullernivån i arbetslokalerna som 

försvårar samtal smöj l igheterna mellan arbetskamraterna . Genom 

att arbetet ofta består av en serie korta moment som upprepas 

i snabb följd verkar det stresskapande och nedbrytande . Stres

sen, isoleringen och enformigheten bidrar till en känsla av 

alienati.on ell er främlingsskap hos den arbetande . Han uppfattar 

arbetet som meningslöst eftersom det inte svarar mot hans krav 
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på självbestämmande, självutveckling och självständigt yrkes

kunnande och eftersom han inte ser i vilket större sammanhang 

arbetsuppgiften ingår. Alienationen leder ofta över till en 

instrumentell inställning till arbetet vilket innebär att ar

betet endast ses som ett medel att uppnå viss ekonomisk för

tjänst för att möjliggöra behovstillfredsställelse på friti

den . Genom att arbetet tröttar ut och försliter den arbetan

de bl ir det också svårt för honom att utnyttja fritiden på 

ett meningsfullt sätt då den kanske till stor del måste tas i 

anspråk för återhämtning från arbetet . 

Samtidigt som mekaniseringen och automatiseringen inneburit 

att vissa fysiskt tunga arbeten har försvunnit har kravet på 

effektiv användning av maskiner och utrustning bidragit till 

en kraftig höjning av arbetstakten. För att kunna utnyttja 

arbetstiden intensivare har olika metoder för att mäta arbets

prestationen införts. Arbetstiden mäts med stämpelklockor 

och man strävar efter att skära bort "onödiga" pauser och sk 

spilltider . Till sin hjälp har företagen utvecklade arbets

studiemetoder, de så kallade MTM- och UMS-systemen , som för

utsätter att arbeten kan delas upp i små moment vilka vart och 

ett kan tidsstuderas . Ackordslönesystemen baseras på att ar

betsmomenten skall kunna utföras på vissa idealtider, vilka 

bestäms på grundval av tidsstudier. Det har riktats stark 

kritik mot ackordssystemen från arbetarhåll eftersom de bidrar 

till att öka arbetstempot och stressen . En rad studi er vid 

svenska företag visar att arbetarna nästan genomgående är för 

införande av fast månadslön. 

För att få ökad avkastning på insatt kapital och bättre ut

nyttjande av produktionsapparaten införs vid allt fler företag 

kontinuerlig drift, vi lket medför att skiftarbete blir allt 

vanligare. Enligt Ågren (1971) uppgår antalet skiftarbetare 

till 15 % av den total a arbetsstyrkan och man förutser en 

relativt snabb ökning (enligt företagens egna uppgifter till 

långtidsutredningen). Skiftarbetet kan ha svåra fysiologiska 

och sociala konsekvenser för de arbetande. De oregelbundna 

arbetstiderna och nattarbetet kan medföra sömnrubbningar och 

kronisk trötthet. Ett normalt familjeliv och socialt umgänge 

försvåras genom natt- och helgarbete. Skiftarbetet sprider 

sig också i allt större utsträckning till tjänstemannasektorn. 



Den ökande mekaniseringen , i nförandet av nya produktionsmetoder 

och användningen av nya material och produkter har i kombination 

med den ökande arbetstakten medfört att arbetsmil jön idag har 

betydande fysiska och psykiska hälsorisker. Detta bekräftas av 

en rad kartläggningar av arbetsmiljöförhållanden som utförts 

på senare år. LO :s generella och branschvisa kartläggningar 

hör till de mest uppmärksammade. 

När det gäller belastningar och de f ys iska miljöfaktorerna ljud, 

ljus och l uft visar en numera klassisk LO-undersökning att 82 % 
av de kollekt ivanställda upplevde hälsorisker i arbetsmiljön 

("LO-medlemmarnas uppfattning om arbetsplatsens häl sorisker" 

/ Bolinder m fl (1968 )/). Man besvärades främst av belastningar 

i form av fysiskt tungt arbete samt besvärliga arbetsställningar 

(drygt 50 % av de tillfrågade) och därnäst buller och drag (c:a 

40 %). I FIG 2:1 visas hur många procent av de arbetande som 

besvärades av de 17 faktorer som togs upp till behandl ing. Des

sa .faktor•er upplevs emellertid inte bara s ubjektivt utan orsa

kar också direkta skador och sjukdomar. I Ågren ( 1971 ). anges 

att rygg- och ledbesvär på grund av felaktiga arbetsställningar, 

tunga lyf t, ensidig bel astning av vissa muskelgrupper samt kyl a 

och drag står för ungefär en tredj edel av den totala sjukfrånva

ron. Mellan häl ften och tre f j ärdedelar av de svenska arbetarna 

har bullerskador i någon form. Inom den kemiska industrin och 

plastindustrin införs dagligen nya substanser för vilka fast

s tällda hygieniska gränsvärden som anger högsta tillåtna kon

centrationer saknas . Dessa substanser kan orsaka förgiftning 

och hudeksem, vara cancerframkallande ell er ge lungsjukdomar. 

Silikosrisk föreligger på alla arbetspl atser där kvartshaltigt 

damm förekommer, tex i gruvor, stenbrott, krossanläggningar, 

byggelement industri och glasindustri. 

LO: s undersökningar av arbetsmiljön i vissa branscher, speciellt 

de arbetshygi eniska och ergonomiska förhållandena inom transport- , 

t ryckeri-, trä-, väg- och livsmedelsbranscherna visar att för

hållandena skiftar betydligt mellan och i nom branscherna men att 

problemen för många grupper är betydligt större än vad som fram

går av ovan r efererade undersökning. 

I början av 1971 genomfördes en kompletterande enkätundersökning 
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av de psykiska arbetspåfrestningarna hos 4000 LO-medlemmar, vars 

resultat redovisades i "Stress på svenska arbetsplatser" (Bolin

der & Ohlström, 1971). Undersökningens främsta syfte var att 

undersöka omfattningen av stress och psykiska påfrestningar i 

arbetet samt vilka arbetsmiljöfaktorer som har betydelse för 

det psykiska välbefinnandet. Resultaten visar att 24 % av med

lemmarna anser att deras arbete inte alls är stressande eller 

psykiskt påfrestande, medan 23 % anser sig vara "ganska eller 

mycket stressade11
• Ytterligare tillkommer den stress som 

betingas av den oro för omplacering och avsked som st1°ukturra

tionaliseringarna medför . Den hårt uppskruvade arbetstakten 

är den faktor som totalt sett utpekas som främsta orsak till 

stress. Fysiska hälsorisker som buller, rök, drag och l uftföro

reningar upplevs i mycket hög grad som bidragande faktorer till 

stress liksom oron för olycksfall. Det starka sambandet mellan 

fysiska och psykiska hälsorisker belyses även av att "fysiskt 

påfrestande arbete" undantagslöst upplevs som ett stort psy

kiskt problem. 

Andra problem som bidrar till stress är förtjänstproblem och 

löneform , ofrihet och enformighet i arbetsuppgifterna samt 

skiftarbete och olämplig förläggning av arbetstiden. 

De ökade kraven och påfrestningarna i arbetslivet med ständi-

ga omplaceringar, r utinbet onade arbetsuppgifter, höjd arbets

takt samt fysiska och psykiska hälsorisker leder till en stän

digt ökande utslagning av människor från den öppna arbetsmarkna

den (f n c :a 100 000/år) vilket framtvingar arbetsmarknadspo

litiska åtgärder i form av ökad arbetsvård tex skyddade verk

städer . Dessa verkstäder har emellertid hittills bara kunnat 

ta emot en liten del av de arbetsvårdssökande . En skiktning 

av arbetskraften i ett A-, B- och C-lag börjar framträda . 
I 

Även sjukfrånvaron har stegrats mycket kraftigt på senare år 

från 5 % 1960 till 10 % 1970 enligt Bolinder & Ohlström (1971). 

En ökning av olycksfallen har också kunnat konstateras som en 

direkt följd av otillräckliga skyddsanordningar eller för högt 

arbetstempo. I Riksförsäkringsverkets officiella statistik 

anges att det varj e år inträffar 135 000 yrkesskador som är 

ersättningsberättigade . Av dessa leder 2 200 till invaliditet 
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och 450 har dödlig utgång. Till de ersättningsberättigade skador

na kommer ungefär lika många skador som det inte föreligger någon 

anmälningsskyldighet för. Alltfler arbetande förtidspensioneras 

på grund av att de inte kan motstå arbetslivets påfrestningar. 

Hittills har under 70-talet (tom sept -73) lika många personer 

förtidspensionerats som under hela 60-talet, vilket innebär 

c :a 200 000 personer/år. 

Slutsatsen av denna dystra statistik är att c : a 15 - 20 % av 

befolkningen i arbetsför ålder är försliten, s juk, skadad eller 

arbetslös, med andra ord im_produktiv enligt vårt samhälles vär

deringar. Ur mänsklig och samhällsekonomisk synpunkt är detta 

en orimlig utveckling. Det är nödvändigt att se de ökade sjuk

vårds- och arbetsmarknadskostnaderna i relation till brister 

i arbetsmiljön. Vill vi betala vår ekonomiska välfärdsökning 

och företagens ökande lönsamhet med de samhällsekonomiska kost

nader och sociala konsekvenser som är en följd av denna utveck

ling? 

De arbetande har idag små möjligheter att påverka och förändra 

förhållandena i arbetsmiljön genom att de saknar inflytande 

över näringslivet och de företag där de arbetar . Den avgörande 

makten över företagen ligger hos dem som äger dessa och deras 

företrädare i företagsledningen. Den välkända§ 32 i SAF:s 

stadgar har hittills gett arbetsgivaren ensamrätt att fritt an

taga och avskeda arbetare samt att leda och fördela arbetet. 

Genom att§ 32 har funnits inskriven i åtskilli ga koll~ktiv

avtal mellan LO och SAF, har de fackliga organisationernas 

förhandlingsmöjligheter kraftigt begränsats. Förhandlings

rätten har i huvudsak omfattat lÖnefrågor men har inte gällt 

arbetsmiljöförhållanden i övrigt. Arbetsgivaren har också tolk

ningsföreträde vid tvist om avtals tolkning. 

Den svenska arbetsmarknaden har under lång tid präglats av en 

anda av samarbete och samförstånd mellan olika parter. De av

tal som under de senaste åren slutits mellan arbetsmarknadens 

parter tyder på att denna anda fortfarande är djupt rotad . I 

en överenskommelse om främjande av samarbete mellan företags

ledning och anställda (SAF - LO TCO) som gjorts i anslutning 

till 1966 års företagsnämndsavtal deklareras att: 



''Företagsledning och anställda har i många avseenden gemensamma 
intressen. Dessa kan verksamt främjas genom samarbete, och det 
är därför angeläget att ett väl utvecklat samarbete kommer till 
stånd inom företaget " . 

Två grundläggande mål för ett sådant samarbete anges, nämligen 

"ökad produktivitet och ökad arbetstillfredsställelse". I ra

tionaliseringsavtalet mellan SAF och LO som trädde i kraft den 

1 januari 1973 återfinns samma målformuleringar men målen har 

nu utökats till att gälla även "bättre arbetsmiljö och trygghet 

i anställningen" . De på central nivå avtalsslutande parterna 

tycks helt omedvetna om de grundläggande motsättningarna mellan 

arbetarnas och arbetsgivarnas intressen och att de formulerade 

målen är oförenliga. En snabb rationalisering och strukturom

vandling står tex i direkt motsättning till målet om trygghet 

i anställningen. Svenska Metallindustriarbetareförbundet upp

märksammar dock de målkonflikter som finns inbyggda i rationa

liseringsavtalet och hävdar i sin "Rapport om demokrati i före

tagen" som förelades 1973 års Metallkongress: 

"Alla rationaliseringar har en avgörande betydelse för arbets
villkoren . Därför måste de anställda få ett avgörande infly
tande över hur rationaliseringar ska ske och hur produktions
och arbetsförhållandena ska utformas". 

Avtalen och överenskommelserna nämner genomgående produktivi

teten först. Eftersom företaget också har initiativet när det 

gäller arbetsstudier, information och utbildning, finns risk 

att samarbetet kommer att ske på företagets villkor. 
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2.2 Problemformulering 

Forskningsprojektets huvudproblem har formulerats på följande 

sätt: 

Hur kan man utifrån de arbetandes krav lösa arbetsmiljöproblem 

i fysisk miljöutformning? 

För att kunna behandla denna problemställning måste man dels 

ta reda på vilka problem de arbetande har i arbetsmiljön, 

dels finna sätt att beskriva och analysera problemen i för 

fysisk miljöutformning användbar form samt visa hur de kan 

förebyggas och lösas i tidiga skeden av projekteringspro

cessen. 

De miljöproblem som behandlas i detta arbete har lokaliserats 

genom översiktliga studier av arbetslivets historia, de se

naste årens offentliga debatt i arbetsmiljöfrågor samt egna 

fältstudier i ett 15-tal mindre och medelstora företag inom 

den mekaniska verkstadsindustrin. Dessa problem som vi mer 

ingående redogör för i de efterföljande avsnitten har kort 

sammanfattats nedan i de tre huvudgrupperna: 

- inflytandeproblem 

- konkreta miljöproblem i olika arbetssituationer 

- problem i andra situationer under arbetsdagen 

2.2.l Inflytandeproblem 

Ett grundläggande problem i vårt samhälle är att de arbetande 

saknar avgörande inflytande och styrning över produktionsmed

len. Den främsta orsaken härtill är att makt och inflytande 

är knutet till kapitalägandet som successivt har koncentrerats 

till allt färre händer genom fusioner och samarbetsavtal. Ge

nom att de arbetande har organiserat sig f ackligt har de under 

de senaste decennierna i viss mån kunnat hävda sina intressen 

när det gäller löne- och anställningsförhållanden . Den industri

ella demokratin, dvs de arbetandes möjlighet att påverka be

slut om produktionens inriktning och uppl äggning,ha r dock inte 

ökats nämnvärt under samma tid. 



Brist_på_inflytande_och_styrning_över_miljöns_utformning 

När det gäller miljöns utformning är brukarinflytandet ännu 

idag beg~änsat. Arbetsmi ljöfrågor ärt ex i nte föremål för 

förhandlingar mellan arbetsmarknadens parter. Som regel in

fox,meras de arbetande om t ex omlokalisering och nybyggnad 

först sedan sådana besl ut fattats i företagsledningen och 

den blivande miljöns huvuddrag fastslagits. I stora före

tag förekommer ett visst samrådsförfarande vid planering 

av byggnadsobjekt. Samrådet innebär att några utsedda ar

betsgrupper får information om och får lämna synpunkter 

på projektet, ofta inom ramen f ör en redan bestämd huvud

uppläggning. 

För närvarande pågår en rad olika utredningar om arbetsmiljö

frågor, vilka avser att leda fram till förändrad lagstiftning 

bl a i inflytandefrågorna. Den lagstiftning om förhandspröv

ning av arbetslokaler som trädde i kraft vid årsskiftet 1973/ 

74 avser att öka de arbetandes möjligheter att påverka miljöns 

utformning. Lagen föreskriver en obligatorisk förhandsgransk

ning av arbetslokaler ur arbetsmiljösynpunkt innan byggnads

lov beviljas . Granskni ngen skall också innefatta en kontroll 

av att arbetstagarparten beretts tillfälle att delta i pla

neringsarbetet. Ett reellt inflytande på miljöutformningen 

kan dock inte garanteras förrän de arbetande får beslutande

rätt i arbetsmiljöfrågor och möjlighet att hävda sina krav ge

nom att medverka i de tidiga skedena av projekteringsprocessen. 

Bristande_möjlighet_att_Eåverka_och_förändra_existerande_miljö. 

I dag saknar de arbetande i stor utsträckning möjlighet att på

verka och förändra miljön, dels beroende på låsande planlös

ningar och tekniska konstruktioner i existerande byggnadsbe

stånd, del s avsaknad av maktresurser och ekonomiska resurser 

för att göra tillägg och förändringar efter skiftande produk

tionsförutsättningar och indi viduell a behov. 

Verksamhetsförändringar i form av ändrad produktionsinrikt

ning samt omläggning och utökning av produktionen förekommer 
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ofta inom industrin och har stora konsekvenser för arbetsmil

jön. De industribyggnader som idag projekteras med tanke på 

framtida verksamhetsförändringar - främst expansion - utformas 

näs tan undantagslöst med utgångspunkt från produktionens krav 

på tex stora sammanhängande produktionsytor och generella in

stallationssystem för maskinparken. Brukarnas möjlighet att 

själva kunna påverka och förändra miljön tex genom avgräns

ning och klimatisering av de enskilda arbetsplatserna studeras 

och beaktas oftast inte. 

Bristande_möjlighet_att_:eåverka_arbetets_u:e:eläggning_och_ut

förande. 

Problemet är generellt i allt industriellt arbete men speciellt 

framträdande i arbeten med medelhög mekaniseringsnivå, där ar

betsuppgifterna kan vara hårt styrda av produktionsprocesser 

och maskiner. En ökad möj lighet att påverka arbetsuppgifternas 

uppläggning och utförande är en förutsättning för miljöförbätt

ringar ur både psykologisk, social och fysisk synpunkt . 

2 . 2.2 Konkreta miljöproblem i olika arbetssituationer 

Nedan beskrivs några problem som är generella för merparten av 

de arbeten som förekommer inom den mekaniska verkstadsindustrin 

varvid arbetssituationer med speciell t svåra arbetsmilj öförhållan

den kommenteras. Tyngdpunkten ligger på behandlingen av de 

generella frågor som gäller utrymmes- och sambandsproblem , kli

matproblem samt till dessa knut na sociala och psykologiska 

problem. Problemen är ofta förorsakade både av produktionsför

hållanden (produktionsprocess och arbetsorganisation) och av 

den fysiska miljöns utformning (planorganisation och teknisk 

konstrukt ion) . I nedanstående genomgång beskriver vi problemen 

i upplevelsetermer samt diskuterar deras orsaker. Vi anger vi

dare i vilka situationer problemen är speciellt framträdande 

enligt våra erfarenheter från fältstudierna. Problembeskrivning

arna illustreras med fotografier som tagits vid våra studier av 

olika arbetsmiljöer. 



Otillräckligt_ utrymme_ vid_ de_ enskilda_ ar~·ets12latserna. 

(utrymmesproblem) 

Alltför trånga arbetsplatser med otillräck

liga manöver- och rörelseutrymmen kan med

föra besvärliga arbetsställningar och ar

betsbelastningar. Problemet kan bero på 

underdimensionerade arbetsplatser samt 

olämpligt placerade maskiner, arbetsbänkar 

och förvaringsskåp. Utrymmesproblem kan 

också bero på olämpligt placerade manöver

organ samt felaktigt utformade arbetsupp

gifter. 

Framkomlighet_och_tillgänglighet_i_arbets

lokalen_och_vid_de_enskilda_arbets12latserna. 

(sambandsproblem) 

Trängsel och svårframkomlighet i arbetslo

kalen kan bero på alltför tätt eller i för

hållande till mellanlager olämpligt placera

de maskiner och arbetsplatser samt felak

tigt dimensionerade och plandisponerade ar

betsutrymmen. Problemet uppkommer ofta se

dan lokalen va'dt i bruk en tid och maskin

parken utökats utöver vad lokalen ursprung

ligen planerats för . Ett sådant överut

nyttjande som till en början sker med syf-

te att öka den ekonomiska avkastningen 

blir så småningom orationell också ur 

produktionssynpunkt. 

Skadliga~_tröttande_och_samtalsförhindran

de_ljudförhållanden_i_arbetslokalen_och 

vid_de_enskilda_arbetselatserna. 

(ljudproblem) 

Problemet är speciellt påtagligt vid oli

ka maskinbundna arbeten (tex pressarbete, 

sliparbete ) där höga ljudnivåer kan vara 
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både skadliga och verka socialt isoleran

de. Stora problem finns också i vissa 

rörliga hantverksarbeten (tex smides

arbete) där höga impulsljud som endast 

med svårighet kan reduceras vid källan 

ger upphov till besvärande ljudför

hållanden. 

Bullerproblemen härrör främst från maski

ner för klippande och skärande bearbet

ning ( t ex excenterpress), trycklufts

drivna verktyg samt olika bearbetnings

moment med handverktyg (tex smidesar

bete ). Även byggnadens tekniska sys-

tem som kompressor och ventilationssys

tem med dess fläktar, kanaler och ven

tiler kan ge upphov till bullerstör

ningar. Genom blandning av bullrande 

och tysta tillverkningsmoment, otill

räcklig avskärmning och ljudisolering 

samt hårda material i väggar och tak 

sprids bullret i byggnaden och stör 

även tysta arbetsplatser och andra 

utrymmen. 

Synskadande~_säkerhetsfarliga_och_irri

terande_belysningsförhållanden_genom 

felaktig_lju§fördelning,_ljusriktning 

och_belysningsstyrka . 

(ljusproblem) 

Dåliga belysningsförhållanden beror på 

felaktig planering av både den artifi

ciella belysningen och dagsljusbelys

ningen. Allmänbelysningen planeras 

idag på ett stereotypt sätt med lin

spända armaturer i t ak som ger ett 

jämnt och odifferentierat ljusflöde. 



Genom att man söker lösa ljusproblemen 

med ett al lmänbelysningssystem med hög 

belysningsstyrka, men inte förser de 

enskilda arbetsplatserna med platsbe

lysning som är individuellt reglerbar 

blir ljusfördelningen otillfredsstäl

lande vid dessa . Dagsljusbelysningen 

planeras oftast inte på ett medvetet 

sätt i relat i on till den artificiella 

belysningen. Om fönster saknas eller 

placeras felaktigt i förhållande till 

arbetsplatserna uppnår man inte den 

variation och omväxling som sol- och 

dagsljusinfall samt utblick kan ge. 

Skadliga~_irriterande_och_besvärande 

luftföroreningar_(damm,_gaser,_lös

ningsmedel)_samt_tem2eratur-i_fukt

och_dragförhållanden . 

( luftproblem) 

Luftföroreningar utgörs främst av svets

rök, slipdamm, oljedimma (tex f rån 

svarv- och fräsmaskiner ) samt avgaser 

från truckar . Föroreningarna sprids 

pga obefintlig eller ineffektiv 

punktutsugning vid de enskilda arbets

platserna och otil lräcklig allmänven

tilation i lokalen. Problemet domi

nerar i vissa rörliga hantverksarbeten 

tex svetsning och slipning, där det 

är mycket svårt att ordna en effektiv 

flyttbar punktutsugning . 

Luft- och värmeproblemen är speciellt fram

trädande vi d stationärt arbete där man 

är speciellt känslig för drag och tem

peraturväxlingar. 

Genom bristfällig byggnadsutformning kan 
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stora t emperatlll'.'växlingar med hög värme 

sommartid och besvärande kyl a vintertid 

uppkomma i arbetslokalerna . Stora f öns

terytor i soligt väderstreck kant ex 

ge besvärande solinstrålni ng med hög 

värmebelast ning och bländningsrisk vid 

de enskilda arbetsplatserna som föl jd. 

Stora fönsterytor kan dessutom förorsaka 

kallras v i ntertid. Portar som ofta öpp

nas skapar dragproblem som påverkar ar

betsplatser i hela arbetslokalen. Probl e 

men hänger samman med att man i nte till

räckligt beaktat byggnadsskalets och 

planorganisationens betydel se för ett 

gott luftkli mat. En god planering ur 

dessa synpunkter är en förutsättning för 

att man med hj älp av install ationssys-

tem skall kunna kompensera värmeöverskott 

och vär meförluster . Förutom bristfällig 

byggnadsutformning förekommer idag många 

ol ämpligt pl anerade uppvärmnings- och 

ventilationssystem med felaktigt place

rade varmluftsaggregat och tilluftsdon . 

Bristande orienterbarhet och överblick----------------------------------------
barhet i arbetslokalen och vid de enskil

da_arbets platserna. 

(orienteringsproblem) 

Orienteringsproblemen ökar med tilltagan

de storlek hos verkstadsha l len och är 

speciellt markant a i stora sammanhängan

de lokaler utan uppdelning , avgränsningar 

eller medveten arbetsplatsgruppering . 

Till dessa probl em bidrar ogenomtänkt 

f är g- och materialval , jämnt förde l ad 

bel ysning i lokal en ~tjmt bristande ut

blicksmöjlighet från de enskilda arbets

pl atserna . 



Bristande_variation_och_omväxling_i_mi!

jöns_utformning_samt_obefintliga_e!ler 

2!illräckliga_möjligheter_att_UEE!~ya 

gygnsvariation~_vädrets_växlingar_samt 

2~givningen_utanför_byggnaden. 

tvariationsproblem) 

Variationsproblemen hänger direkt samman 

med orienteringsproblemen . Möjligheten 

att kunna se ut är en viktig faktor för 

att man skall kunna orientera sig i tid 

och rum. Obefintliga eller dåliga ut

blicksmöjligheter kan ge den arbetande 

en känsla av instängdhet och psykiskt 

obehag, främst genom att man inte på 

ett naturligt sätt kan uppleva dygns

variationen samt vädrets och naturens 

växlingar över årstiden. 

I anläggningar med stort husdjup kan av

stånden till fönster från flertalet ar

betsplatser bli så stora att utblicks

kvaliteerna inte kan upplevas. Högt 

sittande fönster är en vanlig fönster

lösning som omöjliggör direkt utblick 

och som samtidigt kan ge besvärande 

bländning från infallande solljus. Ett 

annat hinder för utblick kan vara att 

lagerhyllor och större maskiner är pla

cerade så att eventuella utblicks

fönster inte kan fylla sin funktion 

att ge den arbetande ett stimulerande 

miljötillskott. Vid utbyggnad av ar

betslokaler försämras ofta utblicks

möjligheterna genom att vissa arbets

platser helt förlorar närhet till 

fönster när husdjupet blir större. 

Orienterings- och utblicksmöjlighe-

terna är ofta s ärskilt dåliga i bundna 
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maskin- och bänkarbeten. Utblicksmöj

lighet skulle här kunna ge viss varia~ 

tion och omväxling i det monotona och 

rutinbetonade arbetet. 

Bristande_möjlighet_till_syn-_och_sam

talskontakt_med_andra_arbetande_samt 

möjlighet_till_avskildhet. 

(kontaktproblem) 

Möjligheter till syn- och samtalskontakt 

respektive avskildhet är i första hand 

beroende på den arbetandes inflytande 

och styrning över arbetet. Styrnings

möjligheterna avgör hur bunden eller 

rörlig man är på arbetsplatsen och där

med vilka kontakter man kan ha. Pro

duktionsprocessens huvuduppläggning 

samt den fysiska miljöns utformning 

har större betydelse för den arbetan-

de ju mer bundna arbetsuppgifterna är. 

Höga bullernivåer, raduppställning av 

maskiner med stora avstånd mellan ar

betsplatserna samt avskärmning av stö

rande arbetsplatser i s lutna bås kan 

starkt förhindra kontaktmöjligheterna 

och därmed bidra t ill isolering av 

den arbetande . Ibland kan dock en 

avskärmning vara önskvärd för att ge 

arbetsplatsen identitet eller för att 

man skall kunna utföra ett koncentra

tionskrävande arbete ostört. De ar

betande kan således ha krav både på 

avskildhet och kontaktmöjlighet vilket 

kan mötas genom flyttbara skärmnings

anordningar samt föränderbara maskin-

och lageruppställn ; ,1°;ar . 



2.2:3 Problem i andra situationer under arbetsdagen 

Trafiksäkerheti_överskådligheti_fr~~2~: 

1ighet_och_tillgänglighet_vid_f~rf!Y!!: 

ning_med_bil~_cykel_eller_till_fots_~~2m 

området. 

Industriområdena har ofta kaotiska tra

fikförhållanden med blandning av gods-, 

personbils-, cykel- och gångtrafik. 

Busshållplatser och parkeringsplatser 

är ibland förlagda så att gångtrafikan

terna måste passera last- och lossnings

ytor samt trafikstråk för att komma till 

entreer , vilket innebär försämrad trafik

säkerhet och framkomlighet. Ordnade upp

ställningsplatser för fordon saknas ibland 

eller är dåligt planerade . Parkerings

ytorna är ofta förlagda på eller i an

slutning till lastgårdarna så att konflik

ter mellan de olika trafikslagen uppkom

mer. Kantstensparkering längs industri

områdenas huvudgator är vanlig, vilket 

medför försämrade genomfarts- och sikt

möjligheter för övriga trafikanter. 

Entreförhållanden_ur_tillgänglighets-1 

bekvämlighets-_och_social_synEunkt. 

Entreförhållandena för dem som arbetar i 

kontor respektive verkstad är mycket olik

artade. Verkstadspersonalens entreer är 

ofta obekvämt placerade på byggnadens 

baksida eller lastsida så att man måste 

gå långa omvägar för att nå dem från 

parkering ell~r busshållplats. Det 

förekommer att man måste passera last-

och lossningsytor och gå genom lastpor

tar för att nå personalutrymmen . Ibland 
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ligger också personalutrymmena i källar

planet vilket gör dem otillgängliga för 

handikappade. För etagets huvudentre, 

som används uv företagsledningen och 

kontorspersonal en ligger däremot ofta 

centralt pl acerad och är omsorgsful lt 

utformad. 

Orienterbarhet1 _framkomlighet_och_til l 

gänglighet_vid_förflyttning_mellan 

arbetsställets_olika_utrymmen . 

Probl emen beror främst på att byggnadens 

huvuduppläggning inte är genomtänkt 

med avseende på de arbetandes rörelse

mönster . Gångförbindelserna till om

klädnings-, tvätt- , mat- och pausut

rymmen samt t oalett er är of ta krångliga 

och obekväma med trappor och trånga 

passager. I större anläggningar r esul

terar en central förläggning av dessa 

personalutrymmen i långa gångavstånd 

inom anläggningen. Oklara maskin- och 

lageruppstäl lningar samt trånga och 

oklart markerade transportgångar försäm

rar orienterbarheten och framkomligheten 

med risk för påkörning från t r uckar och 

andra transportfordon som följd . 

Pl acering2 _dimensionering1 _utrustning , 

ventilat i on_och_utformning_av_omklädnings~, 

tvätt-_och_toalettutrymmen . 

Omklädnings- och t vättutrymmena är ofta 

minimala och placerade i ett hörn av 

produktionslokalen e l ler i källarplanet. 

Ibland saknas 0" s chmöjlighet och särskilda 

skåp för gång- och arbetskläder vilket är 

ett speciellt probl em vid smutsande ar

bete . Utrymmenas utformning är ofta 
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spartansk med dålig ventilation, hårda 

material, tråkig färgsättning och avsaknad 

av fönster. Genom att omklädnings- och 

tvättutrymmena inte är dimensionerade uti

från arbetsgruppernas storlek och saknar 

eller har otillräckligt med sittplatser 

är de inte de stimulerande kontaktpunkter 

de skulle kunna vara. 

Placering_och_utformning_av_mat-_och 

eausutrymmen. 

Det är vanligt att verkstads- och kontors

personal har separata matrum. Verkstads

personalens matrum är ibland otrivsamt pla

cerade i källarutrymmen och präglas då ofta 

av en trist och kal utformning med tråkiga 

färger och hårda material. Matrummet an

vänds vid förmiddags- och lunchrasterna, 

medan avståndet till det i allmänhet an

ses för långt för kortare raster under 

dagen. För kortare pauser saknas rumsliga 

arrangemang varför tex eftermiddagskaffet 

ofta intas stående mellan maskinerna. 

Avsaknad_av_eller_otillräcklig_möjlighet 

till service och rekreation i arbetsom---------------------------------------
rådet. 

De servicefunktioner som kan förekomma i 

större arbetsområden är bensinstation med 

bilvårdsanläggning, kiosk och eventuel lt 

restaurang och bankkontor. Underlaget 

för många andra servicefunktioner tex bu

tiker, post och såmlir.g'slokaler är dock 

i allmänhet för litet för att enbart 

betjäna arbetsområdet, Möjligheten att 

sarnutnyttja komersiella , sociala och 

kulturella servicefunktioner för bostads-
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och arbetsområden - med de ekonomiska 

och sociala fördelar detta kan innebära 

utnyttjas i allmänhet inte idag. Indus~ 

triområdena förläggs ofta i utkanten av 

städer och tätorter på långt avstånd 

från bostäderna. Avsaknaden av rekrea

tions- och servicefunktioner i arbets

områdena gör dem enfunktionella utan 

möjlighet till andra aktiviteter än de 

som direkt hör till arbetet. 

2 . 2.4 Metodproblem 

Här skall några väsentliga problem rörande metoder för att 

beskriva och analysera arbetsmiljöproblem i för fysisk miljö

utformning användbar form behandlas. Eftersom ämnesområdet 

saknar utvecklad teoribil dning fanns i nte några utvecklade me

toder färdiga för användning när arbetet påbörjades. Inom ett 

tillämpat ämne som arkitek;tur är metodproblem och konkreta 

miljöproblem nära kopplade till varandra. De konkreta proble

men b'Ör,: styra vilka metoder man väljer eller utvecklar för 

beskrivning och utformning av arbetsmiljö. Metodutvecklingen 

har därför skett parallellt med studiet av existerande miljö

problem i tre urskiljbara etapper: 

- Preliminär systematisering och strukturering av olika fak

torer av betydelse för fysisk arbetsmiljöutformning uti-

från ett studium av samhällsvetenskaplig. arbetsvetenskaplig, 

arkitekturteoretisk och projekteringsmetodisk litteratur 

- utveckling av checklistor och modell för beskri vning av 

arbetsmiljö samtidigt som fältstudier i ett antal mekanis

ka verkstäder genomfördes 

- utveckling av en modell för utformning av arbetsmiljö med 

utgångspunkt från ovannämnda checklistor och beskrivnings

modell varefter hela materiale·t prövades i några tillämp

ningsexempel. 



Det metodiska huvudproblemet kan formuleras på följande sätt: 

Vilken_UJ2J2läggning_och_vilket_innehåll_bör_ett_underlag_för 

utformning_av_arbetsområden_och_arbetslokaler_ha_för_att 

vara_användbart_f ör_12roje~törer_och_brukare_i_tidiga_skeden 

av _12roj ekteringsErocessen ·'i 

Eftersom det saknas underlag för projektering av arbetsmiljö 

ur brukarsynpunkt ställdes vi inför problemet hur ett sådant 

underlag principiellt bör struktureras och vilka dess huvud

delar bör vara. Huvudproblemet har delats upp i fyra problem

komplex inom vilka mer precisa frågeställningar har formulerats. 

På_vilket_sätt_kan_brukarna_medverka_vid_arbetsmiljöns_ut

~~E!!'!!i!!S7 

- Vilka krav bör ställas på projekteringsprocessen för att 

brukaren skall kunna delta i den och påverka miljöns utform

ning? 

- Vilka hjälpmedel behöver brukaren för att formulera sina 

krav och kontrollera att dessa uppfylls i de fysiska lös

ningarna? 

- Vilka egenskaper bör den fysiska miljön ha för att bruka

ren skall kunna förändra miljön? 

Hur_kan_brukarens_krav_Eå_arbetsmiljön_beskrivas_i_en_för_fi

sisk_miljöutformning_lämElig_form? 

- Vilka behov, värderingar och miljöproblem bör tas som ut

gångspunkt för kravformuleringen? 

- Vilka begrepp och kategorier bör användas för att beskriva 

olika situationer som brukaren kan befinna sig i under 

arbetsdagen? 

- Hur kan arbetsmiljökrav i olika arbetssituationer och arbets

anknutna situationer formuleras? 

Hur kan generella arbetsmiljökrav som är giltiga i många ar

betssituationer formuleras? 
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Hur_kan_de_medel_som_används_i_utformningsarbetet_beskrivas 

som_utgångsEunkt_för_Qroblemlösning_i_den_fysiska_miliöut

formningen? 

- Vilka problem kan främst lösas med hjälp av fysisk-rumsliga 

medel respektive kräver andra lösningar .? 

- Vilka begrepp och kategorier bör användas för att beskriva 

och systematisera fysisk-rumsliga medel i arbetsmiljöut

forrrmingen? 

Vilka fysisk-rumsliga medel är speciellt viktiga eller an

vändbara för att tillgodose arbetsmiljökrav och lösa kon

flikter mellan arbetsmiljökrav och produktionskrav? 

- Hur kan förflyttningsproblem, klimat~ska problem samt sociala 

och psykologiska p~oblem påverkas och lösas med fysisk-rums

liga medel? 

Hur_kan_~rinciEer_för_utforrrming_av_arbetsområden_och_arbets

lokaler_systematiseras? 

- Vilka generellt giltiga utformningsprinciper, tillämpbara i 

planeringssituationer med skilda yttre förutsättningar, kan 

urskiljas? 

- Vilka överordnade aspekter på lösningarna som helhet kan 

urskiljas och hur behandlas dessa vid utformningen? 

- Hur kan de yttre förutsättningarna mot vilka utformningsprin

ciperna konfronteras i speciella planeringssituationer beskri

vas och systematiseras? 



2.3 Historiska perspektiv på den industriella utvecklingen 

Vi skall här ge en historisk bakgrund till dagens arbetsmiljö

problem genom att kortfattat referera några väsentliga drag i 

industrialismens utveckling i Sverige. Vi har i framställningen 

försökt urskilja vilka effekter utvecklingen haft på industri

byggandet och stadsstrukturen respektive på arbetsförhållan

dena. Framställningen är summarisk och gör inte anspråk på att 

tillföra historieforskningen nya rön. Dess syfte är i stället 

att ge en populär översikt över utvecklingen som bakgrund till 

de problem som diskuterats och formulerats i de två föregående 

avsnitten. 

2 . 3 . l Den förindustriella epoken 

Det svenska samhället var fram till indus~rialismens genombrott 

i mitten av 1800-talet till övervägande del ett jordbrukarsam

hälle där den ojämförligt största delen av konsumtionsvarorna 

tillverkades inom självhushållets ram. Landets malmtillgångar 

började emellertid tidi~ att exploateras och den första viktiga 

industrigrenen i svenskt näringsliv var följ?ktligen bergsbruket 

och järnhanteringen som sedan medeltiden bedrevs parallellt med 

jordbruket på landsbygden . I likhet med bönderna ägde och för

valtade bergsmännen sina produktionsmedel genom att de var del

ägare i hyttorna där malmen smältes till tackjärn men de ägde 

även andelar i olika gruvor. 

Sin geografiska tyngdpunkt hade järnframställningen från början 

i bergslagslandskapen. Under 1600-talet började emellertid en 

statlig politik att drivas i syfte att sprida järnhanteringen 

även till andra områden för att skogstillgångarna i dessa lands

delar (främst Värmland, Väster- och Östergötland) skulle kunna 

användas för den kol oc~ ved som behövdes i hyttorna. Under 

1600-talet vidgades sta~ens inflytande ytterligare över bergs

hanteringen och utländska specialister och yrkesmän inkallades 

främst från Belgien . Privilegier gavs till en rad järnbruk 

som etablerades av adelsmän och starka handelsmän, tex vallo

nerna Louis de Geer och Welam de Besche. 1600-talet blev också 

det verkliga bruksgrundandets århundrande och en rad mönster

anläggningar som Lövsta, Österby och Gimo bruk i Uppland tillkom. 
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Brukssamhällena skilde sig betydligt från bergsmännens samhällen 

både vad gäller den sociala och den fysiska miljön. Medan bergs

mansbyarna ägdes och drevs kollektivt styrdes b~~ken enväldi gt 

av brukspatronerna som ensamma ägde dessa. Brukssamhället hade 

en hierarkisk social struktur och där rådde en utpräglat patriar

kalisk anda. Det ledande skiktet utövade en betydande social 

kontroll över arbetarna genom att de införde en strikt arbetsor

ganisation med en skiktning av arbetarna i olika kategorier 

med specialiserade arbetsuppgifter. De arbetande stod också i 

ett direkt ekonomiskt beroendeförhållande till brukspatronen 

genom att de istället för kontantbetalning fick sin betalning 

in natura, bostad, mat- och enklare konsumtionsvaror. Även 

vissa sociala förmåner tex understöd vid sjukdom och ålderdom 

förekom vid bruken. Bruken som ofta låg isolerade från annan 

bosättning och industri, var med den sociala skiktning som 

förekom en sluten värld Och något av ett miniatyrsamhälle i 

samhället. 

Brukssamhällenas sociala struktur återspeglades också på ett mar

kant sätt i deras fysiska uppbyggnad. De hade en stram, fast 

och arkitektoniskt medveten gestaltning och skilde sig därigenom 

från den gyttriga och ibland tillfälliga karaktär som bebyggelsen 

i bergsmansbyarna hade. Järnbrukens lokalisering och planer~ng 

styrdes främst av det kraftalstrande vattendraget vid vilket en 

damm,. anlades och hammare, masugn och kolbodar byggdes. Ett stycke 

från ån förlades arbetarebostäderna ofta längs en lång bruksgata. 

Vid sidan av men relaterad till denna bebyggelse låg brukspatrons 

herrgård med flyglar , 1, omsorgsfullt planerad med trädgård och 

orangeri. De allra största bruken, tex Lövsta och Österby utrus

tades också med kyrka, handelsbod, värdshus samt olika byggnader 

för den sociala välfärden och tryggheten . 

Parallellt med järnhanteringen utvecklades i det förindustriella 

samhället också en mängd andra hantverks- och industrigrenar. 

I städerna bedrevs alltsedan medeltiden en livlig handels- och 

hantverksverksamhet och speciella stadsdelar växte upp där hant

verksbefolkningen både bodde, arbetade och sålde sina produkter. 

Hantverkarnas hus hade bostaden på gatusidan och verkstäder med 

förråd i anslutning till den kringbyggda gård som nåddes f rån 

gatan. 



Förutom hantverket, där arbetarna efter yrkeskategorier var organi

serade inom olika skrån, var förlagssystemet en viktig förindustriell 

produktionsform. Det innebar att produktion av varor , i första hand 

textilier, utfördes i hemmen för en företagares räkning. Arbetarna 

kom därigenom att stå i ett beroendeförhållande till företagaren 

eftersom det var han som lade ut beställningarna, levererade råvaror

na....._försålde produkterna och tillgodogjorde sig det mervärde som 

tillförts dem genom arbetet . 

Förlagssystemet lever i mindre omfattning kvar än i dag i den 

sk hemindustrin. Som en modern version av förlagssystemet skulle 

man kunna beteckna den legotillverkning som storföretagen numera 

lägger ut på mindre företag. Där finns samma beroendeförhållande 

som i det gamla förlagssystemet men nu gäller det ett helt företag. 

2.3.2 Industrialismens genombrott och utveckling 

Industrialismen . fick sitt genombrott i Sverige i mitten av 1800-

talet. Ängmaskinens utveckling och järnvägsbyggandet gav helt 

nya förutsättningar för näringslivets lokalisering . Fabrikerna 

kunde nu lokaliseras oberoende av råvarutillgångar och tidigare 

energikällor vilket ledde till att näringslivets struktur förändra

des mot större enheter där massproduktion kunde bedrivas i stor 

skala. En kraftig befolkningsökning under hela 1800-talet påskyn

dade denna utveckling , varigenom de växande industrierna kunde 

förses med billig arbetskraft och få avsättning för sina mass

producerade varor. 

En rad uppfinningar inom det maskintekniska området ledde till 

avgörande förändringar i de hantverksmässiga produktionsförhållan

dena . Produktionen mekaniserade i allt större grad med en ökning 

av produktiviteten som följd. En liberalisering av näringslag

stiftningen och införande av nya bolagsformer underlättade industri-

kapitalismens uppkomst och utveckling. Industrin började koncentre-

ras till större och därmed färre enheter som inte längre ägdes av 

hantverkare e~ler brukspatroner utan av kapitalägare som saknade 

anknytning till produktionsenheten, I bruksledningen sattes nu 

en disponent med uppgift att driva bruket så att det gav högsta 

möjliga avkastning till ägarna . 
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Den svenska industrialiseringen kan indelas i två pe:.,.,_ioder. 

Under den första utvecklades främst bergshanteringen och 

sågverksindustrin men även textilindustrin och verkstadsin

dustrin. Under den andra perioden som började vid 1890-

tal~ts mitt mekaniserades och effektiviserades produktions

metoderna ytterligare ,,och en serie orginella svenska upp

finningar, bl a inom elektrotekniken gav upphov till en på 

export inriktad industriell tillverkning . Några företag, 

tex ASEA, LM Eriksson, Alfa Laval och SKF, skapade sig 

monopolställningar inom svenskt näringsliv och expanderade 

även starkt på världsmarknaden. 

Den mekaniska verkstadsindustrin hade en nyckelroll under 

industrialismens utveckling genom att den försåg andra industri

grenar med maskiner och verktyg. Dess produktion skedde till 

en början under hantverksmässiga former. De tidiga mekaniska 

verkstäderna beskrivs i Paulsson (1950, s 437) på följande 

sätt: 

"Tillverkningen inom dess för sin tid stora och kapitalslu
kande företag var dock så långt ifrån inriktad på massproduk
tion, att man praktiskt taget endast utförde beställningsar
beten och reparationer.------- Den typiska verkstadsinteriö
ren från denna tid visar en central transmissionsaxel i taket, 
som med ett komplicerat systern av sekundära transmissionsaxlar 
och drivremmar står i förbindelse med de olika maskinerna. 
Arbetsspecialiseringen var föga genomförd, och de mångkunniga 
arbetarna vandrade längs borden med sina maskindelar, vilka 
så småningom passades ihop med handfil och ögonmått". 

Den framväxande exportindustrins krav på högre precision och 

standardisering ledde till en utveckling av svarv-, fräs- och 

slipmaskiner, som i sin tur gav upphov till en mekaniserad 

och specialiserad massproduktion också inom den mekaniska 

v-erkstadsindustrin under industrialismens senare skeden. In

förandet av nya produktionsmetoder med högre rnekaniseringsgrad 

och produktionsenheternas ökande storleksordning gav i kombi

nation med en ny byggnadsteknik nya typer av industribyggnader . 

Utvecklingens effekter på industribyggandet. 

Textilindustrin var den första industrigren som skapade en 

specifik form för fabrikshallen. Genom att arbetet skedde vid 

i serier uppställda likartade specialmaskiner, tex spinnmaskiner 



och vävstolar, kunde byggnadsformen följa maskinraderna. Bygg

nadstyperna var i de tidiga formerna envåningsbyggnader med såg

tandstak. Indust~ibyggandet revolutionerades senare av den nya 

gjutjärnstekniken som gjorde det möjligt att uppföra flervånings

byggnader med en bärande konstruktion av järnpelare och järn

armerade tegelvalv samt tegelfasader, vilka ofta var rikt orna

menterade. I städernas centrala delar uppfördes i slutet av 

1800-talet sådana flervåningsbyggnader, av vilka flera fort

farande finns bevarade, bl a i Norrköpings innerstad . 

De nya produktionsmetoderna med större maskiner och samman~ängande 

produktion~processer medförde krav på ökade spännvidder och tak

höjder, vilket bidrog till utvecklingen av stålbyggnadstekniken 

och den armerade betongen i industrialismens senare skeden . Det 

första exemplet på en industribyggnad som pekade på industriarki

tekturens och de nya materialens möjligheter var Peter Behrens 

turbinfabrik för AEG i Berlin från 1909 med exponerad stålstomme,' 

stora fönsterytor och rusticerade stengavlar . Behrens lärjunge, 

Walter Gropius,utvecklade tillsammans med Adolf Meyer industri

arkitekturen ytterligare i en skofabrik, Fagus-Werke i Alfeld 

från 1911 samt i en modellfabrik på Deutsche Werkbund Ausstellung 

i Köln 1914, vil ka visade en renodling av det nya konstruktions

sättet, där de bärande delarna i stål konsekvent skildes från 

det omslutande glas- och tegelskalet . 

Den svenska arkitekturen influerådes också av utvecklingen på 

kontinenten. Den av Erik Hahr ritade verkstadsbyggnaden för 

ASEA i Västerås från 1914 är på många sätt en motsvarighet till 

Behrens turbinfabrik, Den svenska industriarkitekturen vid 

denna tid anslöt också till den gamla byggnadstraditionen vid 

bruk och gårdar, men renodlade och förenklade uttrycksmedlen. 

En industriarkitekt som arbetade i denna anda var Osvald 

Almqvist som är känd för sina kraftverksbyggnader. Fors

huvudforsens kraftverk vid Domnarvet, som han fullbordade 1922, 

var enligt Linn (1960) den första industribyggnad som på 

allvar sattes i centrum för arkitekturintresset i Sveri ge. Stor 

betydelse för den svenska industriarkitekturen fick också 

Kooperativa Fö~bundets arkitektkontor, där bl a Eskil Sundahl 

och Olof Thunström utvecklade funktionalismens planeringsideer. 

Kontoret genomförde också samordnad planering av industri- och 
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och bostadsbebyggelse, bl a på Kvarnholmen och i Gustavsberg. 

Industrialismens utveckling inverkade dock i 5nnu högre grad 

p! stadsstrukturen än p! byggnadernas konstruktion och utform

ning. Den successiva separeringen av arbetsplatser och bo

städer som fortgår ännu idag, har sin grund i den tidiga in

dustrialismen. Till en början byggdes visserligen bostäderna 

tätt intill fabrikerna enligt mönster från de gamla bruken, 

men industrins lokalisering till städerna och fabrikernas 

ökande storlek bidrog till att det nära sambandet mellan ar

betet och boendet började upplösas. De vildvuxna industrian

läggningarna gav svåra yttre miljöstörningar i form av buller, 

sot och rök vilket orsakade svåra hygieniska förhållanden för 

bostäderna. 

Från och med sekelskiftet skedde åter kraftiga förändringar i 

de industriella verksamheternas lokaliseringsmönster. Både de 

storindustrier som hade etablerat sig inne i städerna och de 

småindustrier som växte upp i dess utkanter under 1800-tal et 

började nu inneslutas av hyreshusmassor, vilket hindrade deras ex

pansion . De förbättrade järnvägs- och lastbilskommunikationer-

na för transporter av råvaror och färdigprodukter minskade nack

delarna med mindre centrala lägen. Därf ör började nu en utflytt

ning av både st ora och små stadsindustrier till större industri

områden med billig tomtmark utanför staden. De nya industri

områdena i städernas periferi blev dock inte föremål för någon 

mer medveten eller samordnad planering från städernas eller kommu

nernas sida. Bengt Hidemark (1965) har på ett belysande sätt 

beskrivit detta förhållande: 

"De nya industriområdena som kom till stånd under 30-, 40- och 
50-talen försågs med spår för järnvägstransport . I anslutning 
till spårsträngarna uppläts markområden för mycket skiftande 
sammansättning av stora och små industrier, enkla verkstäder 
och grossiströrelser, skro-tupplag och upplag för byggnads
firmor. Någori planering av bebyggelsen i ordets rätta mening 
förekom inte. En del byggde med tanke på framtiden, andra 
enbart för stunden. En del företag med resurser kunde bygga 
i enlighet med ett gott byggnadsskick, andra uppförde de enklas
te plåtskjul. Ingen gruppering efter storlek eller art före
kom. Ingen sammanhållning i materialval och form eller sam
ordning i stängselfrågor, i sätt för parkering eller varu
hantering kunde skönjas. Den som upplät området lade inte 
ned några ansträngningar på ordnandet av gatu- och gångbane
beläggningar, avvattning eller gatubelysning. Miljön blev 
oftast påtagligt dålig inom dessa områden redan från början . 
De obebyggda områdena hölls inte efter utan blev avstjälp-



ningsplatser. Allting fick förfalla i och med att det avsatts 
till industriområde och från stadens sida visades ingen f,ör
ståelse för god industrimiljö". 

Utvecklingens effekter på arbetsförhåll andena . 

Industrialismen innebar också omvälvande förändringar i människornas 

arbets- och livsvillkor. När de hantverksmässiga produktionsför

hållandena övergick i fabrikssystemet förlorade arbetaren sitt 

oberoende genom att han inte längre hade kontroll över sina pro

duktionsmedel. Han ägde inte längre råvaran eller de verktyg 

med vilka denna bearbetades. Produktionen utfördes inte längre 

i anslutning till hans bostad utan under noggrann uppsikt i 

arbetsgivarens fabriker. 

Arbetsförhållandena försämrades genom att arbetaren inordnades 

i ett kapitalistiskt produktionssätt, som innebar att arbetaren 

underordnades maskinerna och kapitalägarens krav på lönsamhet . 

Arbetstidens någorlunda naturliga anpassning till människans bio

logiska krav som funnits i det förindustriella samhället rasera

des genom kapitalets krav på maximalt utnyttjande av maskinin

vesteringarna. Nattarbete, skiftarbete och ackordssystem blev 

vanliga företeelser. Arbetstakten blev intensivare än förut utan 

att arbetstiden till en början förkortades . I i.ndustriaiismens 

tidigaste skeden kunde arbetsdagen uppgå till 12 - 16 timmar. 

Ofta saknades fasta måltidsraster och arbetarna fick äta och 

vila när tillfälle gavs. Redan i Kapitalet, karaktäriserade 

Karl Marx de förhållanden under vilka fabriksarbetet utfördes 

på följande sätt: 
I 

"Alla sinnesorgan skadas i lika hög grad av den onaturligt höga 
temperaturen, av atmosfären i arbetslokalen där partiklar från 
arbetsmaterialet ryker omkring, av det bedövande oväsendet 
osv, vartill kommer livsfaran bland de tätt hopade maskinerna, 
som man med årstidernas regelbundenhet kan lösa om i industrins 
bulletiner över dödade och skadade . Det hela och fulla utnytt
jandet av de · samhälleliga produktionsmedlen, som först under 
fabrikssystemet drives till full mognad, förvandlas i kapitalets 
hand till ett systematiskt rov från arbetarna av alla normala 
livsbetingelser under arbetet, luft, ljus, utrymme och person
liga skyddsmedel mot livsfarliga eller hälsovådliga förhållan
den under produktionsprocessen , att nu inte tala om inrätt
ningar till arbetarnas bekvämlighet. Är det med orätt Fourier 
kallar fabrikerna "humanare bagnos" ?" -OJagno = spanskt fängelse) 
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övergången från hantverksmässig till industriell t i llverkning 

innebar även att arbetsuppgifternas karaktär förändrades . De 

blev genom den Ökande mekaniseringen alltmer specialiserade 

och uppdelade , vil ket också ledde till en skarp åtskillnad 

mellan manuellt och intellektuellt arbete . I syfte att ytter

ligare öka produktiviteten infördes under industrial ismens se

nare skeden speci ella arbetsfördelningsprinciper, som innebar 

långt gående arbetsuppdelning, grundade på noggranna tidsstu

dier av arbetsuppgifternas olika moment. Avsikten var att 

rationalisera och effektivisera arbetet , vilket medförde ett 

hårdare utnyttjande qch en starkare kontroll av de arbetande . 

Näringsl ivets koncentration till större orter ledde till en 

splittring av den social a gemenskap som vari t utmärkande för 

landsbygden och de mindre bruksorterna . Genom att arbet~rhe

folkningen samlades till städer och tätorter bröts emellertid 

den i solering från omvärl den som hade kännetecknat det agrara 

samhället . I de framväxande industrisamhällena åtnjöt dock 

arbetaren inte de sociala förmåner som hade funnits i bruks

samhället . En samverkan kring gemensamma intressen i industri

orternas och städernas arbetarkvarter b l ev därför naturlig och 

ledde till bildandet av fackföreningar . De sociali stiska id~erna 

spreds bland arbetarna som protesterade mot sina omänskliga ar

betsvillkor. En rad strejker utbröt men de slogs snabbt ned 

av arbetsgivare och myndi gheter. Konflikterna inom arbetslivet 

stärkte dock fackföreningsrörelsen som fick ett definitivt 

genombrott med 10:s tillkomst 1898. Fackföreningsrörelsens 

framväxt ledde till att också arbetsgivarna organiserade sig 

och 1902 bildades Svenska Arbetsgivareföreningen. Det koll ek

tivavtal ssystem som växte fram i strider och förhand l ingar 

mell an des sa båda organisationer, behärskar än i dag den svenska 

arbetsmarknaden. 



3. TIDIGARE STUDIER INOM PROBLEMOMRÄDET 

3.1 Underlag för miljöutformning 

Sammanfattande underlag för utformning av den industriella ar

betsmiljön ur brukarsynpunkt finns inte i dag. De p~anerings

hjälpmedel som hittills utvecklats inom industrisektorn behand

lar lokalplaneringen i den mån denna berörs - främst ur produk

tionssynpunkt . Den främsta orsaken till detta är kanske att 

denna sektor till övervägande del är privatägd och därför sak

nar en samhällelig huvudman som har intresse av att utveckla 

planeringsunderlag med kvalitativa krav på arbetsmiljön ur de 

arbetandes synpunkt. Bl a som en följd härav har planeringen 

främst inriktats på produktionsprocessens rationella upplägg

ning och effektivitet medan arbetsmiljöfrågorna fram till idag 

tillmätts ett underordnat intresse. Det är också främst uti

från produktionsaspekterna som industrins byggnader hittills 

har utformats. 

Verksamheten inom industrisektorn är dessutom mycket mångskif

tande och inbegriper allt från hantverksmässig tillverkning 

i mindre verkstäder till högautomatiserad processindustri, 

varför produktionsförutsättningarna och därmed arbetsmiljö

kraven inte kan vara enhetliga för alla arbeten. Detta för

svårar utvecklandet av kravunderlag av den typ som tagits 

fram av Bostadsstyrelsen och Byggnadsstyrelsen för bostäder 

och kontor. 

Slutligen kan konstateras att byggforskningen under de senaste 

decennierna haft sin tyngdpunkt inom boendesektorn medan ar

betssektorn fram till de senaste åren lämnats i det närmaste 

obearbetad. 

Rapporter som bl a behandlar maskinuppställning, materialhan

tering och transporter inom verkstaden ges fortlöpande ut av 

Sveriges Mekanför bund, som är en branschorganisation för den 
\ 

mekaniska verkstadsindustrin. Våren 1973 publicerades i 

serien ivf-resultat två rapporter om industriplanläggning . 

Den ena rapporten ger en orienterande beskrivning av hur 
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ett industriplanläggningsprojekt genomförs med utgångspunkt från 

en indelning av projektet i skeden. Den andra rapporten har två 

huvudavsnitt: externa kontakter respektive byggnadsutformning, 

där detaljerade anvisningar ges för hur man praktiskt genomför 

moment i olika projekteringsskeden; Till skillnad från de 

flesta övriga rapporter om produktionsplanering finns i den 

senare rapporten en kortfattad beskrivning av några krav på 

arbetsmiljön (buller, belysning och inomhusklimat). 

Ett grundläggande arbete inom layoutplaneringen är Muthers 

"Systematic Layout Planning" (1961) vars metoder blivit 

mycket använda som underlag för industriplanering . Haganäs 

(1969) har med utgångspunkt från Muther skrivit en elementär 

lärobok i ämnet. Tyngdpunkten i dessa arbeten ligger på ut

rymmes-, sambands-, och tekniska krav för produktionsprocessen 

medan arbetsmiljökrav knappast behandlats. 

Byggprocessens skedesindelning har under senare år ägnats in

tresse inom de sk "Bokstavsgrupperna" , KBS och en del större 

konsultföretag, tex KFAI och Anders Berg arkitektkontor. Även 

Byggherreföreningen har utarbetat en checklista för industri

byggnadsplanering som redovisar vilka handlingar och beslut 

som erfordras i olika skeden av projekteringsprocessen. 

Några kompendier och läroböcker, tex Industriplanering -

ett metodikstudium (kompendium i Arkitektur II, KTH, 1956) 

samt Industriell anläggningsteknik (kompendium, LTH, 1970)redogör 

främst för produktionsprocessens och anläggningens planering 

samt projektens metodis~a uppläggning. 

Industribyggnaders utformning har särskilt behandlats i tysk 

litteratur, av vilka Henn (1962-66) - "Industriebau" är 

det mest omfattande verket. Här redovisas planer och 

konstruktiva system för industribyggnader, internationella 

exempel på utförda anläggningar samt industrins service

komplement. Nagel & Linke (1969) samt Grube (1971) presen

terar byggda anläggningar med planer, fotografier och vissa 

tekniska data om byggnaderna. I inledande uppsatser till 

dessa dokumentationer diskuterades också allmänna förut

sättningar och krav beträffande industriplanering. 



Även på stadsplanenivå finns få ansatser till planeringsun

derlag. Under de senaste åren har industriområde·splanering 

varit huvudtema för två fortbildningskurser vid Stadsbygg

nad, KTH: Planering av industriområden (1965) samt Verksam

hetsintegrering i staden (1971), I den förra diskuterades 

industrins framtida utveckling lokalisering och tomtval, 

industriområdets detaljplanering samt industriområdespla

nering i Sverige, Danmark, England och USA. I den senare 

kursen behandlades bl a historiska, sociala och ekonomiska 

aspekter på integrering av arbetsplatser och bostäder. Sam

ma problem undersöks också i Hidemark m fl (1972) som även 

innehåller en ansats till ett underlag för en miljöplane

ring där brukarna tänkes medverka aktivt, Maunsbach & 

Mårtensson söker i ett for$kningsprojekt vid avdelningen 

för Samhällsbyggnad, KTH, att utveckla beslutsunderlag för 

planeringen i mindre och medelstora kommuner. 

Sveriges Industriförbund bedriver med anslag från BFR ett 

forskningsprojekt rörande planering för indus·tri- och ar

betsområden med tyngdpunkt på lokaliserings-, markanvänd

nings-, kommunikations-, service- samt områdes- och arbets

miljöaspekter, främst ur företagets synpunkt. Industriför

bundet har även genom prof Helge Zimdal presenterat en 

"industriområdesmodell" i en utredning om ett storindustri

område - det sk Trestads-projektet. 

Wästlund (1965) är en statistisk undersökning av svenska 

industriområden, bl a med avseende på mark- och lokalyta 

i förhållande till antal sysselsatta. Inventeringen om

fattade olika branscher, företagsstorlekar och regioner, 

men dess aktualitet idag begränsas av att näringslivet 

genomgått en betydande strukturomvandling sedan uppgifterna 

insamlades i början av 1960-talet. 

Olika intresseorganisationer på arbetsmarknaden har var 

för sig eller i samarbete utarbetat riktlinjer och rekom

mendationer för arbetsmiljöns utformning ur några olika 

aspekter. Arbetarskyddsnärnnden, som är ett samarbetsor

gan mellan LO och SAF, hart ex gett ut en handbok för 

planering av personalrum. Arbetsgruppen mot buller inom 
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verkstadsindustrin är ett för Verkstadsföreningen och Metall 

gemensamt organ, som fortlöpande ger ut informationsblad om 

bullerbekämpning. Ljuskulturs luxtabell ger rekommenda

tioner för belysning för olika arbeten. Svenska Mekanför

bundet har i sin serie ivf-resultat publicerat rekommenda

t i oner för luftrening i verkstaden. 

Skriftserien "LO informerar" innehåller praktisk information 

till skyddsombud m fl . Exempel på frågor som behandl ats i 

denna serie är ergonomi, arbetshygien, klimat, buller och 

ventilation. Den senast utkomna delen "Kontroll av arbets

miljön" är en pt>aktisk minneslista som ger en komprimerad 

översikt över arbetsplatsens miljöproblem. Den är avsedd 

att kunna användas för att klargöra aktuella risksituatio

ner och åtgärder för att komma tillrätta med befintliga 

miljöproblem. I skriften ges också en komprimer•ad och 

lättillgänglig översikt över gällande kriterier och normer 

för kemiska och fysikaliska miljöfaktorer. 

Den lagstiftning och normering beträffande arbetsmil jön som 

finns i arbetarskyddslagen och byggnadslagen ger i sin nu

varande form vaga bestämmelser för arbetsmiljöns utformni ng. 

Denna lagstiftni ng är emellertid föremål för utredning vil

ket förväntas leda fram till förslag om skärpta bestämmelser 

och krav på miljöutformningen. Här kan dock påpekas att 

både USA. och Sovjet har åtskilligt strängare arbetarskydds

lagstiftning än vad den svenska översynen väntas ge . I 

båda dessa l änder har man tex i l ag fastställda hygieniska 

gränsvärden. 

3 . 2 Hur studiet av människan i arbetet utvecklats 

Det vetenskapliga studiet av människan i arbetet har sitt ur

sprung inom yrkesmedicinen, ergonomin och organisat ionsläran. 

Nedan skall deras utveckling samt de synsätt och värderingar 

som varit förknippade med dessa områden kortfattat skisseras. 

Enligt utredningen "Arbetsvetenskap i Luleå 11 
( 1972) påbörjades 

en mer omfattande arbetsforskning först i början av 1800-talet 



och inriktades då på diagnostik och profylax av några mycket 

påtagliga yrkessjuksomar, tex silikos. De första mer om

fattande undersökningarna i Sverige utfördes i mitten av 

1930-talet och yrkesmedicin blev det område som till en bör

jan fick den största omfattningen. Vården och rehabilite

ringen av människor som skadats inom arbetslivet upplevdes 

som särskilt väsentlig. 

Begreppet ergonomi introducerades 1949 som benämning för 

den tvärvetenskapliga verksamhet som påbörjades av en grupp 

engelska vetenskapsmän - främst psykologer, fysiologer och 

ingenjörer. När ergonomisk forskning påbörjades i Skandi

navien och på kontinenten kom man i första hand att syssla 

med männ~skans fysiska resurser och begränsningar i tunga 

arbeten. Först på senare år har en flerdimensionell 

ergonomi börjat utvecklas i Sverige bl a av Ulf Abergs 

forskningsgrupp vid KTH i Stockholm. Den nya ergonomin tar 

förutom kra-ftergonomiska aspekter även in sociala och psyko

logiska aspekter på människan i arbetet. 

Studiet av människans anpassning och motivation i företags

organisationen började inom den klassiska organisationsläran 

som blivit känd under namnet "Scientific Managment" efter 

dess grundbok av Fredrick Taylor vilken utkom 1911. Enligt 

Dahlström m fl (1970), sid 13~, innehåller denna lära både 

en organisationsteori och en motivationsteori. Arbetsorgani

sationen skulle utmärkas av en klart definierad arbetsfördel

ning med högt specialiserad personal och med en klar auktori

tetshierarki. Motivationsteorin betraktade människan som 

styrd av fruktan för hunger och önskan om personlig ekono

misk vinning, vilket ledde fram till en "käpp-och-morots"

filosofi, enligt vilken den enda positiva mänskliga driv

kraften är önskan om maximal förtjänst. Dessa teorier hade 

till följd att man koncentrerade sig på att bestämma indivi

dens fysiska prestationsgränser uttryckta i arbetstyngd, 

arbetstakt och trötthet, Det är från Scientific Management

skolan som den detaljerade fysiologiska och ergonomiska 

forskningen har utvecklats och lagts till grund för tids

studier och MTM-metoder. Denna skola har också haft avgö-
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rande inverkan på företagens organisation och tillämpas idag av 

flertalet företagsledare och rationa.liseringsexperter. 

Den centrala kritiken mot Scientific Management-skolan har 

kommit från en grupp psykologiskt orienterade forskare och 

har blivit känd under namnet "Human relations"-skolan. Enligt 

Burns (1972) sid 292,grundades denna rörelse på den tämligen 

säkra kunskapen som bekräftats i en rad undersökningar, att 

arbetarna handlade på grundval av en naturlig solidaritet med 

sina kamrater, och att den faktiska produktionen är beroende 

av den arbetandes grad av involvering eller delaktighet. En

ligt Christiansson m fl (1969) förespråkade dock inte Human 

Relations-skolan en demokratisk organisation för dess egen 

skull. Demokratin tjänade främst som ett medel att uppnå 

en produktionsökning. Arbetarna skulle inte få makt, de 

skulle få en känsla av makt. 

Både Scien·'.:ific Managment och Human Relations arbetar med 

föreställningar om att en perfekt balans kan erhållas mellan 

organisationens mål och individens behov. På senare tid 

har dock en grupp H\llllim Relations-psykologer börjat erkänna 

den grundläggande motsättning eller konflikt som råder mellan 

arbetsorganisationens krav och människans behov av självbe

stämmande, självkänsla och utveckling. Denna grupp har ut

vecklat en organisationsteori som brukar kallas den struk

turalistiska skolan. Den anser att konflikter och spänningar 

mellan organisations mål och individens behov, mellan kraven 

på en rationell produktion och mänskliga hänsyn kan reduceras 

men inte elimineras. 

I Christiansson m fl (1969) sid 38 kritiserades den struktu

ralistiska skolan för att främst tillmötesgå arbetsgivarnas 

intressen. För att få företag att fungera så att konflikter

na inte blir allvarliga förespråkar denna skola inrättandet 

av tex företagsnämnder och samrådskommitteer, där man söker 

få arbetarna att samarbeta för mål och regler som satts upp 

av företags.ledningen. Genom att låta små konflikter regel

bundet komma till uttryck i olika samarbetsorgan förhindrar 

man större kriser i företaget. "Samarbete" blir därför ett 

sätt att avväpna de 9nställda, att förhindra medvetenhet, 

enligt ovannämnda författare. 



3.3 Vad är arbetsvetenskap? 

Eftersom vårt arbete handlar om arbetsmiljöns utformning måste 

vi anknyta till många olika kunskapsområden som inkluderar den 

arbetande människan i miljön. Vi har därför funnit det nödvän

digt att här diskutera det nya begreppet arbetsvetenskap som 

kommit i omlopp under senare år. Någon klar och entydig de

finition av begreppet finns inte. I allmänhet brukar man 

till arbetsvetenskaperna hänföra de discipliner som på olika 

sätt studerar människan i arbete, tex ergonomi, arbetsmedicin, 

arbetspsykologi och arbetssociologi. I litteraturen brukar 

ibland ergonomi användas synonymt med arbetsvetenskap eftersom 

den knyter an bqde till arbetsfysiologi, arbetspsykologi och 

arbetshygien. 

Till arbetsvetenskap b.ör, enligt vår mening, räknas de kunskaps

områden som studerar den arbetande människan i relation till 

sin omgivning. Vi inbegriper därvid alla de omständigheter 

som ingår i människans arbetsvardag från den direkta arbets

situationen och de förhållanden som råder vid arbetets ut

förande till andra situationer som kan förekomma i anslut-

ning till arbetet tex rekreation och arbetsresor. Med detta 

synsätt måste även arkitekturen inräknas bland arbetsvetenska

perna eftersom den i sin tillämpning bl a studerar hur man 

bör utforma den fysiska miljö som omger människan i arbetet. 

I utredningen "Arbetsvetenskap i Luleå" av Organisationskommitt~n 

för högre teknisk utbildning och forskning i Övre Norrland (1972), 

sid 46 ges en översiktsbild med titeln "Relationen humanveten-

skap - arbetsveten~kap _ lproduktionsvetenskap11
• där de ämnes

områden som kan sägas ingå bland arbetsvetenskaperna relateras 

till varandra. (FIG 3:1). Figuren är fruktbar som utgångspunkt 

för en diskussion av hur arkitektur0~rådet kommer in bland 

arbetsvetenskaperna. Arkitektur·ämnena bör ingå i de cirklar 

som benämns "tillämpade tekniska ämnen" men de har starka 

kopplingar till. de övriga ämnesområden som visas i figuren, 

särskilt sociologi och psykologi. Arkitekturområdet är i lik-

het med ergonomin problemorienterat, vilket innebär att man 

bearbetar problemkomplex där man samtidigt anlägger en rad 
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FIG 3:1 Relationen humanvetenskap - arbetsvetenskap -
produktionsvetenskap (Ur Arbetsvetenskap i 
Luleå /1972/ ) 



olika aspekter som var och en specifikt behandlas av andra 

ämnesområden. Arkitektur och ergonomi kan därför karaktäri

seras som sammanfattande tillämpningsämnen . De skiljer sig 

åt genom att ergonomi har sin tyngdpunkt på relationen 

människa - maskin, medan arkitektur sysslar med relationen 

människa - fysisk miljö på alla planeringsområden från 

regional planering till rumsplanering. 

3.4 . Arbeten som vi bygger på eller refererar till inom 

olika kunskapsområden. 

Arkitekturämnena intar en mellanställning mellan tekniska 

vetenskaper och samhällsvetenskaper . Det är därför naturligt 

att vi i vårt arbete anknyter till ett flertal discipliner 

inom dessa och angränsande forskningsfält. 

Vår inriktning på utformning av den fysiska arbetsmiljön gör 

att vi närmast bör anknyta till teorier och rön inom human-

och arbetsvetenskaperna. Inom dessa är kunskapen om vissa 

avgränsade aspekter på arbetsmiljön, tex buller och luft

föroreningar bättre utvecklad än problem- och objektinriktad 

kunskap både med avseende på den samlade effekten av samtidigt 

verkande miljöfaktorer och den sammansatta upplevelsen av den 

fysiska och den sociala miljön. 

Den arbetsmiljökunskap som utvecklats måste kunna omsättas 

och få effekt i utformningen av miljön. Det är därför nöd

vändigt att också ordna den kunskap som finns eller kommer 

att utvecklas i för fysisk miljöutformning användbar form. 

De struktureringar och systematiseringar som vi gjort i 

detta arbete avser bl a att underlätta ett ömsesidigt utbyte 

av kunskaper och överföring av resultat mellan arbetsveten

skaperna i vid mening. 

Vi har i vårt forskningsprojekt utvecklat en modell för 

beskrivning av arbetsmiljö. Modellen som närmare beskrivs 

i avsnitt 4.5, beskriver individen i relation till produktions

förhållanden, soci ala förhållanden och fysisk-rumsliga förhål

landen. 
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Med utgångspunkt från denna modell skall vi nedan ange vilka 

kunskapsområden vi anknyter till samt vilka arbeten inom dessa 

vi direkt bygger på eller refererar till. 

Den_enskilde_individens_esykiska_och_fysiska_förutsättningar 

behandlas inom arbetspsykologin och arbetsmedicinen. 

Arbetspsykologin studerar den enskilde individens upplevelse,, 

attityd och beteende i arbetssituationen , speciellt psykologiska 

problem som hänger samman med relationen människa-maskin. Till 

detta ämnesområde hör också stressproblematiken som bl a 

studerats av Bronner & Levi (1966) samt Bolinder och Ohlström 

(1971). I vårt arbete anknyter vi till dessa forskare som 

bl a ger uppgifter om de fysiska miljöfaktorernas inverkan 

på upplevelse av stress. 

En viktig utgångspunkt för vårt sätt att beskriva arbetsmiljö 

och formulera arbetsmiljökrav är de behovsteorier som framför 

allt utvecklats inom psykologin men även inom andra human

vetenskaper. Vi refererar bl a till Maslow (1954), Gardell 

(1971) och Agervold (1972), av vilka Maslow gjort den mest 

spridda behovsteoretiska ansatsen . 

Arbetsmedicin är en sammanfattande benämning för forsknings-· 

och tillämpningsområdena arbetsfysiologi , yrkeshygien och 

yrkesmedicin. Indelningen och beskrivningen av det arbets

medicinska området växlar mellan olika författare. De 

olika delområdena överlappar varandra men tycks ha följande 

tyngdpunkter: ~r.e_e!_sfy~i~l~ studerar människans presta

·tionsförmåga samt speciella miljöfaktorers inverkan på 

denna, tex klimat och vibrationer. ,!rte~hygi:_e!!_ studerar 

kemiska och fysikaliska miljöfaktorers påverkan på människan 

hur dessa faktorer kan mätas samt hur hälsorisker och skad

lig påverkan kan elimineras genom tekniskt förebyggande 

åtgärder. !rte~m~di:_cin studerar diagnos och behandling av 

sjukdomstillstånd som förorsakats av belastningar samt 

kemiska och fysikaliska miljöfaktorer inom olika yrken. 

Litteraturen inom området är av skiftande karaktär från veten

skapliga undersökningar till praktiskt inriktade handböcker 



och småskriner. I förordet till Ronge. m fl ( 1962) beskrivs 

hygienens arbetsområde som en grundvetenskap för hälsovård 

och miljömedicin . Den sägs spänna över hela den medicinska 

och tekniska fronten och behandlar skadliga miljöpåverk:

ningar för vilka hygieniska gränsvärden uppställs, tex för 

starkt buller, bländande belysning, giftiga ämnen och radio

aktiv (joniserande) strålning. 

Den litteratur vi anknyter till återfinns främst inom yrkes

hygienen, eftersom den också arbetar med tekniskt förebyggan

de åtgärder. Vår kategorisering och beskrivning av krav be

träffande de tre klimatfaktorerna ljud, ljus och luft utgår 

tex från arbetsmedicinsk litteratur som beskriver dessa fak

torer ur fysiologisk och säkerhetsmässig synpunkt. Vi har bl a 

använt oss av Friberg & Ronge (1967), som är en grundläggande 

lärobok i hygien för medicinsk utbildning. Ronge m fl (1962) 

och Ahlmark (1969) behandlar båda översiktligt fysiska och 

kemiska miljöfaktorer ur medicinsk synpunkt. Några skrifter 

inom serien "LO informerar" ger en populär framställning av 

arbetshygienisl<a aspekter på arbetsmiljön. 

Individen_i_relation_till_EroduktionsErocessen behandlas främst 

inom ergonomin. 

Ergonomi studerar den industriella ~roduktionsprocessens ut

formning med hänsyn till människans behov och psykiska och fy

siska förutsättningar. (Efter utredningen "Arbetsvetenskap i 

Luleå") Tyngpunkten ligger på studiet av anpassningen mellan 

människa och maskin. Inom ergonomin finns enkla systemteoretiska 

modeller för utformning av enskilda arbetsplatser, baserade på 

relationen mellan mänDiskan och det produktionstekniska systemet. 

Ett grundläggande arbete inom ergonomin är den omfattande hand

boken av Luthman m fl (1965). Flera populära presentationer av 

ämnesområden finns tex Bolinder & Aberg (1970) och Grandjean 

(1969). Ivergård (1970) behandlar ergonomi med tyngdpunkt på in

formationsöverföring i komplexa människa-maskin-system. Inom 

STU:s ergonomigrupp genomförs kartläggningar och tillämpade stu

dier av arbetsmiljöer tex inom gjuterier, stålverk och träbe

arbetande industri. 
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I vårt arbete har vi anknutit till ergonomins sätt att dela 

in arbeten utifrån arbetsbelastningar och störningar. Den 

model l för beskrivning av arbe-tsmiljö som vi utvecklat är 

främst inriktad på fysisk miljöutformning och inbegri per 

därför även högre planeringsnivåer än arbetsplatsen. Här

igenom kompl etterar den ergonomins modeller som har sin 

tyngdpunkt på utformning av enskilda arbetsplatser, arbets

uppgifter och arbetsmoment. 

Individen_i_relation_till_andra_individer_eller_grueeer be

handlas inom arbetssociologi och socialpsykologi . 

~rbetssociologi eller industrisociologi studerar samverkan 

mellan individer och grupper inom industriella organisationer 

och deras omgivning med utgångspunkt från ett socio-tekniskt 

synsätt, varmed menas samverkan mellan det tekniska och sociala 

systemet. Studierna kan ha olika omfattning, från hela före

taget till mindre organisatoriska avsnitt som enskildg a~bets

pl atser. Översiktliga studier av problem som förorsakas av 

tekniska förändringar presenteras i Dahlström m fl (1966) samt 

Fackföreningsrörelsen och den tekniska utvecklingen (1966). 

Goldthorpe (1971) är en engelsk sociologisk undersökning av in

dustriarbetaren i välfärdssamhället, omfattande tre delar: 

"Beteenden i arbetslivet", "Politiska beteenden och attityder" 

samt "I klasstrukturen", En sociologisk antologi, redigerad 

av Burns (1972) med titeln "Människan i industrisamhället" 

analyserar industrins inflytande på skilda samhällssystem och 

dess avgörande betydelse för social förändring och utveckling. 

De företagsdemokratiska frågorna har också behandlats i flera ar

betssociologiska undersökningar bl a i Norge. Ett norskt experi

ment med självstyrande grupper finns beskrivet i Thorsrud & 
Emery (1969 ). En viktig socialpsykologisk studie av industriellt 

arbete är Gardell (1971) som har undersökt sambanden mellan arbets

tillfredsställelse och produktionsteknikens teknologiska nivå. 

Arbetssociologiska och socialpsykol ogiska rön har varit en vik

tig grund för flera delar av vårt arbete. Arbetsmiljömodellens 

beskrivning av sociala förhållanden går bl a tillbaka på socio

logisk litteratur, liksom vårt sätt att indela och beskriva 

arbeten och arbetssituationer. 



Individen_i relation till den :fysiska miliin behandlas inom 

discipliner med inriktning på både byggd miljö och natur

miljö. Den fysiska miljöns artificiella delar, dvs den 

byggda miljön och andra artefakter behandlas inom arkitektur 

och övriga fysiska planeringsämnen, konstvetenskap samt i 

någon mån inom folklivsforskning (etnologi). 

Konstvetenskaperna och folklivsforskningen har till skillnad 

från arkitektur- och pl aneringsområdet huvudsakligen beskrivande 

och förklarande inriktning. Inom dessa områden finns studier 

av människan i arbetslivet sedda ur ett kulturhistoriskt perspek

tiv, vilka kan ge en bakgrund till studiet av arbetsmiljöns ut

formning idag. I vår historiska bakgrundsteckning i avsnitt 2.3 

anknyter vi bl a till "Svensk stad" av en forskningsgrupp under 

ledning av Gregor Paul sson (1950) , som är ett brett upplagt stu

dium av svensk stadsutveckling ur bl a konsthistoriska, kultur

historiska och etnografiska aspekter. Där berörs också arbets

livet i olika stadsformer samt utvecklingen från äldre bruks

hantering till modern järnindustri. 

De .fysiska planeringsämnena, omfattande region- och stadsplanering 

samt byggnadsplanering och därtill hörande underområden (tex 

byggnadsfunktionel la, byggnadstekniska och byggnadsklimato1ogiska 

ämnen ) är huvudsakligen inriktade på utformning av fysisk n,-ljö. 

Som framgår av diskussionen i avsnitt 3 .1 saknas sammanfattande 

underlag för arbetsmiljöns utformning inom dessa ämnen. De plane

ringsunderlag som finns är främst inriktade på utformning ur 

produktionssynpunkt .och arbetsmiljöaspekterna har hittills be-,· 

handlats summariskt. Karaktäristiskt är att de vetenskapliga un

dersökningar med anknytning till· arbetsmiljö som finns inom dessa 

fält behandlar arbetsmiljöns utformning ur vissa delaspekter, 

främst kl imatologiska. Både när det gäller akustisk planering och 

ljusplanering finns följaktl igen ett flertal omfattande standard

verk, tex Kurze (1964) som behandlar åtgärder för bul l erminskning 

bl a vid byggnadsplanering och Hopkinson (1963) och (1969) som 

visar planeringsprinciper för dagsljusbelysning och artificiell 

belysning. 

59 



60 

Av mer al lmänt intresse för vårt arbete är också de discip

liner som behandlar naturmiljön och de delar av denna som 

berörs av människans planering och byggande . Det gäller tex 

ekol ogi, kulturteknik och landskapsplanering . Dessa discip

liner har inte specifikt sysslat med arbetsmi l jö men ett 

ekologiskt synsätt är viktigt vid all miljöpl aneri ng efter

som det ger möj l i ghet att diskutera samspelet mellan byggd 

miljö och na~u~miljö. 

3.5 Övriga studier och offentlig debatt 

Förutom olika arbeten inom de sk arbetsvetenskaperna an

knyter vi också till olika kartläggningar och utredningar 

av arbetsmiljöförhållanden som bl a gjorts av LO samt 

dokumentärskildringar och reportage från olika arbetsplatser . 

Vi refererar slutligen till den offentliga debatten samt 

fackliga rapporter och handlingprogram. 

LO har under senare år ienomfört en rad utredningar och 

kartläggningar av arbetsmiljöförhållanden både generellt och 

inom vissa branscher , vilka har publicerats i seri en "Insyn 

i arbetsmi ljön". Den första större utredningen av detta slag , 

)!LO-medlemmarnas subj ektiva uppfattning om arbetsplatsens 

hälsorisker~ publicerades 1968. I början av 1971 följdes 

denna studie upp av en enkätundersökni ng av de psykiska 

arbetspåfrestningarna hos 4.000 LO-medlemmar, vars resul-

tat redovisades i "Stress på svenska arbetsplatser" av 

Bolinder & Ohlström (1971). Vi har refererat till båd~ des-

sa s t ud ier i avsnitt 2.1. LO har vidare genomfört kartlägg

ningar av de arbetshygieniska och ergonomiska förhållandena 

inom transport-, tryckeri-, trä-, väg-, livsmedels- och 

fabriksbranscherna. En uppmärksammad undersökning av arbets

förhållandena vid Kockums har presenterats i "Kockums-rappor ten" 

av Ohlström (1970). 

I nom låginkomstutredningen har också en undersökning av före

kommande arbetsmil jöproblem i det svenska näringslivet gjorts. 

Detta material har presenterats i "De förvärvsarbetandes arbets

platsförhållanden" av Sundborn (1971 ). 



Konkreta miljöförhållanden på olika arbetsplatser - insatta 

i sitt politiska och historiska sammanhang - har under senare 

år skildrats av ett flertal författare och journalister . Skild

ringarna bygger ofta på intervjuer med arbetande i olika arbets

situationer eller författarnas egna erfarenheter från yrkes

arbete i olika industriella miljöer. Boken "Gruva" som utkom 

1969 är ett reportage i ord och bild av Sara Lidman & Odd Uhrbom. 

Den baserar s ig på intervjuer med gruvarbetare vid LKAB:s anlägg

ningar i Kiruna . På samma sätt har Folke Isaksson och Jean 

Hermansson dokumenterat arbetsförhållandena i gjuterier och järn
verk i de två böckerna "Dom svarta " från 1970 och "Nere på 

verkstadsgolvet" från 1971. Marit Paulsen beskriver i boken 

"Du människa?" från 1972 den skiftarbetandes arbetsvillkor 

utifrån egen yrkeserfarenhet vid ett järnverk. 

Ln ny form av industrireportage som skildrar industriar

betets villkor är skrivna av författare och journalister 

som under kortare tid arbetat inom olika företag. Som 
' exempel på dessa kan nämnas Gi.inter Wallraffs"Sju icke önsk-

värda industrireportage" vilken utkom JJå svenska 1972, Göran 

Palms "Ett år på LM" från 1972 samt Birgitta Stövlings "Jobb 

- rapport från tre fabriker" från 1971. 

Den offentliga debatten i arbetsmiljöfrågor har främst förts 

i dagstidningar, tidskrifter, radio oc~ TV men har också kom

mit till uttryck i kurs- och konferensmaterial , broschyrer 

och småskrifter samt debattböcker. Även kollektivt producerade 

teaterföreställningar av fr i a teatergrupper har utgjort inlägg 

i arbetsmiljödebatten (tex NJA- och Volvo-pjäsen, Typerna och 

Draken etc) . 

Tidskriften Arbetsmiljö och Metalls medlemstidning Metallarbeta

ren behandlar fortlöpande arbetsmiljöfrågor liksom radioprogram

met "Kontakt med arbetslivet" som återkommer varje vecka . Inom 

vårt fackområde har tidskriften Arkitektur haft två temanummer 

om arbetsmiljö (Arkitektur nr 9/1969 och 2/1971 ). Tidskriften 

Rum nr 2 och 3 1972, har refererat inlägg vid konferensen "Vad 

händer med arbetsmiljön i framtiden?" anordnad av SAR och SIR 

i Göteborg i mars 1972. "Arbetsmi ljö - maktfråga " av Gunnar 

Agren (1971) är en av de broschyrer och småskrifter vi tagit 

del av . 

61 



62 

Huvuddel en av de debattböcker som kommit ut de senaste åren 

har behandlat demokratifrågor. " Demokrati på arbetspl atsen" 

av Lars Erik Karlsson (1969 ) är en bred och grundlig redovi s

ning av för etagsdemol<ratiproblematiken . "Demokrati utan makt " 

av Kronlund m fl (1973) granskar dessa frågor mot bakgrund av 

de samverkanssystem som byggts. upp inom LKAB efter stre jken 

1969-70. I antol ogin "Ner med klassamhäll et" redigerad av 

Nordal Akerman (1970 ) berörs också arbetslivet s demokratisering 

i några art i klar . I debattboken "Konsten att dressera människor" 

skriven av Christiansson m fl (1969) r i ktas skarp kritik mot 

den arbetsvetenskapli ga forskningen i arbetsgivarnas tjänst. 

Den granskar den sk "Mental hälsokampanj en 11 som hösten 1969 

startades av en rad organisationer under mottot "Mental hälsa -

en aktion för ökad förståe l se och samhörighet inom arbetslivet". 

Vid fackföreningsrörelsens kongresser h~r under senare år en 

rad rapporter och handlingsprogram i frågor som rör arbetsmiljö 

och företagsdemokrati lagts fram . Till 1966 års LO-kongress ut

kom bl a "Fackföreningsrörelsen och den tekniska utvecklingen" 

Två viktiga rapporter som utkom inför LO-kongressen 1971 är 

"Demokrati i företagen och "Fackföreningsrörel sen och arbets

miljön" . Vid Metalls kongress 1973 presenterades en rad ol i ka 

rapporter om demokrati, arbetsmiljö , inkomstpolitik etc samt för

slag ti l l handlingsprogram i dessa frågor. 



4 TEORETISK REFERENSRAM 

4.1 Vetenskapsteoretiska grunder 

Arkitekturområdets inriktning på utformning av fysisk miljö 

som ram kring mänsklig verksamhet innebär att kunskapsbild

ningen inom område.t måste relateras till många andra kunskaps

områden. Den måste anknyta till kunskap främst inom de 

discipliner som studerar människan: som biologisk varelse 

och kultur- eller samhällsvarelse men också till tekniska 

och naturvetenskapliga discipliner. I vetenskapernas värld 

intar därför arkite~turen en mellanställning mellan å ena 

sidan naturvetenskap och teknisk vetenskap och å den andra 

sidan humanistisk vetenskap och sa~hällsvetenskap. 

Arkitekturen skiljer sig från de flesta andra discipliner 

genom att den till sin karaktär är föreskrivande och I')orma

tiv till skillnad från tex samhälls- och naturvetenskaperna 

som ofta har sin tyngdpunkt på beskrivning och kvantifiering. 

Av tradition har arkitekturen haft starka kopplingar till de 

humanistiska vetenskaperna - främst konstvetenskaperna - som 

studerar människans kulturyttringar i ett historiskt perspek

tiv. Det ökan~e intresset i miljöskapandet för sambandet 

mellan fysisk och social miljö gör en anknytning till de sk 

humanvetenskaperna naturlig. De senare som främst omfattar 

psykologi,sociologi och medicin har en inriktning på studiet 

av människan som biologisk och social varelse . 

Arkitekturens tillämpande kar9.ktäp gör att den har stora lik

heter med de tekniska vetenskaperna bland ·vilka den också or

ganisator~skt ingår. Den skiljer sig ~ock från dessa genom att 

de objekt den behandlar - rum, byggnader och samhällen -

utgör en allestädes närvarande långlivad ram kring människans 

sociala liv. Kännetecknande för dessa objekt är också deras 

rumsbildande och klimatskyddande egenskaper. Arkitekturens 

betydelsebärande funktion samt dess inverkan på livsmönstret 

och det sociala· beteendet ger den en fundamental roll i 

samhälls- och kulturutvecklingen. 

63 



64 

Arkitektur är således inte ett entydigt avgränsat kunskaps

område utan förekommer, i likhet med medicinen, främst som 

en ve~ksamhet i samhället, där många kunskaper måste vävas 

samman för tillämpning i praktisk yrkesutövning. Någon 

övergripande teori som beskriver och förklarar hela verk

samhetsområdet och dess fenomen finns inte. Det vore dock 

önskvärt att utveckla teoribildningen inom arkitekturen 

och att knyta samman de teoriansatser som finns inom delar 

av ämnesområdet tex sådana som gäller vissa miljöavsnitt, 

miljöupplevelse eller miljöns tillkomstprocess. 

Arkitekturområdets utveckling och försörjning med kunskap 

har hittills skett genom den direkta kontakten med praktisk 

projektering, varifrån lärarna vid arkitekturskolorna till 

idag n~stan uteslutande rekryterats. Genom att någon teori

utveckling, kopplad till det praktiska projekteringsarbetet 

inte skett och anknytning till teoribildningar inom andra 

discipliner av olika orsaker inte kommit till stånd, befinner 

sig ämnesområdet på ett ur teoretisk synpunkt tämligen 

outvecklat stadium. 

Arkitekturområdets inriktning på utformning av fysisk miljö 

i praktisk projektering utgör en viktig utgångspunkt för 

vårt val och behandling av vårt problemområde. Ämnets för

paradigmatiska utvecklingsnivå har dock nödvändiggjort 

ett relativt omfattande teoriarbete som inte enbart berör 

arbetsmiljöproblemen. Detta har dock varit nödvändigt 

för att utveckla ett praktiskt användbart underlag för ut

formning av arbetsmiljö. 

Det generella teoriarbetet innefattade en systematisering 

av arbetsmiljökrav, tekniska system och utformningsprinciper 

på olika pl~neringsnivåer. Det grundar sig bl a på inlån 

och översättningar av teorier och rön från andra kunskaps

områden. Arbetet har en översiktlig karaktär och kan i 

vetenskapsteoretiska termer närmast beskrivas som en kompo

sitionell och kontextuell syntes av de många faktorer som 

man måste beakta i den fysiska arbetsmiljöutformningen. 



Att arbetet har en kontextuell karaktär innebär att vi sätter 

in arbetsmiljöproblemen och arbetsmiljöns utformning i ett 

kontext, ett samhälleligt sammanhang. Dess kompositionella 

karaktär betingas av att vi skaffat oss kunskaper om forsk

ningsornrådet µr många olika aspekter och på flera nivåer 

varefter vi på nytt har sökt sammansmälta dessa till en hel

het. Dessa båda perspektiv innebär en form av systemtänkande 

utan att vi för den skull". anknyter till några av de system

teoretiska skolor som finns . 

Undersökningens explorativa delar, fältstudierna, då konkret 

verklighetsmaterial samlades in, gav en djupare kännedom 

om arbetsmiljöproblemen och hur de upplevs av de arbetande. 

Detta ledde till en klarare precisering av våra värderings

mässiga utgångspunkter och en starkare inriktning på bru

karperspektivet. 

Vårt kunskaps intresse kan i Habermas 
1 

kate-gorier närmast 

beskrivas som hermeneutiskt-emancipatoriskt. Det betyder 

att vi vill öka kunskapen om och .förståelsen för miljöska

pandet som en pedagogisk process, där brukarna bör ha avgörande 

inflytande och styrning. 

Arbetet har utvecklats i ett växelspel mellan teori och prak

tik, vilket har inneburit att från början principiellt formu

lerade utgångspunkter och problem successivt har preciserats 

samtidigt som modeller och underlag har konkretiserats. 

1 Habermas; vetenskapsteoretiker, tillhörande Frankfurt-skolan 
som utvecklat en modell där sambandet mellan forskningens 
kun~kapsin.tresse, mål och vidareutveckling inom olika 
vetenskapliga discipliner framställs. Habermas urskiljer 
tre nivåer för kunskapsintresset, ett tekniskt, ett herme
neutiskt och ett emancipato~jskt. Det tekniska inriktar 
sig främst på medlen eller instrumenten i begränsad mening, 
medan det hermeneutiska syftar till att skapa förståelse 
för problem och sammanhang. Det emancipatoriska kunskaps
intresset går längre genom att det vill verka för en 
frigörelse av människan från ekonomiskt förtryck etc. 
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4.2 Referensramens huvuddrag 

Vi skall här redogöra för vårt arbetes teoretiska grunder 

genom att beskriva en referensram som utgör en samlad fram

ställning av vårt angreppssätt på arbetsmiljöproblematiken. 

I denna referensram redovisar vi våra värderingsmässiga ut

gångspunkter och förklarar centrala begrepp och modeller 

vi använder oss av i arbetet. 

Referensramen har f l era syften. Mot bakgrund av dagens sto

ra och skiftande problem i arbetsmiljön samt avsaknad av 

systematiserad kunskap som är användbar i arbetsmiljöutform

ningen vill vi med referensramen sätta in miljöutformningen 

i ett samhälleligt sammanhang och ge en samlad överblick 

över betydelsefulla faktorer i arbetsmiljön. Referensramens 

modeller skall vara till hjälp för att undersöka och ana-

lysera problem som den arbetande upplever i s in arbetsvardag. 

Vidare skall de kunna tjäna som utgångspunkt för kravformulering 

och problemlösning i utformningsarbetet. Slutligen skall de 

vara användbara för att förklara hur arbetsmiljöprobl emen re

laterar sig till strukturella förhållanden i samhället. Där

igenom kan referensramen bli till ledning för det praktiska 

handlandet i proj~kteringsprocessens olika skeden och det 

överordnade ,samhällsförändringsarbetet. 

Referensramen har en nyckelposition i arbetet genom at t vi i 

den sammanfattar och översiktligt beskriver utgångspunkter och 

modeller för miljöutformningen, Den bör kunna tjäna som ut

gångspunkt för utveckling av både pedagogiska och praktiska 

hjälpmedel i miljöarbetet, tex konkret irtf'iktade projekterings

underlag för arbetsmiljöer inom olika branscher. Ett viktigt 

synsätt i vårt arbete är att brukarnas arbetsmiljöproblem i 

hög grad kan förebyggas i tidiga skeden av planerings- och 

projekteringsprocessen, Vi anser därför att miljöutformningen 

bör bedrivas i direkt kontakt med brukarna för att deras konkre-, 
ta erfarenheter skall komma till användning och bli styrande 

på utformningen. En sådan brukarmedverkan har också en pedago

gisk uppgift genom att den kan öka både brukarens och projek

törens medvetenhet och kunskap om miljöproblematiken och 

miljöutformningen . Ökad kunskap om miljöns beståndsdelar 

och tillkomstprocess är nödvändig för att en brukarmedverkan 



i utformningsarbetet skall fungera . 

De medel som planerare och projektörer förfogar över i den 

fysiska miljöutformningen samt de resultat som idag uppnås 

styrs i hög grad av strukturella ekonomiska förhållanden 

i samhället. Politiskt formulerade mål för samhällsbyggandet 

saknas eller är vag·t formulerade . Ett problem är också att 

~nskap om miljöutformni~~en är dåligt utvecklad. Detta för
svårar möjligheterna att diskutera miljöskapandet i relation 

till politiska värderingar och att söka önskvärda alterantiv 

inom rimliga ekonomiska ramar. 

Eftersom samhällsplaneringen alltid innehåller flermåls

situationer måste prioriteringar och avvägningar mellan 

olika intressenters krav göras i denna. Det är nödvändigt 

att både i forskning och praktisk planering påvisa detta 

och att blottlägga konflikter mellan olika intressenters 

krav för att ge material ttll en meningsfull och medveten 

diskussion i planeringsfrågorna . Forskningen bör härvid 

bidra med material till den svåra diskussionen om vilka 

säkerhets- och kravnivåer man kan och bör uppnå, tex 

när det gäller olycksfall,fysikalisk och kemisk påverkan 

etc , vilket i grunden är en politisk diskussion. 

I vårt arbete ansluter vi oss till en marxistisk sammhälls-

syn där intressemotsättningarna i samhället, vilka är speciellt 

framträdande i arbetslivet, intar en central plats. Huvud

motsättningen i det kapitalistiska samhället går mellan kapi

tal och arbete, dvs mellan de som innehar den ekonomiska 

makten genom att de äger och kontrollerar produktionsmedlen 

och de som mot lön deltar i produkt ionen , dvs folkets 

flertal. Med utgångspunkt från denna konfliktteori är det 

möjligt att analysera hur dessa motsättningar kommer till 

uttryck i den fysiska miljöutformningen alltifrån regional 

planering till teknisk detaljutformning. 

Qe tre modeller som återges i denna referensram - intressent

modell, arbetsmiljömodell och utformningsmodell.,har utvecklats 

utifrån denna syn på samhället . 
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I FIG 4:1 visas de tre modellerna i förenklad form, medan en 

utförligare beskrivning av var och en av dem ges i avsnitt 4.6, 

4.7 och 4.8. Modelle~na som kan sägas vara momentana tidsut
snittkan diskuteras i förhållande till förändringar qver 

tiden, dvs samhällsutvecklingen, individens aktiviteter och 

byggprocessen. 

Den intressentmodell som vi skisserat med de tre huvudintres

~enterna allmänhet, privat näringsliv och offentlig sektor 

möjliggör en diskussion av intressemotsättningar och intresse

gemenskap mellan och inom dessa intressentgrupper utifrån 

deras mål och styrningsmöjligheter i relation till den fysiska 

miljöutformningen. 

De tre intressentgruppernas makt, inflytande och omfattning varie

rar med samhällets utvecklingsstadium vilket berörs i avsnitt 4.6. 

I vår grafiska modell har intressentgrupperna av praktiska skäl 

ritats lika stora men det måste betonas att deras storlek i 

modellen inte speglar deras faktiska makt och inflytande idag. 

Konfliktteorin utgör vidare grund för vår arbetsmiljömodell 

som skall kunna användas för att analysera motsättningarna mel

lan individ och omgivning i olika arbetssituationer, där in

dividen utför aktiviteter under vissa omständigheter. Omständig-

heterna kan indelas i de tre huvudkategorierna produktions

förhållanden, sociala förhållanden och fysisk-rumsliga för

hållanden. Även denna modell måste ses i ett tidsperspektiv 

eftersom arbetssituationen förändras över tiden. 

Till sist utnyttjas konfliktteorin i vår utformningsmodell 

för att undersöka hur uppställda arbetsmiljökrav kan tillgo

doses samt hur konflikter mellan arbetsmiljökrav och produk

tionskrav kan lösas eller upplösas med hjälp av en strategi 

av medel i den fysiska miljöutformningen . 

Utformningsmodellen som ansluter till den sk skissmetodiken 

möjliggör en överblick över hur m~~enten problemanalys,krav

formulering, medelsanalys samt utveckling av lösningar relate

rar sig till varandra i arbetsmiljöutformningen. Dessa moment 
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FIG ~:l Översikt över referensramens tre modeller 
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är som ovan antytts tidsutsnitt vilka måste relateras till 

byggprocessens skeden (tex programmering, projektering, 

byggande och användning eller produktbestämning, produkt

framställning och produktanvändning etc ) . 

Alla de moment som redovisas i utformningsmodellen kan såle

des genomlöpas många gånger i by~gprocessens olika skeden. 

I de tidiga skedena ligger dock tyngdpunkten på problem

inventering och kravformulering medan den i de senare ske

dena förskjuts mot utveckling av lösningar . 

Viktiga delar i den teoretiska referensramen är också de 

diskussioner av några centrala begrepp samt behovsteoretiska or,h 

värderingsmässiga i:tgångspunkter som förs i avsnitt 4.3, 4,4 och 4.5. 

4.3 Några centrala begrepp i referensramen . 

Vi skall här diskutera och precisera vilken betydelse vi 

lägger in i några begrepp som är centrala i vårt arbete. 

Brukare används som ett kollektivt begrepp för dem som är 

sysselsatta inom en verksamhet och som därigenom använder 

eller brukar den fysiska miljö som utgör ram kring verksam

heten. 

Individ används företrädesvis inom psykologisk forskning för 

att beteckna den enskilde brukaren, tex när man talar om 

människans behov, egenskaper, personkaraktäristika etc. 

Behovsbegreppet, som är av central betydelse för formulering 

av arbetsmiljökrav, diskuteras i ett särskilt avsnitt, 4 . 4. 

I begreppet verksamhet inbegriper vi både den tekniska pro

duktionsprocessen och de aktiviteter som de olika brukarna 

utför inom en organisation. Begreppet används också som 

en sammanfattande benämning för olika funktioner i samhället 

som arbete, boende, service, rekreation etc. 

Aktivitetsbegreppet används för att beteckna både aktiviteter 

som individen utför i sin yrkesroll och övriga aktiviteter 

som hänger samman med arbetet på och utanför arbetsplatsen. 

Aktiviteterna i arbetssituationen kan vara styrda både av 

individens egna behov och intressen och av arbetsuppgifter

nas utformning i produktionsprocessen och arbetsorganisa-



tionen. Aktiviteterna kan därför sägas vara både inifrån

och ·utifrånstyrda. Denna distinktion gör det möjligt att 

diskutera den arbetandes möjligheter att styra och påverka 

sin arbets$itugtio~ samt att analysera motsättningarna mel

lan brukarnas krav på god arbetsmiljö och produktionsföre

trädarnas krav. 

Det centrala begreppet i vår arbetsmiljömodell är situation 

som används för att beteckna individen i relation till sin 

omgivning, när han utför aktiviteter under vissa omständig

heter . Vi skiljer i vårt arbete mellan arbetssituationer 

och arbetsanknutna situationer. Med arbetssituation menar 

vi individens aktiviteter i arbete~ och de omständigheter 

som råder när dessa utförs, medan vi med arbetsanknutna 

situationer avser de aktiviteter som individen utför i an

slutning till arbetet och de omständigheter som bestämmer 

dessa, tex att klä om, att äta, att ha paus etc. 

Individens omgivningsförhållanden brukar beskrivas med hjälp 

av en rad begrepp med lite olika innebörd. Vi skall här 

försöka precisera innebörden i begreppen omgivning, omstän

dighet och miljö. 

Omgivning har den allmännaste betydelsen av ovannämnda begrepp. 

Det har en objektiv prägel, , ,.och en tydlig rl.!,mslig dimension 

varför det kan användas ,för, att beskriva förhållanden kring 

ett visst objekt eller en individ. 

Omständighet har en mer preciserad betydelse än omgivnings

begreppet ~ftersom det associerar till ett visst tidsav

snitt eller förhållande i en viss situation. Det används 

oftast för att beskriva förhållanden i omgivningen med an

knytning till en aktivi~~~~ett skeende eller den sociala 

miljön. 

Miljö är den del av omgivningen som berör växters, djurs och 

människors utveckling. Man brukar skilja mellan fysisk 

och s6cii al miljö. Med fysisk miljö menas den byggda miljön, 

naturmiljön och atmosfären som omger bebyggelse och natur. 

Det är främst den byggda miljön vi behandlar i detta arbete 

71 



72 

men vi berör även andra delar av miljön, som är nära för

knippade med denna. Den sociala miljö_n som innefattar de 

förhållanden som gäller för individen i relation till 

andra individer och grupper i samhället är nära kopplad 

till den fysiska miljön. Även delar av naturmiljön som 

är behandlad, formad eller omskapad av människan hör 

nära samman med den byggda miljön. 

Miljöbegreppet bör således gälla~ de faktorer i omgiv

ningen som samverkar till och har betydelse för människans 

existens och utveckling och inte enbart d~ fysikaliska och 

kemiska faktorerna i den yttre miljön som det främst 

kommit att stå för i de senaste årens miljödebatt. Med 

utgångspunkt från denna helhetssyn på människan och mil

jön f~r begreppen arbetsmiljö, boendemiljö, fritidsmiljö 

etc ett kvalitativt innehåll. 

4.4 Behovsteoretisk diskussion 

Det torde anses självklart att miljöutformningen borde ut-

gå från människornas behov. Men när man försöker precisera 

vad detta innebär blir det genast svårare. Det råder oklar-

het och förvirring kring behovsbegreppet. Ibland används 

det med rent deskriptiv innebörd, tex inom psykologin, där 

behov ibland definieras som "spänningstillstånd som avspeg-

las i den levande varelsens handlingar", medan det i vardags

språket används med övervägande värderingsmässigt innehåll. 

Ibland får det tom stå för efterfrågan i största allmänhet, 

tex behov av kylskåp, behov av TV-apparater etc. Klart är 

dock att de som använder begreppet ofta inte är medvetna om 

dess värdeladdade innehåll. I den fysiska planeringen talar 

man tex ibland om utrymmesbehov, lokalbehov, parkeringsbehov 

etc, utan att göra klart för sig varifrån detta "behov' härrör, 

på vad det grundar sig, hur det tillkommit och vem som formu

lerat det osv. 

Andra termer som används i anslutning till behovsdiskussionen 

är krav,anspråk, förväntningar, önskemål etc. Dessa termer 

brukar ibland uppfattas som uttryck för de olika behovens 



styrka eller angelägenhetsgrad. När man slutligen talar om 

behovstillfredsställelse förekommer formuleringar som "till

gång till" eller"förfogande över" resurser, levnadsnivå, livs

kvalitet etc. Resursbegreppet har använts av låginkomstutred

ningen som för att komma runt de moralfilosofiska svårigheterna 

med vad som är människors behov i stället undersökt vilka re

surser individen förfogar över. Man utgår då från ett antal 

komponenter, sociala indik~torer som ibland ingår i offent

lig statistik. 

Ibland brukar man också i vardagspråket använda termen behov 

i en mer avgränsad betydelse. Man talar då om allmänmänsk

liga behov eller grundläggande mänskliga behov, som mer eller 

mindre är förknippade med människan som biologisk varelse. 

Det kant ex gälla hunger och tönst , skydd mot värme och kyla, 

kontakt med andra människor och omväxling i sinnesintryck etc, 

vilka i vetenskapligt språk brukar benämnas fysiologiska och 

psykiska behov. Dessa behov , som måste tillfredsställas för 

att människan inte skall drabbas av ohälsa, växlar inte 

mellan olika kategorier av människor (fastän de kan variera 

individuellt) men de tillfredsställs däremot i olika kultu

rell form. Man bör därför skilja mellan generella behov som 

är medfödda och giltiga för alla människor samt kulturella 

behov som är inlärda former för behovstillfredsställelse. De 

senare beror på en mängd olika faktorer och varierar med 

samhällets utvecklingsgrad i tekniskt , ekonomiskt, politiskt, 

socialt och kulturellt avseende. På individnivå kan dessa 

faktorer gälla individens klasstillhörighet och sociala ställ

ning, utbildning, tidigare erfarenhet etc. 

Inom de samhällsvetenskaper som studerar individen (psykologi) 

och individens grupprelationer (sociologi, socialpsykologi, 

socialantropologi) är behovsdiskussionen särskilt aktuell. 

Inom psykologin har under de senaste decennierna en rad 

olika behovsteoretiska ansatser gjorts. Någon enhetlig 

behovsteori existerar inte men flera av ansatserna påminner 

om varandra. En av de mer spridda är Maslows behovsteori, 

kanske på grund av den enkelhet och ordning som hans behovs

hierarki innebär. Han skiljer på fem olika behovsnivåer som 

också markerar i vilken ordning han tänker sig att behoven 
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aktualiseras och tillfredsställs. De fem nivåerna är : 

1. fysiologiska behov 

2. behov av säkerhet och trygghet 

3. behov av kontakt och samhörighet 

4. behov av uppskattning 

5. behov av självförverkligande 

I Maslows generella teori ingår att de högre behoven aktuali

seras först sedan behoven på de lägre nivåerna tillfredsställts. 

När det gäller behovstillfredsställelse genom fysisk miljöut

formning finns det ingen sådan självklar hierarki . Som Herz-

berg m fl (1959) visat har individens högre behov - de sociala 

och psykologiska behoven - större samband med den sociala miljön 

än med den fysiska. Men den fysiska miljön som all tid utgör 

."ram kring mänsklig verksamhe-t:11,' kan i olika grad underlätta, 

försvåra eller omöjliggöra individens sociala beteende. Där-

för finns det all anledning att fästa uppmärksamhet på och 

ägna speciell omsorg åt den fysiska miljöns utformning om man 

strävar efter att öka m~nniskors behovstillfredsställelse ock-

så ur social och psykologisk synpunkt. 

I vilka former dessa behov skall tillfredsställas och i vilken 

grad kan, som ovan antytts, variera mellan olika samhällen och 

kulturer men bör ständigt vara föremål för politisk diskussion. 

Ytterst kommer det då att handla om produktionens inriktning 

(dvs vilka varor och tjänster som skall produceras med avsikt 

att tillfredsställa människors behov), produktionsresultatens 

fördelning samt de former under vilka produktionen sker (dvs 

hur arbetsförhållandena kan tillfredsställa den arbetandes 

behov). 

Ur den arbetandes synpunkt urskiljer vi tre intressenivåer i 

förhållande till produktionen och arbetslivet . 

För det första har individen intresse av att ha ett arbete. 

Arbetet ger den inkomst som är nödvändig för individens uppe

häll e och existens, dvs ger möjlighet att tillfredsställa 

de grundläggande behoven av mat, kläder och bostad. Genom 

sysselsättningen får individen utlopp för sitt aktivitets-



behov. Han skapar produkter och nyttigheter som han själv 

och andra behöver genom att delta i produktionen och däri

genom göra en samhällsinsats . 

För get andra har individen intresse av att produktionen försig

går under sådana former att han inte skadas genom olycksfall, 

förslits fysiskt och psykiskt eller utsätts för andra påfrest

ningar eller obehag på grund av dåliga miljöförhållanden. 

För det tredje har individen intresse av att få positivt utbyte 

av arbetet utöver den direkta lönen. Viktiga aspekter i det av

seendet är arbetsuppgifternas art, inflytande och styrning 

över arbetets utförande, kontaktmöjligheter med arbetskamrater

na samt den stimulans som en ändamålsenlig fysisk miljöutform

ning kan ge . De~~a aspekter måste också relateras till indivi

dens inflytande och styrning över företagets politik och skötsel 

samt produktionsförhållandena i samhället som helhet. 

I likhet med Gardell (1971) och Agervold (1972) skisserar vi 

en tillämpning av Maslows behovsteori på fys isk arbetsmiljöut

formning . Vår ansats bygger på de tre intressenivåerna i för

hållande till produktionen och arbetslivet ur den arbetandes 

synpunkt som vi urskilt ovan . Ansatsen har följ ande tre 

behovsgrupper som inbördes hänger samman: 

1) fysiologiska behov 

- aktivitet 

- klimat 

- sensorisk stimulans 

- hygien 

2) säkerhetsbehov 

-fysisk säkerhet 

-social säkerhet 

3) sociala och psykologiska behov 

-kontakt 

-inflytande 

-skapande 
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Till skillnad från Maslow anser vi att man inte generellt kan 

säga i vilken ordning behoven bör uppfyllas. Vilka kravnivåer 

som bör eftersträvas är en fråga som brukarna själva och de

ras representanter bör uttrycka och prioritera genom direkt 

deltagande i miljöns tillkomstprocess. Som tidigare nämnts 

kan forskningen bidra med underlagsmaterial till en sådan 

diskussion. 

Vi skall nedan antyda hur de tre behovsgrupperna kan till

fredsstäJ.la s i f ysisk miljöutformning. 

Den första behovsgruppen kan t illfredsst ällas i fysisk

rumslig miljöutformning genom att utrymme för människans 
' 

aktiviteter tillskapas . Utrymmet klimatiseras så att ett 

ur fysiologisk synpunkt lämpligt ljud- , ljus, och luftkli

mat både inomhus och i relation till utomhusklimatet erhålls. 

Miljöutformningen förutsätter en inlevelse i hur individen 

upplever sin arbetssituation samt en vilja att ge detta ett 

arkitektoniskt uttryck. Miljön detaljutformas för att ge 

individen sensorisk stimulans med avseende på form-, färg-

och helhetsuppl evelse. 

Den andra behovsgruppen kan indelas i fysisk och social sä

½erhet. Fysisk säkerhet kan i fysisk-rumslig miljöutformning 

tillgodoses genom olycksfallsförebyggande åtgärder (tex 

användning av skyddsanordningar och skyddsräcken, undvikande 

av nivåskillnader och användning av halksäkra golvmaterial 

etc). Farlig inverkan av buller och luftföroreningar från 

produktionsprocessen kan bl a förhindras genom rumsorganisa

tion och avskärmning samt med hjälp av olika installationer . 

Social säkerhet kan påverkas genom en rumsorganisation som 

stöder och möjliggör kontakt och gruppbildning. Personalut

rymmen kant ex ges en begränsad storlek för att de arbetande 

skall kunna överblicka gruppen och få möjlighet att lära 

känna varandra. 

Den tredje behovsgrupQen som gäller sociala och psykologiska 

behov, knyter an till den sociala säkerheten som behandlas 

i grupp två. Grupptillhörigheten kan medge och leda till 

djupare gemenskap, kontakt och solidaritet mellan de arbetan

de. Till denna grupp hör också inflytande och styrning över 



arbetssituationen och arbetets utförande samt över produktions

förhållandena i stort . Det innebär att brukarna måste kunna 

delta direkt i den fysiska miljöutformningen och att miljön 

utformas så att den kan anpassas och regleras av individen 

utifrån växlande förutsättningar i arbetssituationen. På 

detta sätt kan den fysiska miljön också sägas bidra till 

individens självförverkligande genom att den manar till en 

skapande attityd till omgivningen . Individen får möjlighet 

att prägla sin miljö och att överblicka och förstå de pro

dukter han frambringar. Andra viktiga socialpsykologiska 

faktorer är orienterbarhet, överblickbarhet, variation och 

omväxling. Förutom möjligheten att överblicka arbetsplatsen 

arbetsstället och produktionsprocessen gäller dessa faktorer 

också möjligheten för den arbetande att förstå det samhälle

liga sammanhang i vilket han ingår tillsammans med sina ar

betskamrater. 
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4.5 Värderingsmässiga utgångspunkter 

I varje forskningsarbete och varje praktisk pl aneringsuppgift 

kommer forskarens eller planerarens värderingar till uttryck 

på olika sätt. Dessa värderingar är dock oftast inte medvetan

degjorda eller klart uttalade. För att underlätta tolkningen 

av vetenskapliga resonemang och resultat är det önskvärt att 

explicit uttrycka de värderingar som ligger till grund för 

arbetet. Värderingarna styr nämligen val av problem och me

toder och därmed. forskningsarbetets konkreta innehåll. 

Värderingsproblematiken är särskilt aktuell för de forsknings

områden som direkt eller indirekt handlar om människan som 

social varelse. Inom samhällsvetenskaperna har därför objektivi

tets- och värderingsproblemen varit föremål för en omfattande 

debatt under de senaste åren.2 De synpunkter som framkommit i 

denna debatt har stor relevans för arkitekturområdet eftersom 

detta område är av både teknisk och samhällsvetenskaplig natur, 

2
Myrdal (1969) betonar betydelsen av att man explicit uttrycker 
sina grundläggande värderingar och omvandlar dem till precist 
formulerade värdepremisser som sedan får styra angreppsmetoden, 
Israel (1972 ) gör en distinktion mellan värderingar och norma
tiva satser och menar att de senare spelar en betydelsefull 
roll för samhällsvetenskapernas teoriutformning. Han menar vi
d~re att samhäll svetenskapen därigenom medverkar i att forma 
verkligheten, De normativa satserna som han kallar stipule
ringar kan bl a handla om människans och samhällets natur. 
Bergström (1972) gör en ingående genomgång av objektivitets
problematiken. Han skiljer mellan hur värderingar kommer in 
i den vetenskapliga verksamheten respektive i de resultat som 
presenteras. För att närmare analysera dessa förhållanden 
skiljer han på olika preciseringsriktningar och diskuterar 
möjligheten och önskvärdheten av objektivitet utifrån dessa 
begrepp. Störst intresse tillmäter han frågan om objektivi
tet i betydelserna opartiskhet i verksamheten respekt ive 
värderingsfrihet, sanning, fullständighet och intersubjek
tiv. prövbarhet hos resultaten. Freire (1972) berör också 
objektivitetsproblematfken i sin bok "Pedagog_ik för för
tryckta" som behandlar frigörelsen av förtryckta genom att 
både de och deras förtryckare medvetandegörs i en pedagogisk 
process. Han menar att man inte kan tänka sig objektivitet 
utan subjektivitet. Kravet på objektiv förändring av verk
ligheten betyder inte att man frånkänner subjektiviteten 
dess roll för att ändra strukturer. Vill man förändra verk
ligheten är det endast fruktbart att se subjektivitet och 
objektivitet i ett konstant dialektiskt förhållande . 



vilket närmare diskuterats i avsnitt 4.1. Arkitektur kan sägas 

handla om.hur man med teknik i vid bemärkelse skapar fysiska 

ramar som utgör skydd för människan och befrämjar hennes sociala 

tillvaro och utveckling. Det är därför angeläget att 

mål och värderingar för samhällsbyggandet och arkitekturskapandet 

diskuteras och redovisas . För att utvecklingen och användandet 

av tekniken inte skall bli ett _självändamål är det viktigt att 

man ständigt relaterar de medel man använder sig av i miljö

utformningen till kvalitativt formulerade mål. 

Vi skall nedan närmare utveckla våra värderingsmässiga utgångs

punkter som utgör en väsentlig del av vår referensram. De inbe

griper synsätt på människan, samhället, arkitektur och forskning. 

Människosyn 

Man kan urskilja två principiellt olika synsätt på människan som 

mer eller mindre renodlat kommer till uttryck i diskussionen 

kring arbetsmiljön. 

Det ena synsättet som utgår från värderingar om hög produktivitet 

och effektivitet som främsta mål innebär att människan enbart 

ses som en produktionsfaktor, en vara, ett objekt. Den objekts

mässiga synen på människan medför att man koncentrerar sitt 

intresse på fysiologiska och säkerhetsmässiga aspekter. Sociala 

behov tilldelas betydelse endast om de leder till ökad produktivi

tet och effektivitet . 

Det andra synsättet till vilket vi ansluter oss tar sin utgångs

punkt i människan som samhäll svarelse och aktivt handlande sub

jekt. Människan ses som en aktivt skapande och handlande varelse 

med vilja att styra, påverka och förbättra sin situation . Människan 

är stadd i utveckling och strävar mot att realisera sina inneboende 

möjligheter till självförverkligande, gruppgemenskap och solidari

tet. En förutsättning för detta är att hon utöver de grundläggande 

fysiologiska behoven och behovet av säkerhet också har möjlighet 

att tillfredsställa behov kopplade til l hennes självkänsla och 

relation till andra individer. 
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Människan utvecklas i ett ömsesidigt samspel med sin omgivning, 

där hennes behov, vilj a, attityder och intressen. både påverkas 

av och påverkar de omständigheter som råder i omgivningen. De 

förhållanden som betyder mest för denna utveckling är samspelet 

med andra individer dv s den sociala miljön. Produktionsför

hållandena har dock en avgörande betydelse för individens s jälv

förverkligande genom att dessa avgör på vilket sätt den egna 

förmågan kan tillvaratas och utvecklas i gemenskap med andra 

individer. Därigenom spelar dessa förhållanden en fundamental 

roll för den sociala miljön och möjligheterna att uttrycka sig 

genom arbetet. Också den fysiska miljön spelar här en viktig 

roll genom att den kan utgöra hinder för men också underlätta 

och berika individens bch .gruppens sociala handlande. 

Synsättet innefattar en helhetssyn på människan och miljön, 

vilket innebär att individen och miljön ses i ett ömsesidigt för

hållande till varandra. Människan upplever sin arbetsmiljö som 

en helhet där också hennes övriga livsförhållanden ingår och intepå 

det sätt som de olika arbetsvetenskaperna traditionellt avgränsar 

och studerar den . Detta synsätt som börjar växa fram i nom bl a 

pedagogiken, sociologin och psykologin är dock ännu inte det 

vanliga inom arbetsmiljöforskningen.3 

3 Viktiga företrädare för denna människosyn är bl a Marx , Piaget, 
Freire och Fromm. Marx; grundläggande kunskapsteoretiska stånd
punkt är enligt Israel (1972) att verkligheten bör uppfattas 
som s innlig, mänsklig verksamhet, dvs som praxis, subjektivt 
och inte bara som obj ekt eller föreställ ning. Piaget tar, en
ligt samma författare avstånd från de behavioristiska forskar
na av den anglo-sachiska skolan. I deras teorier f ramförs en 
uppfattning om att objektet ensidigt påverkar subjektet som i 
sin tur förvandlas till ett passivt objekt, vars handlingar är 
styrda av påverkan utanför honom själv (ell er av inre fysio
logiska stimuli ). Piaget hävdar i motsats härtill att rela
tioner mellan subjekt och objekt bygger på ömsesidigt utbyte. 
Människan utvecklas genom att yttre stimuli införlivas med 
den existerande strukturen inom organismen (assimilering ) , 
varigenom människan får nya möjligheter att påverka omgivningen 
(ackommodation). Fre i res pedagogik strävar efter att göra de 
ofria människorna til l "äkta människor" genom att få dem att 
kritiskt betrakta sin verklighet och därmed bygga upp sin vilja 
och förmåga att ändra den, Fromm talar om den· icke-alienerade 
människan som har kraft och förmåga att realisera sina poten
tiella resurser . Med en "produktiv" människa menar han en 
människa som är inifrånstyrd och därigenom upplever att hon 
kan bestämma över sin förmåga och hur den används. 



Samhällssyn 

Samhället kan betraktas som en komplex organism , vars struk

turer har avgörande inverkan på människornas liv. Om det skall 

utvecklas och styras i en riktning som samhällsmedlemmarna 

själva bestämmer är det nödvändigt att ha en uppfattning både 

om det nuvarande samhällets struktur och funktionssätt och att 

diskutera önskvärda samhällsformer mot vilka samhället borde 

utvecklas. Det behövs strategier för samhäl lets omdaning för 

att de insatser som görs idag skall ge förbättringar i ett 

längre tidsperspektiv. 

Vår samhällssyn ansluter till och är en direkt förlängning av 

den människosyn som presenterades ovan. Vi vill verka för upp

byggnaden av ett kvalitativt inriktat socialistiskt samhälle, 

där individer och grupper har direkt inflytande på samhällets 

målsättning, organisation och utveckling samt aktivt deltar i 

samhällsarbetet . Det socialistiska samhällets utformning kan 

inte på förhand bestämmas utan måste formas av människorna själva 

utifrån deras konkreta kunskaper och erfarenheter i olika situa

tioner. 4 

Strävan mot socialismen har som grundsyfte att frigöra människan 

så att hennes produktivkrafter kan komma till fullt uttryck. För 

att uppnå detta krävs att de arbetande skaffar sig kontroll över 

produktionsmedlen. Därvid behövs en samordnad planering av produk

tionen men också ett decentraliserat beslutsfattande i de olika 

produktionsenheterna. De repressiva krafterna i det bestående sam

hället som har intresse av att förhindra en sådan utveckling har 

dock ett starkt övertag. Därför måste kampen för ett socialistiskt 

samhälle föras både på det politiska, fackliga , vetenskapliga 

och kunskapsmässiga planet. 

4 De utvecklingslinjer för socialismen som diskuteras av 
Markovic (1971) är här av intresse . Han skisserar bl a 
olika former av socialistiska samhällen , där långt gående 
självstyrelse för de arbetande skapas på olika ni våer . 
Genom självstyrelsen blir politiken och samhällets styrning 
en del av människornas praxis och inte en sysselsättning 
som bedrivs av professionella yrkesmän, avskilda från de 
enskilda människornas vardag. Markovic antyder dock en 
stor komplikation med självstyrelsesystemen och ställer 
frågan: "Hur skall man förena arbetarkollektivens oberoende 
beslutsfattande med de obestridliga och ständigt ökade be
hovet att skapa stora system utan vilka det är omöjligt 
att effektivt tillämpa den moderna vetenskapens och tek
nologins landvinningar?" 
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Arkitekt ursyn 

Samhällsförhållandena avspeglas ofta på ett påtagligt sätt i den 

fysiska miljöns utformning och användning - samhället få~ den 

arkitektur det förtjänar.' Huvudparten av dagens arkitektur är 

inte resultat av ett medvetet och avsiktligt kulturskapande 

utan manifesterar i stället vårt samhälles teknokratiska inrikt

ning. Stordriften och den storskaliga exploateringen i dagens 

byggande samt den bristande omsorgen om miljöns utformning vitt

nar på ett talande sätt om en ignorans mot människans grund

läggande behov. 

Genom att den fysiska miljön alltid bildar ram kring mänsklig 

verksamhet har dess utformning stor betydelse för människans 

upplevelse- och handlingsrnöjiigheter.Den fysiska miljön spelar 

därför en viktig roll för människans personlighetsutveckling 

och sociala liv varför dess utformning borde ägnas större upp

märksamhet och omsorg ut dessa aspekter . 

Vår människosyn och samhällssyn utgör grunden . för vår syn på 

arkitektur och byggande. Vi anser att det fysiska miljöskapan

det måste utgå från människans fysiologiska och säkerhets

mässiga behov samt de sociala och psykologiska behoven som är 

knutna till människan som kulturvarelse. Vilka uttryck dessa 

senare behov tar sig växlar och bör växla mellan olika kultur

situationer och tidsepoker . Arkitekturskapandet måste ske med 

brukarna och inte enbart för dem. Brukarna av de miljöer som 

skapas borde vara de som styr utformningsprocessen och som 

prioriterar de krav som skall ställas på mil jön och läggas 

till grund för miljöutformningen. Brukarna måste därför ak

tivt medverka i miljöns tillkomstprocess. 

Forskningssyn 

Den hittillsvarande miljöforskningen har i stor utsträckning 

varit inriktad på studium av speciella miljöaspekter och 

bedrivits med positivistiska och empiriska metoder med syfte 

att ta fram rationell och kvantifierbar kunskap om olika miljö

faktorer . Bakom denna typ av forskning har legat en föreställ

ning om att man genom addition av kunskap om skil da faktorer 

också kan uppnå kunskap om helheter. Inom filosofins veten

skapsteoretiska grenar och samhällsvetenskaperna har en kritik 



mot positivismen växt fram. En mer sammansatt syn på f~rskning 

med inriktning på helheter och de processer genom vilka hel

heter formas kan exemplifieras med den marxistiska kunskaps

teorin . I denna sätts människan och de sociala fenomenen in i 

ett samhälleligt sammanhang, varvid bl a dialektiska metoder 
5 

tillämpas. I den dialektiska metoden betonas starkt kopplingen 

mellan teori och praktik och nödvändigheten av att man hämtar 

sina problem ut det praktiska livet och successivt prövar sina 

teorier mot dessa problem. 

Inom arkitekturen finns ingen övergripande och konsistent 

teori vilket försvårar arbetet med att ställa arkitekturen i 

i människornas tjänst, Vi anser dock att den kritiska sam

hällsteorin är en :fruktbar utgångspunkt för arkitekturforsk

ningen. De dialektiska metoderna kan användas TÖr en kritisk 

granskning av utgångspunkter och förutsättningar för miljö

utformningen . För att forskningsresultaten_ skall kunna an

vändas i många olika situationer och utvecklas allt efter-

som kunskapen blir mer djupgående och problematiken förändras 

bör de ha en "öppen" karaktär. 

I ständig kontakt med de problem som brukarna upplever borde 

forskningen kunna utveckla kunskap som hjälp för att för

tydliga och precisera krav på miljön samt utveckla lösningar 

som tillgodoser dessa krav. Forskningen bör därför enligt 

vår uppfattning bedrivas i samarbete med berörda brukar

grupper, varigenom forskningsresultaten direkt kan återföras 

till dessa och komma till ·omedelbar användning. Den höjda 

kunskapsnivån som en sådan forskning bidrar till, förbereder 

brukarna för en aktiv medverkan i miljöarbetet. 

5 Enligt Markovi~ (1971) sid 42, innehåller dialektiken bl a 
(öljande värdeteoretiska antaganden: Man bör för det första 
studera konkreta, meningsfulla helheter och se fenomen i 
sitt strukturella och historiska sammanhang eftersom man 
vid studiet av i solerade fenomen i bästa fall får en ofull
ständig, partiell och abstrakt kunskap om dessa . För det 
andra bör man behandla alla objekt som processer , vilka 
undergår förändring. Den tredje värdeteoretiska ståndpunkten 
är att genomgripande och nydanande förändringar sker som 
ett resultat av knappt märkbara, kvantitativa förändringar. 
För det fjärde är varje systems dynamiska karaktär resultatet 
av inre motsättningar mellan motsatta krafter . Detta innebär 
att man inte bör och kan bortse från yttre inflytelser, 
påtryckningar, spänningar och konflikter. 
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4.6 Intressentmodell 

I ett samhälle finns vid varje tidpunkt individer, grupper och 

organisationer med olika mål för sin verksamhet. ~&len kan 

ibland vara formulerade men är kanske oftare situationsbundna 

och kommer då till uttryck i själva handlandet. De medel som 

olika parter förfogar över kan också bestämma vilka mål som 

eftersträvas. Det kant om hända att samma intressent för

söker uppnå mål som är motstridiga eller oförenliga. 

Mål för samhället som helhet är en politisk fråga som ständigt 

måste diskuteras . Det finns emellertid en diskrepans mellan de 

i vårt samhälle officiellt deklarerade målen om demokrati, 

jämlikhet och personlig utveckling och den rådande verkligheten. 

Miljöskapandet, som hänger nära samman med dessa mål, skulle 

kunna vara ett verksamt medel för att förverkliga dem. Det förs 

dock ingen kvalitativ diskussion om miljöskapandet i den poli

tiska debatten. En orsak till detta kan vara att samhällsplanering 

och fysisk miljöutformning ibland inte upplevs som politiska 

frågor. Som en följd härav har man inte heller formulerat 

kvalitativa politiska mål för miljöskapandet. En annan orsak 

kan vara svårigheten att beskriva miljökvaliteter och formu-

lera miljökrav, vilket beror på att forskningen inom området 

är outvecklad. 

I FIG 4:2 visas en grafisk bild av vår intressentmodell med 

de tre huvudintressenterna allmänhet, privat näringsliv och 

offentlig sektor. I centrum av modellen anger vi medverkande 

i byggprocessen vilka omfattar byggherre, företagsnämnd, 

projektledning,projektörer och entreprenörer. Under företags

nämnden, som är ett part.ssammansatt organ inom företaget med 

företrädare för både företagsledning och anställda sorterar 

skyddskommitte och olika samrådsgrupper . Till gruppen projek

törer hör arkitekt, konstruktör, VVS-konsult, el- konsult samt 

olika specialkonsulter. Byggherren utgörs idag av företags

ledningen som tillsätter en projektledning ~ilken i sin tur 

utser projektörer. Den viktigaste intressentgruppen i modellen 

är brukarna av den fysiska miljön. Dessa finns redovisade i 
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sektorn ALLMÄNHET, och kan vara enskilda brukare och brukar

representanter som kan ingå i olika grupper eller ofganisa

tioner. Brukarrepresentanter med uppgift att hävda brukarnas 

intressen utgörs främst av ombud i fackliga verkstadsklubbar, 

avd~lningar, förbund och centralorganisationer. På det enskil

da arbetsstället tillvaratas de arbetandes krav av skyddsombud 

samt ombud i skyddskommitteer och företagsnämnder. Även syste

met med regionala skyddsombud som kommer att byggas ut i sam

band med den nya arbetarskyddsorganisationen syftar till att 

bistå de arbetande i skyddsfrågor i mindre ·företag där skydds

kommitte saknas. I denna sektor tar vi också upp närboende 

och besökare på arbetsstället. 

De i produktionen sysselsatta brukarna är intresserade av att 

ha ett arbete som ger ekonomiskt och socialt _utbyte i en riskfri, 

trivsam och personlighetsutvecklande miljö. Brukarna har dock 

idag litet inflytande på s in miljö. Detta beror i första hand 

på de överordnade begränsningarna i styrningsmöjligheterna, 

men också på att arbetsmiljöfrågor inte är förhandlingsbara 

på samma sätt somt ex löne- och anställningsförhållanden. 

De pilar som anges i P.l"Q' 4: 2 illustrerar en enligt våra värde

ringsmässiga utgångspunkter önskvärd samhällsutveckling. De 

arbetande på basplanet måste genom politisk och facklig kamp 

skaffa sig ökat inflytande över det privata näringslivet både 

via den offentliga sektorn och genom lokalt självstyre. 

Det PRIVATA NÄRINGSLIVET som utgör huvuddelen av svenskt nä

ringsliv, omfattar privatägda koncerner och företag, vilka ägs 

och styrs av kapitalägare såsom banker, stiftelser, aktie

bolag samt enskilda kapital- och företagsägare. Dessa till

sätter styrelser i de enskilda företagen som i sin tur an

ställer företags- och produktionsledning. Det privata närings

livets intressen företräds direkt av olika intresse-,bransch

och serviceorganisationer varav några finns upptagna i FIG 4: i 

Dessa organisationer sysslar bl a med utredningsverksamhet 

och po1icyfrågor rörande olika branschers nuvarande situation 

och framtidsutsikter . 



Det primära målet för det privata näringslivet är att få högsta 

möjliga avkastning på insatt kapital. Genom att beslutanderätten 

i företagen är knuten till det privata ägandet, ligger också 

avgörandet i alla viktiga frågor hos företagsägarna och deras 

företrädare i företagsledningen. Dessa har initiativet när det 

gäller att välja vilka produkter som skall tillverkas, var 

tillverkningen skall ske, när utvidgning eller nedläggning av 

verksamheten är lämplig samt hur produktionslokalerna skall 

utformas . Det privata µäringslivet bestämmer sålunda spelreg

lerna för de övriga intressenternas handlande. Därigenom råder 

det en grundläggande motsättning mellan dem som äger och för

valtar produktionsmedlen och de som mot lön aktivt deltar i 

produktionen. 

Den OFFENTLIGA SEKTORN omfattar samhällsorgan och myndigheter 

på nationell, regional och kommunal nivå. När det gäll er utform

ningen av den fysiska arbetsmiljön är Statens Planverk, Arbetar

skyddsverket med Yrkesinspektionen samt Byggnadsnämnderna och 

till dem knutna stadsarkitektkontor de viktigaste organen. De 

två förstnämnda sysslar främst med normering och övervakning 

av lagstiftningens tillämpning, medan de sistnämnda handhar den 

kommunala markanvändningsplaneringen. Arbetarskyddsverket är 

ett centralt organ under Socialdepartementet som l eder , sam

ordnar och övervakar skyddsverksamheten. Samtidigt är styrel

sen chefsmyndighet för Yrkesinspektionen som från och med den 

den 1.7.74 uppdelas på 19 distrikt mot nuvarande 11. Den regio

nala tillsynen skall efter detta datum ledas av ett partsamman

satt organ, yrkesinspektionsnämnden. För den kemmunala till

synen föreslås särskilda tillsyningsmän , som vid sidan av de 

nuvarande hälsovårdsinspektörerna skall övervaka skyddsverk

samheten, speciellt vid mindre företag. Till den offentliga 

sektorn hör även samhäll sservice, bl a i form av hälso- och 

sjukvård samt arbetsvård, vilken på nationell nivå handhas av 

So~ialstyrelsen, på regional nivå av landstingens sjukvårds

styrelse och på kommunal nivå av hälsovårds- och sociålnämnder 

samt hälsovårdscentraler i vissa kommunev. 
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Den offentliga sektorn kan påverka utfo:r>mningen av den fysiska 

arbetsmiljön genom lagstiftning i miljöfrågor samt föreskrifter> 

råd, anvisningar> och rekommendationer beträffande lagstiftningens 

tillämpning. De viktigaste lagarna för arbetsmiljöns utformning 

är Arbetarskyddslagen, Byggnadslagen, Miljöskyddslagen .- och 

Naturvårdslagen samt till dem knutna .stad~or och kungörelser. 

Den nuvarande lagstiftningen som på många punkter är föråldrad 

utifrån de krav man numera ställer på arbetsmiljön är under ut

redning och revidering. Vissa ändringar i den nuvarande a~betar

skyddslagen och byggnadsstadgan trädde i kraft den 1.1 1974. 

Dessa förändringar som bl a ger de arbetande möjlighet att delta 

i planeringen av sina arbetslokaler diskuteras närmare i kap 5. 

Den offentliga sektorn borde ha som främsta uppgift att tillvara

ta allmänhetens intressen . Dess styrning över det privata närings

livet är dock idag mycket begränsad och industrins l okalisering 

bestäms utomparlamentariskt av beslutsfattare inom det privata 

näringslivet utifrån snävt företagsekonomiska hänsyn. Den offent-

1':i.ga ·sektorns lokaliseringspolitiska styrmedeJ '...r !innu. svaga, out
vecklade och outnyttjade. De utgörs idag främs av vissa statliga 

bidrag till företag som etablerar sig i regioner> med brist på 

arbetstillfällen, det sk stödområdet. Lokal iseringspolitik kan 

även bedrivas i förhandlingar med det privata näringslivet röran

de användningen av investeringsfonerna .En utbyggd statlig eller 

kooperativ företagssektor, decentral iserad högre utbildning 

förbättrade kollektiva kommunikaticner samt utlokalisering 

av statliga institutioner är lokal iseringspolitiska styr-

medel som skulle kunna utjämna skillnader mellan olika re-

gioner och orter samt öka deras "levbarhet" .fi 

6
Begrepp som används av SCB vid sammanställningar av data 
rörande människors levnadsförhållanden på en viss ort. 



4.7 

För 

som 

för 

att 

kan 

att 

Arbetsmiljömodell 

få möjlighet att överblicka de faktorer i miljön 

påverka individens upplevelser och handlingar och 

kunna analysera sambanden mellan dessa faktorer, 

har vi skisserat en modell för beskrivning av arbetsmiljö 

vilken grafiskt illustreras i FIG 4:3 , Modellen grundar 

sig på teorier och rön från samhällsvetenskaplig och tek

nisk litteratur samt egna erfarenheter från fältstudier 

av industriell arbetsmiljö. Den har utvecklats i ett 

växelspel mellan teori och praktik genom växelvisa litte

ratur- och miljöstudier. 

Med utgångspunkt från arbetsmiljömodellen kan man beskriva 

och analysera industriella miljöer och i dem ingående ar

betssituationer på ett dialektiskt sätt. Det innebär att 

man analyserar motsättningar i arbetssituationen mellan 

individens möjlighet att handla i enlighet med sina egna 

behov och intressen - inifrånstyrande faktorer - och det 

sätt på vilket arbetsuppgiften är upplagd och utformad som 

en del i en produktionsprocess - utifrånstyrande omständig

heter. Situationerna relateras vidare till strukturella 

förhållanden i samhället på olika nivåer samt till indivi

dens behov, strävanden och mål och ses som del av en pro

cess över tiden, en utvecklingskedja. 

Individen återfinns i centrum av modellen och beskrivs med 

avseende på personkaraktäristika (ålder, kön, hälsa , ut

bildning etc) motivstruktur (behov, medvetenhetsgrad, för

väntningar, kognition, emotion), samt de aktiviteter(ar

betsaktiviteter, arbetsanknutna aktiviteter) som indivi

den utför. 

Modellen utgår från och används för att beskriva arbetssitua

tioner, där individen utför aktiviteter under vi ssa omstän

digheter. Omständigheterna har indelats i de tre huvudkate

gorierna produktionsförhållanden, sociala förhållanden och 

fysisk-rumsliga förhållanden . 

Mellan individ och omgivning råder komplicerade relationer, 

vilket innebär att förhållanden i individens omgivning på-
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FIG 4:3 Arbetsmiljömodell 
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verkar dennes motivstruktur och aktiviteter .lika väl som indi

viden i gynnsamma fall kan påverka och forma sin omgivning. 

Helt avgörande för individens möjligheter att utföra sina 

ha~dlingar i enlighet med sin vilja och sina behov är den 

grad av frihet eller restriktion som produktionsförhållandena, 

de soci ala och de f ysisk-rumsliga förhållandena erbjuder. 

Dessa f ör hållanden kan följaktli gen stå i konflikt med indi

videns behov, at tityder och intressen men också göra det 

möjligt för individen att handla i överensstämmelse med 

dessa inifrånstyrande faktorer. 

Individens upplevelse av miljön beror och påverkas således 

av dennes personkaraktäristika och motivstruktur men också 

av de nyssnämnda omständigheterna som i sin tur inverkar 

på handlandet via flera skikt i personligheten. Handlingarna 

tar sig konkret uttryck i olika aktiviteter som kan vara all t 

från lättspeci ficerade sysselsättningar (tex trycka på en 

knapp) till mer svårbeskrivbara (tex att tillverka en viss 

produkt ). ' Det är förmodligen endast i undantagsfall som 

aktiviteterna i arbetssituationen helt kan styras av indi

viden. Många arbetsuppgifter är till .övervägande del uti

frånstyrda, dvs styrs av produktionsprocess och arbetsor

ganisation på ett låsande sätt . Ett mål för arbetsmiljö

arbetet måste vara att öka människans frihetsgrad i arbets

livet, dvs andelen och graden av inifrånstyrda aktjvi

teter. 

Nedan beskrivs några väsentliga faktorer för var och en 

av de tre huvudkategorier av omständigheter som vi urskil

j er. Därvid diskuteras sambanden mellan de olika faktorer

na och deras relevans för miljöutformningen. Beskriv

ningarna har systematiserats på fem nivåer. Tyngdpunkten 

i framställningen ligger på arbetsområdes-, arbetsställes

och arbetsplatsnivå vilk~ också skrafferats i figuren. 

På nationell och regional/kommunal nivå beskrivs över

ordnade strukturella förhållanden i samhället. 
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Produktionsförhållanden 

Produktionsförhållandena är de omständigheter som kanske mest 

påtagligt inverkar på individens utbyte av arbetet eftersom 

de avgör vilka arbetsuppgifter som är aktuella. Enligt Marx 

är produktionsförhållandena helt avgörande för människornas 

sociala villkor . Produktionsmedlens utveckling är enligt ho

nom den drivande kraften i historien och människorna träder 

" i sitt livs samhälleliga produktion i bestämda, nödvändiga, 
av deras vilja oberoende förhållanden - produktionsförhållan
den som motsvarar en bestämd utvecklingsgrad av deras mate
riella ~roduktivkrafter" , (Ur förordet till "Till kritiken av 
den politiska ekonomin11

• )" 

På nationell nivå utgörs produktionsförhållandena av närings

livets struktur, dvs dess bransch- och storleksfördelning 

samt ägo-, sysselsättnings- och marknadsförhållanden. 

På regional/kommunal nivå gäller de den lokala sammansätt

ningen av företag ur bransch- och storlekssynpunkt. I vårt 

samhälle är människorna för sin sysselsättning beroende av 

var företagen finner lämpligt att lokalisera sig samt hur 

många och vilka slag av arbetstillfällen som anses optimalt 

med hänsyn till företagets lönsamhet och produktivitet . 

Arbetsområdets produktionsförhållanden omfattar vilken typ 

av verksamheter som finns inom området, deras bransch- och 

storleksfördelning, transport-och expansionsförhållanden 

samt de yttre miljöstörningar som de ger upphov till. 

Inom arbetsstället utgörs de av företagets produktionsprocess 

och den därmed sammanhängande arbetsorganisationen. Den tek

niska produktionsprocessen l<~n efter grad av teknologisk 

nivå betecknas som stycke-, serie- eller kontinuerlig pro

duktion. Mer konkret kan den beskrivas med avseende på 

tillverkningsprogram, produktionsprocessens huvuduppläggning, 

externa och interna transporter samt störningar ~om härrör från 

bearbetningsmoment, tex buller och luftföroreningar. Ar

betsorganisationen reglerar på vilket sätt arbetet leds och 

fördelas inom företaget och omfattar främst företags ledning, 

produktionsledning och direkt arbetsledning samt arbetsform 

(tex om arbetet utförs individuellt eller i grupp). 



Produktionsförhållandena på arbetsplatsnivå gäller slutligen 

vilka arbetsuppgifter som finn~, deras uppläggning, grad av 

specialisering och mekanisering samt krav på den arbetandes 

utbildning och erfarenhet (kvalifikationskrav). På en mer 

detaljerad nivå gäller det vilka slags arbetsoperationer 

som är aktuella och vilka maskiner, verktyg och övriga 

hjälpmedel och material som används i arbetet . De sistnämnda 

förhållandena - relationen mellan människa och maskin - stu

deras inom kraftergonomin och gäller tex arbetsställningar, 

arbetsbelastning, arbetstyngd, rörelsemönster vid definiera

de arbetsmoment etc. 

Det är uppenbart att produktionsförhållandena på ett avgörande 

sätt inverkar på den fysisk-rumsliga utformningen av arbets

miljön . Företagens krav på stora, sammanhängande produktions

ytor för en maskinpark som kanske är bullrande och luftföro

renande kommer tex i direkt konflikt med brukarnas säkerhets

och komfortkrav. 

Sociala förhål landen 

De sociala förhållandena är de omständigheter kring individens 

arbetssituation som rör hans relationer till andra individer 

och grupper på arbetsstället och i samhället i övrigt. De 

är svåra att entydigt rubricera på olika nivåer på grund av 

deras övergripande karaktär. Varje för~teelse i samhället 

har sociala aspekter som griper över många nivåer samtidigt. 

De sociala förhållandena rel aterar sig inte på något direkt 

sätt till de fysisk-rumsliga men de senare speglar ofta tyd

ligt både samhällets makt- och klasstruktur och lokalbundna 

socio-kulturella mönster. 

De sociala förhållandena på nationell nivå, dvs samhällets 

sociala struktur, gäller främst dess makt- och klasstruktur. 

Den inbegriper även hur politiska och fackliga organisatio

ner fungerar samt hur samhällets sociala institutioner är 

organis~rade (tex utbildning-, sjukvårds-, arbetsmarknads

och arbetarskyddsväsende ). 

De makrosociala förhållandena som bestäms av produktionsför

hållandena har ett avgörande inflytande på individens möjlig

heter att tillfredsställa sina behov eftersom de sätter grän-
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ser för den enskilde individens möjligheter att välja ett 

utvecklande arbete, att utöva inflytande över arbetsuppgiften 

och att bygga upp ett meningsfullt socialt liv på sin arbets

plats och i sin hembygd, Det är därför viktigt att de socia

la förhållandena på lägre nivåer - liksom övriga omständig

heter i arbetsvardagen - oc~så ses i makroperspektiv. 

På den regionala/kommunala nivån gäller de sociala förhållandena 

bl a hur arbets-, bostads-, service-, och fritidsförhållanden 

inverkar på lokalsamhällets sociala struktur , tex umgänges

mönstret för individer som arbetar på samma respektive skilda 

arbetsplatser. 

Inom arbetsområdet omfattar de möjligheterna till sociala kon

takter och tillgång till social service (tex hälsovård och 

barntillsyn) samt områdets sociala sammansättning (tex vilka 

yrkesgrupper som arbetar inom området ). 

De sociala förhållandena inom arbetsstället gäller det socia

la livet inom företaget samt vissa förhållanden som är regle

rade av lagstiftning eller överordnade avtal mellan arbets

marknadsorganisationerna. Det gäller tex löneförhållanden 

(löneform, lönenivå), anställningsförhållanden (trygghet i 

anställningen, arbetstider, raster , personalpolitik) och 

möjligheten till inflytande och styrning via företagsnämnd 

och skyddskommitte . 

Till arbetsplatsens sociala förhållanden räknar vi det sociala 

kontaktmönstret och gruppbildningen . Hur dessa förhållanden 

utvecklas beror både på arbetsuppgifternas art, dvs hur 

skapande eller omväxlande arbetet är och vilket inflytande 

över arbetets utförande som är möjligt. Dessa förhållanden 

är i sin tur beroende av produktionsförhållandena samt 

samhällets makt- och klasstruktur vilket antytts ovan. På 

denna nivå finns redan vissa möjligheter till förbättringar av 

dessa förhållanden inom det rådande samhällets ram, vilket 

försök med förändrad arbetsorganisation och rent tekniska 

förbättringar av arbetsmiljön visar , 



Fysisk-rumsliga förhållanden 

De fysisk-rumsliga förhållandena är de omständigheter som vi 

ägnar det största intresset i vårt arbete eftersom det är 

dessa förhållanden ~om man speciellt arbetar med vid projek

tering och utformning av den fysiska miljön. Den fysiska 

miljön utgör en så självklar del av omgivningen att man in

t e alltid är medveten om dess beståndsdelar. Vi skall i det 

följande diskutera den fysiska miljöns materiella och funk

tionella egenskaper, dess betydelse i människans totala 

miljöupplevelse samt uppgift eller ändamål ur brukarens 

synpunkt. Karaktäristiskt för den fysiska miljön är dess 

materiella uppbyggnad som vi nedan beskriver enligt samma 

nivåfördelning som tidigare. 

De fysisk-rumsliga förhållandena på nationell nivå avser 

rikets fysiska struktur dvs hur bebyggelsen är lokaliserad 

till rikets olika regioner, städer, tätorter och byar samt 

hur det interregionala kommunikationsnätet är uppbyggt. 

Den regionala/kommunala nivån avser regionens fysiska struk

tur, dvs lokaliserings- och bebyggelsemönster för arbets-, 

bostads-, service- och fritidsområden. Av särskild betydelse 

är här avståndet mellan bostad och arbetsplats. 

På områdesnivå gäller de fysisk-rumsliga förhållandena, om

rådets relation till boende, service och rekreation samt 

områdets disposition. Den senare gäller vägnätets upplägg

ning (trafikmatning, trafikfäring, separering, parkering), 

kommunaltekniska anläggningar, kvarters- och tomtindelning 

samt bebyggelsens gruppering efter karaktär och störnings

grad . 

På arbetsställets nivå beskrivs anläggningens/byggnadens plan

organisation, dvs den inbördes förläggningen av produktions-, 

kontors-, personal- och tekniska utrymmen . Vidare beskrivs 

byggnadens teknisk-konstruktiva uppbyggnad, kl imatberednings

och mediaförsö,rjningssystem samt dess arkitektoniska gestalt

ning. 
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På arbetsplatsnivå behandlas arbets- och personalutrymmenas 

konkreta utformning, dvs deras läge i byggnaden, dimensio

nering och inredning, klimathållning, tekniska detaljutform

ning och gestaltning . 

4.7.l Miljöns f unktionella egenskaper 

När man talar om den fysiska miljöns f unktionella egenskaper 

brukar man mena på vilket sätt den passar för olika ändamål. 

Den f ysiska miljön kan h~ många uppgifter . Den skall tex 

bereda , binda samman och avgränsa utrymmen för mänskliga ak

tiviteter. Dess materiella uppbyggnad, dvs dess konstruk

tion , installationer och utrymmessammansättning har klimat

skyddande och klimatberedande, betydelsebärande och soci ala 

egenskaper. Dess arkitektoniska gestaltning kan befrämja 

och understödja brukarnas sociala kontakter och gruppbild

ning samt bidra till den totala miljöupplevelsen . 

Den fysiska miljön skall också bilda ram kring produktions

processen och bidra till att dess huvuddelar och maskiner 

får tillräckligt stora utrymmen , goda sambands- och transport

förhållanden samt erforderlig mediaförsörjning. Byggnadens 

bärande delar och byggnadsskalet måste ges en sådan håll

fasthet och styrka att de kan motstå de belastningar som 

maskiner och utrustning medför. Byggnaden skall också kunna 

möta verksamhetsförändringar . 

Miljöns funktionella egenskaper är sålunda inte entydiga 

eller objektivt bestämbara eftersom miljön har olika uppgif

ter eller ändamål för ol ika intressenter. De två huvudin

tressenterna vid industriplanering - brukarna av miljön och 

företrädarna för produktionsintressena - kan ha delade me

ningar om vilka problem som bör behandlas och bearbetas vid 

miljöutformningen och vilka miljöegenskaper som det är önsk

värt att uppnå. 

Om man är intresserad av den fysiska miljöns ändamålsenlig

het ur brukarens synpunkt bör man utgå från de aktiviteter 

som brukaren utför i olika s ituationer . Brukarens aktivi-



teter bör ses över tid så att hela hans aktivitetsmönster 

framgår. På dessa aktiviteter kan man sedan lägga olika 

aspekter som beskriver miljöns ändamålsenlighet i förhål

lande till individens aktiviteter . Dessa aspekter bör 

underlätta formuleringen av krav i funktionell form . Där

med menar vi att kraven uttrycks utan bindning till tek

niska lösningar för att ge projektören frihet att söka 

lösningar där uppställda krav tillgodoses under de restrik

tioner som de yttre förutsättningarna utgör. 

Vi har funnit att de fyra kravaspekterna utrymme, samband, 

klimat och överordnade kravaspekter är användbara för att 

diskutera och precisera miljökrav i funktionell form . 

För de aktiviteter som brukarna utför måste utrymme av till

räcklig storlek och lämplig form beredas. Utrymmena måste 

sammanbindas på ett sådant sätt att goda samband, dvs god 

framkomlighet och tillgänglighet uppnås . Klimatet, dvs 

ljud- , ljus- och luftförhållandena i människans omgivning 

måste anpassas efter brukarnas aktiviteter så att skadlig 

påverkan undviks och ett ur upplevelse- och komfortsynpunkt 

gott klimat erhålls. De överordnade kravaspekterna g_äller 

upplevelsen av den fysiska miljön som helhet och dess ända

målsenlighet ur brukarsynpunkt. Hit räknas möjligheten att 

orientera sig i och överblicka arbetsstället och att uppleva 

variation och omväxling genom miljöns utformning. Vidare 

gäller det vilken möjlighet till kontakt och avskildhet som 

den fysiska miljön medger samt hur brukarna kan påverka och 

förändra miljön och därmed anpassa den efter förändrade för~ 

utsättningar och individuella behov. 

De tre kravaspekterna utrymme, samband och klimat kan använ

das för att beskriva vissa miljökrav, fysikaliskt och upp

levelsemässigt var för sig. De överordnade kravaspekterna 

har införts för att man på ett sammanfattande sätt skall 

kunna beskriva upplevelsen av och ändamålsenligheten hos 

den fysiska miljön som qelhet och griper därför över de 

övriga aspekterna. De överordnade kravaspekterna kan inte 

kvantifieras på samma sätt som de övriga delaspekterna men 
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möjliggör en behandling av deras samlade effekt. 

Kravaspekterna kan användas både för att beskriva existerande 

miljöer och för att föreskriva önskvärda förhållanden i pla

nerad 'miljö, dvs fysiska miljökrav. Miljökraven kan for

muleras kvantitativt och kvalitativt på olika kravnivåer , som 

kan preciseras utefter en tänkt skala från säkerhets- till kom

fortnivåer. De förra måste absolut uppfyllas medan de senare 

måste diskuteras i relation till den standard som man kan 

eller vill uppnå med givna resurser. 

4 . 8 Utformningsmodell 

Utformningsarbetet kan sägas innebära översättning av en 

mängd krav i fysiska lösningar med hjälp av tekniska och or

ganisatoriska medel. Denna översättning försvåras av att de 

krav som skall tillgodoses vid utformningen ofta är svåra att 

precisera på förhand . Utformningen kompliceras ytterligare 

genom att kraven inte kan uttryckas i samma termer och där

för inte heller är jämförbara. Vid utveckling av lösningar 

måste dock avvägning göras mellan kvantitativa tekniska krav 

och miljökrav,som det inte är möjligt att precist mäta eller 

kvantifiera. 

För att hantera komplicerade utformningsproblem tillämpar ar

kitekten ett arbetssätt, den sk skissmetodiken, där krav 

sammanvägs i skisser, vilka successivt utvecklas till detal

jerade fysiska lösningar. Skisserna kan sägas utgöra synteser 

av den stora mängd faktorer som måste beaktas vid miljöutform

ningen. Skisserna förkovras under hela projekteringsprocessen 

genom ständig pendling mellan detalj och helhet samt prövning 

mot de krav som de olika intressenterna ställer och de yttre 

förutsättningarna i den givna planeringssituationen. 

Skissmetodiken har utvecklats i det praktiska arkitektarbetet 

men har endast i begränsad utsträckning beskrivits på det teo

retiska planet. De arkitekturteoretiska och projekteringsme

todiska ansatser som hittills gjorts av bl a Norberg-Schulz, 

Broadhent, Alexander och andra "Design Methods"-teoretiker 



bildar emellertid ännu inte någon sammanhängande och bl and 

ark i tekter allmänt accepterad utformningsteori som kan till

lämpas i det praktiska utformningsarbetet. Kopplingen mellan 

teori och praktik är sålunda svagt utvecklad inom yrkesområdet. 

Det finns bland arkitekter inte någon gemensam uppfattning om 

vilka moment som genomlöps i skissarbetet , vilket har ett 

starkt inslag av intuitiva metoder . Detta innebär bl a att 

de krav som skall tillgodoses i utformningen ofta inte är 

explicit uttryckta eller medvetandegjorda, vilket gör det 

svårt att kontrollera att viktiga krav verkligen uppfylls 

i de färdiga lösningarna. Vidare är man inte alltid klar 

över på vilket sätt olika medel kan användas för att till

godose kraven. 

För att kunna behandla de problemställningar som avgränsats 

i detta arbete - vilka r ör arbetsmiljöutformningen - har vi 

skisserat en utformningsmodell. Vår förhoppning är att den 

också skall utgöra ett bidrag till teoriutvecklingen inom 

ämnesområdet och vara t illämpbar även inom andra problem

områden än arbetsmiljö. Utformningsmodellen är en ansats 

till beskrivning av några viktiga moment och faktorer i miljö

utformningen samt hur dessa på ett principiellt sätt relate

rar sig t ill varandra . 

I modellen vilken illustreras grafiskt i FIG 4:4 urskiljer 

vi följande fyra huvudmoment: 

1) probleminventering 

2) kravformulering 

3) medelsanalys 

4) utveckling av lösningar 

Modellen kan sägas beskriva utformningsprocessens "inre logik", 

dvs ett antal moment som man genomlöper i utformningsarbetet. 

Dessa moment är dock inte direkt kopplade till byggprocessens 

tidsskeden utan utgör, som påpekas i avsnitt 4. 2 , tidsutsnitt 

ur denna. Modellen visar hur man i ett pendlande och cykliskt 

skissförlopp kan arbeta för att tillgodose uppställda arbets

miljökrav med hjälp av en strategi av medel i den fysiska 
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miljöutformningen. Metoden ansluter till den ovannämnda 

skissmetodiken, där problem analyseras, krav specificeras 

och kravens konsekvenser testas i konkret miljöutformning. 

Vid denna test konfronteras kraven med varandra och de 

yttre förutsättningarna, varvid lösningar utvecklas och 

successivt utvärderas mot uppställda krav och överordnade 

målsä·ttningar. 

Konkret kunskap om hur krav och medel relaterar s i g till 

varandra är nödvändig för att man i projekteringen skall kun

na utveckla mer sammansatta lösningar som til lgodoser det sto

ra antal både direkt och indirekt utryckta krav som alltid 

förekommer i sådant arbete . Ett viktigt led i problemlös

ningen gäller hur konflikter mellan arbetsmiljökrav och 

produktionskrav kan lösas genom förskjutningar uppåt och 

nedåt i medelskedjan, vilket närmare diskuteras i avsnitt 

7.3. Vår modell avser inte att ange det exakta tillväga

gångss ättet vid utveckling av lösningar - vilket varken är 

möjligt eller önskvärt - utan äri snarare en slags "gramma

tik" för den fysiska miljöutformningen. 

Probleminventering 

Probleminventeringen , som är det första moment i miljöutform

ningen, innefattar kartläggning av produktionsprocessen, den 

fysiska miljön och arbetsmiljön. Dessa delar illustreras 

som tre öve~skärande cirklar i FIG 4:4 . En närmare precise

ring av dessa tre delar finns i vår checklista som återges 

i kap . 9. Den upptar de faktorer som bör inventeras och be

aktas vid miljöutformningen. 

Beskrivningen av produktionsprocessen innefattar allmänna upp

gifter om företaget och produktionsprocessens huvuduppläggning . 

Vid beskrivning av den fysiska miljön (anläggningen/byggnaden) 

bör man ta reda på hur byggnaden kommit till samt analysera 

byggnadens utformning . Beskrivningarna av produktionsprocess 

och byggnad bildar bakgrund för beskrivningen av arbetsmiljön 

som omfattar en redogörelse för arbetsmiljöförhållanden samt 

arbetssituationer och arbetsanknutna situationer. Efter som 

vå~t arbete har sin tyngdpunkt _på fysisk miljöutformning ägnas fy

sisk-rumsliga förhållanden i arbetssituationen störst uppmärksamhet. 
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Kravformulering. 

Kravformuleringen, som är modellens andra moment innefattar 

en systematisering av de olika intressenternas krav och önske

mål på den miljö som skall planeras. Vi skiljer här mellan 

krav som brukarna ställer på arbetsmiljön, arbetsmiljökrav, 

och de krav som produktionsföreträdarna ställer, produktions

krav. Arbetsmiljökraven kan beskrivas med utgångspunkt från 

vår arbetsmiljömodell som presenterats i avsnitt 4 . 7. Kraven 

formuleras utifrån brukarnas arbetsaktiviteter och arbetsan

knutna aktiviteter, vilka tillsammans bildar personflödet. 

Miljökraven för de olika aktiviteterna preciseras utifrån 

kravaspekterna utrymme, samband, klimat och överordnade 

kravaspekter. Produktionskraven kan på samma sätt formuleras 

med utgångspunkt ifrån ett produktionsflöde, som innefattar 

produktionsaktiviteter (tex materialtransport och olika till

verkningsmoment) och produktionsanknutna aktiviteter (tex 

administration och mediaförsörjning). 

Denna uppdelning av de olika aktiviteterna och kraven möjlig

gör en analys av konflikter mellan arbetsmiljökrav och produk

tionskrav. Kraven kan inte entydigt fastställas i projekterin

gens början utan måste successivt kompletteras och preciseras 

under projekteringens gång. 

Medelsanalys. 

Det tredje momentet i utformningsmodellen har vi benämnt medels

analys. Här har vi ställt upp en kedja av fysisk-rumsliga medel 

som man systematiskt kan arbeta med för att förebygga arbets

miljöproblem och tillgodose arbetsmiljökrav. Förutom de fysisk

rumsliga medlen talar vi också om politiska medel, sociala medel 

samt produktionstekniska och arbetsorganisatoriska medel. De 

två sistnämnda är medel knutna till produktionsprocessen medan 

personlig skyddsutrustning som kommer sist i medelskedjan är 

medel på den enskilde individen. 

De ovan benämnda medlen kan sägas utgöra beskrivningar i ut

formningstermer av de i arbetsmiljömodellen ingående omständig

heterna - fysisk-rumsliga förhållanden, sociala förhållanden och 

produktionsförhållanden. 



De fysisk-rumsliga medlen beskriver den fysiska miljöns materiella 

uppbyggnad eller beståndsdelar så att man medvetet kan arbeta med 

dem vid arbetsmiljöutformningen. Vi gör en distinktion mellan 

planorganisatoriska och teknisk-konstruktiva medel. Dessa typer 

av medel är alltid inbördes kopplade. För att åstadkomma ända

målsenliga lösningar med ekonomisk användning av de materiella 

resurserna måste_ lämpliga kombinationer av planorganisatoriska 

och teknisk-konstruktiva medel sökas. 

Med planorganisatoriska medel avser vi dimensionering och inbördes 

förläggning av utrymmen och utrymmessystem för olika aktiviteter. 

På högre planeringsnivåer kan de gälla arbetsområdets eller arbets

ställets lokalisering i förhållande till andra verksamheter samt 

områdesdisposition som innefattar dimensionering och förläggning 

av ytor för olika ändamål inom ett område. På lägre planerings

nivåer talar vi om byggnadsplacering som innebär byggnadens för

läggning på tomt i förhållande till väderstreck, omgivande be

byggelse och natur. Planorganisation av byggnaden innebär för

läggning och dimensionering av enskilda utrymmen och utrymmes

grupper i denna. 

De teknisk-konstruktiva medlen är mer specifikt knutna till bygg

nadens tekniska utformning. Till dem räknar vi byggnadens konstruk

tion, dvs dess bärande och omslutande delar samt inre avgräns

ningar. Hit hör även byggnadens installation, dvs dess klimat

berednings- och mediaförsörjningssystem. Byggnadens inredning, 

dvs dess fasta och lösa inredningselement, räknar vi också till 

de teknisk-konstruktiva medlen. 

Utveckling av lösningar. 

Utveckling av lösningar, som är det fjärde momentet i utfornmings

modellen, beskriver vi med vår begreppsapparat som successiva val 

och kombinationer av fysisk-rumsliga medel. Därvid sker ständiga 

återkopplingar till problem i den existerande miljön samt de 

olika intressenternas krav och önskemål mot vilka lösningarna 

prövas. Lösningarna utveckl as mot ökande konkretionsgrad genom 

konfrontation med yttre förutsättningar i form av fysiska förut

sättningar (tex omgivande bebyggelse, trafiknät, vegetation, 

topografi och grundförhållanden), juridisk-administrativa förut

sättningar (tex stadsplanebestämmelser och ägoförhållanden) 
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samt kostnadsmässiga förutsättningar (tex investeringsramar 

och driftskostnader). 

I utformningsarbetet anläggs också helhetsaspekter på utform

ningen vilka är överordnade de enskilda medlen, I vårt ar-

bete har vi indelat dem i arkitektoniska aspekter, förändrings

aspekter, ekonomiska aspekter och måttsamordningsaspekter. 

De arkitektoniska aspekterna gäller den arkitektoniska gestalt

ningen av miljön som helhet på alla nivåer - områden , byggna

der och rum. 

Förändringsaspekterna avser byggnadens organisatoriska och tek

niska generalitets- och föränderbarhetsegenskaper , som bestäm

mer dess förmåga att möta verksamhetsförändringar. Dessa egen

skaper hänger alltid samman men deras betydelse för att möta 

verksamhetsförändringar är olika på olika planeringsnivåer. 

I princip gäller att generaliteten har störst betydelse för mil

jöns långlivade element (tex trafiksystem, eller bärande delar i 

byggnaden) medan föränderbarheten främst har relevans för mil

jöns kortlivade delar (tex inredning och utrustning ). 

De ekonomiska aspekterna avser ekonomi i bemärkelsen "hushåll

ning med resurser" till skillnad från de ovannämnda kostnads

mässiga förutsättningarna. Ge~om förutseende planorganisation, 

teknisk konstrukt ion och installation kan materiella och eko

nomiska resurser besparas samtidigt som en ur brukarsynpunkt 

god miljö kan uppnås. 

Måttsamordningsaspekterna avser samordningen av miljöelementen 

i ett enhetligt måttsystem med varierande ma.Skvidd från 3M 

för inredningselementen till 60M och 120M för områdesdispo

sitionen. 

Som ett steg mellan medelsanalys och färdiga lösningar urskil

jer vi utformnings~rineiper som kan betecknas som principiella 

sätt att utforma miljön så att flera arbetsmiljökr av samtidigt 

tillgodoses. Teoretiskt är utformningsprinciperna av samma 

slag som de dellösningar på olika problem, "mönster", som 

Alexander och hans lärjungar arbetar med. 



De principer som vi visar i kapitel 8 är sorterade på nivåerna 

arbetsplats, arbetsställe och arbetsområde. Dessa exempel är 

inte måttmässigt och tekniskt bestämda . De är dock nivåmässigt 

kopplade så att principer för arbetsplatsens utformning anknyter 

till arbetsställets uppläggning vilken i sin tur är byggsten för 

arbetsområdet. 
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5. BRUKARMEDVERKAN VID ARBETSMILJÖUTFORMNING 

Vi skall här diskutera några problemställningar som rör br~kar

medverkan vid arbetsmiljöns utformning, vilka analyserats och 

formulerats i kap 2. Den vikt igaste frågan gäller vilka krav 

som bör ställ as på proj ekteringsprocessen för att brukarna 

verkligen skall kunna delta i och påverka utformningen av ar

betsmiljön. En annan fråga gäller arkitektens ell er pr•ojek

törens roll för att tillgodose brukarnas intressen och krav i 

utformningsarbetet. En tredje fråga gäller vilka hjäl pmedel 

som brukarna behöver vid en utökad medverkan i projekteringen 

för att formulera sina .krav och önskemål samt kontrollera att 

dessa uppfylls vid utformningen av arbet slokalerna. 

Med utformning avses här den programmering och projektering som 

krävs för att förändringar i den fysiska miljön skall kunna ge

nomföras. De gäller speciellt förändringar av en sådan omfatt

ning att de berör ett större antal brukare och kräver insatser 

av fackfolk inom planerings- och byggnadsfacket. Det kan 

gälla nybyggnad i samband med ny- el ler oml okalisering men 

också om- och til lbyggnad av redan existerande företag . 

En diskussion av förändrade och förbättrade former för brukar

medverkan vid utformningen av arbetsmiljö kan inte isol eras 

från frågan om de arbetandes inflytande och styrning över ar

betets villkor i vid bemärkelse. Vi skall därför sätta in 

ovannämnda frågeställningar i detta vidare perspektiv genom 

att relatera diskussionen om brukarmedverkan vid utform-

ningen till de rådande inflytandeförhållandena inom närings

livet och de förändringstendenser som finns inom arbetslivet 

idag. 

5.1 Industriell demokrati - historisk bakgrund och nuvaran

de situation. 

De första mer omfattande diskussionerna om de arbetandes infly

tande och styrning över produktionen startade i Sverige i början 

av 20-talet sedan formell politisk demokrati, i form av allmän 

rösträtt, införts. Den pådrivande kraften för industriell och 

ekonomisk demokrati var vid den tidpunkten SAP och LO, Den 



svenska ·::Jlocialdemokratins främste teoretiker, Ernst Wigforss, 

företrädde en radikal socialistisk linje. Redan 1919 föreslog 

han i det sk Göteborgsprogrammet radikala och långtgående 

åtgärder som innebar socialisering av produktionsmedlen. Han 

ansåg härvid att en av de viktigaste uppgifterna var att göra 

arbetaren aktivt intresserad av produktionens utveckling: 

"Den fara måste undvikas, som skulle ligga däri, att industrins 
arbetare även i fortsättningen skulle känna sig stå utanför det 
hela och betrakta arbetet i de socialiserade industrierna, som 
alltmera övergår i samhällets ägo, på samma sätt som i de nu
varande privatkapitalistiska företagen. Målet för ett verk
ligt demokratiskt samhälle måste i stället bli att göra de inom 
industrin arbetande till ansvariga bärare och ledare av pro
duktionen". ( Ur Wigforss: Vision och verklighet, s 25). 

Wigforss blev också ordförande i den kommitt e som den socialde

mokratiska minoritetsregeringen tillsatte för att utreda frå

gan om industriell demokrati. 1923 avgav kommitten ett betän

kande som bl a innehöll förslag om inrättande av driftsnämnder 

genom vilka de anställda skulle kunna hävda sina intressen gent

emot arbetsgivarna. 

Förslaget röstades dock ned av den borgerliga majoriteten i 

riksdagen. Under de efterföljande decennierna kom frågan om 

den industriella demokratin att stå tillbaka för de allt över

skuggande arbetslöshetsproblemen. Kollektivavtalslagen och ar

betsdomstolen som genomfördes 1928 (med starkt motstånd från LO 

och SAP) bidrog till en dämpning av den fackliga kampen genom 

att stridsåtgärder inte fick tillgripas under gällande avtals

period. Under 30-talet inleddes så småningom ett närmare sam

arbete mellan LO och SAF, vars former reglerades i Saltsjöbads

avtalet från 1938. 

Avtalet innebär bl a inrättande av en för LO och SAF gemensam 

nämnd för handläggning av tvistefrågor, arbetsmarknadsnämnden, 

samt en detaljerad reglering av förhandlingsordningen mellan 

parterna. Vidare erkändes arbetsgivarens "rät:t att fritt an

taga och avskeda arbetare samt att leda och fördela arbetet". 

Slutligen infördes ytterligare inskränkningar i strejkrätten 

utöver 1928 års lag. Bestämmelser om begränsning av stridsåt

gärder där "tredje man" drabbas samt strejkförbud vid företag 
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meds k samhällsviktiga funktioner infördes. 

Den anda av samarbete och samförstånd mellan LO och SAF som 

Saltsjöbadsavtalet var ett uttryck för, den sk "saltsjöbads

andan", kom att prägla den svenska arbetsmarknaden under lång 

tid, Det företagsnämndsavtal som ingicks 1946 innebar tex 

att de driftsnämnder som föreslagits 1923 av Wigforss nu åter

kom i form av före·l:agsnämnder som blev samrådsorgan med en

bart rådgivande funktion. Enligt Karlsson (1969) utvecklades 

emellertid denna nämndverksamhet mindre tillfredsställande 

och nya förhandlingar kom till stånd, vilket resulterade i 

1966 års företagsnämndsavtal mellan SAF och LO respektive SAF 

och TCO, I företagsnämnden, som enligt detta avtal skall vara 

ett organ för information och samråd mellan företagsledning 

och anställda, skall informationsutbyte ske kring produktions

frågor, ekonomiska frågor och personalfrågor men även arbetar

skydds-, yrkesutbildnings- och arbetsstudiefrågor. 

Frågan om industriell demokrati aktualiserades åter mot slu

tet av 60-talet. Bidragande orsaker härtill var arbetarnas 

bristande inflytande över beslut i företagen vilket blev 

alltmer uppenbart. Även ökande problem i arbetsmiljön som 

följde av näringslivets strukturomvandling och företagens 

rationalisering bidrog härtill. Det växande missnöjet med 

arbetsmiljöförhållandena tog sig uttryck i en rads k "vilda 

strejker", 9v vilka LKAB-s·trejken 1969/70 var den mest om

fattande. Arbetarna krävde i nte längre enbart löneförbätt

ringar utan även bättre arbetsmiljö och ökat inflytande, På 

LO-kongressen 1971 intog också företagsdemokrati- och arbets

miljöfrågorna en framträdande plats, Sedan dess arbetar flera 

statliga utredningar med frågor som rör anställningstrygghet , 

arbetsrätt och arbetsmiljö med syfte att lägga fram förslag 

till ändrad lagstiftning i dessa frågor (se vidare avsnitt 5.2). 

Samtidigt med den pågående översynen av lagstiftningen genom

förs idag olika typer av försöksverksamhet i f öretagsdemokrati. 

Den statliga företagsdemokratidelegationen som bildades 1968 

har till uppgift att "stimulera till försök med nya samarbets

former" inom statliga företag . Kronlund m fl (1973) betecknar 

dock Statsföretags riktlinjer för företagsdemokratins 

utveckling vid de s tatliga bolagen som ett rent arbetsgivar-



utspel i demokratifrågorna, där arbetarna binds upp i samverkans

system av skilda slag utan att deras formella makt inom företagen 

ökas . 

I Norge har man sedan 1966 genomfört experiment meds k självsty

rande grupper i några företag, vilket beskrivs i Thorsrud & 
Emery (1968). Utvecklingsrådet för Arbetsforskning (URAF) som 

bildades 1969 av SAF, LO och TCO bedriver försöksverksamhet 

med självstyrande grupper enligt norskt mönster. Målsättningen 

för de svenska företagen . har varit ökad produktivitet och bättre 

arbetstillfredsställelse. Dessa försök har väckt särskilt in

tresse hos arbetsgivarna eftersom de visar sig höja produktivi

teten samtidigt som arbetstillfredsställelsen och känslan av 

delaktighet ökar utan att maktförhållandena i företaget behöver 

ändras. 

Sammanfattningsvis kan konstateras att frågan om verklig industri

ell demokrati, dvs att de arbetande har inflytande och styrning 

över sina arbetsförhållanden på alla nivåer i företaget, fort

farande återstår att lösa. Det är intressant att konstatera 

den terminologiska förskjutning från "industriell demokrati" 

till"företagsdemokrati " som ägt rum fram till idag. Enligt 

Fredelius (1971) speglar detta 

"en faktisk innehållslig förskjutning från att gälla övertagan
det av hela industrin (socialiseringsfrågan) till att gälla 
övertagandet av vissa funktioner inom det enskilda företaget 
med syfte att etablera en viss styrning av företagen inom ra
men för marknadsmekanismerna". 

5.2 Förändrad lagstiftning 

För närvarande pågår flera statliga utredningar med uppgift att 

lägga fram förslag till förändrad lagstiftning i frågor som rör 

arbetsmiljön. Arbetsrättskommitten (den sk§ 32-utredningen) 

skall i första hand överväga förändringar av lagen om kollektiv

avtal samt lagen om medling i arbetstvister. Arbetsmiljöutred

ningen skall föreslå förändringar i den gällande arbetarskydds

lagstiftningen och annan lagstiftning som berör arbetsmiljön 

samt se över formerna för den offentliga arbetarskyddsor~ 

ganisationen. 
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Arbetsmiljöutredningen avl ämnade sitt första del betänkande med 

titeln "Bättre arbetsmiljö" i slutet av 1972. Efter en re

missbehandling, som b l a innefattade en arbetsplatsremiss med 

ca 85 000 deltagare, lades förslag till lagändringar fram i 

Kungl Maj:ts proposition 1973:130, "Ätgärder för bättre arbets

miljö", vilken antogs av höstriksdagen . Propositionens förslag 

om lagändringar syftar till att "skapa bättre arbetsmiljö och 

tillförsäkra de anst ällda ett ökat inflytande över dessa frå

gor på den egna arbetsplatsen". 

De föreslagna förändringarna i arbetarskyddslagen och därtill 

hörande bestämmelser samt byggnadsstadgan trädde i kraft den 

1 januari 1974. Förändringarna i arbetarskyddsl agen gäller 

främst skyddsombudens, skyddskommitteernas och yrkesinspek

tionens förändrade uppgifter och befogenheter. 

Skyddsombud skall utan undantag finnas på alla arbetsplatser 

med minst fem anställda (40 §). Vidare införs regler om att 

skyddsombud skall delta i planeringen av arbetslokaler, maski

ner och andra arbetsanordningar samt arbetsmetoder. Skyddsom-

bud får också rätt att ta del av alla handlingar och upplysningar 

i företaget som är av betydelse för hans verksamhet (40 a § ). 

Skyddsombud ges äyen rätt att bestämma att visst arbete skall 

avbrytas i avvaktan på ställningstagande av yrkesinspektionen 

om arbetet innebär omedelbar och allvarlig fara f ör arbetsta

gares liv eller hälsa (40 b §). 

Skyddskommitte skall all t id tillsättas när det finns minst 50 

anställda på arbetsstället. Den skall också inrättas på mindre 

arbetsställen om parterna är ense eller arbetstagarsidan begär 

det (41 §). Även skyddskommitteernas uppgifter breddas, bl a 

i fråga om planeringen av nya eller ändrade arbetslokaler, 

arbetsmetoder ed. Skyddskommitten skall planera och övervaka 

hela skyddsarbetet inklusive företagshälsovården (41 a §). 

Förändringar i byggnadsstadgan gäller skärpta regler beträf

fande förhandsgranskning av nya eller ändrade arbetslokaler. 

I 56 § tas in en bestämmelse om att byggnadslov för byggnads

företag som avser arbetslokal eller personalrum endast får 



beviljas om utlåtande föreligger från yrkesinspektionen och av 

detta framgår, att skyddsombud, skyddskommitte eller organisation 

som företräder arbetstagarna fått tillfälle att yttra sig över 

byggnadsföretaget. 

I arbetsmiljöutredningen framhölls att en granskning av alla fak

torer av betydelse för arbetsmiljön så långt möjligt skall ske 

i byggnadslovsärendet eller det frivilliga granskningsförfarandet 

som kan ha föregått detta. Som underlag för granskningen kan 

därför krävas ritningar angående maskinplacering, anordningar 

för. bullerskydd, ventilationsanordningar och annan inredning. 

Vidare kan man behöva en beskrivning av den planerade arbets

processen eller arbetsmetoder'na i övrigt. Vid nystartade före

tag sägs att yrkesinspektionen eller byggnadsnämnden i erforder

lig utsträckning bör ta kontakt med vederbörande arbetstagar

organisationer. 

Byggnadsstadgans nya bestämmelser ~m förhandsgranskning av 

arbetslokaler avser således att ge brukarna_ ökade möjligheter 

att delta i och påv~rka utformningen av sin arbetsmiljö. För 

att kunna utnyttja det ökade inflytande som den förändrade 

lagstiftningen ger, måste brukarna också ha tillgång till re

surser av olika slag. De mås·te t ex ha ökade kunskaper i 

miljöfrågor. Vidare måste de ha möjlighet att ta fram under

lagsmaterial och sköta förhandlingar i konkreta miljöfrågor 

samt möjlighet att hålla fortlöpande kontakt med sina arbets

kamrater och diskutera igenom de frågor man har att förhandla 

om. Brukarna måste också ha tillgång till egna experter som i 

speciella frågor kan tillvarata deras intressen. 

Idag har arbetsgivarsidan ett stort övertag när det gäller des

sa resut?ser vilket framhålls i Kronlund m fl (1973). Arbets

givaren har inte endast makt i kraft av sitt ägande utan även 

genom att han vid föret aget har hela avdelningar med experter 

som på heltid sysslar med att ta fram underlag för förhandlingar 

och samråd. Även språket och formuleringskonsten utgör en 

maktresurs som arbetsgivarsidan ibland med framgång använder 

för att "övertyga" arbetarrepresentanterna vid förhandlingar. 

Informationskanalerna i företaget, vilka kontrolleras av ar

betsgivarsidan är också en viktig maktresurs som ger ett övertag. 
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För att brukarna på ett avgörande sätt skall kunna påverka ut

fornningen av sin arbetsmiljö krävs att de får beslutande

rätt i arbetsmiljöfrågor. De regler beträffande förhands

granskning av arbetslokaler som refererats ovan ger dock in-

te arbetarna någon utökad beslutanderätt . Arbetsmiljöutred

ningen har också, enligt Kungl Maj:ts proposition 1973:130, 

funnit att 

"ett system som byggde på att garantera arbetstagarna besluts
medverkan beträffande alla åtgärder som berör arbetsmiljön 
skulle förutsätta en mycket långtgående omgestaltning av reg
lerna om arbetsledning och över huvud av vad som nu gäller 
om företagens och förvalt ningens organisation". 

Utredningen hänvisar här ~ill arbetsrättskommitten - den 

sk§ 32-utredningen - som avser att lägga fram förslag till 

förändringar i arbet~rättslagst i ftningen i slutet av 1974. 

Enligt arbetsmiljöutredningen är det möjligt att en del djup

gående problem som rör arbetsmiljön kan vinna sin lösning ge

nom förändringar i arbetsledningsrätten. 

5.3 A~gument för brukarmedverkan vid arbetsmiljöutformning 

En central värderingsmässig utgångspunkt för vårt arbete är att 

brukarna aktivt skall delta i utformningen av sin arbetsmiljö, 

vilket närmare utvecklas i vår teoretiska referensram. Att ha 

inflytande och styrning över s ina arbetsförhållanden är ett 

grundläggande värde i sig. Vi skall här komplettera de demokra

tiska argumenten för brukarmedverkan med utformningsteoretiska 

och pedagogiska argument. 

Ur utformningsteoretisk synpunkt är det nödvändigt att brukarna 

kan medverka i alla skeden av projekteringsprocessen. Det är 

nämligen inte på förhand givet med vilka medel och i vilka 

skeden av processen som arbetsmiljökrav behandlas samt när och 

hur konflikter mellan arbetsmiljö- och produktionskrav löses i 

utformningen, vilket bl a framgått av de tillämpningsexempel 

som genomförts i anslutning till detta forskningsprojekt 

(se kapitel 9). I själva verket kan kraven tillgodoses på 

ett mycket dynamiskt sätt under hela projekteringsprocessens 

gång genom att man successivt kombinerar medel på olika 



planeringsnivåer alltifrån lokalisering till inredning och ut

rustning. Det innebär att viktiga arbetsmiljökrav på ett av

görande sätt kan påverkas på andra planeringsnivåer än där de 

normalt brukar lösas. 

Så kant ex krav på god värmekomfort på arbetsplatsen påverkas 

på flera planeringsnivåer. Byggnadens orientering i vädersteck 

och förläggning av arbetsutrymmen i denna är liksom byggnadens 

konstruktion och därmed dess värmekapacitet samt dess uppvärm

ning och ventilation all a betydelsefulla faktorer för att till 

låga driftskostnader uppnå goda värmeförhållanden vid de en

skilda arbetsplatserna. 

Även krav på utblick från arbetsplatsen kan påverkas och måste 

tillgodoses redan vid byggnadens placering på tomt och vid 

ställningstagandet till byggnadens organisation. Ett alltför 

stort husdjup eller en förläggning av utrymmen för stadig

varande arbete långt in i en byggnad försvårar ell er omöjlig

gör utblick från beI•örda arbetspl atser. 

För vissa krav - främst klimatkraven - gäller således att ett 

förutseende val av planorganisatoriska mede l i tidiga skeden 

av processen underlättar och förbilligar den kompletterande 

lösningen av kraven med konstruktions- och installationstek

niska åtgärder . Kraven på utblick kan dock endast marginellt 

eller inte alls påverkas med tekniska medel i senare skeden . 

Ur pedagogisk synpunkt har projekteringsprocessens uppläggning 

avgörande betydelse för brukarnas möjlighet att påverka miljö

utformningen och att medverka på ett meningsfullt sätt. En 

dialog mellan deltagarna i processen måste utvecklas för att 

ett ömsesidigt utbyte av erfarenheter under hela projekte~ 

ringens gång skall vara möjligt. Ur detta erfarenhetsutbyte 

kan den medvetenhet och kunskap växa fram som leder till att 

brukarna kan medverka i planeringsarbetet på ett aktivt, kri

tiskt och skapande sätt. En sådan beredskap hos brukarna kan 

i verklig mening utvecklas endast om de får tillfälle att del

ta i utformningen från projekteringsprocessens allra första 

början. Medvetenhet och kunskap om miljöproblemen leder så

ledes till en beredskap hos brukarna att formulera sina krav 

och påverka miljöns utformning. 
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Som framgår av ovanstående diskussion är det nödvändigt att 

brukarna har möjlighet att framföra sina krav under hela pro

jekteringsprocessen framför allt i de tidiga skedena, samt 

fortlöpande kontrollera att dessa tillgodoses i utformningen . 

För att brukarna verkligen skall kunna påverka utformningen 

måste de således kunna medverka både vid arbetsställets lo

kalisering och arbetslokalernas utformning. 

5.4 Industriplanering idag 

I dagens industriplanering utförs projekteringsarbete undan

tagslöst på uppdrag av företagsledningen, Arkitekter och andra 

projektörer anlitas härvid av denna med uppgift att t illgodose 

företagets krav på en rationell byggnadsutforrnning. Brukarnas 

medverkan i den traditionella industriplaneringen är mycket 

begränsad, vilket framgått av den offentliga debatten. Detta 

har också bekräftats i våra fältstudier av mindre och medel

stora företag. 

I FIG 5:1 visas en projektorganisation som enl igt Anders Berg 

idag vanligen tillämpas vid planering av större industrian

läggningar. Företagslednin$en utser en projektledning med upp

gift att samordna konsulter för produktionslayout och byggnad. 

Planeringen av maskinuppställning och transporter sker till en 

början skilt från byggnadsplaneringen som ofta kommer i ett 

senare skede. Detta försvårar en samordning mellan byggnad och 

produktionsprocess med konsekvenser för arbetsmiljön. 

Projektledningen, vilken i allt större utsträckning handhas av 

speciella konsultföretag , lägger ofta upp en mycket hårt tids

och kostnadsstyrd projektering. Den korta tid som är utmätt 

för själva idearbetet för projektet och de snäva ekonomiska 

ramar som i allmänhet gäller gör det svårt att i den traditio

nella industriplaneringen arbeta kvalitativt med arbetsmiljöns 

utformning. I praktiken kommer, enligt Anders Berg, projek

tören ofta i kläm med förut fattade beslut och låsta förutsätt

ningar som leder till konfliktsituationer i projekteringsar

betet. Han anser därför att det är viktigt att arkitekten 

kopplas in så tidigt som möjligt och redan i inledningsskedet 
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betraktas, inte såsom "hyrd" expert utan accepteras såsom 

självständig part med ansvar både inför uppdragsgivaren och 

samhället. 

I de stora företagen brukar numera i samband med byggande spe

ciella samrådsgrupper med representanter för företags- och ar

betsledning samt anställda tillsättas. Deras uppgift är att 

bevaka olika byggnads- och miljöfrågor i projekteringen. Sam

rådsgrupperna kommer dock in sent i projekteringen sedan av

görande beslut beträffande företagets lokaliser-ing samt bygg

nadens och produktionsprocessens huvuduppläggning redan har 

fattats. Detta kan medföra att samrådsgruppernas arbete be

gränsar sig till bevakning av vissa det aljfrågor som färgsätt

ning och skåpplacering i omklädningsrum etc. Som påpekats i 

avsnitt 5.2 har arbetsgivarens representanter ofta ett övertag 

i samrådsarbetet genom att de till skillnad från de arbetande 

har tillgång till alla experter och informationskanaler inom 

företaget, 

I de mindre och medelstora företagen finns inte utvecklade pro

jekteringsrutiner eller samrådsformer av det slag som beskri

vits ovan. Dessa företag, som i allmänhet är engångsbyggare, 

saknar expertis på byggnadsfrågor och anser sig inte ha resur

ser att anlita kvalificerade projektörer vid byggnadsplanerin

gen. Flertalet industribyggnader för dessa företag ritas idag 

av bygg- eller konstruktionsfirmor med otillräckliga eller inga 

kunskaper om arbetsmiljöutformning . Utgångspunkterna för denna 

projektering är vanligen en enkel skiss av företagsledaren som 

visar hur han tänker sig produktionsuppläggningen. Andra pro

gramuppgifter saknas oftast. Tillverkare av färdiga hallbygg

nadssystem förespeglar ibland företagen ändamålsenliga lokaler , 

till låg kostnad och snabbt genomförande. Dessa hallar brukar 

dock endast utgöras av enkla konstruktiva system utan planor

ganisation och installationssystem. överväganden om arbets

miljön saknas i ·allmänhet vilket framgår av den inventering av 

i marknaden förekommande industrihallar och industribyggnads

system som vi redovisar i bilaga 3. 



5.5 Projektörens förändrade roll i ett brukarinriktat ut

fol:'mningsarbetet. 

För att utformningen av miljön skall bli tillfredsställande ur 

brukarnas synpunkt krävs en förändring av arkitektens och andra 

projektörers roll i utformningsarbetet. Vi skall i detta av

snitt diskutera olika projektörsroller som är tänkbara vid en 

utvidgad brukarmedverkan. 

I FIG 5 :2 visas i schematisk form relationerna mellan byggherre 

(produktionsföreträdare), brukare (arbetande) och projektörer 

i dagens industriplanering. Som påpekats i föregående avsnitt 

är arkitekten och andra projektörer i dag byggherrens förtroende

män medan brukarna i bästa fall ingår i olika samrådsorgan; De 

arbetande befinner sig i underläge genom att produktionsföre

trädaren dessutom har tillgång till en stab av egna experter 

vilket är en av förklaringarna till produktionsintressenas do

minerande roll i dagens industriplanering. 

Förändringar mot ökat brukarinflytande i utformningen kräver 

för det första grundläggande politiska förändringar i samhället 

mot ökat inflytande och kontroll över produktionsmedlen från 

de arbetandes sida. 

Som ett led i detta må~te de arbetande själva skaffa sig ökad 

kunskap om produktionen och ~rbetsmiljön. I ett politiskt för

ändringsperspektiv måste miljöplaneringen ske på de arbetandes 

initiativ. Som ett första steg i en sådan utveckling måste 

brukarna ha tillgång till egna experter som kan medverka vid 

formulering av arbetsmiljökraven. 

Denna brukarexpertis, som måste ha kunskap om arbetsmiljöns 

utformning ur en mängd olika aspekter, skulle kunna vara knu

ten till de fackliga organisationernas centrala eller lokala 

organ eller till yrkesinspektionen. Också fristående grupper 

av forskare eller projektörer skulle kunna anlitas av de ar

betande och deras fackliga organisationer. 

I direkt samarbete med brukarna skulle sådana experter kunna 

utföra miljöstudier, vars resultat kan användas som utgångs

punkt för arbetsmiljöutformningen. Studierna skulle kunna 
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innefatta allt ifrån systematiska dokumentationer av arbets

miljöproblem till skissning på lösningar av aktuella planerings

problem samt analys av olika lösningars konsekve~ser. 

Rollen som projektör i ett brukarinriktat utformningsarbete 

kan enligt vår mening utvecklas efter tre linjer vilka kan 

diskuteras utifrån FIG 5 :3 och vår intressentmodell i av-

snitt 4.5 . En första linje är arbete som partsanknuten pro

jektör, vilket innebär utrednings- och utformningsarbete inom 

de fackliga organisationernas ram. En annan möjlig linje är 

arbete som f orskare knuten till forskningsinstitution ' eller 

fristående projektör vilka kan utföra forsknings- , utrednings

och projketeringsarbete på uppdrag från fackliga organisationer 

och brukargrupper. En tredje linje vare att utveckla rollen som 

projektör i offenlig tjänst på kommunal, regional eller statlig 

nivå. 

Miljöns utformning är liksom hälso- och sjukvården en fråga 

av grundläggande betydelse för samhället och brukarna av miljön. 

I ett längre tidsperspektiv synes det därför naturligt att bru

karnas organisationer och den offentliga sektorn var huvudman 

för miljöutformningen. 

5.6 Hjälpmedel i arbetsmiljöutformningen 

Ett utvidgat brukarsamarbete kräver också förbättrade hjälpmedel 

i arbetsmiljöutformningen, anpassade efter de nya rollerna i 

projekteringsprocessen. Det behövs nya typer av hjälpmedel både 

för problembeskrivning, kravformulering och utveckling av fysis

ka lösningar. Ett primärt hjälpmedel är en systematisk check

lista för beskrivning av arbetsmiljöförhållanden, produktions

process och den fysiska miljön (anläggningen/byggnaden). Check

listan bör kunna användas på flera sätt i utformningsarbetet. 

Man skall med dess hjälp kunna beskriva problem som de arbetande 

upplever i miljön och formulera krav och önskemål på utformningen. 

Vidare skall den kunna användas för kontroll av att väsentliga 

arbetsmiljökrav har tillgodosetts i de utvecklade lösningarna. 

Det behövs också hjälpmedel för att artikulera konflikter mellan 

arbetsmiljökrav och produktionskrav samt för att analysera hur 

dessa konflikter kan lösas på olika planeringsnivåer . Slutligen 

behöver man också sammanställningar av goda fysiska lösningar , 



utfornmingsprinciper, som skall kunna användas för att lösa 

problem i många olika planeringssituationer. 

Vi har i detta arbete försökt utveckla den typ av hjälpmedel 

som efterlysts ovan . I sin teoretiska form gterfinns de i 

kap 4, teoretisk referensram, medan en utförligare behandling 

av arbetsmiljökrav, medel i arbetsmiljöutformningen samt ut

formningsprinciper ges i kap 6, 7 och 8. En praktiskt använd

bar checklista av den typ som skisserats ovan presenteras i 

a,.vsnitt 9.3. 

FIG 5:2 Projektörens roll i dagens industriplanering 

:FIG 5:3 Projektörens förändrade roll vid en utvidgad 
brukarmedverkan i projekteringen 
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6. ARBETSMILJÖKRAV 

Vi skall i detta kapitel försöka systematisera och beskriva . 

krav som kan ställas på arbetsmiljön ur de arbetandes synpunkt. 

Beskrivningen av krav utgår i första hand från de arbetsmilj ö

probl em, som lokaliserats i våra fältstudier och systemati

serats i kapitel 2. I framställningen används de kategori

seringar som gjorts i anslutning till den behovsteoretiska 

diskussionen samt i vår arbetsmiljömodell (se kap 4, Teoretisk 

referensram) . 

Med god arbetsmiljö menar vi en miljö så beskaffad att den upp

fyl ler grundläggande fysiologiska, säkerhetsmässiga och social

psykologiska behov samt kan anpassas och regleras av den ar

betande utifrån individuella önskemål och skiftande produktions

förutsättningar i olika arbetssituationer. En annan förutsätt

ning för att de arbetande skall uppleva arbetsmiljön som god 

är att de har medverkat i miljöns utformning och därigenom 

känner sig del aktiga i den miljö där de arbetar. 

Begreppet situationen .,som konstitueras av individens aktiviteter 

och de omständigheter under vilka aktiviteterna utförs,är centralt 

i vår arbetsmiljömodell. Vid miljöutformningen bör man 

i första hand utgå från de problem som de arbetande upplever i 

olika situationer. Eftersom produktionsförhållandena inom industrin 

kan vara mycket skiftande varierar också problemen och möj ligheter

na att få ,ett positivt utbyte av arbetet mellan olika arbetssitua-
• . 7 t1oner. Med utgångspunkt från människan som biologisk och 

7 I Gardells social-psykologiska studie av industriellt arbete, 
"Produktionsteknik och arbetsglädje" (1971) visast ex att 
möjligheten till behovstillfredsställelse i arbetet bl a är 
beroende av verksamhetens mekaniseringsnivå. Hans undersök-
ning av samband mellan mekaniseringsgrad och frihets- och kva
lifikationsnivå i befattningen har gett "att starka inskränk
ningar i förutsättningarna för ett fritt och kvalificerat hand
lande föreligger vid maskinstyrda repetitivarbeten jämfört med 
övriga grupper. Utvecklingen från låg till medium mekaniserings
grad innebär alltså starkt minskad frihet med avseende på fysisk 
rörelsefrihet, omväxling, kontroll över arbetstakt och arbets
metoder, social interaktion och starka inskränkningar i krav 
på kvalificerat handlande, deltagande i beslutsprocessen o dyl. 
Vid övergång från medium till hög mekaniseringsgrad återställ s 
flertalet av dessa förhållanden till värden som liknar dem som 
förekommer vid hantverksbetonat arbete". Detta resultat bekräf
tas, enligt Gardell, av liknande undersökningar i både kapitalis
tiska och socialistiska industriländer. 



social varelse kan man dock formulera allmängiltiga krav som . 

kan gälla generellt för många arbetssituationer. 

Detta kapitel innehåller följande delar: 

I avsnitt 6.1 görs ett försök att utifrån de kravaspekter som 

anges i vår arbetsmiljömodell beskriva generella fysisk-rum~

liga arbetsmiljökrav. Härutöver bör speciella arbetsmiljö

krav med hänsyn till produktionsförutsättningar i speciella 

arbetssituationer formuleras. 

I avsnitt 6.2 förs en diskussion om hur arbeten kan indelas ur 

arbetsmiljösynpunkt. Indelningen utgår från människan i rela

tion till de hjälpmedel som hon använder sig av i arbetet . 

I avsnitt 6.3 ger vi exempel på krav i några typiska arbets

situationer inom mekanisk 1 verkstadsindustri. En precisare 

kravformulering skulle dock kräva ett mer ingående studium av 

arbetssituationerna än vad som kunnat göras i detta arbete. 

I avsnitt 6.4 diskuteras krav för olika arbetsanknutna situa

tioner, vilka har indelats i arbetsresor, inomhusförflyttning, 

hygien, mathållning-paus-rekreation , föreningsaktiviteter samt 

service. Karaktäristiskt för dessa situationer är att de kny

ter både till arbetssituationen och till människans sociala 

livsmönster utanför arbetet. Arbetsresor och service aktuali

serar bl a förhållandet mellan arbete och boende med avseende 

på reseavstånd och tillgång till service. Eftersom produktions

förutsättningarna har mindre inverkan på de arbetsanknutna si

tuftionerna kan beskrivningar av krav för dessa situationer göras 

mer allmängiltiga. De bör dock relateras till kravformuleringar 

inom andra brukarsektorer, tex boende, service och rekreation. 

I avsnitt 6,5 presenteras slutligen några enkla stommar för 

kravformulering i arbetsmiljöutformningen. Programunderlaget 

för arbetsmiljökrav utgörs av en översikt över arbetsaktiviteter, 

arbetsanknutna aktiviteter samt kravaspekter utifrån vilka ar

betsmiljökrav ~an formuleras. En mer ingående behandling av 

produktionskraven ligger utanför detta arbete, men eftersom 

produktionsförhållandena på ett avgörande sätt inverkar på 
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arbetsmiljön, behandlar vi dem översiktligt i ett programun

derlag med samma principiella uppläggning som arbetsmiljö

programmet. 

Många av de problem som upplevs av de arbetande på arbetsplat

serna beror på att produktionskraven ofta varit styrande på ut

formningen. Det föreligger ofta konflikter mellan arbetsmiljö

krav och produktionskrav. Vissa konflikter härrör från de 

grundläggande intressemotsättningarna mellan a~bete och kapital 

och kan därför inte lösas i den fys iska miljöutformningen. Andra 

kravkonflikter kan vara betingade av att det tekniska produk

tionssystemet eller arbetsorganisationen som sådana är oförenli

ga med de arbetandes krav på mänsklig arbetsmiljö . Slutligen 

kan konflikter uppkomma i utformningsskedet genom att det inte 

går att finna lösningar som uppfyller ~tt flertal samtidigt 

ställda krav. 

Dessa tre typer av konflikter hänger nära samman eftersom 

utformningen av produktionssystem och byggnad ofta styrs av 

produktionsint~essena. En uppdelning av kraven i arbetsmiljö

krav och produktionskrav gör det dock möjligt att blottlägga 

och analysera konflikter mellan dessa. Vi kommer i kapitel 7 

att diskutera hur sådana konflikter kan lösas med hjälp av 

olika medel i arbetsmiljöutformningen. Där utvecklar vi när

mare hur man genom en förutseende fysisk miljöutformning också 

kan bidra till att lösa konflikter mellan arbetsmiljö- och 

produktiQ:1skrav. För att åstadkomma reella förbättringar i 

arbetsmiljön för de arbetande krävs dock förmodligen om

fattande förändringar i företagens organisations- och pro

duktionssystem. 

6.1 Generella fysisk-rumsliga arbetsmiljökrav 

Normeringen inom arbetsmiljöområdet är i allmänhet svagt ut

vecklad och begränsar sig huvudsakligen till klimataspekterna. 

För ljud finns tex riktvärden och mätmetoder normerade i 

Svensk Standard SEN 59 01 11 9 "Bedömning av risk för hörselska

da vid bullerexponering". För ljus tillämpas ofta Svenska 

Belysningssällskapets Luxtabell, där belysningsstyrkor för 



olika arbetsuppgifter rekommenderas . Dessa måste dock tas med 

en viss reservation eftersom god belysning också beror på många 

andra faktorer än belysningsstyrka , När det gäller luft har 

Arbetsmedic inska Institutet ställt upp en förteckning över re

kommenderåde hygieniska gränsvärden för luftföroreningar på 

arbetsplatsen i AI-rapport nr 13/1969. I ivf-resultat nr 

71605 "Luftrening i verkstaden" ges vidare rekommendationer 

för rening av luften vid slipning, polering, skärande bearbet

ning och svetsning. 

En sammanställning av aktuella anvisningar för arbetslokalers 

utformning med hänvisningar till SBN 67 finns i Arbetarskydds

styrelsens anvisningar nr 88 "Lokalanvisningar", utfärdade i 

maj 1972. 

I detta avsnitt gör vi en enkel genomgång av generella fysisk

rumsliga arbetsmiljökrav, indelade i utrymme, samband, klimat 

(ljud, ljus, luft) samt överordnade miljökrav. Indelningen 

grundar sig på den beskrivning av miljöns funktionella egen

skaper som ges i avsnitt 4.7.1. Vi har försökt att uttrycka 

kraven normativt och i funktionell form. Genomgången är all

mänt hållen och har främst intresse ur struktureringssynpunkt. 

Något försök att precist ange kravnivåer för respektive as-

pekt har inte gjorts , För flera av aspekterna, främst utrymme, 

samband och överordnade miljökrav finns tidigare varken formu

lerade normer eller utgångsmaterial för sådana formuleringar. 

UTR'{MME 

Den enskilda arbetsplatsen bör dimensioneras och utformas 

med hänsyn t~ll de aktiviteter som brukaren skall utföra. Det 

bör finnas tillräckligt utrymme vid maskin eller arbetsbord 

så att besvärliga arbetsställningar inte behöver intas och 

arbetsbelastningar undviks . Vidare skall man kunna röra sig 

obehindrat mellan arbetsplatsens olika delar. Slutligen bör 

det finnas tillräckl igt utrymme för mellanlagring samt för

varing av verktyg och personliga tillhörigheter. 
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SAMBAND 

Man bör kunna förflytta sig på ett lättillgängligt och framkom

ligt sätt mellan de olika arbetsplatserna samt förråd och lager. 

Dessa punkter bör kunna nås utan hinder av långa gångavstånd, 

nivåskillnader samt maskiner och upplagrat material. Förflytt

ningarna inom arbetsutrymmet skal l kunna ske utan risk för 

olycksfall på grund av hängande last, påkörning etc. 

LJUD 

Den arbetande skall absolut inte utsättas för ljudnivåer som 

kan medf.öra hörselskador. Den idag rekommenderade skaderisk

nivån är max 85 dB (A) högst 5 tim per dag. Om möjligt bör 

ljudförhållandena vara sådana att ljudet ej inverkar psyko

logiskt störande, koncentrationsnedsättande, irriterande, 

tröttande eller samtalsförhindrande. Det betyder för det 

första betydligt lägre ljudnivåer än 85 dB (A). Härutöver 

har ljudets frekvensfördelning, tidsfördelning och lokalens 

efterklangstid betydelse för ljudupplevelsen . Hörselskadan

de ljud i talfrekvensområdet, dvs 500 - 2000 Hz är spe

ciellt riskabla eftersom de ger skador med sociala konsekven

ser. Plötsliga och oväntade impulsljud verkar stressande 

men deras medicinska och psykologiska effekt vet man fort

farande mycket lite om. 

LJUS 

Varje arbetsplats bör ha goda ljusförhållanden ur upplevelse

och ändamålssynpunkt, vilket kan beskrivas i termer av till

räckl ig ljusnivå, samt lämplig ljusfördelning och ljusrikt

ning. Fysikaliskt kan ljus beskrivas genom angivande av 

belysningsstyrka, luminans och färgtemperatur . De allmänna 

krav som bör ställas på en belysningsanläggning är tillräck

lig belysningsstyrka, bländfrihet, lämplig luminansfördel

ning och god skuggverkan i synfältet samt lämplig_ ljusfärg. 

Allmänbelysningen bör kompletteras med reglerbara armaturer 

vid de enskilda arbetsplatserna. Dagsljusbelysning kan un

der dagtid ge goda ljusförhållanden för arbetsplatser be

lägna vid fasad. Därvid måste risk för bländning och be

svärande värmebelastning från solljusinstrålning förebyggas. 



En varierad belysning på arbetsplatsen är att föredra framför 

den jämnt förde lade, Arbetsplatsen bör vara ljusare än rummets 

perifera delar för ökad synsäkerhet och koncentration. För 

synobjektet, dess närmaste omgivning och övriga ytor i syn

fältet brukar rekommenderas luminansförhållandet 10 : 3:1. Syn

skärpan , kontrastkänsligheten, synhastigheten och synsäkerheten 

ökas samtliga vid en höjd l uminans intill en viss gräns, 350 -

500 cd/m2. 

Ljusets modelleringsförmåga hänger samman med skuggbildningen , 

vilken i sin tur är väsentlig för att ge en riktig uppfattning 

av volym och material. Skillnader i ljushet, skuggor och dag

rar behövs för att man skall kunna uppleva avstånd och former. 

LUFT 

För luftklimatet inomhus bör lämpliga värden på partikelinne

håll, luftomsättning, lufthastighet, temperatur och luftfuktig

het anges. I Sverige finns endast rekommendationer beträffan

de maximalt partikelinnehåll för olika ämnen. En av de all

varligaste yrkessjukdomarna är silikos som kan uppkomma på ar

bet splatser med kvartshaltigt damm. Asbetos är en annan 

allvarlig yrkessjuksom som kan uppkomma på arbetsplatser där 

asbe'a,t används. För damm som inte innehåller någon kvarts 

rekommenderas maximalt 15 mg damrn/m3 luft. Den högsta till

l åtna dammhalten sjunker efterhand som kvartshalten i dammet 

ökar. 

Beträffande luftomsättningen anges i Friberg (1967) att vid 

10 m3 lokalvolym per person erfordras det c :a 20 m
3
/tim och 

person för att hålla luftintensiteten vid måttlig styrka. 

Läm~lig lufthastighet varierar med omgivningstemperaturen 

från c:a 0,1 m/sek vid o0 c till c:a 0,4 m/sek vid +30°C. 

För normal rumstemperatur brukar 0,15 m/sek anges. 

I lokalanvisningar (KAS anvisningar nr 88) anges föl j ande 

temQeraturgränser för komfort: 

a) vid stillasittande , fysiskt mindre ansträngande arbete , 

2ooc c:a 

125 



J.?.6 

b) vid rörligt eller fysiskt mer ansträngande arbete, 14 -

15°C 

c) vid tungt arbete, 10 - 12°c 

Enligt nyssnämnda källa bör den relativa luftfuktigheten i en 

arbetslokal ligga mellan 30 och 70 % och vid 20°C (dvs normal 

rumstemperatur) vara 40 - 60%. 

ÖVERORDNADE MILJÖKRAV 

Ett mycket väsentligt överordnat krav gäller möjligheten att 

delta i ·arbetsmiljöns u~formning. Härigenom kan miljön som 

helhet bidra till en positiv miljöupplevelse genom att de ar

betande känner sig delaktiga i och kan identifiera sig med 

den . 

Nedan anges några allmängiltiga krav som gäller miljöns ut

forrnning som helhet. Vi anser att arkitekten borde ha ett 

särskilt ansvar för att bevaka dessa krav i miljöutformningen. 

- Det skall vara möjligt att orientera sig i och överblicka 

det arbetsutrymme inom vilket man arbetar. 

- Miljöns utformning bör bidra till upplevelse av en både rums

lig och tidsmässig variation, tex genom utrymmenas disposition 

och ljusbehandling respektive möjlighet att kunna se ut på 

aktiviteter och natur utanför byggnaden. 

- Det bör finnas möjlighet till syn- och samtalskontakt på ar

betsplatsen samtidigt som man helt eller delvis skall kunna 

isolera sig från störningar och oönskade kontakter. 

- Man skall kunna påverka och förändra miljön och anpassa den 

efter förändrade förutsättningar och individuella behov. Man 

bör ha möjlighet att själv arrangera och ordna den egna ar

betsplatsens närmaste omgivning och därmed ge den en personlig 

prägel. Miljöns föränderbarhet kan gälla möjligheten att 

reglera arbetsplatsens ljud-, ljus och luftklimat. 



6.2 Indelning av arbeten ur arbetsmiljösynpunkt 

Syftet med detta avsnitt är att diskutera hur olika arbeten 

inom industrin kan indelas på ett sätt som är relevant vid 
planering och projektering av arbetsmiljö. Vi söker en in

delning utifrån vilken det är möjligt att formulera fysisk

rumsliga arbetsmiljökrav med utgångspunkt från olika arbets

situationer. Den skall kunna användas vid den konkreta ut

formningen både av anläggningar i sin helhet och enskilda 

utrymmen och arbetsplatser. 

Huvudparten av de klassifikationer av arbeten som finns är av

sedda att vara administrativt-statistiska hjäipmedel tex 

för folkräkningar och lönestatistik.samt arbetsförmedling 

och yrkesvägledning. För att underlätta arbetsförmedlings

arbetet mellan de nordiska länderna hart ex ett gemensamt 

system för dessa länder, Nordisk Yrkesklassificering (NYK) 

utarbetats. Det baserar sig på International Standard 

Classification af Occupation (ISCO). DP.n svenska Arbets

marknadsstyrelsen (AMS) utger Svenskt Yrkeslexikon som 

består av två delar - branschbeskrivningar och yrkesbeskriv

ningar - som innehåller beskrivningar av arbetsuppgifter 

och arbetsförhållanden för olika yrken. 

Inom de forskningsområden som sysslar med människan i arbets

livet, främst samhällsvetenskaperna, ergonomin och medicinen, 

har speciella indelningar av arbeten utvecklats. Arbetssocio

logers och ergonomers indelningar av olika arbeten brukar ut

gå från olika skeden av verksamheters teknologiska utveckling 

(mekanisering och specialisering). Dessa indelningar bygger 

ofta på Bright (19 58 ) som urskiljer 17 olika mekaniserings

nivåer i relation till energi- och kontrollkällor. Dahlström 

m fl (1966) gör en indelning av dominerande arbets- och 

industrityper utgående från mekaniseringsqivå. Man finner 

ett samband mellan hantverksarbete, tempoarbete och maskin

övervakningsarbete respektive ~ycke+, seri;e- och kontinuer

lig tillverkning på låg, medel, och hög mekaniseringsnivå. 

Gardell har i sin doktorsavhandling byggt på den indelning 
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av arbeten som görs i Dahl ström rn fl (1966) . Han har stu

derat samband mellan mekaniseringsgrad, psykologiskt rele

vanta arbetskaraktäristika , främlingsskapsupplevelser och 

psykiskt välbefinnande, varvid han definierat tre grupper 

av arbeten som han anser på ett schematiskt men väsentligt 

sätt beskriver mekaniseringsutvecklingen. De tre grupperna 

är hantverksarbete, maskinbundet manuellt arbete samt process

övervakning eller skötsel av komplicerat maskinsystem . Gar

dell diskuterar också gruppen fritt manuellt arbete för att 

kunna klassa in icke maskinbundna manuella arbeten som ej 

fordrar någon yrkesutbildning. 

Även inom ergonomisk litteratur återfinns indelningar som 

anknyter t ill Brigb-1:s mekaniseringsnivåer. I Chu (1970 ) 

finns en indelning i grupperna manuellt arbete, maskinellt 

arbete , passningsarbete, övervakningsarbete, manuellt kon

troll- eller avsyningsarbete samt maskinellt kontroll-

elier avsyningsarbete. Var och en av dessa arbeten preci

seras i "enkelt", "måttligt komplicerat" och "komplicerat" 

arbete. Med utgångspunkt från sådana indelningar gör man 

inom ergonomin bedömningar av besvärsfaktorer i arbetet. I 

Magnus (1970) görs en bedömning av arbetens besvärsgrad uti

från en femgradig skala för var och en av följande fakt orer : 

fysisk belastning (dynamisk, statisk och toppbelastning ), 

miljöfaktorer (värme, bul ler, belysning, gas, damm, rök, 

vibrationer) samt psykisk belastning (sensoriska krav, 

styrning). 

I ovannämnda indelningar och klassificeringar kan man främst ur

sk ilja två av de omständighet er som ingår i vår arbetsmiljö

modell, nämligen produktionsförhållanden och social a för 

hållanden. I ergonomins och sociologins beskrivningar av 

arbetssi tuationer ingår dock inte de fysisk-rumsliga förhål

landena på något medvetet och urskiljbart sätt. Om man vill 

arbeta med utformning av den fysiska arbetsmi l j ön måste de 

ergonomiska och sociologiska beskrivningarna kompletteras med 

de kravaspekter som hänför sig till de fysisk-rumsliga för

hållandena. 



I vissa indelningar av arbeten skiljer man mellan material- och 

informationshanterande arbeten, kvalificerat och okvalificerat 

arbete eller kroppsarbete och intellektuellt arbete. I de fles

ta arbeten ingår dock alltid både material- och informationshan

tering av mer eller mindre kvalificerat slag även om det material 

som bearbetas, de hjälpmedel som används och den information som 

behövs är av vitt skilda slag. Distinktionen mellan kvalifi

cerat och okvalificerat arbete är av mindre intresse för fysisk 

miljöutformning eftersom de fysiska ramar som man skapar alltid 

måste uppfylla grundläggande mänskliga behov. För att uppfylla 

krav på självbestämmande och överblick över produktionsprocessen 

bör varj e arbete innehålla moment av både planerande, genomföran

de och kontrollerande slag. 

Vår ansats till en indelning av arbeten utgår från relationen 

människa-hjälpmedel och grundar sig på antagandet att hjälpmed-

let i produktionen på ett karaktäristiskt sätt bestämmer arbets

situationen. Hjälpmedl ets storlek, flyttbarhet och störnings

grad har avgörande inverkan på arbetssituationen och ses som del 

eller förlängning av produktionsprocessen. Indelningen anknyter 

till ovan refererade klassificeringar inom ergonomi och sociologi . 

Häri genom möjliggörs en närmare koppling mellan dessa fackområden 

och arkitektur, vilket är nödvändigt för att man vid fysisk 

miljöutformning skall kunna använda sig av den kunskap som redan 

finns inom dessa fackområden. 

I vår indelning,som i mer detaljerad form återfinns på nästa 

sida,urskiljer vi följande huvudgrupper av arbeten: 

] Renodlat manuellt arbete 

I! Manuellt arbete med handverktyg 

III Arbete med transporthjälpmedel 

IV Arbete vid maskin 

V Maskinövervakningsarbete 

De fem huvudgrupperna har underindelningar som grundar sig på 

hjälpmedelens karaktär. För respektive huvudgrupp anges också 

exempel på inom verkstadsindustrin förekommande arbets~ppgifter 

och arbetsfunktioner. Grupp II, III och IV innefattar de van

ligaste arbetena inom den mekaniska verkstadsindustrin. Till 

gruppen renodlat manuellt arbete har sådana arbeten förts där 

hjälpmedlen är obefintliga , obetydliga eller utan betydelse 

för arbetsmiljön. 
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I RENODLAT MANUELLT ARBETE 

-Skrivarbete 
administrativt arbete 
mask inskrivning 

-Rit arbete 
planering 
konstrukt ionsritning 

-Manuellt monteringsarbete 

-Avsynings- och kontrollarbete 

-Lager- och förrådsarbete 

Il MANUELLT ARBETE MED HANDVERKTYG 

-Arbete med mindre handverktyg 
verktygstillverkning 
montering med vissa hjälpmedel 

-Arbete med större rörliga handver,ktyg 
smidesarbete 
svetsarbete 
sliparbete 
målningsarbete 
monterings- och montagearbeten 

III ARBETE MED TRANSPORTHJÄLPMEDEL 

trucktransport 
kran- och traverstransport 
lastbilstransport 

IV ARBETE VID MASKIN 

-Arbete vid maskin med bundet förlopp 
(Plastisk och klippande bearbetning) 

klippning 
pressning 
stansning 

-Arbete vid maskin med handstyrt förlopp 
(Skärande bearbetning) 

svarvning 
fräsning 
borrning 
arborrning 
hyvling 
slipning 

V MASKINÖVERVAKNINGSARBETE 

-Maskinskötsel 
service och inställning av automatiska maskiner 

-Maskinövervakning 
övervakning och matning av automatiska maskiner 

-Fjärrmanövrering 
övervakning av instrumentpaneler (processtyrning) 



6.3 Beskrivning av några arbetssituationer samt försök till 

kravformulering. 

Vi skall här ge exempel på hur krav kan formuleras för några 

arbetssituationer ur var och en av de fem huvudgrupper av 

arbeten som vi urskiljde i föregående avsnitt. Exemplen ut

görs av några vanligt förekommande arbetssituationer inom 

verkstadsindustrin och bygger på material från våra fä l tstu

dier i mindre och medelstora mekaniska verkstäder. För varje 

situation anges först några karaktäristiska produktionsför

hållanden och socialpsykologiska förhållanden varefter fysisk

rumsliga miljökrav skisseras. 

I RENODLAT MANUELLT ARBETE 

La.s_er- och förrådsarbete 

Lager- och fö~rådsarbetare handhar lagerhållning av råmaterial, 

halvfabrikat och färdigvaror. De utför också uppackning och 

emballering av ankommande respektive avgående gods. I större 

verkstäder finns också lagerarbetare vid stationer för buffert

lage~ i processen, verktygslager etc. Ibland brukar i lager

betet också ingå in- och utlastning samt interna godstranspor

ter till olika delar av verkstaden. Vid lastning och lossning 

kan obekväma arbetsställningar och stora belastningar förekomma. 

Lagerarbetaren är dock inte direkt utsatt för störningar från 

produktionsprocessen, tex buller och luftföroreningar, men kan 

besväras av drag från lastportar och avgaser från lastfordon. 

I de mindre och medelstora företagen finns det oftast bara en 

eller två lager- och förrådsarbetare i varje företag . Genom 

att deras huvudsakliga arbetsplats, lagret,ofta ligger· något 

avskild från produktionshallen, kan de bli isolerade från 

andra arbetande inom företaget. 

Om lager- och förrådsarbete kräver en fast arbetsplats i lagret 

bör denna skyddas för drag från lastportar . Man bör ha möjlig

het till utblick både för att kunna se när leveranser anländer 

och för att få den variation och omväxling som utblicken kan ge. 

Vidare bör man kunna överblicka lagerutrymmet och dess 
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förvaringsenheter. Det är särskilt viktigt att framkomligheten 

och tillgängligheten är god med avseende på upplagsplatsers 

och hyllors placering , samt transportgångarnas breddmått. 

Olika transporthjälpmedel, tex vagnar, truckar etc, kan 

avsevärt underlätta arbetet. 

II MANUELLT ARBETE MED HANDVERKTYG 

Arbete med mindre handverk:ryg_ 

Verktygstillverkningen innebär utveckling och förbättring av 

verktyg, tex hjälpanordningar av typ jiggar och fixturer, 

för de olika maskiner och bearbetningsmoment som används i 

produktionen. Verktygsmakaren har ofta ett eget arbetsbord 

där han förvarar konstruktionsritningar samt prövar och 

monterar verktygen. Därutöver har han tillgång till en grupp 

verktygsmaskiner för svarvning, fräsning, borrning, slipning 

etc. I FIG 6:1 visas en enkel skiss i plan och sektion över 

arbete i verktygsverkstad, De maskiner som finns i verktygs

makeriet används inte kontinuerligt varför ljudstörningarna 

inte blir lika besvärande som i den rena tillverkningen. 

Verktygstillverkningen är ett mycket kvalificerat yrkesarbete 

som ofta utförs i grupp och i samarbete med konstruktionsav

delningen inom företaget. Arbetet kan karaktäriseras som ett 

relativt fritt, skapande och rörligt arbete med goda kontakt

möjligheter. 

Som framgår av ovanstående beskrivning kännetecknas verktygs

tillverkningen av relativt gynnsamma arbetsförhållanden. Det 

koncentrationskrävande arbetet ställer dock speciella krav på 

störningsfrihet, varför i vissa fall även måttliga ljudnivåer 

kan verka störande. Arbetet ställer också krav på lämplig 

ljusnivå, ljusfördelning och ljusriktning med hänsyn till det 

krävande precisionsarbetet. Verktygsverkstaden bör ha goda 

samband med såväl konstruktionskontoret som de övriga produk

tionsutrymmena. 
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Plan Skala 1:50 

···•.• 

Sektion Skala 1 : 50 

FIG 6:1 Arbete i verktygsverkstad 

(AB Andrenverken, Smålandsstenar) 
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Arbete med större ·rörlig~ handverkty_g_ 

Till denna grupp räknar vi en rad arbeten som kännetecknas 

av att de handverktyg som använäs vid de olika bearbetnings

mqmenten ger besvärande klimatförhållanden av olika slag. 

Det hantverksmässiga smidesarbetet som brukar förekomma i de 

tidi.ga bearbetr1ingsfaserna omfattar bl a tillkapning, bockning 

och plåtslagning. Dessa arbeten är ofta kopplade till svets

arbete, som innebär tillskärning och hopfogning av arbetsstycken 

i metall med hjälp av gas- eller elsvetsutrustning . Arbets

momenten varierar med produkternas storlek och form och besvär

liga arbetsställningar kan ibland förekomma. I smidesarbete 

utsätts man ofta för höga och skadliga bullernivåer, företrädes

vis impulsljud, medan bländnings- och luftföroreningsproblem 

dominerar i svetsarbete . Både smides- och svet sarbete har 

hantverksmässig karaktär vilket ofta i nnebär rörliga och om

växlande arbetsuppgifter. Arbetena som ofta omfattar samman

sättning av hela produkter utförs ibland i grupp, varför 

kontaktmöjligheterna mellan de arbetande kan vara relativt goda . 

I FIG 6:2 och 6:3 visas exempel på svetsarbete av mindre -re- · 
. 

spektive större produkter. 

Det hantverksmässiga slipnings- och blästringsarbetet innebär 

avjämning av både halvfabrikat och svetsade metallprodukter. 

I dessa arbeten utsätts man både för mycket höga bullernivåer 

och slipdamm, vilket ibland nödvändiggör personlig skyddsutrust

ning i form av skyddsdräkt, andningsmask och hörselskydd. Ar

betet kan också vara fysiskt betungande med svåra arbetsställ

ningar,då arbetsobjekten och slipverktygen ibland måste hållas 

i obekväma lägen. 

Sprutmålningarbete kan i likhet med slipningsarbete innebära 

obekväma arbetsställningar och därutöver problem med färgstoft 

och lösningsmedel . Liknande problem förekommer vid avfettning 

i tri-tvätt eller motsvarande samt vid galvanisering . 

Slipnings- , blästrings~ och rnålningsarbetena är ofta stationära 

och måste på grund av de stora miljöstörningarna utföras i av

skilda utrymmen eller "bås ". I dessa arbeten, som kan vara både 

enformiga och isolerade , begränsas kontaktmöj ligheterna starkt 
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mellanlager 

Plan Skala 1:50 

Sektion Skala 1:50 

FIG 6: 2 Sve·tsning av mindre produkter vid svetsbord 

(L Johanssons Chuck fabrik , Bredaryd ) 
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Pl an Skala 1 :50 

Sektion Skala 1:50 

FIG 6 : 3 Svetsning av större produkt - traktorhytt 

(AB Br Brännströms Mekaniska Verkstad, Skellefteå) 



av arbetets bundenhet och den personliga skyddsutrustningen . 

I FIG 6:4 visas exempel på sprutmålningsarbete vid sprutbox. 

Gemensamt för de flesta arbeten med större rörliga hand

verktyg är sålunda de mycket svårbemästrade miljöproblemen 

som endast till viss del kan lösas vid källan. Parall ell t 

med att man söker utveckla miljöförbättrande lösningar bör 

man undersöka möjligheten till automatisering av dessa mo

ment tex med hjälp av industrirobotar. Ett annat sätt att 

minska de påfrestningar och den isol ering som de arbetande 

utsätts för vore att begränsa arbetstiden i dessa situationer. 

Detta kant ex ske genom arbetsrotation, dvs att de ar

betande på den aktuella avdelningen gemensamt delar på dessa 

arbetsuppgifter. 

Monterings- och montagearbete 

Monteringsarbete kan vara av mycket skiftande slag från hop

sättning av enstaka komponenter i långa serier till montering 

av större objekt. Den sistnämnda typen brukar ibland benämnas 

montagearbete. Mell an dessa poler återfinns olika former av 

arbeten med varierande rutiniseringsgrad och serielängd. Vid 

den förra typen av monteringsarbete är den arbetande ofta 

starkt bunden till en bullrande maskin (eller ett löpande band) 

och blir därigenom isol erad från sina arbetskamrater. Arbetet 

kan också vara stressande genom högt uppdriven arbetstakt. 

Montagearbetet har mer gynnsamma förhållanden i flera avseen

den. Arbetet är ofta omväxlande genom att man monterar hela 

produkter där olika slags arbetsmoment ingår. Förutom själva 

hopsättningen av produkten utförs också kontroll och avsyning 

av denna i montagearbetet. Arbetet är rörligare och friare 

än det rutinbetonade monteringsarbetet och utförs ofta i ett 

arbetslag där möjligheterna till kontakt och social grupp

bildning är relativt goda. 
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Pl an Skala 1: 5 0 

Sektion Skala 1: 50 

FIG 6:4 Sprutmålningsarbete vid sprutbox 

( AB Erl andsson & Söner , Luleå ) 



·III ARBETE MED TRANSPQRTHJÄLPMEDEL 

Detta arbete innebär distribution av råmaterial och hal vfabri

kat till buffert- och mellanlager i verkstaden samt transport 

av färdiga produkter till färdigvarulager. Ett primärt krav 

för att underlätta denna arbetssituation är att transport

gångar har tillräcklig bredd, goda siktmöjligheter och goda 

samband med arbetsplatser och lager . Truckföraren måste kunna 

överblicka verkstaden och de olika lager- och arbetsplatsernas 

förläggning i denna. Vidare måste det ~ransporterade materialet 

kunna placeras så att det kan hanteras av de arbetande utan 

att de behöver inta besvärliga arbetsställningar. Ljusför

hållandena i lokalen måste också vara sådana att man inte 

bländas vid framkörning och lyft. 

IV ARBETE VID MASKIN 

Arbete vid maskin med bundet förlopp 

(Plastisk och klippande bearbetning) 

De arbetssituationer som ingår i denna grupp är bl a klippning, 

stansning och pressning. Klipparbete vid maskin är oftast det 

första momentet i plåtbearbetande produktion. Tillklippning 

av plåtar i lämpliga storlekar för vidare bearbetning utförs 

i allmänhet i gradsax eller pullmasax. Dessa maskiner används 

ofta som komplement till det hantverksmässiga smidesarbetet men 

ibland förekommer också stadigvarande arbete vid dem. Arbete 

vid gradsax kan innebära tunga och ensidiga belastningar vid 

upprepade lyft av plåtstycken som skall klippas . Risk för 

klippskador i händer och fingrar är stor om skyddsanordningar 

är bristfälliga. Klippningen medför också kraftiga och stö

rande impulsljud. Eftersom saxarna på grund av produktions

flödet ofta är placerade vid inlastningsport är dragproblem 

vanliga. I FIG 6:5 visas arbete vid gradsax. 

Pressnings- och stansningsarbete utförs tex i kantpressar och 

excenterpressar. Kantpressning är ett mome~t som görs i di rekt 

anslutning till klipparbetet men är säl lan stadigvarande. Vid 

excenterpressar utförs dock stadigvarande pressnings- och 
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Sektion Skal a 1:50 

åtar 

skåp 
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I plåtar 

Plan Skal a 1:50 

I 

FIG 6 : 5 Arbete vid gradsax 

kapad 
plåt 

(AB Br Brännströms Mekaniska Verkstads, Skellefteå) 



stansningsarbete och ibland även maskinellt monteringsarbete. 

Den arbetande sitter här bunden vid maskinen och upprepar samma 

följd av arbetsmoment under hela arbetsdagen. I FIG 6:6 - 8 

i llustreras olika typer av arbetsmoment vid excenterpress. 

Excenterpressarbetet är ett utpräglat tempo- eller rutinar-

bete med en starkt repetitiv karaktär - en typ av arbetsupp

gifter som är vanliga i verksamheter med medium mekaniserings

nivå. Den arbetande har små möjligheter att styra och påverka 

sin arbetssituation. Arbetet är monotont genom att samma rö

relser ständigt upprepas. Maskinerna alstrar starka impuls-

l jud vid in- och urkoppling av svänghjul, utblåsningsljud 

från pneumatiska komponenter i styrsystemet samt buller vid 

materialets deformation. Dessutom förekommer slammer från 

färdigstansade detaljer som faller ned i uppsamlingslådor , 

samt vibrationer i underlaget. Excenterpressar utan buller

dämpning ger ofta ljudnivåer som överskrider skaderiskgränsen. 

De primära miljökraven för arbete vid maskiner för plastisk 

och klippande bearbetning måste vara att nedbringa risk för 

olycksfall och bullerskador. Arbetets bundna karaktär stäl

ler speci e l la krav på den fysisk-rumsliga miljöutformningen. 

Man måste därför särskilt överväga maskinernas inbördes pla

cering samt l äge i förhål lande till fönster med hänsyn till 

krav på syn- och samtalskontakt , utblick samt överblick över 

arbetslokalen. 

Arbete vid maskiner med handstyrt förlopp 

(Skärande bearbetning) 

Skärande bearbetning är en sammanfattande benämning på en stor 

grupp arbetsmetoder inom mekani sk verkstadsindustri. Känne

tecknande för dessa är att man använder verktyg som skär spån 

ur ett arbetsstycke, varvid både verktyg och arbetsstycke är 

uppsatta i verktygsmaskiner. De vanligaste hithörande arbets

uppgifterna är svarvning, fräsning, arborrning, borrning, 

hyvling samt slipning vilka utförs av verkstadsrnek2niker. 

Vi skall här kortfattat karftktärisera de fyra förstnämnda 

arbetsuppgifterna, varefter en sammanfattande kravbeskrivning 

görs. 
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Plan Skala 1:50 

Sektion Skala 1:50 

FIG 6:6 Arbete vid excenterpress - pressning av smörjkåpor 

(AB Andrenverken, Smålandsstenar) 



upplockning av kullager 

Plan Skala 1: 50 

Sektion Skala 1:50 

hoppressning av 
kullager och ringar 

FIG 6:7 Arbete vid excenterpress - hoppressning av kullager 

(AB Andrenverken, Smålandsstenar ) 
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Svarvarbete är den största gruppen av maskinarbete och innebär 

formning av detaljer av varierande storleksordning med hjälp av 

olika typer av svarvmaskiner, tex supportsvarvar, karusell

svarvar och revolversvarvar. I FIG 6:9 visas exempel på arbete 

vid en supportsvarv, där skärverktyget med hjälp av rattar och 

vevar kan manövreras i olika riktningar. Arbetet utförs ståen

de vilket kan medföra böjda och tröttande arbetsställningar. 

Besvärliga problem vid svarvarbete är oljedimma, som bildas vid 

användning av kylvätska, samt kringflygande metallspån. Även höga 

bullernivåer, som förhindrar samtalskontakt med andra arbetande 

är vanliga. Svarvning kan betecknas som ett kvalificerat yrkes

arbete med relativt omväxlande och ibland mycket precisionskrä

vande arbetsuppgifter. Den arbetande har inom givna ramar 

(tex viss tid för bearbetning av en serie detaljer) relativt 

stort inflytande över arbetets uppläggning och är där>igenom in-

te som excenterpressar>betar>en helt bunden vid maskinen, 

Fräsarbete utförs vid fräsmaskiner, som används för bearbetning 

av plana eller krökta y~or> samt för upptagning av hål eller 

spår. Metoden är en av de mest universella av de spånavskil

jande bearbetningsmetoderna och möjliggör framställning av ytor 

av mycket varierande former. Fräsare kan vara specialiserade 

på tex universal-, horisontal-, vertikal-, eller automatfräs 

maskiner. I FIG 6:10 visas exempel på arbete vid vertikal

fräsmaskin. Vid fräsning i serie av s·törre produkter kan in

placering av a:r>betsstycken i maskinen innebära besvärliga ar

betsställningar och tunga lyft. Ljud- och luftför,hållandena 

vid fr>äsarbetsplatser är i stort sett lika dem vid svarvarbets

platser . Arbetet är dock något rörligare än svarva:r>betet 

eftersom man efter maskininställning endast behöver byta de

taljer i maskinen. Detta gör det möjli~t att under pågående 

bearbetning sitta ned invid maskinen eller under kortare stun

der förflytta sig ti}l angränsande arbetsplatser. 

Arborrning innebär bearbetning i arborrverk av arbetsstycken som 

på grund av sin storlek eller form inte kan bearbetas i andra 

maskiner, tex maskinstativ, växellådor eller lagerhus. Arborr

verken används mest för svarvning, borrning och gängning. Ett 
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exempel på en arbetsplats vid ett arborrverk visas i fIG 6: 11. 

Detta arbete liknar i klimathänseende och när det gäll er fri

hets- och kvalifikationsnivå ovan beskrivna svarv- och fräs

arbeten. Arborrningen innebär dock manövrering av en större 

mängd vevar och rattar, ofta i snabb följd, vilket kan ge 

upphov till besvärliga arbetsställningar och•rörelser. Eftersom 

de arbetsstycken som bearbetas är tunga krävs ibland - även 

om lyftanordningar används - betydande fysisk ansträngning 

för rätt inplacering av arbetsstycken på maskinbord. 

Borrarbete innebär borrning, gängning, brotschning mm med 

hjälp av olika typer av borrmaskiner, tex pelarborrmaskiner 

och radialborrmaskiner. I FIG 6:12 och 6 :13 ges exempel 

på borrarbetsplatser. Det stadigvarande borrar·betet har of

ta en mer rutinbetonad karaktär än ovannämnda verkstadsmeka

niska arbeten eftersom det i allmänhet innebär utförande av 

en serie likartade borrmoment. I mindre och medelstora 

verkstäder arbetar ibland inte någon stadigvarande vid 

b-Orrmaskinerna utan borrarbetet utförs av svarvare, fräsare, 

arborrare m fl. 

Gemensamt för arbeten vid maskiner för skärande bearbetning 

är att de ofta innebär obekväma arbetsställningar och ensidiga 

arbetsrörelser. Detta beror ofta på att maskinerna och deras 

reglage inte är utformade med. hänsyn till människans räckvidd 

och naturliga rörelsemönster. Dessa problem kan endast lösas 

genom att maskiner och arbetsmetoder bättre anpassas till 

människans fysiska förutsättningar. Genom lämplig dimensio

nering och organisation av utrymmet kring de enskilda arbets

platserna kan man förbättra framkomligheten 0ch tillgänglig

heten mellan arbetsplatsens olika delar men även i viss mån 

påverka arbetsrörelser och arbetsställningar. 

Arbetssituationerna i skärande bearbetning besväras nästan 

utan undantag av buller och luftföroreningar. Bullret kan 

alstras av maskinernas drivmotorer, skärmomenten eller vid 

tryckluftsrengöring av detaljer och maskiner. Ljudnivåer

na ligger i allmänhet något under skaderiskgränsen N 85 

men upplevs ofta tröttande och störande. Bullerbekämp-

ningen i denna typ av tillverkning bör sikta mot att reducera 
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FIG 6:12 Arbete vid pelarborrmaskin 
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bullerstörningarna, varvid kravnivåer som möjliggör samtalskon

takt mellan de arbetande bör diskuteras. Arbetslokalerna bör ges 

en generell bullerdämpning genom att förses med absorberande 

material i tak och på väggar . Dessa åtgärder kan kompletteras med 

inkapsling av speciellt störande bullerkällor och avskärmning av 

ljudkänsliga arbetsplatser. 

Luftföroreningarna, frärr,$t i form av oljedimma, härrör från kyl

vätskor som används för kylning av verktyg och arbetsstycken 

som bearbetas. Föroreningarna som vållar kvalmighet och irri

terande lukt skulle kunna avhjälpas genom punktutsugning och 

ökad luft0~sättning i arbetslokalerna . 

Belysningspl3neringen bör syfta till att öka synkomforten och 

synsäkerheten i de 'olika arbetssituationerna. Ljuset bör där

för kunna anpassas efter arbetsuppgifternas art och individuel la 

behov , vilket kan lösas genom att allmänbelysningen kompletteras 

med reglerbar platsbelysning. De delar i synfäl tet som man be

höver koncentrera sig på bör ges den kraftigaste belysningen. 

Härvid måste risk för bländning på grund av direktljus från 

armatur och alltför stora kontraster i synfältet beaktas . Vid 

arbetsplatsernas placering i förhållande till fönster måste 

bländningsrisx på grund av direkt solinstrålning förebyggas oh 

och goda utblicksmöjligheter skapas. Arbetsplatser för maskin

arbete måste vidare placeras med hänsyn till möjligheterna att 

överblicka och orientera sig i lokalen samt att ha syn- och 

samtalskontakt med arbetskamrat erna. 

V MASKINÖVERVAKNINGSARBETE 

_Denna grupp omfattar arbeten inom verksamheter med hög mekani

seringsnivå. Hit hör dels arbete med skötsel och övervakning av 

automatiska verktygsmaskiner, dels fjärrmanövrering och över

vakning av kemiska processer inom processindustrin, tex stål-, 

massa- och pappersindustrin. Maskin- och verktygsinställning, 

som kräver kvalificerad yrkesutbildning, innebär att verktygs

maskinerna förses med verktyg och ställes in för önskad bearbet

ning. I dessa arbetsuppgifter ingår också uppsättning av material 

i maskinerna samt instruktion av maskinoperatörer. Med avseende 

på kontaktmöjligheter och fysisk rörlighet har detta arbete 



likheter med den hantver.ksmässiga verktygstillverkningen, 

eftersom de arbetande har kontakt både med företagets kon

struktions- och utvecklingsavdelning och maskinoperatörerna . 

De senare har ett mer r utinbetonat arbete, vilket omfattar 

övervakning och matning av grupper av automatiska maskiner, 

tex automatsvarvar som visas i FIG 6 :14 och 6:15. 

Numeriskt styrda maskiner är en avancerad typ av automatiska 

maskiner, som kräver speciella program men mindre inställning 

och sköt sel . Dessa maskiner, som styrs av en elektronisk styr

utrustning,utför ett antal operationer automatiskt. 

Maskinövervakningsarbetena ä~ ännu inte vanliga inom den me

kaniska verkstadsindustrin men deras antal växer snabbt . I 

sin nuvarande form ger de likartade miljöstörningar som öv

riga maskiner för skärande bearbetning. Den direkta och kon

tinuerliga exponeringen för buller och luftföroreningar är 

dock mindre eftersom man i allmänhet inte behöver vistas längre 

tid vid en och samma maskin. En annan form av bundenhet , iso

lering och stress kan dock uppträda vid övervakningsarbete, 

tex vid instrumentpaneler . 

6 . 4 Krav för några arbetsanknutna situationer 

Vi skall här ge exempel på hur krav kan formuleras för några 

arbetanknutna situationer, dvs situationer som anknyter 

till arbetet och andra aktiviteter under arbetsdagen . Som 

antytts i inledningen till detta kapitel kan beskrivningar 

av krav för dessa situationer göras mer allmängiltiga än för 

arbetssi t uationerna eftersom de förra är mindre beroende av 

växlande produktionsförhållanden. Normeringen för de ar

betsanknutna situati onerna är i likhet med övriga delar av 

arbetsmiljön svagt utvecklad. För de direkt arbetsanknutna 

situationerna , tex hygien (omklädning, tvät t , wc ) och mat

hållning, finns vissa normer och rekommendationer i SBN 67 

och handboken Personalrum, som getts ut av Arbetarskydds

nämnden . Normer och rekommendationer för service i relation 

till arbetet saknas medan det för boendesektorn finns vissa 
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FIG 6:14 Övervakning och matning av automatsvarvar 
(Falks Metall AB, Gnosjö) 
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underlag, som tillämpas i planeringen. "Bostadens grannskap", 

rapport nr 24/1972 från Sta.tens Planverk, utgör ett första 

förslag till råd och anvisningar för planering av bostadens 

närmaste omgivning. I denna skrift görs en genomgång av 

verksamheter som kan finnas i bostadens grannskap, tex ut

bildning, hälsovård, sjukvård och sociala verksamheter, fri

tidsverksamheter samt varudistribution och tjänster. Även 

arbetsplatser i bostadens grannskap behandlas kortfattat. 

I detta sammanhang kan det vara intressant att jämföra med 

planeringen i de socialistiska länderna, där tex hälso- och 

sjukvård, rekreation och rehabilitering är organiserad och 

uppbyggd i direkt anknytning till arbetsplatser~a. 

l) ARBETSRESOR 

Man bör kunna nå arbetslokalerna trafiksäkert och bekvämt till 

fots, med cykel och bil. Det innebär att man skall kunna röra 

sig från parkeringsplats och busshållplats utan att riskera 

kollision och konflikt med lasttrafik. Nivåskillnader bör 

undvikas för att byggnaden skall vara tillgänglig för handi

kappade. Gångavstånden från hållplatser och parkeringsplatser 

kan ej exakt anges men bör jämföras med vad som förekommer 

i bostadsområdeo. Det bör vara lätt att orientera sig när 

man rör sig me.llan gångstråk, hållplatser, parkeringsplatser 

och entreer. Anläggningen bör om möjligt ha en gemensam 

entre för alla personalkategorier. Om det finns skäl att de

la på entreerna bör de ges en likvärdig standard med avseende 

på gångavstånd, tillgänglighet och orienterbarhet. 

2) INOMHUSFÖRFLYTTNING 

Man bör kunna förflytta sig på ett lättframkomligt och lätt

orienterbart sätt mellan anläggningens olika utrymmen. Det 

innebär att omklädnings- och tvättutrymmena bör kunna nås 

direkt från entren och att arbetsplatserna kan nås utan 

besvärande omvägar. Rast- och pausutrymmen bör kunna nås 

direkt från den avdelning de betiänar. Om ett gemensamt 

matrum planeras bör detta vara centralt beläget 



i anläggningen. Man bör kunna förflytta sig i anläggningen utan 

risk för kolli$ion med truckar och andra transportmedel. Man 

bör på ~imlig tid kunna förflytta sig mellan arbetsplatsen och 

personalutrymmena eftersom rasterna ofta är korta. 

En maximal gångtid på 30 - 60 sek innebär vid normal gångtakt 

ett gångavstånd av c :a 50 - 100 m i plan. Förflyttning i 

trappa motsvarar 25 - 30 m i plan. Med hänsyn till handi

kappade bör alla utrymmen kunna nås i plan, Om detta ej 

är möjligt bör anläggningen förses med hiss. Förflyttningarna 

i byggnaden bör bidra till att ge överblick över anläggningens 

olika delar och de verksamheter som försiggår där. Kommunika

tionsutrymmena bör utformas så att de utöver förflyttnings

funktionerna även fyller sociala och rekreativa ändamål tex 

ger möjlighet till sammanträffanden. 

3) HYGIEN 

För hygienaktiviteter finns relativt utförliga rekommendatio

ner och dimensioneringskvoter i Personalrum (1965). För om

klädningsrum rekommenderas där 1,5 m2/person och för tvättrum 

l tvättplats/5 personer, l duschplats/15 personer samt 1 wc/ 

20 personer. Man rekommenderar också att särskilda skåp för 

gång- och arbetskläder, eventuellt i separata utrymmen anord

nas. 

Omklädningsrumme~ bör dimensioneras och utformas med hänsyn 

till lämpliga storl ekar ur kontakt- och gruppbildningssynpunkt. 

Någon exakt siffra för detta kan inte anges men det kan antas 

att en lämplig sto~lek ligger i intervallet 10 - 30 personer. 

Omklädningsrum måste ha direkt samband med tvättrum och ges 

en sådan belägenhet i byggnaden att det kan förses med dags

ljusbelysning. 

Luftomsättningen bör vara sådan att obehaglig lukt inte upp

står i utrymmena. Material och färger bör väljas som är 

lämpliga ur rengörings-, halksäkerhets- och trevnadssynpunkt. 

4) M~THALLNING, PAUS OCH REKREATION 

Dessa aktiviteter har sammanförts till en grupp eftersom de 

är nära kopplade till varandra, Mat- och kafferaster har 
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tex en viktig rekre3tiv funktion under arbetsdagen. Mathåll

ningen kan anordnas på flera alternativa sätt. I området kan 

finnas en restaurang som vänder sig till flera arbetsställen. 
Vidare kan arbetsstället förses med gemensam matsal eller 

matrum för de olika avdelningarna inom företaget. Utrymme 

för paus och vila under arbetsdagen kan anordnas i direkt 

anslutning till enskilda arbetsplatser eller grupper av ar

betsplatser i produktionslokalen men även som separata ut

rymmen för de olika avdelningarna. Ibland kan dessa ut

rymmen samutnyttjas både för mathållning, rast och paus. Det 

bör också finnas tillgång till rekreationsytor utomhus i di

rekt anslutning till arbetsstället i form av grönytor eller 

hårdgjorda ytor för enklare motion och idrott som inte krä

ver speciella anordni;,.gar. Dessa ytor bör ha goda samband 

med kommunikationsutrymmen -samt utrymmen för omklädning och 

tvätt. 

Dimensionering av mat - ,paus samt motionsutrymmen måste göras 

i relation till vad som finns eller kan anordnas gemensamt 

inom området. ISBN 67 angivna måttförhållanden för matrum 

• b" 1 2 / • inne ar c:a m person. 

5) FÖRENINGSAKTIVITETER 

Denna grupp omfattar dels facklig verksamhet, dels fritids

verksamhet bland de anställda, tex studiecirklar eller hobby

och idrott. Även för dessa aktiviteter gäller att utrymmen 

som anordnas kan samutnyttjas av dessa verksamheter. 

6) SERVICE 

Den sociala servicen inbegriper hälso- och sjukvård samt ut

bildning. Hälso- och sjukvård kan anordnas antingen direkt 

i anslutning till varje företag eller i hälsovårdscentraler 

gemensamma för flera företag. Under senare år har företags

hälsovårdens huvudmannaskap livligt diskuterats, varvid 

olägenheterna för de anställda med en till företagens personal

avdelningar knuten hälsovård påvisats. 

Frågan om vidareutbildning och återkommande fortbildning,varvad 

med praktisk yrkesverksamhet, har fått allt större betydelse 



under de senaste åren . Detta kan aktual isera behov av utbi ld

ningsl okaler i ans l utning till arbetsstäl l et också när det gäl

ler utbildning inom arbet smiljö- och arbetarskyddsområdet, tex 

utbildni ng av skyddsombud . 

Till gruppen övr i g service för vi i första hand de servicefunk

tioner som ibland brukar förekomma i arbetsområden, tex bensin

station med bilservice, kiosk och bank. Även andra servicefunk

tioner som i dag normalt förekommer i anslutning till bostadsom

råden, tex post och butiker kan övervägas . Arbetsområdets ser

viceaktivitet er bör således diskuteras i relation till service

situationen i samhället som helhet. Möj lighet en att samutnyttja 

service för bostads- och arbetsområden bör undersökas. En sådan 

integration kan ge både ekonomiska och praktiska för delar och 

innebära sociala värden för boende- och arbetsmiljön . 

6 . 5 Stommar för formulering av krav 

I det ta avsnitt presenterar vi s tommar för formuler i ng av arbets

miljökrav och produktionskrav, vilka är avsedda att tjäna som ut

gångspunkt 'för programarbete vid arbetsmiljöutformningen. Stommar

na som främst ger en översikt över krav- och aktivitetsstrukturen 

för industri ell arbetsmiljö består av förteckningar över aktiviteter 

och kravaspekter . 

Stommen för formulering av arbetsmiljökrav har två delar - arbets

situationer och arbetsanknutna situationer - för vilka samma upp

sättning kravaspekter har förtecknats. Systematiseringen av ar

betsaktivi teterna bygger på den indelning av arbeten som vi gjort 

i avsnitt 6.2 ut i från relationen mell an människan och de hjälpmedel 

som hon använder i arbetet. Indelningen utgör ett försök att ut

trycka aktiviteterna i brukartermer . 

Stommen för formulering av produkt i onskrav har en likartad upplägg

ning men här uttrycks aktiviteterna i produktionstermer. Vi 

skiljer mellan produktionsaktiviteter (materialleverans, intern 

materialtransport, tillverkning, avsyning och kontroll samt l ag

r i ng ) och produktionsanknutna aktivi teter (medi aförsörj ning , av

fallshantering, drift och underhåll samt administrativa, t eknis-

ka och kamerala funkt i oner inom företaget ). Förutom utrymme och 

samband anger vi här tekniska kravaspekter som innefattar 
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processmedia, speciella klimatkrav och störningar från olika 

tillverkningsmoment. 

Den precisering med vilken krav bör anges vari erar för de olika 

aktiviteterna men måste i allmänhet göras noggrannare för arbets

situationerna . För vissa arbetsanknutna aktiviteter, tex ar

betsresor och service, är en precisering av utrymmes- och 

klimatkrav ointressant vid projektering av enstaka byggnader. 

Dessa stommar är avsedda att användas som utgångspunkt för for

mulering av funkt ionella krav i projekteringen och ~tgör grund 

för utarbetande av byggnadsprogram, där både arbetsmiljökrav 

och produktionskrav måste sammanföras. Avsikten med uppdelningen 

på arbetsmiljö- och produktionskrav är att möjliggöra en analys 

av konfl ikter mellan produktionsföreträdarnas och de arbetandes 

krav. Generellt gäller att kraven inte kan bestämmas entydigt 

i projekteringens början utan s uccessivt måste preciseras under 

hela projekteringens gång. 

Som tidigare nämnts har en checklista för inventering av exis

terande miljöer utvecklats i arbetet . Den återges i en bear

betad version i kapitel 9 i anslutning till våra tillämpnings

exempel. Checklistan skiljer sig från ovan beskrivna stommar 

genom att den också upptar allmänna uppgifter om företaget samt 

kategorier för beskrivning av den fysiska miljön. Den inne

håller också noggrannare förteckningar över omständigheter 

i arbetssituationen (produktionsförhållanden 1 socialpsykolo

giska f örhållanden och fysisk-rumsliga förhållanden) med ut

gångspunkt från vår arbetsmiljömodell . Slutligen finns där 

särskilda förteckningar över de klimatiska förhål l andena (ljud, 

1 j us , 1 uft ) . 

Checklistan är främst avsedd för insamling av uppgifter i pro

jekteringens början av både direkt och indirekt betydelse för 

byggnadsutformningen. Stommarna, som upptar ett färre antal 

kategorier än checklistan, kan sägas utgöra komprimerade sam

manställningar av de uppgifter som bör ingå i ett byggnads

program. 
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:> 
X .µ 
(/) .µ QJ .µ 

.µ 'd A ~..c: ..c: QJ 

.µ ~ :> :o 
H ~ 

C) ..c: -1-' 
oro ~ 0 H a, 

(/) I= j {/) ·n ro A -1-' ro ..c: 
i:. C/l A (I) ~ 't3 

A bO Q) .Q i:. 
Q) A ro 10 0 ,::: ,,.c: H ro 
p. 0 {/) 'Cl Q) •rl •rl • rl -1-' 'Cl (I) ..Q 

•rl -1-' -1-' ~ 
.µ .--I -1-' .--I ~ .--I 'Cl X 

.--I .µ X Q) r::: ..Q ro X ro •rl A i:. 
ro X (1) .Cl ,.Q 'Cl (/J .µ QJ H ' '"' :ro .µ ~ :riJ Q) 

AKTIVITETER 
.µ A ro .~ -1-' s ~ ~ 4--t rl (I) H :> i:: (/) i:. :> 
~ ,?. ' t, :~ ro ·n •r, ~ H :> ~ E I~ 1;; ~ 10 or,j 

'l1 {/) .--I rl rl 0 :o IJJ:. p. . ' I 

RENODLAT MANUELLT ARBETE 

- Skrivarbete 
- Ritarbete 
.... Monteringsarbete 
- Avsynings- och 

kontrollarbete 

- Lager- och trptarbete 

, 
MANUELLT ARBETE MED 
HANDVERKTYG 

- Arbete med mindre 
handverktyg 

I- Arbete med större rörliga 
handverktyg 

smidesarbete 
svetsar bete 
sliparbete 
målningsarbete 

ARBETE MED TRANSPORT-
HJÄLPMEDEL 

- TrUcktransport 

- Kran- och travers-
transport ' 

- Lastbilstransport 

ARBETE VID MASKJN 

,_ Arbete vid maskin med 
bundet förl.:<?PP 

klippning 
pressning 

- Arbete vid handmanövrerade 
maskiner 

svarvning 
fräsning ' .. 

' 

MASKINÖVERVAKNINGSARBETE 
•, 

' - Maskinskötsel 

- Maskinövervakning 

- Fjärrmanövrering 

FIG 6:16a Stomme för formulering av arbetsmiljökrav - arbetssituationer 
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UTRYMME SAMBAND KLIMAT ÖVERORDNADE KRAVASP 
KRAV ASPEKTER +> 

: 'O .c ..c:: (1) 

i::: 1 I ~ u .c +> 
ro H 0 H (1) 

Il) ~ 
Il) ra ,.q +> ro .c 

H A r, ,.q ~ A bO (1) ,.q H 
Q) Il! :o Q) H u 0 A ...__ ,.c: H ro 
0. ({J (I) •ri •ri •ri +' 'O (J) ,..q 

AKTIVITETER j +> µ -1-' r-1 -1-' r-1 ~ r-1 "O ~ 
....; QJ ~1 s:: ,.q ro ~ ro •r-i S:: H 
ro +> ..c:: "O Il) +> Q) H •ri :ro +> ~ :ro Q) 

+' +> 
~' :~ ~ ~ ;:, ;:, 4-1 •,-i -1-' Q) H :> s:: Il) H :> 

lål o(lj •r, •r, ;:, H o, :> ro I: 0 :> :o •fil 
. ro I: ,ej i::: s:: :o r-1 r-1 r-1 0 .C :o :> 0 ~ ro 4-1 p.. 

ARBETSRESOR t, 
' . . 

- Färdmedel 
,kol l , bil, cykel 

- Utomhusförflyttning 
.hållplats -
.p-plats -

- Entreförhållanden 

INOMHUSFÖRFLYTTNING 

- Entre• 
- Omklädning/tvätt -
- Mat o pausrum -
- Arbetsplats -
- Wc -

HYGIEN 

- Män . omkl . tvätt 
WC 

- Kvinnor omkl 
tvät t 
WC 

MATHALLNING, PAUS, 
REKREATION 

- Restaurang/matrum 
- Pausrum/pausplats 
- Utomhusytor/motionsrum 

FöRENINGSAKTIVITETER 

- Facklig verksamhet 
- Fritidsverksamhet 

• studiecirklar 
,hobby- och idrott 

SERVICE 

- Social service 
• hälso- och sjukvård 

. • utbildning 
- Övrig servi ce 
.bilservice 
• kiosk 
• bank 
.post 
, butiker 

FIG 6:16b Stomme för formulering av arbetsmilj ökrav - arbetsanknutna situationer 



.I.Uv . 
·,. UTRYMME ' 

SAMBAND TEKNISKA KRAVASPEKTER 

KRAV ASPEKTER mtrl/person processmedia spec störningar 
<rr . ·t K~irnat H 
Q) (lj c:i.. r av bl) 

p. ·o i:: p. r.:: 
i:: :> :o 0 •.-1 

" ro X rl l:l 
X il (lj •r, ro :> Q) 

(lj i:: Q) +' •.-1 ro H 
ro ro 10 4-1 'O Q) 0 
s f/J 'O ;:l Q) rl " H 

,jJ ,jJ ~ rl s Q) l:l H :o 
rl X Q) +' X +-' Q) Q) 4-1 
ro +-' Q) .c i 4.; C) C) -I-> U) +' rl +' 
+' +' ro f-< 

:~ 
m >, Q) " +' ;:l 4.; rl 4-i 

AKTIVITETER ra om t-
,,; !U H H Cl. .-I (tj •r, ;:1 ;:1 ;:l 

I= 'O r.:: (/) X -I-> U) Q) > .-i rl .a rl 

~ATERIALLEVERANS 

- in- och utlastning 
- godsmottagning 
- utomhuslagring 

INTERN MATERIALTRANSPORT 
! 

- inlastning 
- råvarulagr ing I 

- bearbetning 
- me llanlagring 
- montering 
- avsyning/kontroll 
:- fänli.gvarulagr±ng 
- utlastning 

TILLVERKNING 

- manuell bearbetning 

- maskinell bearbetning 

- mont ering 

~VSYNING OCH KONTROLL ·-
LAGRING 
- råvarulagring 
- mellanlagr i ng 
- färdigvarulagring 

~~DIAFÖRSÖRJNING 
- kraft, tryckluft 
- spec processmedia 
- el, tele 
- vatten , avlopp 

AVFALLSHANTERING 

DRIFT OCH UNDERHÄLL 

ADMINISTRATIVA FUNKTIONER 
- företags, prod, arbets-

l edn 

TEKNISKA FUNKTIONER 
' 

- prod utv, plan, konstr 

KAMERALA FUNKTIONER 
- inköp, redov 

' förs 
.. ~ -· 

FIG 6:17 Stomme för formul ering av produktionskrav 
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7. MEDEL I ARBETSMILJÖUTFORMNINGEN 

Vi skall i Qetta kapitel diskutera en central problemställning 

i vårt arbete, nämligen hur man med hjälp av olika medel i 

den fysiska miljöut formningen kan påverka ocp förbättra 

arbetsmiljön ur de arbetandes synpunkt. Tyngdpunkten ligger 

vid behandlingen av fysisk-rumsliga medel, men dessa måste 

a l ltid relateras till exempelvis politiska, fackliga, sociala , 

produktionstekniska och arbetsorganisatoriska medel . För 

att lösa arbetsmiljöprobl em krävs nämligen ofta kombinationer 

av insatser eller åtgärder på flera nivåer från central sam

häll elig nivå till individnivå. Ett viktigt synsätt i vårt 

arbete är att man kan lösa problem i utformningen genom att 

successivt söka lämpliga kombinationer av medel på olika ni-

våer. I avsnitt 4.8, utformningsmodell, beskrivs detta för-

farande princi piellt. Där gör vi också en definitionsmässig 

genomgång av några huvudgrupper av medel som är användbara 

i arbetsmiljöutformningen. 

Många arbetsmiljöproblem härrör från konflikter mellan produk

tionsintressena och de arbetandes krav och önskemål, vilket 

diskuteras i kapitel 4 och 6, Ett viktigt moment i problem

lösningen blir därför att identifiera sådana konflikter samt 

analysera med vilka medel e l ler kombinationer av medel de 

kan lösas. Vi söker därvid ange vilka konflikter som kan 

lösas med fysisk-rumsliga medel respektive måste .hänskjutas 

til l lösning på annat sätt. 

I avsnitt 7.1 diskuteras överordnade medel i arbetsmiljöutform

ningen vi l ka relateras till fysisk-rumsliga medel. I avsnitt 

7.2 gör vi en genomgång a~ vart och ett av de fysisk-rumsliga 

medel vi urskiljt. Dessa medel beskrivs kortfattat och vi 

anger vilka krav och kravkonflikter som kan lösas med respek

tive medel. I vissa fall berörs även relationerna mellan 

medlen på de olika planeringsnivåerna . Denna systemat iska 

beskrivning av fysisk-rumsliga medel innehåller konstateranden 

som kan verka triviala. Genomgången är dock nödvändig ur me

todisk synpunkt för det efterföljande avsnittet, där vi dis

kuterar hur vissa problemkomplex kan lösas genom successiva 

kombinationer av medel på olika planeringsnivåer. I avsn i tt 7.3 



redogör vi för en sådan problemlösningsstrategi och exempli

fierar hur den kan tillämpas för att lösa klimatproblem samt 

upplevelsemässiga och sociala problem. 

7 .1 Överordnade medel i arbetsmiljöutformningen 

För att uppnå verkliga förbättringar i arbetsmiljön krävs 

politiska förändringar, som ger de arbetande ökad kontroll 

av produktionsmedlen, inflytande och styrning över arbets

situationen samt möjlighet att medverka vid arbetsmiljöns 

utformning, vilket utvecklas närmare i kap 2 och kap 5. 

Detta kräver att de arbetande genom facklig och politisk 

kamp skaffar sig inflytande över såväl produktionsenheterna 

på lokal nivå som de samhälleliga styrinstrumenten på cen

tral n ivå. De senare omfattar främst arbetsmarknads- och 

lokaliseringspolitik och samhällsplanering men även sam

hällets normering när det gäller planering och byggande. 

Den politiska kampen i ett längre tidsperspektiv måste syf

ta till att folket kontrollerar produktionsmedlen och att 

produktionens inriktning styrs utifrån folkets behov. Kon

kret kan detta innebära att produktionsenheter lokaliseras 

med utgångspunkt från människornas egna val av livsmiljö 

och att de produkter som tillverkas behövs och är nyttiga 

i ett samhälleligt perspektiv. 

I en förestående etapp i den fackliga.kampen skulle de arbe

tande kunna skaffa sig förhandlingsrätt i alla frågor som 

rör arbetsmiljön medan målet måste vara att nå beslutsrätt 

i dessa _frågor. 

$amhällets normering, dvs lagstiftning, föreskrifter samt 

råd och anvisningar beträffande arbetsmiljön måste skärpas 

och samordnas för att bli effektiva medel i miljöförbätt

ringsarbetet. Det behövs i lag fastställda hygieniska 

gränsvärden för högsta accept_abla luftföroreningshal t och 

bullernivå för att förebygga hälsofarlig miljöpåverkan. I 

Sveri ge finns för närvarande endast rekommenderade gräns

värden för vissa ämnen medan både Sovjet och USA har skärp

tare och i lag fastställda gränsvärden för ett större antal 

ämnen . För att få fram normer för miljöutformningen behövs 
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ett relativt omfattande forsknings- och utvecklingsarbete. Er

farenheterna från boendesektorn visar att normernas konsekvenser 

i konkret tillämpning måste prövas innan de fastställs för att 

de inte skall b l i felaktigt styrande på utformningen. 

De sociala medlen kan vara både av förebyggande och efterhjälpande 

slag . Förebyggande åtgärder som direkt påverkar arbetssituationen 

är förändringar i löne- och anställningsförhållanden, tex löne

formen och arbetstidens förläggning. En övergång från ackords-

lön till fasta löneformer medför i all mänhet mindre stress och 

bundenhet för de arbet ande. Försök med flexibel arbetstid och 

förslag om förkortad arbetstid för arbetande inom speciellt 

krävande yrken (tex skiftarbete inom processindustrin eller 

gruv~rbete) är medel som kan användas för att skapa bättre 

arbetsförhållanden utan att förändra produktionsprocessen. Så-

dana förändringar har också betydelse för valet av fysisk-

rumsliga medel, tex förläggning av rekreationsutrymmen med 

hänsyn till raster under arbetsdagen. Även hälso- och sjuk-

vård betraktas som ett socialt medel med förebyggande syfte, 

tex medicinska kartläggningar av hälsorisker och regelbundna 

hälsokontroller på arbetsplatser. 

Till de sociala medlen kan man också räkna utbildning, som är 

en samhällsförändrande faktor av grundläggande betydelse. Det 

gäller både grundutbildning, yrkesutbildning, fortbildning och 

vidareutbildning. Annan studieverksamhet tex fackliga och po

litiska studier måste också inräknas. 

Olika former av sjukvård, arbetsvård och socialvård är sociala 

medel med huvudsakligen efterhjälpande syfte. Det innebär att 

de används för att vårda eller försöka återanpassa människor 

som redan blivit skadade eller utslagna från arbetslivet. Des

sa medel blir nödvändiga att tillgripa om man försummat att 

lösa problemen vid produktionsprocessens och byggnadens utform

ning. De ökande kraven och påfrestningarna i arbetslivet har, 

som påpekats i avsnitt 2.1, medfört en Ökning av olycksfallen, 

sjukfrånvaron och utslagningen på arbetsmarknaden och därmed 

behovet av· en ständigt växande vårdsektor. Det finns en tendens 

i vårt samhälle att se arbetsmiljöproblemen som vårdprobl em 

i stället för att förebygga och lösa problemen vid produktions-



uppläggningen och miljöutformningen redan på planeringsstadiet. 

De politiska medel som diskuterats ovan har direkt betydelse 

för möjligheten att förbättra arbetsmiljön med hjäl p av 

produktionstekniska och arbetsorganisatoriska medel. I dagens 

industriplanering utgör den produktionstekniska och arbetsor

ganisatoriska uppläggningen ofta en förutsättning för projek

törens arbete . Projektören får därför med fysisk-rumsliga 

medel försöka efterhjälpa de problem som redan uppstått på 

grund av ur miljösynpunkt olämplig produktionsuppläggning eller 

arbetsorganisation. Det kant ex gälla störningar i arbets

miljön i form av buller och luftföroreningar, vilka i för.sta 

hand måste åtgärdas vid källan med hjälp av produktionstek

niska förändringar och endast i viss utsträckning kan lösas 

i den fysiska miljöutformningen. 

För att komma till rätta med monotoni- och stressproblematiken 

måste arbetsuppgifterna f9rändras så att de ger utrymme för 

självbestämmande, beslutsinflytande och kvalificerat handlan

de i yrkesut övningen. För detta krävs enligt Gardell (1971) 

ett utvecklingsarbete med syfte att förändra hela arb.etsorga

nisationen som socialt och tekniskt system, omfattande såväl 

auktoritetssystemets utformning och arbetsledningsut5:vningen 

som produktiopstekniken i trängre mening. 

En total förändring av arbetsorganisatiQJ.1~n och produktions

tekniken torde inte vara möjlig inom den närmaste framtiden 

eftersom det bl a skulle förutsätta omvälvande politiska 

förändringar. Däremot görs idag experiment med förändrade 

arb~tsorganisationsformer med viss grad av decentraliserat 

beslutsfattande och större variation i arbetsuppgifter.na. 

Arbetsrotation och självstyrande grupper är exempel på arbets

organisatoriska medel med dessa syften. Ett intressant 

exempel på förändringar av både produktionsprocess och ar

betsorganisation är den verkstad som Volvo byggt i Kalmar. 

Löpandeband-tillverkningen har där brutits upp och tillverk

ningen har organiserats i mindre arbetslag. Dessa förändrin

gar har gett ett påtagligt utslag i byggnadsutformningen på 

ett ur arbetsmiljösynpunkt gynnsamt sätt. Merparten av 

arbetsplatserna har förlagts på ett begränsat avstånd från 

fasad och personalrum, vil ka har decentral iserats och place

rats nära de olika arbetslagen (se FIG 7:4). 
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7.2 Fysisk-rumsliga medel 

De fysisk-rumsliga medlen har översiktligt beskrivits i avsnitt 

IL 8, utformningsmodell. Kort definieras de där s,om en beskrivning 

av den fysiska miljens materiella uppbyggnad eller beståndsdelar, 

så att man medvetet kan arbeta med dem vid arbetsmiljöutformningen. 

Vi skiljer mellan planorganisatoriska och teknisk- konstruktiva 

medel. De förra, som innebär dimensionering och inbördes för

läggning av utrymmen och utryrnmessystem för olika aktiviteter, 

omfattar lokalisering, områdesdisposition, byggnadsplacering 

samt planorganisation. De senare är mer specifikt knutna till 

byggnadens tekniska utformning och inbegriper -dess konstruktion, 

installation och inredning. 

Dessa typer av medel är allt id inbördes kopplade och lämpliga 

kombinationer av dem är en förut sättning för att ändamålsenliga 

lösningar med ekonomisk .användning av materiella resurser skall 

åstadkommas . Sist i medelskedjan placerar vi personlig skydds

utrustning som innebär åtgärder direkt på den enskilde individen. 

7.2 . 1 Lokalisering 

Med lokalisering avser vi här arbet sområdets eller arbetsställets 

förläggning i förhållande till andra verksamheter som boende och 

service, kommunikationer och större sammanhängande rekreations

ytor inom en region . 

Vid lokaliseringen måste verksamhetens störningsgrad, arbets

intensitet samt service- och kontaktbehov analyseras. Arbets

områdets och arbetsställets lokalisering påverkar först och 

främst möjligheten att bekvämt färdas till arbetet med kollek

tiva färdmedel, bil, cykel eller till fots. 

Genom samlokalisering av arbete, boende och service kan man vi

dare uppnå positiva sociala effekter. En social sammansättning 

som är mer representativ för samhället i stort Kan därigenom 

åstadkommas även i mindre områden, vilket har stor betydelse 

för möjligheterna till kontakt mellan människor i olika verk

samheter. Underlaget för gemensam service blir större och 

möjligheten att utnyttja denna under både dagar och kvällar 

ökar. 



Större sammanhängande industriområden resulterar ofta i starka 

trafikstr·ömmar i ensidiga riktningar. En samlokalisering av 

arbete och boende skulle innebära utspridning av arbetsplatser

na och därmed en minskad trafikl:,elastning på vägnätet. Dessa 

principer har bl a tillämpats i planeringen av Milton Keynes 

New Town i England, vars översiktsplan visas i FIG 7:1. 

Vilken grad av samlokalisering som är möjlig är direkt avhängig, , 
dels av vilka yttre miljöstörningar som de industriella verksam

heterna ger upphov till, dels huruvida dessa till rimliga kost

nader kan lösas med planorganisatoriska eller teknisk-konstruk

tiva medel på lägre planeringsnivåer. 

Industrier med extrema förutsättningar, dvs utrymmeskrävande 

bullerstörande, luftförorenande och trafikalstrande industrier, 

bör följaktligen lokaliseras avskilt från störningskänsliga 

verksamheter som boende, rekreation och vissa slag av service 

(skolor, daghem etc). I denna typ av industri - företrädesvis 

processindustri med stora anläggningar - arbetar en mindre del 

av det totala antalet industrisysselsatta, varför speciella 

insatser för att kompensera ökat reseavstånd och bortfall av 

service borde kunna göras, tex genom snabba kollektiva färd

medel, service i direkt anslutning till arbetsstället och kor

tare arbetsdag. 

I industrier med speciella förutsättningar, tex enstaka stör

ningskällor i produktionsprocessen som ger buller eller luft

föroreningar, bör man i första hand söka angripa problemen vid 

källan genom förändrad produktionsteknik eller buller- och ven

tilationsskydd. Endast om dessa åtgärder inte kan göras till

räckligt effektiva till rimlig kostnad bör en lokalisering av 

industrin avskilt från bostads- och servicebebyggelse övervägas. 

Industrier med normala förutsättningar, där merparten av de 

industrisysselsatta idag arbetar, ger inte nämnvärda yttre miljö

störningar . De problem som här kan bli aktuella, tex ökad 

trafikalstring och konflikter mellan expansions- och rekreations

ytor, kan l ösa s genom lämplig områdesdisposition och byggnads

placering. 
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Vid lokalisering har också de mikroklimatiska förhållandena be

tydelse , tex temperatur, vind, nederbörd och fukt . Dessa för

hållanden hänger bl a samman med topografi, vegetation, vatten

drag och omgivande bebyggelse . Genom att lokalisera och utforma 

byggnaden med hänsyn till dessa faktorer kan ett gynnsamt mi kro

klimat uppnås vilket kan ge besparingar i konstruktions- och 

installationstekniskt hänseende . 

. British New Town experience has slowly led planners to the conclusion thal 
concenlrnting industr y is an unnecessruily expensi ve and wron9ly concei ved policy. 

~ ... .: ~· - · • * 1• 

p ' ' 

FIG 7 :1 Lokalisering. Översiktsplan över Milt on Keynes New 
Town, England 

7 . 2 . 2 Områdesdisposition 

Områdesdisposition är en sammanfattande benämning för hur ytor 

för olika ändamål (tomt- , service- och r ekreationsytor ) samt 

system för trafik och kommunalteknisk försörjning kan dimen

sioneras och för l äggas inom ett område . 

Förutsättningarna för en ur arbetsmiljösynpunkt ändamål senlig 

områdesdisposition bestäms t ill stor del av områdets lokalise

r i n._. . Om ett område l okaliseras i när heten av bostäder, ser

vice och r~Kreation kan man genom lämplig områdesdi sposition 

öka möjligheterna till .positiva sociala effekter genom samut

nyttjande av olika anl äggn i ngar . Byggnaderna kant ex f ör-



läggas så att deras entresidor och rekreationsutrymmen vetter 

eller gränsar mot bostadsområdenas gångstråk och grönytor. 

De gemensamma kommunikationsstråken kan bli naturliga kontakt

punkter och ge miljön ett soci alt liv. För att undvika stör

ningar från l asttrafik och utomhushantering bör industrins 

trafiksida vändas mot en intern angöringsgata ell er andra 

trafikleder . Om parkering anordnas och utnyttjas gemensamt 

för boende och arbetande kan väsentliga kostnadsbesparingar 

göras . I FIG 7: 2 visas exempel på god områdesplanering häm

tad från England (Astrnoor Industrial Estate, Runcorn New 

Town). 

l 

FIG 7: 2 

\,; "' 

... :"'''=;" ', 
~· ., ...,,.. 

( - ~ 

' 

Ornrådesdisposition . Astmoor Industrial Estate, 
Runcorn New Town, England 
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7.1.3 Byggnadsplacering 

Byggnadsplacering innefattar byggnadens förläggning på tomt i 

fö:rh&ll~nde till väderstreck, naturmiljö ( topografi , vegetation) , 

trafiksystem, qmgivande bebyggelse samt expansionsriktning. 

Möjligheten att nå byggnaden trafiksäkert och be~vämt från håll

plats för kollektiva färdmedel underlättas om personentreer· 

och hållplatser relateras till varandra på ett sådant sätt 

att last- och lossningsytor inte behöver passeras på väg till 

och från entren. Parkeringsplatser bör också förläggas så att 

personentreerna kan nås utan konflikter med lastning och lossning. 

Byggnaden bör vidare förläggas på tomt så att skräpiga upplag 

eller last- och lossningsytor inte inverkar störande på intill

liggande bostads- och rekreationsområden, Expansionsytor i an

slutning till byggnaden bör beläggas med optionsrätt och ges 
- ·· - - - ~~-- ~··-

sådan planstandard att de kan användas för andra ändamål i 

väntan på utbyggnad. Motions- och rekreationsaktiviteter eller 

temporär verksamhet av olika slag, exempelvis lager, kiosk 

etc, .är härvid tänkbara användningsmöjligheter. 

Bländande och värmealstrande solinstrålning på enskilda ar

betsplatser i byggnaden kan förebyggas genom lämplig place

ring av denna i förhållande till väderstreck samt omgi~ande 

natur och bebyggelse, För att undvika dessa problem bör tex 

en verkstadshall inte förses med alltför stora fönster mot 

söder. Byggnadens långsida bör företrädesvis.'inte förläggas 

i sydligt väderstreck eftersom man ofta vill utnyttja lång

sidan för dagsljusbesysning och utblick. En lämplig förlägg

ning av byggnaden i förhållande till väderstreck måste alltid 

kombineras med konstruktionstekniska åtgärder~ tex genom .!_ämp

lig placering och utformning av fönstren, 

Omgivande terräng- och vegetationsförhållanden kan också ut

nyttjas för att skapa skyddade uteplatser samt en upplevelse

rik yttre miljö. Om en byggnad avses att kunna byggas ut bör 

dess expansionsriktning väljas så att utblicksmöjligheterna 

från de enskilda arbetsplatserna eller den yttre miljön inte 

försämras. 
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FIG 7 :3 Byggnadsplacering. Industrianläggningen i relation 
till omgivningen 

7.2.4 Pl anorganisati on 

Med planorganisation avses inbördes förläggning och dimensionering 

av olika produktions-, lager-, kontors-, personal- och tekniska 

utrymmen samt förläggning av person- och lastentreer i byggnaden 

ell er anläggningen . 

Pl anorganisation kan sägas vara ett "immateriellt" medel, vars verkan 

eller effekt på miljön oft a inte är medvetandegjord. Det är dock 

materiellt såtillvida att det alltid krävs tekniska konstruktioner 

för att en viss byggnadsuppläggning skall materialiseras. I diskus

sionen om hur arbetsmi l jöproblem skall lösas fixerar man sig ofta 

på l ösningar med hjälp av tekniska konstruktioner och uppmärksammar 

alltför lite möjligheten att tillgodose kraven med h jälp av plan

organisatoriska medel . Vi skall nedan diskutera några probl em som 

på ett avgörande sätt kan påverkas genom ändamålsenlig planorgani

sation i kombination med tekni sk-konstruktiva medel . 
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~lanorganisationens betydelse är självklart mest uppenbar för de 

utrymmes- och sambandskrav som olika aktiviteter ställer. Bygg

nadens huvuduppläggning kan sägas vara en översättning av dessa 

krav till planform . Möjligheten för brukarna att förflytta sig 

på ett lättframkomligt och bekvämt sätt mellan olika utrymmen 

i byggnaden påverkas av hur dessa förläggs i förhållande till 

varandra . Man kan skilja på två principiellt olika sätt att 

organisera en byggnad med hänsyn till personförflyttningar 

1) neutrala kommunikationer, från vilka de olika ut

rymmena i byggnaden kan nås 

2) genomgångsrum 

Vilken princip som väljs är bl a beroende på verksamhetens art 

med avseende på transporter och störningar samt kontaktbehov 

och störningskänslighet . Om verksamhetens olika delar har små 

störningar och stort kontaktbehov väljs med fördel den senare 

principen . 

Genom lämplig planorganisation kan man undvika konflikter mellan 

personflöde och produktionsflöde (materialleverans, tillverkning, 

transport och lagring ). Ju större en byggnad är desto viktigare 

är det att den är organiserad med hänsyn till lämpliga gångavstånd. 

En topologiskt likartad förläggning av kontors- och personalut

rymmen i förhållande till produktionsutrymmen i byggnader av 

olika storleksordning ger helt olika konsekvenser för sambands

kraven. I en liten byggnad blir gångavstånden och konflikterna 

med produktionsflödet försumbara medan sambandsproblemen i en 

större byggnad kan bli betydande. Gångavstånden till personal

utrymmen blir långa för dem som arbetar i de längst bort belägna 

delarna samtidigt som ett intensivare och mer komplicerat 

materialflöde kan medföra olycksfallsrisker och sämre fram

komlighet. Ett r imligt gångavstånd kan i större anläggningar 

uppnås genom att personalutrymmena , främst för omklädning , 

tvätt och paus, konsekvent decentraliseras i anläggningen. 

I FIG 7:4 visas en planorganisation med en sådan förlägg-

ning av personalutrymmena (Volvos nya anläggning i Kalmar) . 

Byggnadens planorganisation har också betydelse för rumskli

matet. Störande ljudspridning i en byggnad kan helt eller 



delvis förhindras genom att ljudalstrande aktiviteter (maski

ner eller manuella bearbetsningsmoment) förläggs skilt från 

ljudkänsliga aktiviteter (koncentrationskrävande arbete eller 

rekreationsaktiviteter). En sådan gruppering av utrymmen kan 

minska behov av tekniska anordningar för ljudreduktion. En 

närmare redogörelse för hur ljudproblemen kan lösas med hjälp 

av kombinationer av planorganisatoriska och tekniska medel gör•s 

i avsnitt 7 . ·3. 

Maskineroch arbetsmoment som avger luftföroreningar kan med 

fördel samls till en punkt eller en zon i byggnaden, där 

vertikala eller horisontella installationsstråk kan förberedas . 

Även här gäller att luftföroreningsproblemen i första hand bör 

angripas vid källan. Arbetsplatser bör inte förläggas nära 

lastportar med hänsyn till risk för drag och kyla eller sprid

ning av avgaser från lastfordon . Detta gäller särskilt för 

stillasittande, stationärt arbete om inte portarna är försedda 

med speciella slussar. Om möjligt bör inte heller utrymmen för 

stadigvarande arbete förläggas invid söderfasad med hänsyn till 

värmebelastning på grund av solinstrålning . 

Dagsljusbelysning för de enskilda arbetsplatserna kan erhållas 

genom att dessa förläggs nära fasad. Även här måste risk för 

värmebelastning till följd av solinstrålning beaktas . Utrymmen 

där man inte arbetar stadigvarande , exempelvis lager och verk

tygsförråd, kan med fördel läggas i byggnadens inre. Härigenom 

utnyttjas byggnadens mörka delar samtidigt som de fria fasad

ytorna kan nyttiggöras för dagsljusbelysning och utblick för 

stadigvarande arbetsplatser . 

Byggnadens planorganisation inverkar också på upplevelsen av mil

jön som helhet, tex möj ligheten att orientera sig i miljön. 

Stora sammanhängande produktionshallar kant ex vara svåra att 

orientera sig i och överblicka. Detta gäl ler särskilt om hallar

na saknar rumslig differentiering eller har ett alltför stort 

husdjup, vilket begränsar utblicksmöjligheterna. För att upp

fylla dessa krav i större verksamheter kan anläggningen antingen 

delas upp i ett antal mindre byggnadskroppar som innehåller både 
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produktions- och personalutrymmen eller också utformas som en 

sammanhängande byggnadskropp med decentraliserade personalenhe

ter och grupper av arbetsplatser förlagda invid fasad. En sådan 

differentiering och decentralisering av personalrumsenheter 

och arbetsplatsgrupper har också betydelse för möjligheterna 

till social gruppbildning och kontakter mellan de arbetande. 

matsal 

produktion 

A 

personalrum 

FIG 7:4 Planorganisat ion. Volvo - Kalmarverken 

utlastning 

i nlastning 



7,2.5 Konstruktion 

Medlet konstruktion innefattar utformning av byggnadens bärande 

delar (grund, stomme ), byggnadens omslutande delar (golv, väggar, 

tak) samt inre avgränsningar i byggnaden (mellanväggar, entre

solering). 

Byggnadens grund och stomme har till uppgift att bära upp bygg

nadens omslutande delar som bl a reglerar rumsklimatet och 

energiutbytet med omgivningen~ medan de inre avgränsningarna 

materialiserar planorganisationens rumsindelning. Konstruk

tionen har stor betydelse för rumsklimatet genom att den ute

stänger uteklimatets negativa påverkan (kyla, nederbörd, vind). 

Den tekniska detaljutformningen av ytterväggar, fönster, portar, 

rumsavgränsningar etc har vidare betydelse för ljud-, ljus-

och luftförhållanden i arbetslokalen. Så hart ex byggnadens 

värmekapacitet stor inverkan på möjligheterna att uppnå kom

fortabla värmeförhållanden. 

FIG 7:5 Konst ruktion - bärande delar 

FIG 7:6 Konstruktion - omslutande delar 
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7.2.6 Installation 

Med installation avser vi dels system för arbetslokalernas 

klimatberedning dels system för produktionsprocessens och 

byggnadens mediaförsörjning. 

Till klimatberedningssystemet räknar vi uppvärmnings- , venti

lations- och belysningssystem medan mediaförsörjningssystemet 

enligt vår indelning omfattar vatten- och avlopps-, el- och 

tele-, kraft-, gas- och tryckluftsystem samt system för spe

ciella processmedia . 

För byggnadens uppvärmning förekommer konvektionssystem, sys-

tem för strålningsuppvärmning samt kombinationer av dessa. Varm

luftsaggregat~ant ingen fristående eller placerade på vägg eller 

i tak, är de vanligaste konvektionssystemen. Dessa värms an

tingen av oljeuppvärmt hetvatten som cirkulerar genom aggregaten 

eller av gasoleldade brännare. En vanlig typ av varmluftsaggre

gat av konvektionstyp är a,erotemper> som vär,ms upp med hetvatten. 

Rumsluften cirkuler>ar här genom aggr>egatet, som också via ett 

blandningsspjäll kan tillföra ar>betslokalen friskluft i önskad 

mängd. Även eluppvärmda aggr>egat (värmepumpar) förekommer>. 

Som komplement till varmluftsaggregaten för,ekommer> ibland varm

vattenradiatorer men även ingjutna r>Örslingor i golv. Det finns 

även system för strålningsuppvär,mning med värmepaneler som van

ligen anbringas i tak. 

Ventilationssystemen utgörs vanligen av allmänventilation som 

svarar för tillräcklig luftomsättning med hänsyn till luft

föroreningar och lukt i arbetslokalen samt punktutsugning i 

bearbetningszoner med högt partikelinnehåll. Den grundläggande 

ventilationsprincipen är självdragsventilation som vanligen till

lämpas i kombination med någon form av mekanisk ventilation, 

tex enbart fläktutsugning eller balanserade tillufts- och 

frånluftssystem . Eftersom ventilationen pga utomhusklimatets 

variation har både rumsuppvärma~de,.och värmereducerande effekt 

bru~~ uppvärmnings- och ventilationssystemen ibland kombineras 

till balanserande system med förvärmd friskluft. Sådana system 

är dock mindre vanliga i ordinära arbetslokaler. 



Bel ysn ingssystemet innefattar all mänbel ysning och platsbelys

ning. Allmänbelysningssysternet utgörs idag vanligen av lin

spänd l yBrörsarmatur, kvicksilverlampor eller l iknande, ofta 

högt placerade . Platsbelysning vid de enskilda arbetsplatser

na förekommer i mindre utsträckning och då som fast till sats 

på respektive maskin . Om belysningssystemet decentraliseras 

och platsbelysningen görs reglerbar kan en ur fysiologisk 

synpunkt riktig ljusnivå, ljusfördelning och ljusriktning 

uppnås och ljuskvaliteten f örbättras vid de enskilda arbets

platserna. Vid ljuspl aneringen måste man också ta ställning 

till ljusets färgtemperatur som har betydelse för färgåter

givningen. För att undvika färgförsk jut ningar bör företrädes

vis vitstrålande ljuskällor väljas. 

Mediaförsörjning~si~te~~n betjänar frä~st _?et ~~kni ~k~ produk

tionssystemet . De har också betydel se ur arbetsmiljösynpunkt 

eftersom de dels kan underlätta arbetets utförande , dels ha 

negativ inverkan i form av l judstörningar och olycksfallrisker . 

F'IG 7:7 Installa tion 
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7 . 2.7 Inredning 

Med ipredning avser vi här både fasta och lösa inredningsele

ment vilka vi betraktar som komplement till byggnadens konstruk

tions- och instaliationssystem. 

Till de fasta inredningselementen hänförs dels konstruktionens 

ytskikt och beklädnader (tex ljudabsorption och färgsättning) 

del s installationssystemets fasta armaturer (tex tvättställ , wc 

etc ) . De lösa inredningsel ementen omfattar flyttbara inre av

gränsningar (tex flyttbara mellanväggar, skärmar), l ösa till

sats- och specialinstallationer (tex punktutsugningsanordningar, 

belysningsarmaturer) samt arbetsbord, förvaringsenheter och 

annan .lö.s inredning. 

De fasta inredningselementen har betydelse både ur upplevelse-, 

säkerhets- och klimatsynpunkt. Mater~alval, ytskiktsegenskaper 

och färgsättning är verksamma medel för att skapa orienterbar

het samt variation och omväxling i arbetslokalerna. Med dessa 

medel påverkar man också lokalens ljusförhållanden och rengö

ringsegenskaper. Genom val av. ·balksäkra golvmaterial och tydlig 

färgsättning kan man vidare förebygga olycksfall och öka säker

heten i lokal erna, Ljudutbredningen i lokalerna kan påverkas 

genom val av lämpliga mate~ial ur ljudabsorptionssynpunkt. 

Om innertaket och innerväggarna bekläds med högabsorberande 

material eller förses med hängande bafflar kan lokalens ljud

egenskaper förbättras avsevärt. Kostnadstillägget för en extra 

dämpn!ng av tak och väggar i arbetslokalen på detta sätt är 

~ycket litet i förhållande till den förbättring av ljudförhållandena 

som uppnås genom reduktion av ljudnivån ocn minskad efterklangs-

tid, Individens omdelbara pmgivning påverkas i hög grad av hur 

de l ösa inredningselementen är utformade och placerade. Arbets

bord , stolar, förvaringsenheter och andra hjälpmedel måste ut-

formas med hänsyn till människans kroppsmått och de / arbets

ställningar, arbetsbelastningar och rörelseförlopp som arbetsupp-.. 

giften innebär. För att individen skall kunna påverka den enskil

da arbetsplatsens miljö och reglera dess klimatiska förhållanden 

bör arbetsplatsen förses med flyttbara och reglerbara avskärm

ningsanordningar, hely:;pl~e;sa~.maturer och punktuts_ue;n~ngsc3:ggr".egat. 



FIG 7 :8 Inredning 

7.2.8 Personlig skyddsutrustning, (skyddshjälm . skyddsdräkt, 

hörsel skydd , ögonskydd och andningsskydd) är en grupp av medel 

som bör användas först sedan man sökt utnyttja förebyggande 

medel av ovannämnda slag. Även om man sökt lösa problemen i 

arbetsmiljöutformningen bli r det i vissa fall nödvändigt att 

komplettera vidtagna åtgärder med personlig skyddsutrustning. 

Det kant ex gälla buller- eller l uftföroreningsproblem vid 

smi des- ·respektive s l ipnings- och blästringsarbete, där pro

blemen endast med svårighet kan reduceras vid källan . 
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7.3 Problemlösningsstrategi i arbetsmiljöutformningen 

Bagrappet strategi brukar i planeringssammanhang beteckna ett 

planeringsförfarande som innebär att man specificerar vissa 

mål för sitt handlande och anger en plan för hur man med olika 

medel kan uppnå dessa mål. Vi skall här skissera huvuddragen i 

en problemlösningsstrategi med vars hjälp man kan diskutera hur 

arbetsmiljöproblem kan lösas i miljöutformningen. En viktig tanke 

i denna strategi är att man i ·~ '. tidiga skedena av pl~nerings

arbete·t måste förebygga problem genom förutseende användni ng 

av de medel i arbetsmiljöutformningen som diskuterats och be

skrivits i föregående avsnitt. 

De teoretiska grunderna för vår problemlösningsstrategi har be

skrivits i vår utformningsmodell, avsnitt 4.8. De moment i 

utformningsarbetet, som där översiktligt relateras till varandra 

- probleminventering, kravformulering, medelanalys samt utveckling 

av lösningar - utgör s~rategins byggstenar, I FIG 7;10 visas tre 

scheman, där utformningsmodellens olika moment på ett mer detalje

rat sätt har relaterats till varandra . 

De stommar för formulering av arbetsmiljö- och produktionskrav 

som presenterats i avsnitt 6.5 har här sammanställts och samman

bundits till en sambandsmatris. Med dess hjälp kan problem som 

härrör från • konfl:ikter mellan arbetsmiljö- och produktionskrav 

analyseras och krav på arbetsmiljön formuleras - kravschema. 

Genom att förlänga arbetsmiljödelens snedställda rader, person

flödet, har kravschemat förbundits med ett andra schema, där den 

kedja av medel som vi beskrivit i föregående avsnitt har för

tecknats - medelschema. På samma sätt som för kravschemats ar

betsmilj ödel har vi sedan förlängt medelsschemats fysisk-rumsliga 

del och förbundit detta med ett tredje schema, där yttre förut

sättningar i planeringssituationen samt helhetsaspekter på utform

ningen förtecknats - lösningsschema. Med stöd av den sambands

matris som finns i lösningsschemat kan man diskutera samman

vägningen av·,, alla de aspekter som genomlöps i de tre schemana . 

I teoretisk mening återfinns här lösningarna på det utformnings

problem som föreligger. Från denna matris finns också en åter

koppling till kravschemat, som utgör startpunkt för utformnings

arbetet . 



Vår problemlösningsstrategi innebär i korthet att man söker 

finna lösningar på arbetsmiljöproblem genom att genomlöpa 

den ovannämnda medelskedjan och analysera vilka medel eller 

kombinationer av medel som kan användas för att tillgodose . 

formulerade krav. På detta sätt kan man skaffa sig en beredskap 

för att fatta ur arbetsmiljösynpunkt förutseende beslut i 

planeringsprocessens olika skeden. Sådana förutseende be-

slut förutsätter en kännedom om både de "interna" krav som 

de olika intressenterna ställer och de "externa" förhållanden 

som råder i den specifika planeringssituationen. I vår 

problemlösningsstrategi kan medelskedjan därför genomlöpas 

från två håll. För det första kan man utgå från "interna" 

arbetsmiljö- och produktionskrav och konflikter mellan dessa, 

dvs krav som formulerats generellt och oberoende av yttre 

förutsättningar i en specifik planeringssituation . För det 

andra kan man utgå från de yttre förutsättningarna i an 

given planeringssituation och med hjälp av medelskedjan 

generera möjliga lösningsalternativ och utvärdera dessa mot 

uppställda arbetsmiljökrav. 

I det praktiska planeringsarbetet genomlöper man medelskedjan i 

ett dynamiskt växelspel mellan båda .dessa sätt . Problemlös

ningen kan därför beskrivas som en successiv passning mellan 

"interna" krav och "externa" förutsättningar till dess goda 

lösningar ur ett flertal aspekter har uppnåtts. 

7.3.l Illustration av strategins tillämpning. 

I detta avsnitt skall vi illustrera hur vår problemlösnings

strategi fungerar och visa hur man genom pendling mellan de 

olika medlen kan söka kombinationer av medel som löser kon

kreta miljöproblem i olika arbetssituationer. Framställningen 

bygger på de utförligare beskrivningar och analyser av van

ligt förekommande miljöproblem som gjorts i avsnitt 2 , 2 samt 

de försök till kravformuleringar som finns i avsnitt 6.1, 6.3 

och 6 . 4. Strategin exemplifieras utförligare för buller som 

är ett av de mest framträdande problemen i industriellt ar

bete . Vidare antytder vi, med utgångspunkt från strategin, hur 

förflyttningsproblem, klimatproblem samt sociala och upplevel

semässiga problem kan lösas . Metoden har också i ett tidigt 

183 



184-

skede av dess utveckling prövat s i två tillämpningsexempel 

som innebar skissförs l äg till två mindre industribyggnader, 

vilka finns dokumenterade i kapitel 9, 

Atgärder för att lösa bullerproblem. 

Vi skall här diskutera hur bullerprobl em kan lösas med olika 

medel i arbetsmilj öutformningen. Framställningen som ansluter 

till FIG 7:10 är principiell och har gjorts för att illustrera 

hur problem i arbetsmiljön kan lösas med hjälp av vår strategi. 

Som utgångspunkt för genomgången tar vi bull erprobl em i arbete 

vid maskin med bundet förlopp tex klipp- och pressarbete. I 

denna typ av maskinbudet arbete utsätts den arbetande för skad

liga bullernivåer under en stor del av arbetsdagen. Bullret 

bidrar här också till trötthet, stress samt oro för otycksfall. 

Det har därutöver sociala konsekvenser genom att det försvårar 

eller omöjliggör kontakt mellan de arbetande . 

I kravschemats arbetsmiljödel har vi med punkter markerat ljud

krav samt sambands- och kontaktkrav som kan ställas för denna 

arbetssituation. I kravschemats övre del har på likartat sätt 

bullerstörningar från maskiner i till verkningen markerats. 

Även produktionsprocessens sambandskrav som kan påverka buller

spridningen i byggnaden har angetts. I kravschemats sambands

matris markeras de konflikter som föreligger mellan de angivna 

arbetsmiljökraven och störningarna från produkt i onsprocessen. 

Med hjälp av medelsschemat kan man sedan analysera hur problemen 

kan lösas med olika medel. Dessa har markerats med siffvor, 

till vilka vi refererar i den efterfölj ande framställningen . I 

medelsschemats sambandsmatris har vi också markerat de medel som 

måste relateras till varandra vid -,problemlösningen . 

För att kunna lösa bullerproblem och skapa goda ljudförhållanden 

inom industrin krävs en serie av åtgärder alltifrån politiska 

insatser till teknisk detaljutformning och materialval. Ett 

grundläggande villkor för att dessa problem skall kunna lösas -

liksom arbetsmiljöproblem överhuvudtaget - är ·att de arbetande har 

J:.n_fl.zt~n.3.e_ö!_e.!:_ ~rE_e_!s~i!jin~ ~t!_o.!:_m!!.irrg (1). De krav som 

brukarna formulerar måste tjäna som utgångspunkt för val av åt

gärder för att l ösa problemen . Det behövs också förbättrad kun

skap om samt la,g_stiftni rrg och n~rmerirrg ( 2 ) för ljudplanering 



både när det gäller skaderiskområdet och högre kravnivåer som 

kan diskuteras. 

För det konkreta bullerbekämpningsarbetet gäller generellt att 

problemen i första hand bör angripas vid källan, därefter under 

utbredningen och i sista hand genom åtgärder på den enskilda 

individen. Vid problemlösningen gäller det att finna lämpliga 

kombinationer av sådana åtgärder. Med en serie enkla teckningar 

har vi i FIG 7:9 illustrerat några principiella sätt att lösa 

bullerproblem :utifrån ett sådant synsätt. 

Genom 2roduktionstekniska_åtgärder (3) av olika slag kan buller

problem lösas vid källan. Enstaka maskiner kant ex inkapslas, 

omkonstrueras eller bytas ut mot mindre bullerstörande. Ibland 

kan det innebära att produktionsprocessen i sin helhet föränd-

ras tex genom automatisering. Det är dock oftast inte möjligt att 

helt reducera bullret vid källan med produktionstekniska åt

gärder, varför dessa måste kombineras med andra medel. Arbetsrota

tion och begränsDing av arbetstiden är exempel på förändringar i 

arbetsorganisationen (4),som ibland kan användas för att minska 

påfrestningarna i olika arbetssituationer. 

För att minska störningarnas utbredning har den fysiska miljö

utformningen som helhet en betydelse som ofta försummats i det 

hittillsvarande bullerbekämpningsarbetet. Detta har främst 
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varit inriktat på att förhindra ljudspridning genom ljudisolering 

och ljudabsorption i kombination med hörselskydd. Störningarnas 

utbredning inom byggnaden kan förhindras genom planorganisation, 

konstruktion och inredning. Buller från enstaka maskiner i en för 

övrigt störningsfri verksamhet kan reduceras genom lös_och_fast_in

r~~~!E!g (5), tex i form av mellanväggar och avskärmningsanord

ningar i kombination med generella takabsorbenter. 

Bullerreduktion genom .2_l~n~r~aE_i~a!_i91 (6), kan för det första 

ske genom att ljudalstrande aktiviteter i en lokal samlas 

och avgränsas i utrymmen som förses med absorbenter på väggar 

och i tak. Utrymmen för icke ljudkänsliga aktiviteter, tex 

lager, omklädningsrum samt vissa tekniska utrymmen, kan i

bland utnyttjas som buffert mellan utrymmen med ljudalstrande 

respektive ljudkänsliga aktiviteter. Förläggning av tekniska 
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LÖSNING vrn KÄLLAN 
~mkonstrukti~h av maskin 

Inkapsling av maskin 

Förläggning av maskin i speciellt 
utrymme 

LÖSNING UNDER LJUDUTBREDNINGEN 
INOM BYGGNADEN 
Avskärmning av maskin i kombination 
med generella takabsorbenter 

Speciellt utrymme för öveI'\Takning 
av bullrande process 

Speciellt pausutrymme i bullrande 
verksamhet 

Förläggning av buffertzon i form av 
lager etc mellan ljudalstrande och 
ljudkänsliga aktiviteter 

Uppdelning av en anläggning i flera 
byggnadskroppar 

LÖSNING UNDER LJUDUTBREDNINGEN 
TILL OMGIVNINGEN 
Utformning av byggnadens omslutande 
delar (tex portar, fönster, fläktar) 

Områdesdisposition och byggnadspla
cering med hänsyn till störningar 
från lastbilstrafik och utomhushan
tering 

Avskild lokalisering av arbetsställe 
med hänsyn till störningar från last
trafik och produktionsprocess 

FIG 7:9 Illustration av principielJa s i'-itt att 1;faa h u l J P.rnrol,lem. 



utrymmen, kan ibland utnyttjas som buffert mellan utrymmen 

med ljudalstrande r espektive ljudkänsl iga aktiviteter. Där

vid måste dock de ljud- och vibrationsstörningar som kan upp

komma, speciellt från tryckluftsanläggningar, särskilt upp

märksammas . Ett annat sätt att lösa bullerproblem med plan

organisation är att i direkt anslutning till bullrande 

processer förlägga speciellt avgränsade utrymmen för paus 

eller processövervakning. Ytterligare ett sätt är att dela 

upp anläggningen på flera byggnadskroppar. Kontors- och per

sonalutrymmen kant ex förläggas t ill en särskild byggnad 

liksom speciellt störande delar av produktionen kan skiljas 

ut från den övriga anläggningen . Vid gruppering av produk

tionsaktiviteter efter l judalstring och ljudkänslighet måste 

man dock undvika att arbetande vid de maskiner som avskil j s 

iso+eras från övriga arbetande. 

Genom ändamålsenlig planorganisation enligt ovan kan förut

sättningar för goda och ekonomiska lösningar med konstruktions

tekniska_åtgärder (7a) , i form av bärande delar och inre av

gränsningar skapas. Om tex särskilt störande aktiviteter för

läggs i separata utrymmen kan behovet av ljuddämpning och ljud

isolering för anläggningen som helhet minska . 

Personlig_skyddsu!rusjni~g(8) bör endast tillgripas som en 

komplettera,nde åtgärd sedan möjlighe·ten att lösa problemen 

med hjälp av andra förebyggande åtgärder prövats. Om man för-
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summat att lösa problemen i planeringen eller med personlig skydds

utvustning kan människor komma till skada varvid s6ciala_medel 

(9) i form av sjukvård och arbetsvård måste tillgripas. 

Ljudplaneringen måste också ske med hänsyn till de störningar 

som produktionen kan medföra på verksamheter i byggnadens om

givning. Därvid kan konstruktionstekniska_åtgärder (7b) av

seende utformning av byggnadens omslutande delar,(t ex portar, 

fönster och utanpåliggande fläktanordningar) användas. Även 

biggnadsplacering (10) och områdesdisposition (11) är verk-

samma medel för att hindra s pridning av ljudstörningar till an

gränsande bostads- och fri tidsområden. Dessa medel är dock fr•arn

för allt användbara för att minska störningar från t rafikbuller. 
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För att undvika sådana störni ngar kant ex industribyggnadens 

pers0nalentresida förläggas så att den gränsar mot bostads

områdets gångstråk och grönytor medan ytor för lasttrafik och 

utomhushantering vänds mot interna angöringsgator eller andra 

trafikleder. 

Avskil d_lokalisering (12) av ett arbetsställe, pga störningar 

från produktionsprocessen som inte kan lösas med ovannämnda 

medel,måste alltid vägas mot andra miljökrav såsom närhet till 

service, boende, kommunikationer och rekreat ion. 

Vissa av de ytt re förutsättningarna som anges i lösningsschemat 

har speciellt stor betydelse vid lokalisering, områdesdisposition 

och byggnadsplacering med hänsyn till bullerstörningar.Befintlig 

topografi, vegetation och omgivande bebyggelse utgör viktiga för

utsättningar vid ljudplaneringen . Vegetationsbälten och vallar 

kant ex erbjuda naturliga hinder för ljudutbredningen_ och där

igenom underlätta ljudplaneringen. De yttre förutsättningarna 

kan också komplicera problematiken genom att störningskänsliga 

aktiviteter, tex bostäder, fritidsbebyggelse och rekreations

områden finns eller planeras i omgivningen.Vid lokalisering av 

ett arbetsställe måste man också ta hänsyn till de störningar som 

befintliga verksamheter eller trafiknät kan medföra på utomhusak

tiviteter i ans lutning till arbetsstället, tex sittplatser och 

rekreationsytor. 

Vid ljudplanering - liksom vid miljöplanering överhuvudtaget -

måste alltid nyttan av olika åtgärder vägas mot använda resurser. 

Denna enkla och allmänna sanning kompliceras dock av att miljö

kraven oftast inte är kvantifierbara eller kan översättas i jäm

förbara kostnadstermer. 

Eventuella kostnader för de störningsminskningar som kan bli nöd

vändiga för att möjliggöra ensamlokalisering av arbetspl atser och 

bostäder måste alltid vägas mot de sociala och miljö~ässiga kvali

teer som kan uppnås härigenom. På motsvarande sätt måste de 

kostnadsbesparingar i fråga om bullerreducerande åtgärder och den 

störningsminskning som man vill vinna med en avskild lokalisering 

diskuteras i relation till ökat reseavstånd, sämre service samt 

ensidig social och fysisk miljö som ofta blir följden härav . 



~örflyttningsproblemen som gäller arbetsresor och inomhusför

flyttningar på arbetsstället, kan diskuteras med avseende på 

tidsanvändning, trafiksäkerhet, framkomlighet, orienterbarhet 

samt sociala kontakter. Konflikter mellan arbetsmiljö- och 

produktionskrav kan här föreligga på flera nivåer. 
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De kan för det första gälla de arbetandes krav på korta reseavstånd 

mellan arbete och bostad och det företagsekonomiska synsätt som 

prioriterar närhet till storstadsområden och marknader för de 

produkter som tillverkas. Denna konflikt måste lösas på politisk 

väg genom en arbetsmarknads- och lokaliseringspolitik som styr 

industrins lokalisering utifrån samhällets och de arbetandes behov. 

För det andra kan konflikter uppkomma mellan materialleverans 

och lasttrafik till företaget och de arbetandes krav på säker 

och bekväm förflyttning inom området. Denna konflikt kan lösas 

genom en områdesdisposition och byggnadspl acering där gods-

och persontrafik separeras samt personentreer förläggs i anslut

ning till gångstråk. 

Slutligen kan konflikter föreligga mella personförflyttningar 

inomhus och intern materialtransport. Dessa konflikter kan 

främst lösas genom en planorganisation och produktionsupplägg

ning som innebär att aktiviteter med tunga och frekventa tran

sporter förläggs nära lastentreer. Vidare kan konflikterna lösas 

genom separering och tydlig markering av tr•ansport- och gång

vägar i verkstaden. 

För att kunna lösa klimatproblemen måste de faktorer som be

stämmer rumsklimatet (ljud, ljus och luft) kunna påverkas. Vi 

har funnit att samtliga fysisk-rumsliga medel vi urskiljt allti

från byggnadsplacering till inredning är användbara härför. 

Så hart ex by~gnadens placering i förhållande till väderstreck 

samt i förhållande till natur och bebyggelse stor betydelse för 

klimatförhållandena på den enskilda arbetsplatsen . Byggnadens 

glanorggnisation inverkar vidare i hög grad på komfortklimatet. 

Genom lämplig förläggning av utrymmen i byggnaden i förhållande 

till fasad och lastport kant ex bländnings- och värrneproblem pga 

direkt solljusinstrålning samt dragproblem undvikas. 
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De konstruktions- och installationstekniska medlen kan ur 

klimatsynpunkt beskrivas på följande sätt. 

Byggnadens omslutande delar kan sägas ha till uppgift att 

omvandla det rådande uteklimatet till ett önskvärt inomhuB

klimat. Tak, väggar och golv skall dels utestänga vind, neder

börd och yttre miljöstörningar, dels moderera energiutbytet med 

omgivningen. Genom installationssystemen regleras därefter de 

ljus-, luft- och värmemängder som krävs för att ernå det önska

de inomhusklimatet . Om installationssystemen förses med förän

derbara ar~aturer, tex platsbelysning och punktutsugning, kan 

individen själv reglera de klimatiska förhållandena efter sina 

individuella behov och speciella produktionsförhållanden. 

Genom en ur klimatsynpunkt omsorgsfull utformning av byggnadens 

omslutande delar kan förmodligen en bättre hushållning med re

surser uppnås . Behovet av dyrbara klimatiseringsanläggningar i 

byggnaden kan minskas samtidigt som besparingar i energiför

brukning och driftskostnader kan göras. 

Med upplevelsemässiga och sociala problem avser vi miljöegen

skaper knutna till orienterbarhet och överblick, variation och 

omväxling, kontakt och avskildhet samt föränderbarhet och på

verkbarhet. Konflikter mellan produktionskrav och arbetsmiljökrav 

kan här gälla företagets krav på stora sammanhängande produktions

ytor och de arbetandes krav på utrymmen som är lätta att orien

tera sig i och överblicka samt bidrar till kontakt och social 

gruppbildning. Dessa förhållanden kan bl a påverkas med produk

tionstekmiska och arbetsorganisatoriska medel . Genom förändring 

av produktionsuppläggning och arbetsorganisation kan individens 

inflytande och styrni~g över arbetets utförande ökas och därmed 

möjligheten till kontakt med andra arbetskamrater . 

Kännetecknande för de upplevelsemässiga problemen är att miljöns 

utformning som helhet har betydelse när det gäller att tillgodose 

kraven. Byggnadens placering i förhållande till väderstreck, natur 

och bebyggelse i kombination med dimensionering och förläggning 

av enskilda utrymmen i byggnaden samt väggars och fönsters utform

ning är exempel på medel som måste relateras till varandra för 

att skapa en ur upplevelsesynpunkt god miljö . Storlek , förläggning 

och avgränsning av utrymmen kan dock både underlätta och utgöra 

hinder för kontakt och avskildhet samt social gruppbildning. 



7.3.2 Preliminära slutsatser av strategins tillämpning 

Brukarnas inflytande och styrning både politiskt, fackligt och 

lokalt är av fundamental betydelse för att arbetsmiljökrav 

skall kunna tillgodoses med produktionstekniska, arbetsorgani

satoriska och fysisk-rumsliga medel. De politiska, produk

tionstekniska och arbetsorganisatoriska medlen är överordnade 

och inverkar på användningen av de fysisk-rumsliga medlen på 

alla nivåer. Samhällets lagstiftning och normering kan inverka 

på samtliga medel som finns upptagna i medelsschemat, varvid 

den normering som rör miljöns ändamålsenlighet ur brukarens 

synpunkt (funktionella egenskaper, hygieniska gränsvärden etc) 

har särskilt intresse för den fysiska miljöutformningen. 

Med arbetsmarknads- och lokaliseringspolitiska medel skulle 

man kunna styra lokalisering av arbetsplatser i förhållande 

till bostäder och serviceområden . Fysisk-rumsliga medel på 

högre planeringsnivåer styr och bev.änsar alltid val av medel 

på de lägre nivåerna. Områdesdispositionen styrt ex byggnadens 

placering som i sin tur på olika sätt har betydelse 'för hur man 

kan välja efterföljande medel ända ned till inredning. 

Medlet planorganisation, som är av central betydelse för byggnads

utformningen, eftersom det gäller dimensionering och inbördes 

placering av samtliga utrymmen i byggnaden, har starka bindningar 

till konstruktion, klimatberedning, mediaförbrukning och inred

ning. Den personliga skyddsutrustningen,som. i vårt schema har 

placerats i anslutning till de fysisk-rumsliga medlen, 

måste ses som en sistahandsåtgärd eller komplement sedan möjlig

heterna att lösa problemen med hjälp av andra medel har prövats. 
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De yttre förutsättningarna har störst inverkan på användningen av 

medel på de högre planeringsnivåerna - lokalisering, områdes

disposition och byggnadsplacering. Förläggning av tomtytor inom om

rådet samt expansionsriktning påverkas av nästan samtliga faktorer 

som finns upptagna bland de yttre förutsättningarna i lösnings

schemat. Stadsplan och byggnadsrätt,grundförhållanden och topo

grafi, kommunalteknisk försörjning samt kostnadsmässiga förut

sättningar har även betydelse för vissa medel på lägre planerings

nivåer. Grund-förhållandena inverkar tex på byggnadens huvudupp

läggning och bärande konstruk·tion medan topografin påverkar bygg

nadens placering i förhållande till väderstreck samt natur och be

byggelse. 
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8 UTFORMNINGSPRINCIPER 

Med utformningsprinciper avser vi principiella sätt att ut

forma miljön så att flera arbetsmiljökrav samtidigt till

godoses. Teoretiskt kan utformningsprinciperna beskrivas 

som kombinationer av vissa av de fysisk-rumsliga medel som 

behandlats i kapit~l 7. 

De utformningsprinciper som visas i detta kapitel skall 

ses som exempel på vilka e lement i miljön som det är 

viktigt att arbeta igenom vid ·utformning av den fysiska 

arbetsmiljön. De skiljer sig härigenom på ett väsentligt 

sätt från typlösningar som är måttmässigt och tekniskt 

bestämda. 

Vi skall i de följande avsnitten visa exempel på prin

ciper för utformning av arbetsmiljö, sorterade på de tre 

nivåerna arbetsplats, arbetsställe och arbetsområde . Ut

formningsprinciperna är nivåmässigt kopplade så att 

principer för arbetsplatsens utformning anknyter till 

arbetsställets uppläggning , vilket i sin tur är bygg

sten för arbetsområdet. Reglerbara klimatkomponenter vid 

de enskilda arbetsplatserna knyter sålunda till arbets

ställets generella klimatberedningssystem medan arbets

ställets planorganisation med förläggning av utrymmen 

och entreer har direkt koppling till arbetsområdets 

disposition och trafiksystem. 

På arbetsplatsens nivå finns exempel på hur maskin- och 

bordsarbetsplatser utformas och grupperas. På arbets

ställets nivå illustreras hur produktionsutrymmen, kontors

utrymmen, tekniska utrymmen och personalutrymmen prin

cipiellt kan dimensioneras och utformas. Alternativa sätt 

att kombinera dessa rumsgrupper til l grundenheter för 

industribyggnader anges också . Grundenhetens exakta storlek 

och utformning bör bestämmas i den specifika planerings

s i tuationen utifrån krav på närhet mellan arbetsplats och 

personalutrymmen, önskvärt rumsklimat, orienterbarhet samt 

kontakt och social gruppbildning. 



Hur grundenheterna kan sammanläggas till större anläggningar 

illustreras principiellt för några olika storleksordningar . 

På arbetsområdets nivå visas en översikt över ett stads

område för arbete, boende och service samt däri ingående 

kvarter och tomtytor . 

En grundtanke i dessa utformningsprinciper är att vissa miljö

egenskaper bör fastläggas i miljöns långlivade element för 

att tillgodose primära arbetsmiljökrav,t ex krav på närhet 

mellan arbetsplats och personalutrymmen, orienterbarhet i 

an läggningen samt möjlighet till kontakt och social grupp

bildning . Om miljön ges en sådan generalitet ur arbets

miljösynpunkt garanteras att dessa viktiga miljökvaliteer 

inte går förlorade vid verksamhetsförändringar i form av 

ändrad produktionsuppläggning, expansion etc. Inom ramen 

för denna generalitet kan sedan inrednings- och klimat

komponenter vid arbetsplatserna göras föränderbara så att 

de kan flyttas och regleras individuellt. 

De exempel på grundenheter som presenteras i dessa kapitel 

har valts bland ett större antal alternativ som genererats 

genom succesiva kombinationer av rumsgrupper. På samma sätt 

utgör de anläggningar som visas inte alla tänkbara alternativ 

utan ett urval av lösningar som tillgodoser väsentliga miljö

kvaliteer. 

8 . 1 Arbetsplatsen 

8 . 1 . 1 Utformning av den enskilda arbetsplatsen 

I FIG 8 :1 visas exempel på en arbetsplats för maskin

arbete , vars utformning baserar sig på de krav för denna 

typ av arbetssituation som antytts i kapitel 6. Exemplet 

gäller främst arbete vid maskiner med handstyrt förlopp 

(tex svarvning, fräsning, borrning) men kan också vara 

tillämpligt för arbete vid maskiner med bundet förlopp 

( tex klipp-, press- och stansningsarbete ). Arbetsplatsen 

b0r dimensioneras med hänsyn till erforderliga ytor för 

följande aktiviteter och attribut : 
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- maskin 

- betjäning 

- kommunikation 

- avlastning 

- förvaring av ankommande och avgående gods 

- förvaring av verktyg och personliga tillhörigheter 

- kort paus 

Ytor och funktionsmått för dessa aktiviteter kan inte här exakt 

anges eftersom de varierar beroende på de typer av maskiner 

och bearbetningsmoment som är aktuella samt behövliga upp

ställningsytor. Jämfört ex arbete vid fräsmaskin respektive 

arborrverk vilka illustreras i kapitel 6, FIG 6:10 och 6:11. 

Arbetsplatsens lösa inredning kant ex innefatta; 

- pallar för ankommande och avgående gods 

- förvaringsenheter för verktyg och personliga till-
hörigheter 

- rullbart arbetsbord 

- avlastningsbänk 

- stol 

- flyttbara skärmar 

- f lyttbar platsbelysning 

- flytt- och reglerbar punktutsugning 

Flyttbara skärmar kan användas för flera ändamål, tex 

för att förhindra ljudutbredning till eller störningar 

från angränsande arbetsplatser samt som skydd för kring

flygande spån. De kan också tjäna som anslagstavlor för 

meddelanden, arbetskort etc. 

Till varje arbetsplats bör flyttbar platsbelysning och 

punktutsugning samt mediaförsörjning kunna anslutas från 

byggnadens generella installationssystem. Systemens 

principiella uppläggning för hela produktionsutryrnmet 

illustreras och beskrivs utförligare i avsnitt 8,2, 



rullbart 
arbetsbord 

l astpall för 
ankommande gods 

FIG 8 : l 

avlastningsbänk 

punktutsugning 

skärm 

lastpall för 
avgående gods 

Exempel på utformning av den enskilda arbetsplatsen 

Skala 1:50 
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8 .1.2 Gruppering av arbetsplatser 

I FIG 8:2 och 8:3 visas exempel på hur maskin- och bords

arbetsplatser kan grupperas . Utgångspunkten är det exempel 

på arbetsplatsens utformning som visas på föregående sida . 

En genomgående grupperingsprincip är att arbetsbord resp 

maskiner placeras mitt emot varandra två och två. Denna 

uppställning har flera fördelar framför den i dagens in

dustriplanering vanliga raduppställningen. För det första 

ges genom denna gruppering större förutsättningar för syn

och samtalskontakt mellan arbetande, speciellt i arbeten 

där man är bunden vid arbetsbordet eller maskinen under 

hela arbetsdagen . Vidare ges större möjligheter till sam

utnyttjande av fasta och lösa inredningselement i produk

tionsutrymmet . De förvaringsenheter och klimatkomponenter 

etc som finns på arbetsplatsen kan användas gemensamt 

antingen av två motstående eller två närstående arbets

platser . För maskinarbetsplatser kant ex en för mot

stående maskiner gemensam flyttbar skärm anordnas, vilken 

kan tjäna flera ändamål (se vidare arbetsplatsens ut

formning) . Mellan två bordsarbetsplatser kan på motsvarande 

sätt gemensam hyllförvaring arrangeras . För båda dessa 

typer av arbetsplatser gäller att belysningssystemet och 

frånluftssystemet kan förses med armaturer resp punkt

utsugningsanordningar vilka kan betjäna två arbetsplatser. 



□ 

I 
□ 

I l I 

FIG 8 :2 Exempel på gruppering av maskinarbetspl atser 

Skala 1:100 

FIG 8 : 3 Exempel på gx'uppering av bordsarbetsplat ser 
Skala 1 :100 
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8.2 Arbetsstället 

På denna nivå visar vi principer för arbetsställets ut

formning alltifrån rumsgrupper för olika aktiviteter och 

delverksamheter till anläggningar av olika storleks

ordning. 

I FIG 8:4 - FIG 8:9 visas exempel på rumsgruppe~na 

produktionsutrymmen (1), personalutrymmen (omklädning 

och tvätt ( 2), mat- och rast ( 3) samt paus ( 4) ) , .kontors

utrymmen (5) samt tekniska utrymmen (6). 

Dessa rumsgrupper har på ett antal alternativa sätt samman

lagts till grundenheter för industribyggnader. Sex exempel 

på sådana grundenheter visas i FIG 8:10. 

Ett mer detaljerat studium av två av dessa grundenheter 

redovisas i plan, sektion och perspektivskiss i Fig $:11 och 

FIG 8:12. Grundenheterna kan i sin tur sammanläggas till 

större anläggningar,varav exempel uppbyggda av 2, I+ resp 8 

grundenheter visas i FIG 8:13, Alternativa förläggningar 

av dessa anläggningar i förhållande till olika trafiksystem 

illustreras slutligen i FIG 8:14. 

8.2.1 Funktionella rumsgrupper 

Produktionsutrymmen 

Produktionsutrymmena är den rumsgrupp som har störst be

tydelse på ett arbetsställe eftersom det är där · som den 

arbetande vistas huvuddelen av arbetsdagen. I FIG 8:4 visas 

i plan och sektion exempel på produktionsutrymme f ör ca 20-30 

arbetande. Produktionsutrymmet motsvarar genom sin storlek 

( 24x36 m) en mindre verkstad eller en del av en större mekanisk 

verkstad. 

Utgångspunkt för dimens ioneringen av produktionsutrymmet ur 

arbetsmiljönsynpunktbör främst vara kravet på närhet mellan 

arbetsplatsen och personalutrymmen samt de överordnade kraven 

på orienterbarhet, överblick, kontakt och social gruppbildning. 



Personalutrymmen förlagda i direkt anslutning till produk

tionen ger ett maximalt gångavstånd på ca 40 m från längst 

bort belägna arbetsplats. Om produktionsytan på ett arbets

ställe byggs upp kring produktionsutrymmen av begränsad 

storlek finns goda möjligheter till social gruppbildning 

och kontakt mellan de arbetande. Det är vidare lätt att 

orientera sig och överblicka produktionsutrymmet. Till 

orienterbarheten och variationen i miljön bidrar vidare ut

blick från arbetsplatsen. Denna miljökvalite bör garanteras 

genom att minst en av utrymmets sidor förses med utblicks

fönster. 

Transportvägar i verkstaden bör förläggas utifrån krav på 

god framkomlighet och tillgänglighet både för interna 

materialtransporter och personförflyttning. Dessa krav kan som 

i vårt exempel tillgodoses genom separering av godstransport

vägar och gångvägar till .arbetsplatserna i verkstaden. 

Transportvägen löper centralt i verkstaden och i direkt an

slutning till denna förläggs två zoner för mellanlagring av 

gods och produkter. Invid gångvägarna (som i mindre an

läggningar ligger invid fasaden) lägges mindre pausplatser 

som kan utgöra sociala kontaktpunkter i verkstaden. I vårt 

exempel har fyra pausplatser för vardera ca 8 personer lagts 

in i utrymmet. Även sittplatser för kortare pauser och 

maskinbevakning vid de respektive arbetsplatserna kan för

läggas invid dessa gångstråk. De enskilda arbetsplatserna i 

verkstaden har utformats och grupperats i enlighet med de 

exempel som angivits i tidigare avsnitt. 

Produktionsutrymmet måste vidare disponeras med hänsyn till 

kraven på ett gott rumsklimat. Speciellt bullrande arbets

platser kan samlas och avgränsas från lokalen i övrigt. I 

exemplet har bullrande klipparbete förlagts invid lager och 

lastport medan ljudkänsligare arbeten vid bord placerats i 

lokalens anåra ände. 
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Konstruktion 

Lämpliga spännvidder och pelaravstånd bör bestämmas uti-

från funktionella mått för verksamheten samt ekonomiska 

spännvidder för det aktuella konstruktionsmaterialet . I 

stål eller betong brukar vanligen spännvidderna 12, 18, 

24 m och pelaravstånden 4,8 . , 6,0 och 7,2 m (ibland även 

12 m) väljas. Lämplig takhöjd för produktionsut rymmet be

stäms på grundval av maskinernas maximala höjdmått samt 

erforderliga lyftmått för truckar och andra transportmedel. 

Takhöjden har också betydelse för luftvolymen i förhållande 

till antalet arbetande samt luftströmning och ljudspridning 

i verkstaden. Om entresoleringsmöjlighet önskas är 6 men 

lämplig takhöjd för att både produktionsplanet och entresol

planet skall kunna utnyttjas. I annat fall brukar 3,6 m och 

4,8 m anges som vanliga takhöjder i verkstäder. 

Produktionsutrymmet bör förses med generell ljuddämpning 

på väggar och i tak vilket i kombination med flyttbara av

skärmningsanordningar ger god ljudreduktion från bullrande 

maskiner och bearbetningsmoment. För bullrande och tunga 

maskiner kan speciella fundament som skydd mot stomljuds 

och vibrationsisolering behöva anordnas. Lastporten kan 

också förses med luftslussar eller varmluftsridåer för att 

minska temperaturväxlingar och drag i verkstaden . 

Installation 

Som redan antytts i avsnitt 8.1.1 kan produktionsutrymmet 

förses med generella ins tallationssystem både för klimat

beredning och mediaförsörjning vilka kompletteras med in

dividuellt reglerbara tillsatser vid de enskilda arbets

platserna. 

För produktionsutrymmets uppvärmning och ventilation kan 

ett generellt tillufts - och frånluftssystem kopplat till 

fläktrum resp värmepanna anordnas. Förvärmd friskluft kan 

som i vårt exempel tillföras genom tilluftsdon i tak över 

transportgågen. 



Från kanaler för frånluft, placerade längs pelarrader eller 

i tak kan flytt- och reglerbara punktutsugningsanordningar 

efter behov anslutas till varje grupp av arbetsplatser . I 

vårt exempel finns sålunda uttagspunkter vid varje pelare 

c / c 6 ,0 m. 

Produktionsutryrnmets belysningssystem kan, som illustreras 

i FIG 8:4, differentieras i tre nivåer: allmänbelysning , 

rumsbelysning och platsbelysning . Genom att placera belys

ningsarmaturer närmare arbetsplatserna kan en bättre ljus

fördelning, ljusinriktning och ljusnivå skapas på dessa. 

Rumsbelysningen har införts som en "mellannivå" för att ge 

den ljusmängd som erfordras på arbetsplatsens alla delar. 

Platsbelysningen används som påpekats i 8 .1. 1 på arbets

stycken eller andra delar av synfältet där speciellt god be

lysning erfordras . Härigenom har allmänbelysningen i tak 

kunnat reduceras till ett fåtal belysningspunkter som kan ge 

tillräcklig ljusmängd för produktionsutryrnmets transport 

gångar och lagerzoner . 

Parallellt med den lågt placerade rumsbelysningen kan skenor 

för kraft- och tryckluft placeras med uttagspunkter som lätt 

kan nås från varje grupp av arbetsplatser. 
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FIG 8:4 Exempel på produktionsutrymmets disposition, 
konst ruktion och installation 

Skala 1: 200 
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Personalutrymmen 

I FIG 8 : 5 - FIG 8:7 visas exempel på omklädnings- och tvätt

utrymmen, mat- och rastutrymmen. Dessa utrymmen är så 

dimensionerade och utformade att de kan anslutas till det 

produktionsutrymme som ovan beskrivits. Omklädningsutrymmenas 

storlek har begränsats för att möjligheterna till smidig an

vändning, kontakt och social gruppbildning skall kunna till

godoses . Den måttliga storleken gör det också lättare att 

fördel a utrymmena mellan män och kvinnor. Matutrymmet,som 

är försett med pentry,har i vårt exempel ca 30 sittplatser 

och är gemensamt för de arbetande i det beskrivna produktions

utrymmet medan pausplatserna fördelas på fyra ställen i 

produktionslokalen. 

Kontorsutrymmen 

I FIG 8:8 visas exempel på kontorsutrymmen för planering 

och ledning av produktionen vilka kan förläggas i anslutning 

till produktionslokalen. Olika indelningar av dessa ut

rymmen är möjliga . 

Tekniska utrymmen 

I FIG 8 :9 visas exempel på en utrymmeszon för tekniska ut

rymmen vilka kan betjäna både produktions-, kontors- och 

personalutrymmen . I denna zon kan förutom värmepanna, el

central, kompressor, fläktrum, soprum och andra tekniska ut

rymmen även trappor och toaletter samt utrymmen för produk

tionsaktiviteter med speciella störningar tex sprutmålning, 

lackering etc förläggas. 



2 
FIG 8 : 5 Exempel på utformning av omklädnings- och t vättutrymmen 

Skal a 1:200 

FI G 8:6 Exempel på utformning av mat - och rastutrymme 

Skala l : 200 

FIG 8 :7 Exempel på utformning av pausutrymme 

Skala 1:200 

3 

4 
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FIG 8 :8 Exempel på utformning av kontorsutrymmen 

Skala 1 : 200 

[ LllJ ll1lli .. Rfl J LJ s 
FIG 8:9 Exempel på utformning av tekniska utrymmen 

Skala 1 : 200 
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8 . 2 . 2 Sammanlä~gning av rumsgrupper till grundenheter för 

industribyggnader, 

I FIG 8:10 visas hur kontors-, personal- och tekniska utrymmen 

(komplementutrymmen) på alternativa sätt kan förläggas i anslut

ning till produktionsutrymmen , 

Två principiellt olika förläggningar kan härvid urskiljas: 

- Komplementutrymmen förlagda i direkt anslutning till 

produktionsutrymmen (1:1, 1 : 2, 1 : 3). 

- Förläggning med gård mellan komplement- och produk

tionsutrymmen (2:1, 2:2, 2 : 3). 

I den första gruppen kan komplementutrymmen förläggas antingen 

i en envåningskropp i direkt anslutning till produktionsutrymmet 
-- - ----

eller i en eller två våningar inom samma byggnadsskal som detta. 

I samtliga alternativ ligger de tekniska utrymmena (6) som en 

buffert mellan produktions- .respektive kontors- och personalut

rymmen. Omklädnings- och tvättutryrnmen (2), respektive kontors

och matutrymmen är i alternativ l förlagda i parallella zoner 

längs hela kortsidan av enheten medan de i alternativ 1:2 och 

1:3 ligger i två våningar. 

Alternativ l:lb ger möjlighet att utnyttja utrymmet ovanpå komple

mentutrymmena för lager eller produktionsaktiviteter som ej krä

ver hög takhöjd. 

I samtliga gårdsalternativ har kontors- och personalutrymmena 

förlagts i en envåningskropp som i vardera änden är förbunden 

med produktionsutrymmet. De tekniska utrymmena har förlagts in

vid en av dessa förbindelsegångar. Gårdsalternativen är speciellt 

användbara om grundenheterna ingår i eller be,:-!iknas växa till 

större anläggningar där gården behövs för att ge utblick från 

arbetsplatserna. Denna uppdelning av byggnaden kan också tjäna 

som ett sätt att minska störningl:ispridning från produktions

utrymmet till kontors- och personalutrymmena. Slutligen är går

den motiverad om kontors- och personalutrymmen behöver skyddas 

från bullerstörningar i omgivningen. De kan då som i alterna-

tiv 2:2 förläggas längs gården medan omklädnings- och t vätt

utrymmena placeras vid ytterfasad. Ett ytterligare studium av 

grundenheterna 1 : 2 resp 2:3 redovisas i FIG 8:11 och 8:12. 
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FIG 8 :10 Exempel på sammanläggning av rumsgrupper till 

alternativa grundenheter för industribyggnader 
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FIG 8 :11 Exempel på utformning av grundenhet med komplement
utrymmen inom samma byggnadsska] som produktionsut-
rymmen Skala 1 : 200 
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FIG 8 : 12 Exempel på utformning av grundenhet med gård mellan 
komplement- och produktionsutrymmen Skala 1 : 200 
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8.2.3 Sammanläggning av grundenheter till större anläggningar 

I FIG 8:13 visas hur de två 

huvudtyperna av grundenheter 

kan sammanläggas till anläggning

ar av större storleksordning (2t 

4 resp 8 grundenheter) med bibe

hållande av de miljökvaliteter 

som ovan beskrivits, Av figuren 

framgår att om ut blick skall 

kunna ordnas i anläggningar med 

större sammanhängande produk

tionsytor bör alternativet med 

gård mellan produktions- och 

komplementutrymmen väljas. 

I FIG 8:14 visas hur grunden

heter kan sammanläggas till an

läggningar av olika storleks

ordning samt förläggas i för

hål lande t ill trafiksystem och 

parkering på två principiellt 

olika sätt : 

I det ena fal let förläggs komple

mentutrymmena parallellt med 

matargata och parkering medan de 

i det andra fallet är förlagda 

vinkelrätt mot trafiksystemet. 

Av figurerna kan konsekvenserna 

av utbyggnadsprinciperna paral

lellt med respektive vinkelrätt 

mot matargata utläsas . 

□ 

FIG 8:13 Översikt över olika sätt att sammanlägga grundenheter 
med resp utan gård till byggnader/anläggningar av olika 
storleksordning 
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FIG 8 : 14 Övers i kt över olika sätt att sammanlägga grundenheter 
med gård i f örhå llande till t raf iksys tem. Expansion 
parallellt r esp vinkelrätt mot trafiks ystem 
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8,3 Arbetsområde 

I FIG 8 :15 visas en översikt över ett stadsområde för arbete , 

boende och servi ce samt däri ingående kvarter och t omtytor, I 

de efterföljande figurerna (FIG 8:16 - FIG 8 :18) redovisas mer 

detaljerade planer över området som helhet, ett arbetskvarter 

samt två tomtytor. Servicefunktioner tänkes förlagda dels i 

anslutning till ett grönstråk genom området dels i de delar 
• .. till/ .. 

av bostadskvarteren som gransar arbetskvarteren. Utanfor 

den matargata som bet j änar området reserveras tomter för 

industrier som är särskilt utrymmeskrävande eller störande. 

De arbetskvarter som visas får ses som exempel på en ur 

integreringssynpunkt lämplig storleksordning . 

Arbetskvarteret matas inifrån av en lokalgata till vilken 

gemensam parkering för de arbetande i kvarteret har förlagts. 

Denna gata betjänar också en serviceenhet, som kan innehålla 

tex butiker, restaurang och hälso- och sjukvård. Vid gång

stråken mellan arbets- och bostadskvarteren kan annan form 

av närservice för både arbetande och boende förläggas. 

De anläggningar som visas i kvarteren är uppbyggda av de grund

enheter som beskrivits i tidigare avsnitt. Deras expansion sker 

parallellt med angöringsgatorna. 
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FIG 8:16 . Exempel på industr ibyggnader inom ett arbetskvarter 
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FIG 8 :17 Exempel på utformning av ett arbetskvart er med 
anläggningar uppbyggda av grundenheter för in
dustribyggnader . Separeri ng av gods- och persontrafik. 
Lokal gata mitt i kvarteret med samlad parkering . 
Expansion paralle l lt med lastgata. Närservice i an
slutning till gångstråk mellan arbets- och bostads
kvarter 
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9 TILLÄMPNINGSEXEMPEL 

Vi redovisar här de tillämpningsexempel som genomförts inom ra

men för en doktorandkurs i "Industriell arbetsmiljö" vid avdel

ningen för Arkitektur, KTH, hösten 1973. 

Kursen hade sin tyngdpunkt på genomförande av skissuppgifter med 

verklighetsanknytning i samarbete med de arbetande inom olika 

företag. Delar av det underlagsmaterial som tagits fram i detta 

forskningsprojekt prövades därvid. 

Skissarbetet skulle belysa problem· i arbetsområdens, industribygg

naders och enskilda utrymmens utformning. Ett kriterium för val 

av företag var därför att företaget skulle .befinna sig i en för

ändringssituation med återverkningar på arbetsmiljöns fysiska ut

formning. Det ena tillämpningsexemplet, Teleprodukter AB, se av

snitt 9.1, gällde flyttning och nybyggnad inom Hammarby industri

område. Deltagare i den grupp som arbetade med detta exempel var 

arkitekterna Lars Myrenberg, Leif Petersen och Ulf Ranhagen. Det 

andra tillämpningsexemplet, AB Spontan, se avsnitt 9 . 2, gällde 

utbyggnad samt viss omgruppering av produktionsutrymmena vid före

tagets nuvarande lokaler i Älvsjö. Detta exempel genomfördes av 

arkitekterna Jerzy Karen, Bengt Nilsson och Yngve Tegner. 

Redovisningen av studierna har en likartad uppläggning med föl

jande sju huvuddelar. I inledningen ger vi några allmänna upp

gifter om företaget och dess hittillsvarande utveckling. Inven

teringen omfattar beskrivningar av existerande lokal-, produktions

och arbetsmiljöförhållanden. Problemanalysen innehåller en sam

manfattning av planeringsproblem ur arbetsmiljö- och produktions

synpunkt, en redovisning av stadsplaneförutsättningar samt mål

sättningen för grupparbetet, 

De metoder,modeller och checklistor,som tillämpades i grupparbetet 

redovisas i ett särskilt avsnitt liksom det praktiska genomföran

det. Resultatet av arbetet omfattar främst beskrivning och 

diskussion av de skissförslag som gjordes men också en samman

ställning av arbetsmiljökrav etc. I värdering diskuteras slut

ligen användbarheten av de metoder, modeller och checklistor 

som tillämpa~s i arbetet, erfarenheter från samarbetet med de 

direkt berörda brukarna i företagen samt projektens utvecklings

barhet. 
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Ett viktigt hjälpmedel för ,tillämpningen var den checklista 

som utvecklats i arbetet. Checklistan, som i sin fullständiga 

form redovisas i avsnitt 9.3, användes för inventering och 

problemanalys. Den; var till god hjälp för att sortera den 

stora mängd av uppgifter som var nödvändig i skissarbetet. 

De stommar för formulering av arbetsmiljö-och produktionskrav 

som redovisas i kapitel 6 användes för att i koncis form samman

fatta väsentliga arbetsmiljökrav . Programunderlagens uppdel

ning på arbetsmiljökrav och produktionskrav underlättade en 

analys av och artikulering av konflikter mellan dessa båda 

typer av krav. 

I tillämpningsexemplen har en preliminär version av vår 

problemlösningsstrategi också prövats. Lösningen på aktuella 

problem och kravkonflikter söktes med hjälp av den kedja av 

fysisk-rumsliga medel som ingår i strategin. 



9.1 TELEPRODUKTER AB 

1 
1.1 
1.2 

2 
2.1 
2.2 
2 .2.1 
2 .2.2 
2 . 2 . 3 
2.2.4 
2.2.5 
2.2.6 
2.3 
2.3.1 
2 . 3 . 2 
2 . 3 . 3 

3 
3.1 
3 .1.1 
3.1.2 
3.2 
3.2.1 

3 . 2.2 
3.3 
3.3.1 
3.3.2 
3.3.3 
3.3.4 
3 . 4 

4 

5 

6 
6.1 
6.2 
6.3 
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l INLEDNING 

1.1 Motiv för val av företag 

Vi fick kontakt med företaget genom Stockholms mark- och 
lokaliseringsbyrå dit företagsledningen hade vänt sig för 
att få hjälp med val av tomt inför en förestående nybygg
nad. Vid vårt första samtal med ingenjör Gert Ringkvist på 
företaget fick vi reda på att m~tivet att bygga nytt är att 
företaget nu hyr för produktionen trånga och orationella 
lokaler som inte kan möta en förväntad produktionsökning. 
Eftersom man på företaget visade intresse för våra studier 
och ~et stod inför en förändringssituation med återverkning
ar på arbetsmiljön bestämde vi oss för att arbeta vidare med 
dess planeringsproblem. Vi ansåg -att det skulle kunna utgöra 
en intressant tillämpning av vårt planeringsunderlag. 

1.2 Allmänna uppgifter om företaget 

Teleprodukter ABär ett företag som tillverkar elektroni sk 
specialutrustning och industriell elektronik. I tillverk
ningen ingår både elektroniska och anslutande mekani$ka en
heter, tex postsorteringsmaskiner. Tillverkningen sker i 
korta serier med en genomloppstid på ca 6-12 månader . Upp
dragsgivarna lämnar inte färdiga tillverkningsunderlag utan 
en stor del av 12roblemlösnings- och konstruktionsarbetet 
görs på företagets konstruktionsavdelning. 

Antalet anställda uppgår i dag till 36 varav 12 arbetar i 
kontoret och 24 i direkt produktion . På kontorssidan är 7 
sysselsatta med administrativt arbete medan de övriga 5 ar
betar med konstruktions- och laboratoriearbete. På produk
tionssidan fördelar sig antalet anställda på 12 inom elek
tronisk verkstad, 10 inom mekanisk verkstad, 1 i tryckeri 
samt l i förråd . 

Företaget har två företags l edare vilka var och en ansvarar för 
olika delar av verksamheten. Uppgjorda rutiner för ledning 
och fördelning av arbete saknas och ordergivningen sker ge-
nom informellt samråd mellan företagsledning, arbetsledning 
och arbetande, Den direkta arbetsledningen utövas av en 
verkstadschef som har hand om både den mekaniska och elek
troniska verkstaden samt en laboratoriechef i konstruktions
kontor och laboratorium. 

Företaget bildades 1958 i en källarlokal med ytan 25 m2 i 
Västertorp och utgjordes då av 5 personer, 3 kompanjoner 
och 2 anställda. Vid ombildningen t i ll aktiebolag 19~2 ut
ökades antalet anställda till 10 och sammanlagt 60 m käl
laryta togs i anspråk. 1968 blev även dessa lokaler för 
trånga och man flyttade till det nuvarande läget i Hammarby 
industriområde där 360 m2 lokalyta hyrdes i bottenvåningen 
till ESABs fastighet på Virkesvägen 9. 1970 expanrerade före
t~get ytte~ligare !ill den nuvarande_st ~rl:ken. Ytan ökad:s 
till 726 m genom overtagande av en intill iggande lokal dit 
den mekaniska verkst aden flyttade. 



Företaget har beställningar 3 år framöver men utvecklingen 
därefter är oviss. Företagsledarna anser det önskvärt att 
ta fram ett fåtal produkter som kan tillverkas i långa se
rier. Det kräver emellertid ett mer omfattande produktut
vecklingsarbete än vad man idag hinner med. 

Beställningarna på den typ av postsorteringsmaskin som man 
börjat tillverka kan öka i framtiden vilket kan leda till 
behov av lokaler för montering av dessa. Sammanfattningsvis 
uppskattar företagsledarna att personalstyrkan kan komma 
att fördubblas under de närmaste åren, från nuvarande 36 
anställda till ca 60. Administrationen kan hållas konstant 
medan en intensifierad produktutveckling kräver att konst
ruktionssidan bör ökas med ca 5-10 man. Om serieproduktionen 
ökar måste verkstadspersonalen förmodligen fördubblas. 

2. INVENTERING 

2.1 De nuvarande arbetslokalerna 

Företagets lokalisering, arbetslokalernas läge i byggnaden 
samt byggnadens volymsuppbyggnad framgår av FIG 1. 

Företaget ligger ungefär mitt i Hammarby industriområde ca 
900 m från Nynäsvägen och Gullmarsplans T-banestation vari
från det kan nås med matarbussar morgon och kväll. Vid Gull
marsplan finns ett mindre centrum med butiker, post och bank 
Inne i industriområdet finns några lunchrestauranter i an
slutning till de stora företagen, tex Gränges-Hedlund . 

Företaget hyr nu lokaler i en 5-våningsbyggnad från 1943 med 
brunputsade tegelfasader och stora fönsterpartier med en kraf
tig spröjsindelning. Denna typ av industribyggnad dominerar 
stora delar av Hammarby industriområde, som är mycket högt 
exploaterat. Utrymmet mellan byggnaderna upptas huvudsakli-
gen av vägar, last- och lossningsytor samt P-platser, medan 
grönytorna begränsar sig till enstaka buskage och trädgrup
per. 

Väster om byggnaden ligger en asfalterad gård som används 
för lastning och lossning, viss utomhuslagring samt bilupp
ställning. Från Virkesvägen finns en gemensam in- och utfart 
till gården. 

Företaget har sina arbetslokaler på två håll i byggnaden. Lo
kalernas huvuduppläggning visas i FIG 2 . Kontor, laborato
rium, elektronikverkstad, tryckeri, förråd, samt ett mindre 
omklädnings- och tvättrum ligger i en 8 m bred och 43 m lång 
rumsfil längs byggnadens västerfasad. Endast elektronikverk
stad och vissa kontorslokaler har tillgång till fönster mot 
gården. Kontorets entre samt elektronikverkstadens kombine
rade person- och lastentre nås direkt från lastgården, 

I en till huvudbyggnaden vinkelrätt ansluten byggnadskropp 
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ligger den mekaniska verkstaden (17xl7 m) med högt sittande 
fönster mot norr. Verkstaden nås via en nedfartsramp efter
som dess golvplan ligger 2 m under lastgårdens plan. Verk
staden som har takhöjden 4 m är försedd med entresolvåning 
med ett för hela anläggningen gemensamt rast- och matrum 
samt ett rum för modifieringar av försvarsutrustningar. Under 
denna entresolering är ett omkl ädnings- och tvättrum, ett 
förråd och ett verkstadskontor förlagt. 

Byggnaden har pelare-balk stomme i betong. Ytterväggarna be
står av en innerskiva av betong, ett isoleringsskikt samt 
tegelutfackning. Invändigt är betongytorna målade i grått, 
vitt eller gult. Mellanväggarna utgörs av lätta regelväggar 
med skivbeklädnad. 

Maskinerna försörjs av elkraft och t _'.ll'yckluft som dras fram på 
ledningar i tak resp på vägg. Vatten och avlopp finns i me
kanisk verkstad, tryckeri och laboratorium. 

Samtliga lokaler har lysrörsbelysning i tak samt platsbelys
ning vid arbetsplatserna. Ventilationssystem med tilluft och 
frånluft finns i elektronikverkstad men saknas i mekanisk 
verkstad. Etsrummet är försett med speciell punktutsugning. 
Fastigheten har centraluppvärmning men i mekanisk verkstad 
finns dessutom två varmluftsaggregat . 

Lokalernas ytor framgår av nedanstående tabell : 

~UMMA VÄNINGSYTA 715 mL 

PRODUKTION 537 m' 
Elektronisk verkstad inkl tillverkning, 

2 lagring, verkstadskontor 202 m 

Mekanisk verkstad inkl tillverkning, mon-
2 tering förråd, verkstadskontor 296 m 

Tryckeri inkl silkscreentryckeri, etsrum, 
2 rum för numerisk stvrd borrmaskin 39 m 

LABORATORIUM 18 L m 
KONTOR 78 m' 

Administration 35 mL 

Konstruktion 31 2 m 
Konferens 12 m2 

PERSONALRUM Q') -L 

Omklädning och tvättrum 46 mL 
Lunchrum 32 m2 

Antal wc 4 st 



2,2 Produktionsprocessens huvuduppläggning 

2.2.1 In- och utlastning 
Ankommande gods är av följande slag: 
1) Plåtar 2xl m och stänger i olika profiler med längder upp 

till 6 m, till den mekaniska verkstaden 
2) Kretskortskivor vilka ankommer till den mekaniska verksta

den 
3) Elektroniskt material förpackat i lådor av relativt mått-

lig storlek och tyngd till den elektroniska verkstaden . 

De färdigmonterade elektroniska apparaterna fprpackas likale
des i lådor av begränsad storlek In- och utlastning av lå
dorna sker med hjälp av lastpallar_för vilka uppställnings
plats finns anordnad utanför den elektroniska verkstaden. 
Transporter till och från företaget sker med skåp- eller 
lastbil ca 1-3 gånger per vecka. 

2.2.2 Interna godstransporter 

Det interna materialflödet framgår av FIG . 2. 

Inkommande plåtar och stänger lagras i ett mindre förråd invid 
den mekaniska verkstadens lastport. Efter olika grader av me
kanisk bearbetning vidarebefordras materialet för hand eller 
med handtruck till den elektroniska verkstaden. Kretskorts
skivorna sågas och lagras upp i 1en mekaniska verkstaden var
efter de förs vidare till tryckeriet . Det elektroniska mate
rialet packas upp i packrummet och rullas pa vagn direkt till 
förråd eller via ankomstkontroll till förråd. Från förrådet 
förs komponenter tillbaka till elektronikverkstaden för löd
ning på kretskort och montering till färdig apparatur vilken 
sedan provas och förpackas. 

2.2.3 Arbetsmoment i mekanisk verkstad 
Tillverkningen av mekaniska enheter, främst kåpor, omfattar 
plåtbearbetning, skärande bearbetning samt olika finbearbet
ningsmoment vilka utförs vid arbetsbord. Plåtarna klipps 
först i gradsax och går sedan vidare för stansning, borrning 
och kantpressning . Stångmaterialet sågas i en sågmaskin in
vid lastporten varefter det genomgår en serie skärande bear
betningsmoment i svarv-, fräs- och borrmaskiner . 

Maskinuppställningen är funktionell dvs maskiner av samma typ 
är uppställda i grupper. Maskiner för klippande bearbetning 
står närmast lastporten medan maskiner för skärande bearbet
ning är placerade i lokalens inre del. Invid fönsterväggen 
finns några arbetsbord grupperade två och två. Mellan dessa 
arbetsbord och maskinerna monteras i dag en postsorterings
maskin vilken upptar en avsevärd del av verkstadsytan . 

2.2.4 Arbetsmoment i tryckeri 
I tryckeriet görs lay-out-arbete för kretskorten efter ritnings-

229 



230 

underlag från konstruktionskontoret, screen-tryckning av des
sa samt härdning i ugn. Härefter etsas korten i en etsmaskin, 
vilket innebär att de avoxideras och beläggs med skyddslack 
Innan korten går vidare till den elektroniska verkstaden bor
ras de i en numerisk borrmaskin. 

2.2.5 Arbetsmoment i elektronisk verkstad 

De elektroniska komponenterna plockas och löds på kretskorten. 
Lödningen görs automatiskt i en lödmaskin placerad vid ena 
kortväggen. Kretskorten monteras in i kåpor som ankommer från 
den mekaniska verkstaden till färdig elektronisk .apparatur. 
Plocknings- och monteringsarbetet utförs vid arbetsbord upp
ställda i rader utefter fönster- och innerväggar . De färdiga 
produkterna provas dels genom test med olika mätinstrument 
vid ett arbetsbord aels i ett fuktskåp. Vissa komponenter och 
halvfabrikat lagras i ett mellanlager i anslutning till verk
stadens mittgång. 

2.2.6 Arbetsmoment i laboratoriet 

I laboratoriet monteras och testas produkter som ännu befinner 
sig på konstruktionsstadiet. Monteringsarbetet utförs vid ar
betsbord utefter väggarna. I laboratoriet finns hyllor för 
lagring av komponenter. 

2,3 

2 , 3,l 

Arbetsmiljön 

Allmänna arbetsmil'jöförhållanden 

De anställda är huvudsakligen män i 20-30-års åldern. Tre 
kvinnliga anställda finns : en sekreterare, en ritare och en 
teletekniker. Ungefär hälften av de arbetande har särskild 
yrkesutbildning som ingenjör, mekaniker eller teletekniker. 
De övriga är antingen korttidsanställda, praktikanter eller 
arbetare som har lärt sig sina arbetsuppgifter genom flera 
års arbete på företaget. På produktionssidan finns såväl ar
betare med kvalificerade och självständiga arbetsuppgifter 
av hantverkskaraktär som arbetare med mer tempobetonade ar
betsuppgifter. 

Till de förra hört ex verktygsmakare och prototyptillverka
re, teletekniker som sysslar med komplicerad hopsättning i 
elektronikverkstad samt tryckeri- och layoutarbetare. De har 
tillgång till ett eget arbetsbord där de lägger upp arbetet, 
går igenom ritningar samt utför finbearbetning . De rör sig 
vidare mellan arbetsborden och- .olika maskiner. Genom att 
dessa arbetare har ett relativt stort inflytande över sitt 
arbetes uppläggning och utförande samt får medverka i utveck
lingen av nya verktyg och produkter upplever de sitt arbete 
som omväxlande, fritt och skapande, Till den senare gruppen 



hör maskinarbetare samt teletekniker med enklare monterings
uppgifter. De har dock inte något renodlat tempoarbete i be
märkelsen att de hela dagarna står eller sitter bundna vid 
en maskin eller ett monteringsbord och utför exakt samma 
handgrepp. Man växlar i allmänhet mellan olika arbetsmoment 
vilket kan innebära att man både klipper, stans~r, pressar, 
borrar, svarvar och fräser i mekanisk verkstad eller ploc
kar , löder och monterar i elektronisk verkstad. Det upplevs 
som en stor fördel av arbetarna att på detta sätt få växla 
mellan olika arbetsuppgifter. 

Arbetsuppgifterna utförs huvudsakligen individuellt men samarbe
te kan förekomma vid arbete med en större produkt, tex post
sorteringsmaskine.r. Trots dåliga fysiska samband är kontakten 
mellan arbetare på olika avdelni ngar goda, vilket kan bero på 
att man i sitt arbete rör sig mellan avdelningarna. De flesta 
arbetarna har timlön som tas ut var 14:e dag men vid vissa 
typer av arbetsmoment förekommer ackord. 

Verkstadspersonalen börjar kl. 7.30 och slutar 16.30 medan 
kontorspersonalens arbetstid är 8.00-17 . 00. Personalen har 
lunchrast kl . 11.30-12.30 och 15-minuters kafferaster för-
och eftermiddag . Övertidsarbete är rfalativt vanligt. 

Verkstadspersonalen är inte fackligt ansluten men några kon
torsanställda är med i SIF. Företagsnämnd saknas också. Allt 
samråd mellan företagsledning och anställda sker informellt. 
Några av arbetarna fungerar som förtroendemän och tillfrågas 
av företagsledningen då vikt iga frågor skall beslutas. Den 
enda formellt utsedda repres entanten för de anställda är ett 
skyddsombud som arbetar i den mekaniska verkstaden. 
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2,3.2 Arbetsanknutna situationer 

Ca 10 personer åker bil t ill arbetet medan de övriga reser kol
lektivt. Kollektivresenärerna byter från T-bana till matar-
buss vid Gullmarnplan och stiger av vid en busshållplats ca 
100 m från företaget. Från busshållplatsen går man längs He
liosvägen, tvärs genom huvudbyggnaden och ut på lastgården 
varifrån man sedan bara har några meter till sina respekt i-
ve entreer. Bilisterna går också genom huvudbyggnaden från 
sina parkeringsplatser öster om Heliosvägen. Entr_eförhållan
dena upplevs som otillfredsställande eftersom man måste gå 
genom lastentreer och packrum både till den mekaniska och 
elektroniska verkstaden. 

De arbetande saknar flera viktiga servicefunktioner i områ
det tex post- och matvaruaffäre~. Den enda service somlig
ger tillräckli gt nära för att kunna användas av de anställda 
är Bivas och GrängesHedlunds personalrestauranter, där 
huvuddelen av dem äter, samt en bank i samma kvarter. 

Även idrotts- och frit idsanläggningar saknas i området . Motions
intresset är dock stort på företaget men man är idag hänvisad 
till att spela bordtennis utanför den mekaniska verkstadens last
port. 

Många upplever miljön i Hammarby industriområde som otrivsam 
främst pga den märkbart dåliga luften, höga bullernivåer samt 
avsaknaden av grönytor. 

Det är obekvämt att röra sig mel lan lokalerna i huvudbyggnaden 
och den mekaniska verkstaden eftersom de ligger på olika håll 
i byggnaden och man måste passera last-och lossningsytor. 

Omklädnings- och tvättrum och matrum är förlagda så att man 
måste gå genom packrum samt mellan maskiner och upplagrat ma
terial för att nå dem. Personalutrymmena uppvisar stora bris
ter. Omklädnings- och tvättrummen ligger mörkt, är dåligt 
ventilerade, saknar duschmöjlighet samt separata skåp för 
gång- och arbetskläder. Det är besvärligt framför allt för 
dem som arbetar i den mekaniska verkstaden där arbetet kan 
vara smutsande, 

Det nuvarande matrummet är för litet för att kunna användas 
av alla arbetande samtidigt. Det används framför allt för kaf
feraster men bara 7-8 personer ät er sin medhavda matlådelunch 
där. Rummet ligger mörkt, har en trist färgsättning, är trångt 
och dåligt ventilerat samt saknar diskbänk. Detta gör att 
ingen intresserar sig för att hålla snyggt där . Kontorsperso
nalen använder inte alls detta rum utan fikar i konstruktions
kontoret resp i konferensrummet. 
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2.3,3 Arbetsplatsernas arbetsmiljöförhållanden 
Arbet5ylatser i mekanisk verkstad 

Verktygsmakare och prototyptillverkare har egna arbetsbänkar 
vid vilka de sitter mitt emot varandra två och två , Tillräck
liga avlastningsytor för arbetsstycken saknas vid bänkarna 
och bänkskåpen är felplacerade så att de stöter knäna mot dem. 
Maskinarbetarna rör sig mellan olika maskiner och saknar egna 
fasta arbetsplatser. 

Framkomligheten i lokalen är dålig pga att den är för trång 
för den nuvarande produktionen. Postsorteringsmaskinen som 
i dag monteras där .hindrar gångrö:i:•elser mellan arbetsbord och 
maskiner samt transporter från plåtbearbetning till skärande 
bearbetning. Maskinerna är tätt placerade vilket försvårar 
förflyttning av materialet mellan dem och ger upphov till 
obekväma arbetsställningar och risk för klämni ng vid lyft av 
plåtar. 

Bullret främst från maskiner för plåtbearbetning (gradsax, 
kantpress och stansmaskin) försvårar samtal. Bullerförhål
landena förvärras av att lokalen har hårda material (betong) 
i väggar och tak . 

Allmänljusnivån är otillräckli g pga högt s i ttande små norr
fönster och få lysrör. Värmeförhållandena är behagliga på 
sommaren eftersom lokalen ligger delvis nedsänkt under mark 
med en fön~terrad i norr. Arbetare med stillasittande arbete 
besväras av drag vintertid då portarna öppnas. Lastfordon som 
har motorn på då lyftkran används sprider irriterande avgaser 
i verkstaden. 

De högt sittande fönstren ger möjlighet att uppleva vädrets 
växlingar men inte omgivningen utanför byggnaden, människor 
i rörelse och ankommande bilar vilket får vissa att känna in
stängdhet . De arbetare som står eller sitter med ryggen mot 
porten uppfattar det som en nackdel att inte kunna följa med 
vad som händer vid lastning och lossning. 

Kontaktmöjligheterna inom avdelningen befrämjas av att arbetet 
är rörligt och att arbetsplatserna ligger nära varandra men 
försvåras av bullret och den dåliga framkomligheten. 
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Arbetsplatser i elektronikverkstad --------· ---------------------------
Bänkutrymmet anses tillräckligt f ör själva monteringsarbetet 
men man saknar avlastningsytor i direkt anslutning till ar
betsbänkarna. 

Liksom i iden mekaniska verkstaden är framkomligheten i lokalen 
som helhet dålig eftersom dess ringa breddmått medför att 
mellanlagringen inkräktar på transportgångarna. 

Bullret från tryckluftsmejslar, som används vid monterings
bänkarna, samt fuktskåpets elmotor upplevs störande. 

Arbetsplatser vid fönsterväggen har goda ljusförhållanden med 
tillgång till både platsbelysning och direkt dagsljusbelysning 
medan arbetsplatser vid innerväggen är hänvisade till plats
belysning och svag allmänbelysn-ing. Den låga allmänljusnivån 
kan ibland försvåra hantering av små komponenter i mellanlag
ret. De stora fönstren mot väster medför värmeproblem sommar
tid vilket till en viss del kan mildras genom markiser. 

Lödmaskinen sprider en obehaglig lukt i lokalen och avger 
värme som verkar besvärande och tröttande på dem som arbetar 
invid maskinen. Även värmeskåpet för uppvärmning av lackerade 
produkter sprider lackångor som avger obehaglig lukt . 

Utblicken från arbetsplatsen invid innerväggen förhindras av 
mellanlagret. Det upplevs dock inte som något större problem 
eftersom arbetet är ganska rörligt och platser i lokalen som 
har utblick därför lätt kan nås . 

_Arbet~lats_i_tryckeri 

Kretskortstillverkaren anser att hans arbetsutrymmen är små och 
dåligt disponerade. Lay-out arbete och silc-screentryckning 
görs i ett utrymme där tillräcklig plats för förvaring av ra
mar och uppställning av vagn för torkning av tryckta kretskort 
saknas. Den arbetande måste göra besvärande och onödi ga för
flyttningar genom att skivorna till kretskorten hämtas i den 
mekaniska verkstaden och torkvagnen måste placeras i elektro
nikverkstaden före etsningen. 

Etsningsbaden alstrar järnkloridångor som pga dålig allmänven
tilation sprids till de övriga arbetsutrymmena i tryckeriet 
och ger upphov till obehaglig lukt där . Arbetsutrymmena sak
nar fönster vilket gör att den arbetande upplever en känsla 
av instängdhet. 

Han anser att det är en fördel att ha ett eget arbetsrum 
skilt från den relativt bullrande elektronikverkstaden . Ge-
nom att han har fortl öpande kontakter med andra arbetande med
för det inte någon isolering. 
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Arbets_p atser i kontor 

I konstruktionskontoret arbetar man vid var sitt bord men utrym
met är trångt och man får därför använda borden både för rit-
och skrivarbete. Eftersom arbetet kräver stark koncentration och 
tystnad upplevs det som mycket störande att sitta fem i ett li
tet rum , speciellt då mindre konferenser och problemlösnings
arbete samtidigt försiggår. Konstruktörerna arbetar därf.ör 
ibland hemma. Till den dåliga arbetsmiljön bidrar också avsak
naden av ventilation samt att rummet inte har fönster vilket 
upplevs som ett psykiskt obehag . 

I laboratoriet , där konstruktörerna utför experimentarbete, är 
förhållandena bättre . Där finns gott om plats för uppställning 
av apparater och förv.aring av komponenter. Här är det en för
del att sitta fler i samma rum, anser man , eftersom arbetet 
är av mer praktiskt slag och man därför vill kunna utbyta 
tankar under arbetets gång. 

Sekreteraren har ett mycket trångt rum (2xl,7 m) utan fönster 
och med ytterst bristfälliga förvaringsmöjligheter. Hon sitter 
med ryggen vänd mot entren vilket är besvärande då hon skall 
ta emot besökare till företaget. 

Företagsledarna sitter två i samma rum vilket de tycker är 
mycket störande då de håller på med olika arbetsuppgifter. 
Den ene måstet ex tala i telefon eller ta emot besök samti
digt som den andre måste syssla med ett koncentrationskrävan
de skrivarbete . 



3. PROBLEMANALYS 

Vi sammanfattar .n~$ian de problem i den befintliga miljön vilka 
främst härrör fråti. brister i den fysiska miljöns utformning. 
Vidare redovisar vi de önskemål och krav som företagsledning 
och anställda framförde på ett tidigt stadium i arbetet samt 
de stadsplaneförutsättningar vilka bildade utgångspunkt för 
vårt skissarbete. Mot bakgrund av dessa problem, krav och 
förutsättningar ställde vi upp målsättningar för grupparbetet. 

3.1 Sammanfattning av problem i befintlig miljö 

3.1.l Problem ur produktionssynpunkt 

- orationell proauKtionsprocess med långa transportavstånd mel
lan olika avdelningar samt korsande materialflöden (ex krets
kort och elektroniska enheter) pga icke ändamålsenlig plan
organisation 

- dåliga möjligheter t i ll lagring samt montering av större pro
dukter pga för små produktionslokaler. 

3.1.2 Problem ur arbetsmiljösynpunkt 

- otillfredsstäl~ande trafikförhållanden utanför byggnaden pga 
blandning av person- och lasttrafik 
dåliga entreförhållanden pga att de arbetande måste gå in 
genom lastportar och packrum 

- långa och obekväma gångrörelser genom anläggningen pga 
olämplig inbördes förläggning av arbets- och personalutrymmen. 

- bristfälligt utformade och utrustade personålutrymmen (mörka, 
dåligt ventilerade, trist färgsättning, avsaknad av dusch i 
tvättrum och diskbänk i lunchrum) 

- bristfälligt utformade arbetsuurymmen 
. trångt och svårframkomligt pga små utrymmen 
. buller från maskiner i mekanisk verkstad som förvärras 

av hårda rumsytor 
. lukt- och värmespridning från ets- och lödmaskin pga 

otillräcklig punktusugning och allmänventilation 
dålig allmänbelysning i mekanisk verkstad 

. avsaknad av utblick i arbetsutrymmen för stadigvarande 
arbete 

3,2 Målsättning för nyplanering 

När vi fick kontakt med företaget sökte företagsledningen ef
ter lämpliga tomter för nybyggnad i ytterstaden och i Hammar
by industriområde. Enda kriterier för tomtvalet var central 
belägenhet i Stockholmsområdet och en storlek tillräcklig för 
en byggnad med ungefär dubbla den nuvarande ytan. Man planera
de att eventuellt diskutera olika lokaliseringsalternativ med 
de anställda. Företagsledningen framhöll dock att man var 
starkt beroende av det utbud som myndigheterna och en fri mark
nad kunde erbjuda. Man hade tagit kontakt med Hamnstyrelsen 
som erbjudit företaget en tomt invid Sickla kanal i Hammarby 
industriområde. 
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3.2 . l Företagsledningens krav och önskemål (produktionskrav) 

Företagsledningen ville först och främs t förbättra produktions
flödet mellan mekanisk verkstad, elektronisk verkstad samt 
tryckeri genom att förlägga dessa avdelningar så att transport 
avståndet mellan dem minimeras. 

Man ville tillskapa ett särskilt utrymme för montering av stör
re produkter (tex postsorteringsmaskiner) och komplettering av 
försvarets radiobussar i direkt anslutning till den mekaniska 
verkstaden. Radiobussarna måste kunna köras in i plan till mon
teringsutrymmet. Lagerutrymmena måste ökas betydligt för att 
kunna emotse ökat behov av komponent- ochfärdigvarulagring . 
Lagret måste ha direkt samband med provningen eftersom både 
inkommande och avgående produkter·skall provas. I dag sker lacke
ring och slipning av mekaniska enheter utanför företaget. Des-
sa aktiviteter skall i framtiden förläggas i direkt anslutn i ng 
till den mekaniska verkstaden. 

Man vill att arbetsplatser i administration och konstruktion 
skall vara ostörda så att arbetet kan bedrivas effektivt. I 
kontoret skall finnas möjlighet att hålla både små konferen
ser (ca 6 personer) och större konferenser och möten (ca 20 
personer). 

Företagsledningen vill förbättra arbetsmil jön speciellt i den 
mekaniska verkstaden som de önskar få mer l ik värdig med för
hållanden i övriga avdelningar. 

3.2.2 De anställdas krav och önskemål (arbetsmiljökrav) 

De anst ällda hade ännu inte fått någon utförlig information 
om företagets nybyggnadsplaner när vi påbörjade vårt studium 
De flesta var positivt inställda till en nybyggnad eftersom 
man tyckte det fanns stora brister i den nuvarande arbetsmil
jön. 

En del ville helst att företaget skulle flytta till söderort 
eftersom merparten av de anställda bor söder om staden och en 
sådan lokalisemg skulle kunna innebära kortare resor och en 
mindre bullrande och förorenande miljön än i Hammarby indust
riområde. 

De som åker kollektivt vill ha minst samma närhet till före
taget från busshållplats som man har i dag, Man önskar s ig 
också bättre entreförhållanden och skulle inte ha något emot en 
gemensam entre för alla arbetande på företaget. 

Personalutrymmena måste o&kså förbättras i den nya byggnaden 
genom att ges en trivsammare utformning. Man vill ha tillgång 
till ett för alla anställda gemensamt matrum, som bör ges ett 
ljust och soligt läge samt förses med p~ntry. Det bör finnas 
ett rum för pingis och/eller squash . som skall kunna användas 
på raster samt före och efter arbetets slut. Dimensioneringen 
av mat- och motionsutrymmen måste sättas i relation till det 
utbud av restauranter och motionslokaler som redan finns eller 
kan komma att anordnas gemensamt för arbetsområdet . 



När det gäller arbetsutrymmenas utfomning framfördes en rad 
krav som dir~kt kan relateras till de upplevda miljöproblemen. 
Man vill ha rymligare och trivsammare arbetslokaler där alla 
har egna fasta arbetsplatser med tillräckliga avlastningsytor, 
och framkomligheten mellan arbetsplatser och mellanlager är 
god. Arbetsplatserna skall delvis kunna avskärmas från varand
ra utan att fördenskull överblicken över arbetsutrymmet och 
synkontakten med andra arbetande helt går förlorad. 

Andra viktiga krav gä~lde föbbättring av ljud- ljus och luft
förhållandena vilka utförligt beskrivits i tidigare avsnitt. 
Vidare skall det vara möjligt att kunna se ut på omgivningen 
utanför byggnaden från varj·e fast arbetsplats. 

3.3 Stadsplaneförutsättningar 

I avsaknad av alternativa tomter inriktades arbetet på att sö
ka lösa problemen på den av Hamnstyrelsen erbjudna tomten. 
Denna erbjöd följande förutsättningar: 

3. a· .1 Omgivande natur och bebyggelse 

Som tidigare nämnts är tomten belägen i Hammarby industriområde 
intill kajen mot Sickla kanal . Miljön är på gott och ont. En 
charmerande utsikt över kanalen med skogspartier på motsatta 
stranden i nordost kombineras med skräpiga öppna upplag och 
oordnad skjulbebyggelse på övriga omgivande sidor . Tomten är 
avsides belägen i förhållande till busshållplats och övrig 
ordnad bebyggelse. Detta försvårar ett tänkbart sambruk med 
andra företag avseende lunchlokaler, motionsutrymmen etc 
och innebär olägenheter för dem som anlitar kollektiva trans
portmedel. 

, .. 3. 2 Grundförhållanden och +opografi 

Tomten är 40 m bred och 50 m djup och har en nivåskllnad av 
1,8 med kajen som lägsta nivå. En fem meter djup lerkörtel lig
ger diagonalt i nordväst ra hörnet upptagande ca 1/4 av ytan. 
I övrigt har :marken god bärighet. 

3.3.3 Stadsplane?estämmelser 
Enligt gällande stadsplanebestämmelser får tomten bebyggas in
till 4,5 m från tomtgräns och vid kaj fram till tomtgräns. Bygg
nadshöjden är begränsad till 18 m över genomsnittlig marknivå. 

3.3.4 Ägoförhållanden 

Området ägs av Hamnstyrelsen, som upplåter mark mot tomträtt 
och svara~ för ledningar och övrig försörjning. För närvarande 
saknas expansionsmöjligheter, formellt sett, men så länge ord
nad bebyggelse saknas på angränsande tomter föreligger åtmin
stone en viss förhandlingsmöjlighet. 
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Bilplatser måste anordnas på tomtmark med en ungefärlig om
fattning av en plats/två anställda . In- och utlastning får 
ske direkt från kajområdet-förgårdsmark erfordras ej . 

3 .4 Målsättning för grupparbetet 

Följande målsättning bestämdes för vårt grupparbete : 
att inom de givna stadsplaneförutsättningarna göra skissförslag 
~en byggnad som löser de problem som finns i den nuvarande 
miljön och tillgodoser arbetsmiljö- och produktionskrav. 
att så långt som det är möjligt söka lösa konflikter mellan 
arbetsmiljö- -och produktionskrav med hjälp av fysisk-rumsliga 
medel . 
att genomföra arbetet i direkt samarbete med brukarna och 
därvid tillhandahålla praktiskt a~vändbara hjälpmedel i form 
av checklistor över krav samt konkreta skissförslag. 
att göra byggnaden så generell att förändrade arbetsmiljö-
och produktionskrav kan tillgodoses inom dess ram vilket är 
speciellt viktigt eftersom byggnaden ej kan expandera på tomten . 

4. METOD 

Viktiga delar av det underlag för utformning som beskrivs i 
vår avhandling skulle· prövas i grupparbetet och i kontakten 
med brukarna. Underlagets olika steg ansluter till det av ar
kitekter tillämpade skissförfarandet men är ett försök till 
en precisare beskrivni ng av dess innehåll . Vi indelar projek
teringsprocessen ur metodsynpunkt i fyra huvuddelar : problem
inventering, kravformulering , medelsanalys och utveckling av 
lösningar (se avsnitt 4 . 8 utformningsmodell ). För de tre första 
delarna har vi utvecklat underlag som kan användas parallellt 
med skissningen i projekteringsarbetet . Vi börjar vårt arbete 
med en inventerin av de nuvarande lokal-, produktions- och 
arbetsmiljöförh llandena med hjälp av den checklista för fält
studier som vi utvecklat . Inventeringen omfattar intervjuer med 
företagsledning och anställda samt egna iakttagelser . Inventerings
materialet presenteras i en f ältstudierapport som avslutas med 
en analys av problem som föreligger i existerande miljö men även 
kvaliteter som finns och som man bör slå vakt om vid utformningen . 
Kravformuleringen innebär att krav och önskemål som man anser 
väsentliga att tillgodose vid utformningen systematiseras. 
Företagsledningens krav och önskemål, produktionskrav samt 
produktionsförutsättningar som har betydelse för arbetsmiljön 
(tex störande maskiner), dokumenteras i ett produktionsprogram. 
De anställdas krav och önskemål, arbetsmiljökrav samt vi ktiga 
individuella förutsättningar hos dem som brukar lokalerna (tex 
handikapp) beskrivs i ett arbetsmiljöprogram. För att det skall 
vara mö jligt att i den fysiska miljöutformningen tillgodose 
kraven måste programmen bearbetas och t illrättaläggas för pro
jekteringsändamål. Medelsanalysen innefattar ett studium av 
möjliga beroenden och konflikter mellan arbetsmiljö- och produk
tionskrav vilka dokumenteras i ett konfliktschema . En analys av 



hur konflikterna skulle kunna lösas med hjälp av fysisk-rumsliga 
medel på olika planeringsnivåer görs därefter med hjälp av ett 
medelsschema. Utveckling av lösningar, dvs skissarbete görs 
parallellt med programmering och programbearbetning. :Med en ökad 
kunskap om krav, konflikter och möjliga medel att tillgodose dem 
kan skissförslagen successivt göras mer detaljerade. Projekteringen 
bedrivs i direkt samarbete med brukarna, vilka med hjälp av ovan
nämnda underlag skall kunna kontrollera att ställda krav och kon
flikter har lösts i förslagen. I grupparbetet skulle också Anders 
Törnqvists underlag för bestämning av generalitets~genskaper prövas. 

5. GENOMFMRANDE 

. Studierna genomfördes i nära samarbete med företagsledning 
och anställda med'.li.lka vi hade fortlöpande kontakter under 
arbetets gång. Inventeringen påbörjades den 28/9 då vi gjor
de en snabb rundvandring genom lokalerna för att få en upp
fattning om verksamhetens art och arbetsmiljön. 

På förmiddagen den 2tlO intervjuades en av företagsledarna 
om företagets hittillsvarande och förväntade utveckling samt 
dagens produktionsprocess. Skyddsombudet i den mekaniska 
verkstaden gav på eftermiddagen en översiktlig bild av ar
betsmiljöproblemen i denna avdelning. 

Det därpå följande studiebesöket den 5/10 innebar fortsatta 
inter".juer med anställda på övriga avdelningar samt information 
från företagsledningen om den tomt man valt för vidare plane
ring. 

Under den efterföljande veckan gjordes en preliminär problem
och kravbeskrivning samt ett studium av hur den valda tomten 
alternativt kunde bebyggas med utgångspunkt från stadsplane
förutsättningar och översiktligt beräknade blockytor för olika 
utrymmen. Vi utarbetade också några grova plandispositioner 
för byggnaden. 

Den 12/10 gick vi igenom vårt material med de båda företags
ledarna och en grupp arbetande som vi tidigare hade intervjuat. 
De preliminära skissförslagen hjälpte dem att precisera krav 
som förut varit vagt formulerade. Diskussionen ledde bl a till 
att de anställda kunde enas kring krav på ett stort för hela 
anläggningen gemensamt matrum samt vissa avskärmningsmöjlighe
ter vid arbetsplatserna . Våra skissförslag hade gemensam entre 
vilket föranledde företagsledningen att ändra sin förut nega
tiva inställning till en sådan. Vi beslutade att vidareutveck
la två av de preliminära förslagen efter en ö~ersiktlig be
dömning bl a av ekonomiska faktorer och möjligheten att till
godose utblickskravet. 
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Efter besöket fortsatte vi med detaljstudier av arbetsplatser
nas gruppering utifrån kraven på utblick, viss avskärmni ng , 
låg l jud.nivå etc men utvecklade också det ena förslagets plan
organisation. 

Nästa diskussion den 18/10 koncentrerades på de enskilda ut
rymmenas planering. Företagsledningen föreslog ändrad f örlägg
ning och dimensionering av lackerings-och sliprum. De anställ
da hade anmärkningar beträffande våra arbetsplatsgrupperingar 
i elektronisk verkstad. 

En huvuddisposition för det andra huvudförslaget utarbetades 
parallellt med att vi gjorde en ganska detaljerad disposition 
och rumsplanering av det första förslaget inför presentation 
under kursveckan (22/10). 

Vid presentationen deltog Gert Ringkvist , Bo Andersson, P-A 
Jonsson samt Bengt Karlsson från företaget . 

Eftersom vi redan tidigare hade kontrollerat att viktiga ar
betsmiljö och produktionskrav hade tillgodosetts i våra för
slag kom diskussion främst att handla om vissa detaljer i dem. 
Den gällde bl a hur mat- och motionsrummen bör dimensioneras 
och utrustas med hänsyn till hur dessa aktiviteter kan komma 
att lösas kollektivt i arbetsområdet. Även avskärmning och 
gruppering av arbetsplatser med hänsyn till krav på kontakt, 
överblick och bullerfrihet diskuterades . 

6 . RESULTAT 

Nedan visas en sammanställning av resultatet av den krav
formulering, medelsanalys och utveckling av lösningar som 
genomförts i grupparbetet. Inventeringsresultatet presenteras 
i avsnitt 1 och 2 ovan. 

6.1 Kravformulering 

De krav och önskemål som företagsledning och anställda fram
förde i ett tidigt stadium kunde efterhand preciseras i skiss
arbetet. Även nya krav aktualiserades i samband därmed. 

Kraven dokumenterades i de programunderlag (arbetsmiljöprogram 
och produktionsprogram) som redovisas i FIG . 3 och 4. 

Programmen gör inte anspåk på att vara fullständiga utan får 
mer ses som e~empel på vilken typ av uppgifter som vari t er
forderliga för det utförda skissarbetet . En fortsatt projek
tering skulle innebära ytterligare preciseringar av kraven 
och en noggrannare beskrivning av krav för varje aktivitet 
i en text som bifogades kravöversikten. 
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produktioneprogram 

produktionsaktiviteter kravaSDQk:l:t .. --· - . - - . -~·- - - - . . - - --... - . 
utrymme samband tekniska spec.:föruts. 
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l>a p:nereon +> :0 ,.c .D .... 

p3 maskinell bearbetning 

p31 mekanisk verkstad ·20 250 270 t~ia!tMfat I k t b l 

p4 manuell bearbetning 

p41 lackering 1 ;.20 270 m mek.v. slip I t b 1 

p42 slipning 1 ·10 270 m mek.v. lack X k t b 1 

p43 tryckning 1 20 270 ~ i3~6tr ets I 
p44 etsning 1 25 270 m tryck, borr X k t l 

p45 m5rkru.msarbete 1 8 270 m tryck X 
p46 numerisk borrning 1 8 270 m eten, lcSdn k b 

p47 lödning 1 8 270 m borr, elekt l 

p5 montering ., 

p51 mekanisk verkstad 100 360 w~~=r~:ntit k t b 1 

p52 elektronikverkstad 20 200 270 m mek.v,HSdn k t {b) 
fl~Rit,prov 

p6 kontroll, 

p61 provning 1 25 270 m fle~tlagr, me .m k 

p62 f'5revarsarbete 1 10 270 

p7 lagring 

p71 mekanisk verkstad 20 270 m mek.verk 

p72 elektronikverkstad 75 270 m elekt,provr. 

p73 packning 25 270 m elekt.lagr 

q1 experiment 

q11 laboratorium 5 50 240 p konstr k 

q2 konstruktion 10 150 240 i~~lab, 

q3 administration 10 

q31 kontorerum 10 150 240 p konstr 

q32 konferensrum 2/26 30 240 p adm,konstr 

q33 arkiv 1 15 240 D adm.konstr .. 

FIG 3 
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arbetsmiljöprogram 

brukaraktiviteter 
utrymme 

~ 
Q) ,~ 

ii QS 
+> 
i--

.p 

.p 

1 
e.1 ·- ➔·-~- .. ..... ..... +~+ --

arbetereeor 
·-a11 •kollektivt 

a12 bil,parkering 30 600 
a13 :cykel 
a14 !till fota 

a2 1inomhusförflyttning 

a21 ;entr, 
a22 entr&-omkl/tvätt 
a23 entr&- mat/rast 
a24 entr&- kontor 
a25 entr&- verkstad 
a26 omkl/tvätt-verkstad 
a27 verkstad-mat/rast 
a28 kontor-mat/rast 

a3 hygien 

a31 omklädning,män 40 40 
a32 tvätt,män . 40 20 
a33 omklädning,kv 10 10 
a34 tvätt,kv 10 10 
a35 WC 2k 3v 4t 1b 
a36 bastu 

a4 rekreation 

a41 mat,raet 60 90 
a42 motion 60 

a5 maskinarbete 
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6.2 Medelsanalys 

I FIG 5 visas det diagram med vars hjälp konflikter mellan 
arbetsmiljö- och produktionskrav samt produktionsförut
sättningar analyserades i skissarbetet. Diagrammet utgörs 
av en koncentrerad sammanställning av arbetsmiljö- och pro
duktionsprogrammet, kompletterat med en sambandsmatris där 
de strategiska konflikterna har angivits. De krav som kan 
komma i konflikt med varandra finns förtecknade som punkter 
i arbetsmiljö-resp produktionsprogrammet. Konfli kterna, som 
har betecknats Kl-K6, beskrivs nedan: 

ARBETSMILJÖ KRAV 

Kl att kunna nå byggnaden tra
fiksäkert och bekvämt till 
fots, med cykel och bil 

K2 attkunna förflytta sig på 
ett framkomligt och lätt
orienterbart sätt mellan 
entre, omkl/tvättrum, ar
betsplats, matrum och wc 

K3 att kunna samtala på normalt 
samtalsavstånd, ej störas 
vid koncentrationskrävande 
arbete, ej störas av plöt
sliga och oväntade ljud 

K4 att ej skadas av damm eller 
lösningsmedel eller irrite
ras av obehaglig l ukt från 
dessa luftföroreningar 

KS att ha goda värmeförhållan
den, speciellt vid stilla
sittande arbeten 

K6 att kunna se ut på aktivi
teter och natur utanför 
byggnaden 

PRODUKTIONSKRAV, 
PRODUKTIONSFÖRUTSÄTTNINGAR 

godstrafik till byggnaden 
lastni ng och lossning 

inlastning, transport av gods 
i byggnaden mel lan råvarula
ger, bearbetningsmoment, 
mellanlager, färdigvarlula
ger, utlastning 

Buller från maskinel l bear
betning (gradsax, kantpress, 
stansmaskin, tryckl uftsverk
tyg) 

luftföroreningar från såg
ning, slipning, svetsning, 
lackering, etsning och löd
ning 

in- och utlastning 

lagring av råvaror , halvfab
rikat och färdigvaror, ma
skiner vid vilka stadigva
rande arbete e j utförs 

I FIG. 6 visas resul tatet av en analys med vil ka fysisk -rums
liga medel dessa konflikter skulle kunna lösas. Byggnadens 
planorganisation visade sig ha betydelse för lösning av samt
liga de angivna kravkonflikterna genom att underlätta och för
billiga den kompletta lösningen av problem med hjäl p av tex 
konstruktions- och installationstekniska medel. Det gäller 
tex bullerproblemet där en förläggning av l judalstrande ak
tivi~eter så långt från l judkänsliga som mö1li~t medfn~de 
minskat behov av absorbenter, ljudisolerande·yaggar .etc i _nygg
naden som helhet. I 5.3 beskrivs närmare hur konflikterna 
faktiskt har l östs i ett av våra ski ssförslag. 

Studiet av material ~ch personflödena i verksamheten dvs sam
banden mellan produktionsaktiviteter resp brukaraktiviteter 
och deras ytbehov resulterade i det blockschema som visas i 
FIG . 7. De olika flödena har getts ol ika beteckningar i fi
guren. 
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6.3 Utveckling av lösningar 

6.3.1 Alternativa sätt att bebygga tomten 

En undersökning av på vilka alternativa sätt som tomten kan 
bebyggas redovisas i FIG. 8 och 9. 

Alternativmängd 1 omfattar byggnad i två plan (produktions
utrymmen i bpl, kontors- och personalutrymmen i öpl) samt 
markparkering. 
Fyra huvudalternativ kan urskiljas. 

Alternativmängd 2 omfattar byggnad med produktionsutrymmen i 
ett plan samt kontors- och personalutrymmen i en anslutande 
tvåvånings kropp . 
Sex huvudalternativ kan urskiljas. 

Undersökningen har utgått från följande förutsättningar : 
tomt med måtten 40x50 m, lerkörtel i n.v. hörnet 

- 30 p-platser på tomtmark 
2 750 m2 - blockytor för produktionsutrymmen 

kontors utrymmen 
personalutrymmen 

375 m2 375 m 
- samtliga produktionsutrymmen förlagda i markplanet. 

Alternativen har utvärderats med avseende på grundläggnings
kostnader samt kravet på utblick från arbetsplatser 

för stadigvarande arbete. Värderingskriterierna kan precise
ras enligt följande : 

Ekonomiska kriterier: 

Utblickskriterier: 

- Bebyggelse på lerkörtel ger extra 
grundläggningskostnad 

- Parkering under mark är ca 5 ggr 
dyrare än markparkering 

- Förläggning av kontors- och personal
utrymmen ovanpå produktionsutrymmen 
är något billigare än förläggning av 
dessa lokaler i tvåvåningskropp i 
anslutning till produktionsutrymmena. 

- Förläggning av kontors- och personal
utrymmen i direkt anslutning till 
produktionsutcymmen ger sämre utblick 
än förläggning av utrymmena i separat 
byggnadskropp eller ovanpå produktions
utrymmena. 

Utvärderingen visade att FÖRSLAG 1 :1 samt FÖRSLAG 1: 4 är de 
mest ekonomiska och ger de bästa utblicksmöjligheterna. För
slagen beskrivs närmare nedan . 
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Alternativ 1:3 
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6. 3. 2 Beskrivning av FÖRSLAG 1:1 

I nedanstående beskrivning hänvisas till de i 5.2 angivna 
kravkonflikterna, vars lösning vi på ett principiellt sätt 
illustrerar på planritningarna. 

Alla produktionsutr ymmen ligger i bottenplanet medan kontors
och personalutrymmen ligger på ett övre plan. Två olika lös
ningar för bottenplanet, vilka båda är principiellt intressan
ta , presenteras nedan . (BPL 1 och BPL 2) 

_§j.tuationsp}an FIG. 10 

Byggnaden , som har huvudmåtten 18x43,2 m, ligger i nord-sydlig 
längsriktni ng på tomten. Person- och godstrafik har separerats 
och leds till vardera långsidan av byggnaden . På persontrafik
sidan är parkering, gångstråk samt en för hela anläggningen 
gemensam entre förlagd. På last- och lossningssidan kan sepa
rat in- och utlastn ing ske till mekani sk verkstad, monterings
hall och lager. (jmfr Kl ) 

Planor~anisation_BPL_l_FIG. _ll_och_FIG._12 

Mekanisk verkstad och elektronisk verkstad är förlagda i bygg
nadens ytterändar. Mellan verkstäderna ligger mot last- och 
lossningssidan monteringshall, lager samt provrum. I en mörk 
kärna mitt i byggnaden har utrymmen för sågning , svetsning, 
lackering, slipning , etsning och lödning förlagts. Från per
sonentren leder en korridor längs denna mörka kärna från me
kanisk till elektronisk verkstad. Mot persontrafiksidan har 
arbetsrum för verkmästare och kretskortstillverkare förlagts . 
Tyngre godstransporter och hantering sker företrädes vis nära 
last- och lossningssidan medan lättare transporter, personför
flyttning och stillasittande arbeten försiggår vid personsi
dan ( jmfr K2 ). Bullrande aktiviteter i mekanisk verkstad 
(plåtbearbetning) har förlagts långt från ljudkänsliga akti
viteter i elektronisk verkstad och kontor (jmfr K3) Zoner
ingen av de luftförorenade aktiviteterna innebär att en ka
naldragning kan göras i ett stråk för jnkoppling av fläkt 
och utsugni ngsdon vid behov (jmfr K4). Genom denna förläggni ng av 
luftförorenande aktiviteter fås stora fria fasadytor för ut-
blick ( jmfr K6) . 

Arbetsplatsgruppering_BPL_l_FIG._13-FIG._15_ 

I den mekaniska verkstaden finns tre huvudgrupper av arbets
platser: pl åtbearbetning, skärande bearbetning och bords
arbeten. Bordsarbetsplatserna har delvis avskärmats från de 
övriga arbetsplatserna med halvhöga skärmar med hänsyn till 
krav på låg ljudnivå och avskildhet . De har också lagts så 
långt från lastporten som möjligt för undvikande av drag vil
ket man är speciel lt känslig för vid stillasittande arbete 
( jmfr KS). 
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En princip vid arbetsplatsgrupperingen har varit att undvika 
strikt raduppställning av arbetsplatser. Maskiner och bord har 
därför placerats så att man står eller sitter mitt emot var 
andra vilket förbättrar syn- och samtalskontakten. Förvarings
hyllan i bordets framkant kan samtidigt tjäna som avskärmning 
mot motstående arbetsplats. Även i elektronisk verkstad har 
liknande grupperingsprinciper tillämpats men kravet på direkt
samband arbetsbord-transportvagn har lett till parvis upp
ställning av bord med halvhöga hyllor bakom sittplatserna. 

Planorganisation BPL_2_FIG._16 

Samtliga småutrymmen som i det förra alternativet låg i en 
mörk kärna har här förlagts utefter västfasaden. Förlägg
ningen innebär att en stor sammanhängande produktionszon 
med lika djup tillskapas vilket medför hög fÖränderbarhet. 
Om zonen ges en likartad installationsstandard kan inbördes 
förändringar mellan de olika avdelningarna smidigt mötas. 
Alternativet har emellertid nackdelar ur arbetsmiljösynpunkt. 
Det kan bli svårt att differentiera det stora rummet med risk 
för dålig orienterbarhet och överblickbarhet i lokalen. Ut
blicksmöjligheter från arbetsplatser i byggnadens inre för
sämras. Ljudspridningen från mekanisk verkstad till övriga 
avdelningar blir större än i BPL 1. I 5.3.4 visas en jäm
förelse mellan BPL l och BPL 2 med hjälp av Anders Törnqvists 
underlag för bestämning av generalitetsegenskaper . 

Planorganisation_Plan_l_tr_FIG_l7 

Det övre planet nås via den fristående trappa som ligger mitt 
på byggnadens ena långsida. Trappans lopp inskriver ett ut
rymme för hiss, vilken kan användas av handikappade eller för 
eventuellt tyngre transporter . Trappan mynnar i en tvärs ge-
nom överp~anet gående hall, vilken delar detta i en kontors-
del i norr och en personaldel i söder. I anslutning till hal
len, som är avsedd för besökande till kontoret, mindre utställ
ning etc, ligger kontorets reception och toaletter. överplanet 
har dubbelkorridorsystem med utrymmen i fasad och i en mörk 
kärna. I kontorsdelen har enpersons kontorsrum för administ
ration resp konstruktion förlagts längs fasaderna medan la
boratorium, arkiv och konferensrum förlagts i den mörka kär
nan. I personaldelen ligger omklädnings- och tvättrum, samt 
bastu i fasadläge medan motionsrummet lagts i den mörka kär
nan. Kontorsdelen har lagts på byggnadens norra sida för att 
reducera värmebelastning pga solinstrålning i dessa utrymmen. 
I personaldelen där man inte vistas mer än korta stunder kan 
det sydliga läget däremot innebära trevnadsvärden, speciellt 
i matrummet. 

6.3.3 Beskrivning av Förslag 1:4 

§~!~~!i9~~plan_FIG._19_ 

Byggnaden, med måtten 3lx30 m förlägges på tomtens inre del. 
Härigenom undviker man problem med grundläggning på lerkör
tel. Bil- och cykelparkering sker på tomtdelen närmast kaj. 



Både person- och lastbilstrafiken är enkelriktad på tomten. 
Personentr~en är placerad åt norr vid parkeringen och in
och utlastning sker på byggnadens motsatta sida. 

Planorganisation_FIG_19 

Liksom i förslag 1:1 är produktionsavdelningen förlagd i bot
tenpl anet medan kontors- och personalutrymmen ligger i över
planet . Bottenvåningen är uppdelad i tre skepp - de två yttre 
upptas av mekanisk verkstad resp elektronikverkstad och monte
ringshall, mittskeppet av packningsförråd och småutrymmen . 

Den kvadratiska planen ger en koncentration åt uppläggningen, 
som innebär korta inre transportvägar. Förrådsutrymmet i 
mi ttskeppet är avsett främst för l agring av färdigprodukter 
men också som buffertlager av halvfabrikat på vägen mellan 
mekaniska verkstaden och elektronik- och monteringsverksta
den. 

Mekaniska verkstaden har närmast lastintaget en avgränsad del 
för bullrande aktiviteter (klippning, kapning). Rummets lång
smala form medger uppställning av arbetsbord utmed fönsterfa
saden parallellt med maskinuppställning utmed innerväggen. 
Verkstaden har givits en större yta än i programmet vilket med
ger rymliga uppställningsytor för transportvagnar invid maskiner 
och arbetsbord. 

Elektronikverkstaden har två parallella bordsrader - den ena 
vid fönstervägg, den andra inne i rummet. Ytan har kunnat mins
kas något i förhållande till programmet men medger ändå hygg
liga ytor för transportvagnsuppställning. övervåningen har 
en mörk kärna i mitten, omgiven av lokaler för lab , , konst
ruktionskontor, administration och lunch i fönsterläge. 

Utrymmen i den mörka kärnan kan förses med takljus där så 
önskas. För konferens kan två separata rum anordnas . Vid 
större sammankomster borde lunchrummet kunna utnytt j as. Lunch
rummet medger samtidigt utspisning av alla anställda. Man 
borde kanske överväga att dela upp de ätande i två lag och 
därm<>d·. reducera ytan. 
Serviceutrymmen för VVS, mm placeras på taket. Ytorna har inte 
dimensionerats men placeringen mectger utbredning i erforderlig 
grad. 

6,3 . 4 Bestämning av byggnadens generali tetse.gensk~I?er 

TÄNKBARA FÖRÄNDRINGAR 

Expansion av montering och maskinverkstad 
Ökade utsugningsbehov för målning, etsning, slipning etc . 

KONSEKVENSER 

(a)Ökad takhöjd (4,5 till 5,7 m) i bottenplan för möjlighet 
till entresolering vid fasad för bordsarbete. 
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(~) Tätare, förberedd, vertikal kanaldragning i mittzon för 
enkel inkoppling av fläkt och utsugningsdon vid behov. 

( c) Alternativt, placering i fasad av aktuella utrymmen för 
enkel kanaldragning . utomhus när behov uppstår. 

; • : • • ••• - ; f ·~ ·,'· •• • • :. : • • •• • : , • 

(b) ( C) 

1--· .. ·.·-i speciell ventilation och avloppsinstallation 

VÄRDERING 

(a)innebär ökning av inklusiv egenskap (takhöjd). Produktions
kostnader och driftskostnader ökar, men åtgärden är den enda 
möjligheten till expansion . 

(b)innebär ökning av föränderbarhet med avseende på inklusiv 
egenskap (ventilationskapacitet). Med avskrivningstid på 
n=l5 år och en störningskostnad etc vid senare ombyggnad på 
30 % bör behov uppstå inom 7 år för att investering i förbe
redd kanaldragning nu skall vara lönsam. 

( c') innebär mycket hög föränderbarhet m a p inklusiv egenskap 
(ventilationskapacitet). Investeringsbehovet i nuläget är 
noll. Samtidigt ändras zonspridningen och därigenom föränder
barheten m a p variationsvärdet . Verkstadsdelarnas distri
butionssystem för el och tryckluft kan lätt utsträckas över 
montering och lager så att en sammanhängande zon med enhetlig 
installationsstandard bildas. Av åtgärden följer avloppsdrag
ning i byggnadens utkant vilket något underlättar föränder
barhet m a p eventuell avloppsinstallation i maskinverkstad. 
Nackdelen är minskad fasadlängd för verkstadsdelarna till 
förmån för etsning, målning etc med mindre behov av utblick. 

Slutsats 
(a) är en befogad åtgärd som genomförs. (b) och (c) '$es . 
som två likvärdiga alternativ . Ett definitivt val får göras 
i samråd med byggherre. 



I p~rkeringj 

i 
.. 1· 

I 

,· 

l, :~1 .1 

1 ;' ·c . 

entr~ 

I 
( 

\ ~, \ 
J 

) 
/ .. - .. 

• ~ I 
I 

sickla kaj 

257 

lastning 

1 

FÖRSLAG 1 :1 

situationsplan 

1:200 

FIG 10 _ . ----l 



258 

0: 
• 
' 

elektronisk verkstad 
I 
I • . ,rr ~. 

( ",, 

!t'----1.:,.1 ....... ---1,+,,; ,.--------it 

verkln It ·ing • " 

;' ' ~ 
fl'------,tt q 

l 
" : 
' I etsning , 1 

" 
lager 

I ,rkrum r._ ______ -.i 

..:·- -- -""·" --
1 

w ~, -......aiii== ._.......,_Ml. lackeri g 

flöden 

gång 

plåt 
--·----

kretskort 8 8 

.. 
föreva l -r 

Il'---"-· 111, I ....,;-J _ _,. 

• verkm . i 
w--....:..'---.., 

montering 

i 

! I mekanisk verkstad 
i 

komponent ~,-,,,, ''-J'l:::::::s::=s::::=11=s==~==-==-==-::::::::i=:s::=::s:==s=::::::a ... .a 
färd. prod. ----• 

re.diobuss NW 

G 

FÖRSLAG 1 :1 

~PL 1 

fl6den 

lösning av 

konflikter 1-2 

1: 200 

FIG 11 



verkm 
( 

·~·ri borrn,, 
4 

- / 
/ 

, ... •. 
w 

fl:Sreva 
; 

I. 

verkm 
I 

elektronisk verkstad 

n 
I I 

provning 

' 

.Ling 
I I 

lager 

letck4tri 

® 
montering 

s ip 1 
•, 

1· 

me1•r ver stad 

I I ',/ 

I~! 

-~ 

--<· 

259 

BPL 1 

HSsning av 

konflikter 3-6 

1 :200 

FIG 12 



260 

j__ gradsax 

------!' 
t ånglager I plåt-,s 

I 
/ ', 

------n:~r l svets • l __ J ~~J ~--·t! -. (dJ 

kanisk verkstad me 

plan 

1: 100 

!'!G 13 



261 

elektronikverkstad 

1: 100 

FIG 14 



262 

tryckeri 

ekå : C!! diskbäbk · -·· i 

etsnings rum 

\ 

1--:~-: ningsmaskin 
' 
I 
I •- ~ ' • ,. • 

Omklädningsrwn -===~rnrr i I I -· 
vättställ . . _ 11 13~-

j bäf/ 
; I I 

• sch omklädnin J 1--
~r-

J '\ I --
c. i I : 

planer 

1: 100 

FIG 1 5 



verkm,,,, . 

' lödning 

borrning 

etsning 

örk ,. -

tryckni g 

_ackering 

slipning 

svetsning 

försvar, 

verkm 

elektronikverkstad 

IJD O[fJ 
lager 

00 J..., 

provning 

montering 

mekanisk verkstad 

) 
,1-·· 

\ 

BPL 2 

1: 200 

FIG 16 

263 



264 

( 

konstr 

r 
_/ 

\ 
- -----· 

recep 

( 

tvätt 

tvätt · 

mkl I -

- - ---- ·• ) 
kök • 

konf konf 

arkiv ,,-

lab 
I 

/ 

---------- ----..._,__ 
foaj~ 

CJ17 __ ./ 
,_t: ) . 

__/ 

(.t 

motion 

" l --

matsal 

' ) 

I 
adm 

.' 

\
~'·J')/~, 
·-- -~ 

omkl 

bastu 

-\'mkl 

tvätt 

tvätt 

·-, 

plan 1 tr 

1:200 
FIG 17 



it 
;1 
' I 
fi· 

-t 
C ~;· 

~L-~J 
f\•J 

t -

1. 

265 

sektion 

1:200 
FIG 18 



266 

lunch 
---···---·· - - - ·--4. 

motion konf lab 

administration 

övre plan 

mekanisk v 

bottenplan 

I

, -
1 

k förav 
ac mörk 

' . p-- ----~ 

-_: : r-t elektronik.v. 

laaerjlprot 

1 L --=- , ~ ..... . . 

f-· . 
emb montering 

flöden 

person -
last 

-
FÖRSLAG l ~ .. 

planer 

1:400 

FIG 19 



7, VÄRDERING. 

7,1 Metodens användbarhet 

Den praktiska utformningsuppgiften, som genomförts i samarbe
te med brukarna på det aktuella företaget och erfarna projek
törer, har inneburit en värdefull prövning av vissa resultat 
i vårt avhandlingsarbete. 

Fältstudiechecklistan för inventering gav en stadga åt insam
lingen av uppgifter på företaget och var till god hjälp för 
sorteringen av dessa samt vid problemanalysen. Checklistans 
arbetsmiljödel var dock för omfattande på vissa punkter (tex 
klimatfaktorerna) och komprimerades därför i samband med in
venteringsarbetet. Vi kom till slutsatsen att mer utförliga 
moment i den gamla checklistan skulle kunna finnas i en bi
laga till den förkortade versionen· ach kunna användas för ett 
mer ingående studium av ett speciellt problem (tex buller
problemet). Checklistan användes som ett hjälpmedel att gå 
igenom viktiga frågeställningar tillsammans med brukarna och 
de ansåg att den täckte in väsentliga aspekter på deras ar
betsmiljö. Checklistan är i sin nuvarande form inte direkt 
användbar som ett hjälpmedel vilket kan användas självstän
digt av brukare i arbetsmiljöarbetet. För att fylla en sådan 
uppgift skulle den behöva utvecklas i samarbet e med pedagoger 
och brukare samt ges formen av en pedagogisk skrift att an
vändas både vid probleminventering, kravformulering och val 
av åtgärder. I våra programunderlag gör vi separata beskriv
ningar av arbetsmiljökrav res p produktionskrav/produktionsför
utsättningar. Denna tydliga uppdelning av kraven underlättade 
en artikulering av motsättningar mellan de anställdas och 
företagsledarnas krav. 

Konflikt- och medelsanalysen var till god hjälp för att inför 
företagsledning och anställda beskriva de väsentliga problemen 
i utformningen och hur dessa principiellt kunde lösas. 

Studien av på vilka alternativa sätt byggnaden kan placeras :P.å 
tomt var viktig för att skapa reda i arbetet . Genom 'ån vi ut
gick från ett mycket begränsat antal yttre tomtförutsättningar 
och interna krav kunde en fullständighet uppnås i alternativ
genereringen utan att antalet alternativ blev för stort och 
oöverskådligt. 

Den projektör som ingick i gruppen tog först fram ett förslag 
utan att direkt använda sig av våra underlag. Genom en utvär
dering av detta förslag gentemot uppställda krav och kravkon
flikter kunde vi påvisa vissa brister i förslaget., vilka i 
stort sett kunde korrigeras genom en spegelvändning -av förs
laget (förslag 1,:'f!.). 

Våra underlag är främst användbara i det tidiga idearbetet då 
principiella alternativ tas fram. Underlagen kan användas paral
lellt med skissarbetet och uppgifter ges den detaljeringsgrad 
som är behövlig i ett visst skede. 

7.2 Brukarsamarbetet 

Både vi och de anställda som vi talade med ansåg att studiens 
uppläggning gynnade en fruktbar dialog mellan oss och dem. 
Det var bra att börja med ganska långa intervjuer där de fick 
tillfälle att i ett sammanhang beskriva problem som de upplever 
i miljön. Vid våra frågor måste de ta ställning till 
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problem och motsättningar vilka de annars inte reflekterar över 
Samtidigt fick vi genom samtal med dem inblick i deras är
bet&villkor. Våra första samtal med brukarna stimulerade en 
mer allmän diskussion bland dem efter våra besök. Utsikten 
att i en nära framtid få flytta till en ny miljö där de prob
lem som fanns i dag skulle kunna lösas sporrade dem att ut
trycka önskemål och krav som de kunde hävda gentemot före
tagsledningen. Diskussionen om konkreta miljöproblem som bul-
ler och luf~f~rorening~r gav upphov til~ en dis~~s~i9E 9~_problem 
c'V mer grundlaggancte slag, tex de anstalldas rnoJlighet ti11 
inflytande och styrning. Frågan om att bilda verkstadsklubb 
korn tex att diskuteras sedan våra studier på företaget hade 
inletts. De arbetande sa vid ett tillfälle att vi som utom
stående kom med friska ögon till företaget och kunde se vis-
S3. problem klarare än de själva. Den första delen av arbetet; 
vilken kan karakteriseras som en :fas åv iakttagelse, inlevelse 
och inlärning

1
utgjorde en oundgänglig bas för det fortsatta 

arbetet. Genom att de ans tällda därefter hade en kännedom om 
vilka vi var och vad vi gjorde och i nför oss hade kunnat be
skriva sin arbetssituation f ick de både en psykologisk och 
intellektuell beredskap inför det fort satta skissarbetet. Det 
första ledet i en pedagogisk process där vi blev medvetna om 
brukarnas arbetssituation och där brukarna fick en medvetenhet 
och ett intresse för planeringen hade startat. 

I det fortsatta skissarbetet kunde därför brukarna på ett ak
tivt skapande och kritiskt sätt medverka i utformningsarbetet. 
Vi klargjorde för dem de obj ekt iva begränsningarna för pla
neringsarbet et tex tornfförhållandena och vilka konsekvenser 
dessa hade för planeringen. Det ta gjorde at t vi t illsammans 
kunde inrikta oss på att lösa verkliga problem och motsätt
ningar i den givna planeringssituati onen . 

Vi kom i detta skede fram till olika principiella sätt att 
lösa viktiga problem oberoende av byggnaden som helhet. När vi 
slutligen gjorde en syntes i form av et t förslag till huvud
uppläggning av byggnaden kunde de anställda bedöma förslaget 
utifrån alla de problem, krav och dellösningar vi tidigare 
hade diskuterat. Genom att de hade f åt t möjlighet att delta 
från Planeringsprocessens början hade de sk~ffat .~ig en. helt annan 
beredskap än vad som är möj l igt i en granskningssituation där 
de arbetande föreläggs färdiga ritningar. 

Vi samtalade vid separata tillfällen med företagsledning och 
anställda. Det anser vi vara en viktig punkt eftersom företags
ledningen har sådana maktbefogenheter och förhandskunskaper 
att de kan styra diskussionerna så att brukarnas kritiska 
synpunkter inte kommer fram. Vi tror att en meningsfull och 
någorlunda jämlik diskussion mellan parterna kan starta först 
när brukarna har sådan förhandsinformation om projektet att 
de med kraft kan hävda sina krav. 

7°.3 Metod för bestämning av generalitetsegenskaper 

Tillämpningen av denna metod krävde en del extra konsultationer 
med Anders Törnqvist. Metoden hade dock en klar inverkan på 
resultatet och ledde till f ramtagandet av en alternativ dis
position av bot tenplanet. FIG. 16. Konf likter med vissa ar
betsmiljökrav uppstod i det ta alternativ.Men metodens besluts
principer påvisade dess fördelar med hänsyn till genera-
litet och föränderbarhet , Vi ·fann i ngen anledning att •göra ett 
slutligt val utan tog med denna mer generella disposition som 
ett huvudalternat iv till det förs t utarbetade f örslaget. 
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l. INLEDNING 

1.1 Allmänna uppgifter om företaget 

AB SPONTAN är ett mindre företag inom den mekaniska verkstads
industrin med i dag drygt 40 anställda. Man har i dag två ty
per av p~odukter på sitt tillverkningsprogram: utväxlingsma
skiner och tapetmaskiner. 

Företaget är egentligen ett moderbolag för tre dotterbolag: 
AB GE Finqvists Verkstäder, Industri AB Hela och AB Tapet
maskiner. De tre företagen sammanfördes 1969 och produktio
nen bedrivs nu i Finqvists Verkstäders gamla lokaler på Sjät
tenovembervägen i Älvsjö. Sammanslagningen innebar att perso
nal, maskiner eller produktslag överfördes till anläggningen 
i Älvsjö. Industri AB Hela tillförde företaget tillverkning 
av kuggväxelmotorer med en fast kundkrets och AB Tapetmaski
ner tillverkningen av tapetmaskiner. Den senare produkten 
härrör ursprungligen från textilindustrin i Norrköping men 
har utvecklats med en rullmaskinkonstruktion från Arenco. 

Utöver tillverkningen av komponen'ter till de egna produkter
na förekommer service och reparation av dessa. Även en mind-
re andel legotillverkning förekommer i mån av kapacitet (svarv
ning, kuggfräsning). 

I företagets ledning och administration finns ca 10 anställda 
(direktör, kamrer, 2 sekreterare, 2 försäljare, konstruktör 
verkstadsingenjör, 3 verkmästare). På produktionssidan finns 
drygt 30 anställda. De kan grovt indelas i maskinarbetare, 
montörer samt lager- och transportpersonal. 

Tillverkningen karaktäriseras av en blandning av rutinbetonad 
komponenttillverkning i små serier och hantverksmässigt monte
ringsarbete. De flesta arbetsuppgifterna kräver kval i ficerat 
yrkeskunnande. 

Produktionen är organiserad på olika maskinbearbetnings- och 
mo~teringsgrupper som får order om tillverkning ant i ngen för 
eget lager eller för beställande kunder. 

Verkstadsingenjören som .är produktionschef svarar för produk
tionsplanering och orderfördelning i samarbete med företags
ledaren och arbetsledarna. Försäljarnas leveranslöften blir 
ofta styrande för tidsplaneringen. 

Företagsledaren följer produktionen genom att besöka verkstan 
minst en gång per dag. De tre verkmästarna eller arbetsledarna 
- två för monteringen och en för den skärande bearbetningen -
arbetar själv i produktionen . En av verkmästarna har en dub
belfunktion på kontors- och produktionssidan genom att han 
svarar både för uppföljning av lagersituationen och inköp sam
tidigt som han är arbetsledare för en monteringsgrupp . 

När det gäller försäljningen av företagets produkter har man 
ingen egen försäljningsorganisation utan utnyttjar de stora 
handelsbolagens tjänster. En stor del av tapetmaskintillverk-



ningen går på export till Öststaterna. Även USA är en möjlig 
marknad. Omsättningen är i dag 4,5 mllj.kr/år. 

1.2 Hittillsvarande utveckling 

Stommen i företagets produktion är den växeltransmissionstill
verkning som funnits inom Finqvists Verkstäder. Produkten som 
ursprungligen till verkades för Atlas Copco byggde på den förs
te företagsledarens konstruktionskunnighet. 

Finqvists Verkstäder bildades i mitten av 20-talet. I början 
av 30-talet ägde en om- och tillbyggnad rum som föl jd av fö
retagets utveckling. Företaget expanderade kraftigt under 40-
talet och hade god avsättning av sina produkter . I början av 
SO-talet skedde en väsentlig tillbyggnad som i stort gav den an
läggning som finns i dag. Vid den gamle företagsledarens från
fälle 1954 övertogs företaget av hans barn . Produktutveckling-
en tycks ha stagnerat och 1969 befann sig företaget på fall
repet. Då skedde den ovannämnda fusionen varvid två nya pro
dukter med goda avsättningsmöjligheter tillfördes : kuggväxel
motorer och tapetmaskiner. 

1.3 Framtida utveckling 

När det gäller företagets framtida utveckling kan man inte 
överblicka mer än de närmaste åren. Företagsledningen förut
ser en rel ativt långsam och stabil produktionsökning. De pro
dukter som tillverkas är konkurrenskraftiga men när det gäl
ler tapetmaskinssidan finns en viss ryckighet i orderingång
en . Man får kort tid på sig för att pl~nera produktionen när 
det gäller exporten till Öststaterna. Det kant om bli så att 
beställningarna blir al ltför stora att man tvi ngas tacka nej . 
Det är dessutom svårt och vanskligt att planera för en ev 
framtida USA-marknad. 

För kuggväxelmotorerna förutses en stadig och ökande orderin
gång varför serietillverkning kan bli aktuel l . Nya produktsor
timent kan också bli aktuella . Såt ex kan r ullmaskinkonstruk
tionen användas för andra ändamål än tapetmaskiner. Även helt 
nya produkter som bygger på svarvade och frästa komponenter 
kan tillkomma. 

Det som begränsar föret agets expansionstakt är kapitalförsörj
ningen. Den maximala ökningen svarar mot 10 nyanställ da/år. 
För de närmaste 3-5 åren anser man sig kunna klara expansio
nen inom nuvarande lokaler . Förändringarna kan innebära för
ändrad produktionslayout, ökad kapaci tet genom utökning av 
maskinparken och utbyte av gamla maski ner samt vissa arbets
miljöförändringar. 
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2. INVENTERING 

2.1 Beskrivning av nuvarande anläggning 

Företaget är lokaliserat ca 500 m från Älvsjö centrum i ett 
område som domineras av äldre villabebyggelse . Terrängen är 
relativt kuperad och vegetationen riklig med uppvuxna träd, 
varför industribyggnaden knappast väcker uppseende bland vil
lorna . 

Tomten har en utsträckning i S0-NV och gränsar med sin kort
sida i sydöst mot Sjättenovembervägen. Från denna finns in
farter på tre ställen : mitt på till parkering och kontors
entre, i tomtens norra del för godstransporter och i dess söd
ra del till verkstadspersonalens entre och en del av de gamla 
skjulen. 

I nordost gränsar fastigheten mot en mindre lokalgata (Blac
kensvägen) på vars andra sida finns en industriellt utnyttjad 
tomt. I nordväst gränsar fastigheten mot ett ca 20 m brett 
grönområde i kommunens ägo. I grönområdets norra hörn finns 
en transformatorstation . I sydväst gränsar fastigheten mot 
tre villatomter varav två är bebyggda med 2-vånings större 
villor. Den sydligaste tomten finns i ett stadsplaneförslag 
reserverad som parkmark. 

Tomtens nordöstra långsida mot Blackensvägen avgränsas med 
ett träplank. I syd-väst avgränsas tomten mot villabebyggel
sen med vackra granhäckar och björkalleer. Ursprungligen 
ägde den gamle företagsledaren hela kvarteret. De två närmas
te liggande villorna beboddes då av företagsledaren respek
tive hans syster (som var kamrer i det gamla familjeföreta
get). Sedan företaget såldes 1969 har även dessa villor bytt 
ägare. 

Huvuddelen av anläggningen består av två sammanbyggda hus
kroppar - kontors- och produktionsbyggnaderna. Dessa delar 
är i huvudsak från SO-talet. Produktionshallen har vissa 
delar som går tillbaka på den ursprungliga industribyggnaden 
i trä samt den utbyggnad som gjordes på 30-talet. Även den 
smala lastbryggan på produktionshallens norra gavel tycks 
vara från äldre tid . På anläggningens baksida (i nord-väst 
finns en gammal smedja med ett senare tillkommet lager för 
stångmaterial samt en transformatorstation. Bakgåeden som 
i övrigt används som lastgård och för utomhuslagring avgrän
sas mot omgivningarna med träskjul eller träplank ("dubbel
sidigt plank :med tak" från 30-talet) Där förekommer viss 
långtidslagring. Lastning och lossning kan i dag ske anting
en från sidan över lastbryggan ttill det av den gamla fabriks
byggnadens grund) eller direkt från bilen med gaffeltruck 
eftersom det även finns möjlighet att köra ända upp till in
och utlastningsporten. 

Lastgatan är smal och saknar vändplats för större fordon vil
ket medför att man måste backa tillbaka till Sjättenovember
vägen för att komma ut. 
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Kontorsdelen är i två plan med en högt liggande källare. I 
bottenvåningen finns reception och kameral avdelning. Verk
mästarrum finns i en lägre byggnadskropp som förbinder kon
tors- och produktionsdelen. I kontorsdelens övre plan lig
ger konstruktionskontoret, företagsledarens rum och kontors
personalens matrum. I källarvåningen ligger verkstadsperso
nalens omklädnings-och tvättrum samt matrum. Dessa nås via 
entre och trappa på anläggningens sydvästra sida. Från denna 
entre kan man också nå produktionshallen , verkmästarrummen 
och kontorsutrymmena. Från omklädningsrummet finns det dess
utom en trappa direkt upp till produktionshallen. 

I källarplanet under verkmästarrummen ligger värmecentralen. 
Produktionshallens södra del har oc·kså källarutrymmen där la
ger för egna serietillverkade komponenter samt inköpta halv
fabrikat finns i dag. Detta utrymme nås dels utifrån på bak
sidan av byggnaden, dels via en trappa och ett hisschakt från 
produktionshallen . I källarplanet ligger också ett kompres
sorutrymme. 

Produktionshallen har en längdriktning i SV-NO. Inre avgräns
ningar förekommer på två ställen: i hallens sydöstra del, där 
verktygsförråd och ett mindre lagerutrymme ligger samt i hal
lens norra del där monteringen av kuggväxelmotorer nu sker . 

Hallens yttermått är 3lx45 m, takhöjden är 3,2 m underkant 
balk och pelaravståndet är på 6 eller 7,2 m. Stomkonstruktio
nen är i huvudsak betongpelare och stålbalk. Vissa delar har 
även stålpelare. Den sydöstra delen av produktionshallen, 
vilken ursprungligen tänktes i två plan har en betongkonstruk
tion med tätare pelaravstånd. 

Golvet är i betong. Vissa smärre nivååkillnader finns som 
rester från tidigare anläggning och på grund av att vissa ma
skiner står på fundament. Väggarna är i betong med putsad yta 
och har relativt stora fönsterytor runt om. Dessai ... har dock 
råglasrutor i sina.'nedre delar varför utblick i ögonhöjd omöj
liggörs. Takkonstruktionen är i betong med taklanterniner som 
vetter mot nordväst. 

Belysningssystemet består av fem rader linspänd lysrörsarma
tur i hallens längdriktning. Fläktstyrd ventilation saknas , 
ventilation sker genom att öppna dörrar och fönster. 

Uppvärmning sker med radiatorer under fönstren samt aerotemper 
placerad i tak i hallens norra del. 

Kraft- och tryckluftssystemet förs i allmänhet fram under ta
ket och tas ned vid pelarna där anslutning till maskinerna 
sker. Ibland förekommer också dragningar i golv. 



2.1.1 Faktasammanställning 

Tomtyta 
Byggnads yta 
Byggnads volym 

Ytornas fördelning: 
- Produktion och lager 

Kontor 
- Personalrum 

därav: omklädningsrum 
tvätt och dusch 
matrum 

- Tekniska utrymmen 
värme central 
el central 

Produktionshallens mått 
Yttennått 
Spännvidd 
Takhöjd u k balk 

3 250 
l 650 
6 850 

l 430 
3 330 

165 
70 
25 
70 

50 
6 

3lx45 
6 ,Ox 7 ,2 

3,2 

2 
m2 (= 45 m2/anställd) 
m2 

5 m2/anställd) m2 ( = 

m2 
m2 
m 

2 
m2 
m 

2 
m2 
m2 
m 

2.2 

2.2.1 

Produktionsprocessens uppläggning 

Materialleverans 

Företaget tillverkar två huvudtyper av produkter: utväxlings
maskiner och tapetmaskiner. Utgångsmaterial för denna till
verkning är plåt, stångmaterial och gjutgods av olika metal
ler samt komponenter av hel- och halvfabrikat som köps uti
från. 

Stångmaterialet levereras till ett råvarulager som ligger i 
anslutning till smedjan på baksidan av anläggningen. Gjutgod
set läggs i dag upp antingen utomhus vid in- och utlastnings
porten eller inne i produktionshallens nedre del i närheten 
av de stationer där det skall bearbetas. Materialet lossas 
antingen över lastkaj eller direkt från lastbil med hjälp av 
gaffel truck. 

2.2.2 Transporter 

Ankommande och avgående större gods transporteras med lastbil 
och har låg frekvens (ca 2 ggr/vecka). Största mängden av fö
retagets produkter distribueras genom Postverket i form av 
paket . Någon container-transport förekommer inte och är ej 
heller förutsedd. 

Materialleveranser sker främst med lastbil men·: skåpbil an
vänds även, särskilt när det gäller mindre komponenter av 
hel- och halvfabrikat (elektrisk utrustning, instrumentpane
ler, kullager etc). Gasoldriven gaffeltruck används i sam-
band med lastning och lossning samt transporter i produktions
hallen närmast utlastningsporten. övriga transporter sker på 
småpallar med handdragna gaffelvagnar. Vid vissa maskiner där 
tyngre lyft förekommer (tex arborrverk, större svarvar och 
kuggfräsar) finns speciella lyftanordningar av telfertyp 
med svängande arm. 
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2,2.3 Lagring 

Råvarulager för plåt och stångmaterial finns i anslutning 
till smedjan. Lagring av tyngre gjutgods sker ibland utom
hus i anslutning till in- och utlastningsporten. Komponen
ter som tillverkats fö~ de egna produkterna samt halvfabri
kat som köpts in utifrån lagras i dag i ett källarutrymme 
under produktionshallens södra del. Detta lager nås anting
en från produktionshallen via en trappa vid vilken också 
ett hisschakt med uppfirmningsanordning finns eller från 
anläggningens baksida via en svagt sluttande ramp. 

Lagring av produkter mellan de olika maskinbearbetningsmo
menten sker på vissa uppsamlingsställen i hallen men det 
förekommer ofta spridd uppställning i anslutning till trans
portgångar och maskiner. 

Elmotorerna lagras i det utrymme där också monteringen av 
kuggväxlarna sker. 

Verktygslager från vilket verktyg och annan utrustning häm
tas vid behov, finns i låst utrymme vid hallens sydöstra fa
sad. 

2.2.4 Produktionsflödet 

Materialflödet är svårt att entydigt beskriva eftersom det 
varierar med vilken komponent som tillverkas och således vil
ka bearbetningsmoment som är aktuella. Man kan dock urskilja 
två huvudtyper av flöden - ett tyngre som gäller gjutna kå
por eller växelhus, till utväxlingsmaskinerna samt ett lätta
re som gäller svarvning, fräsning, slipning, borrning etc 
av kugghjul, svarvade detaljer mm. Flödena har i sina huvud
drag redovisats på planritningen i FIG 2. 
Det lättare flödet kan sägas börja i smedjan där stångmaterial 
kapas till i bestämt antal och dimensioner . Det går sedan in 
i produktionshallen till en mellanlagringsstation varifrån 
det fördelas för maskinell bearbetning i olika moment. Däref
ter går det antingen till färdigvarulagret i väntan på monte
ring eller leverans eller direkt till monteringen. Det 
tyngre flödet börjar vid utomhuslagret, går in till upplägg
ningsplatser i hallens nedre del, hyvlas, slipas och borras 
i olika etapper för att läggas upp i väntan på montering, 
målning emballering och leverans. 
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?..3 Arbetsmiljöförhållanden 

2~3,1 Allmänna arbetsmiljöförhållanden 

Drygt 30 man arbetar i verkstadslokalerna. Kvinnliga verkstads
arbetare förekommer inte. De flesta har lång yrkeserfarenhet 
och har vari~ anställda av företaget (Finqvists Verkstäder el
ler Industri AB Hela) i mer än 5 år. En man har jobbat i före
taget sedan 1942. Medelåldern ligger förmodligen mellan 30 och 
40 år med dragning uppåt men det finns också några anställda i 
20-årsåldern. 

Omsättningen bland arbetarna är relat i vt liten, kanske ett par 
man per år. Det gäller då personer·som tillfälligt tar arbete 
och som slutar efter mycket kort tid, kanske någon vecka. 

Alla anställda är fullt arbetsföra. Rörelsehandikappade har 
aldrig förekommit och skulle knappast kunna arbeta här, dels 
för att arbetet mestadels är stående och rörl igt och dels för 
att det finns flera nivåskillnader i anläggningen som omöjlig
gör för handikappade att ta sig fram. 

Huvuddelen av arbetsstyrkan är kvalificerade yrkesarbetare med 
verkstadsteknisk utbildning eller med lång yrkeserfarenhet . De 
är ovärderliga för den relativt hantverksmässiga produktion som 
bedrivs i dag. 

Förekommande arbetsuppgifter kan grovt indelas i maskinarbeten 
(svarvning, fräsning, slipning, borrning, arborrning, hyvling) 
monteringsa_rbeten (Kuggväxlar, snäckväxlar, tapetmaskiner) samt 
lager- och transportarbeten. Härutöver förekommer kapnings- och 
svetsarbeten i smedjan - ett s lags beredningsarbeten. 

Maskin- och monteringsarbetena är kvalificerade och rätt omväx
lande. Svarvnings- och fräsningsarbetena kan dock ibland bli 
rutinbetonade men de tillverkningsserier som förekommer är små , 
varför samma man aldrig har exakt samma arbetsoperationer under 
någon längre tid. De övervägande fria och kvalificerade arbets
uppgifterna som förekommer medför att individen i relativt stor 
utsträckning styr över hur och i vilken takt arbetet utförs. Ar
betstakten kan därigenom bli måttlig och anpassad individuellt. 
Ibland förekommer dock stressande situationer. Eftersom man rela
tivt ofta har korta leveranstider på utväxlingsmaskinerna kan det 
bli stressigt om tex någon detalj som behövs i slutmonteringen 
ännu inte är färdig. Trycket på de anställda varierar också med 
konjunkturerna, orderingång och leveranstider . I sådana lägen 
av tillfälligt övertryck ökas inte arbetsstyrkan utan företaget 
begär att man arbetar övertid vilket arbetarna oftast går med på. 

När det gäller arbetsform förekommer en blandning av individuellt 
arbete och grupparbete . På maskinsidan är arbetsformen övervägan
de individuell såtillvida att varje man i princip har en maskin 
som han ansvarar för och sköter. Men man kan också tala om ett 
lagarbete genom att visst samråd mellan arbetarna förekommer ef
tersom de olika komponenterna skall bearbetas i olika moment i 
de olika maskinerna. Det ackordsarbete som ibland förekommer 
här kan förmodas minska känslan av lagarbete. 



På monteringssidan är arbetsformen övervägande grupparbete när 
det gäller montering av tapetmaskiner . De monteras successivt 
av ett arbetslag på 4-5 man. 

Produktionen planeras och leds av företagets direktör och verk
stadsingenjören. -De övervakar också arbetet på verkstadsgolvet . 
För den direkta arbetsledningen svarar verkmästare eller arbets
ledare som själva i stor utsträckning deltar i arbetet . 

Arbetstiden är i dag 40 timmar per vecka med 8,3 tim/dag och 
6,4 tim på fredagar. Man börjar kl 7 på morgonen och har lunch 
mellan 11.15 och 12.00 . På för- och eftermiddag dricker man kaf
fe men eftersom det inte finns någon avtalad rast för detta ko
kar man sitt kaffe i elkokare i verkstadslokalen. Man har bil
dat små kaffelag på 4-5 man i grupper där man arbetar och intar 
sitt kaffe på stående fot mellan maskinerna. 

Lönefonnen är timlön med individuell lönesättning. Genomsnitts
lönen ligger på 15-16 kr/timmen spridningen sträcker sig från 
12.50 till 19 kr/tim. Vissa inslag av ackordsarbete förekommer 
på maskinsidan vilket kan ge förtjänster över 20 kr/tim . 

Eftersom företaget har färre än 50 anställda finns inga formel
la företagsdemokratiska organ. Kontakten mellan företagsledning 
och anställda sker därför informellt. De två senaste höstarna 
har företaget arrangerat ett slags kombination av firmafest och 
konferens under en endagsutflykt till Äland för alla anställda. 
Man har då hyrt sammanträdeslokal ombord och informerat om och 
diskuterat företagets situation. 

Arbetarna tillhör i allmänhet Svenska Metallindustriarbetareför
bundet och bildar en verkstadsklubb inom företaget. Det finns två 
skyddsombud, en från vardera maskin- resp monteringssidan. De frågor 
som tag upp av verkstadsklubben gäller främst arbetstider, löner 
och skyddsfrågor men även andra frågor har aktualiserats tex ven
tilationen i verkstan och akustiken i matrummet. 

2.3 . 2 Arbetsanknut na situationer 

De arbetande bor spridda i hela Stockholmsregionen. För färd till 
arbetet nyttjas både buss , pendeltåg och egen bil . Det finns en 
busshållplats tvärs över gatan. Till järnvägsstationen är det 
ca 500 m. Den parkering s om finns vid kontorsentren mellan an
läggningen och Sjättenovembervägen utnyttjas i dag i full ut
sträckning. För de arbetande i verkstan ligger den lite avigt 
till eftersom man har skilda entreer och verkstadsentren ligger 
på andra sidan byggnaden. 

Som tidigare nämnts förekommer de t flera nivåskillnader i anl ägg
ningen, dels mellan inne och ute dels mellan olika utrymmen vil
ket försvårar tillgängligheten. 
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Eftersom de närmaste omgivningarna utgörs av äldre villabebyg
gelse finns här knappast någon service. Däremot finner man viss 
sådan i Älvsjö centrum. Den utgörs av bank, post, en del buti
ker och ett enklare matställe. Denna service utnyttjas i mindre 
utsträckning av de anställda. 

På 50-talet, när företaget hade som flest anställda, fanns 
en matservering för företagets personal i verkstadspersonalens 
nuvarande matrum , I dag har de flesta av de anställda mat med 
sig som de värmer och äter i sina respektive matrum. 

Utomhusmiljön är användbar för rekreation eftersom verksamheten 
vid företaget är relativt beskedlig med avseende på störningar 
och företaget är omgivet av uppvuxna träd och buskar. Under den 
varma årstiden söker sig de anställda gärna utomhus efter lunch
en för vila och rekreation. Man söker upp olika ställen i mindre 
grupper på gräset framför eller på baksidan av anläggningen. 
På den obebyggda tomten bredvid har man tom ett äppelträd som 
man vårdar. 

De inre kommunikationsförhällandena framgår tydligaste av plan
ritningen i FIG 2 där"personflc-det" finns inritat 
samtidigt med "materialflödet". Eftersom anläggningen har re
lativt måttlig storlek förekommer inga längre gångavstånd. Till
gängligheten och framkomligheten försvåras dock av trappor (som 
dessutom är feldimensionerade) i flera etapper mellan de olika 
lokalgrupperna från personalentren till personal-, produktions
och kontorsutrymmena. Även inom produktionslokal en finns en 
brant och obekväm trappa ned till lagret i ett undre plan. Fram
komligheten försvåras också av uppställt material som i brist 
på uppordnad mellanlagring ibland belamrar kommunikationsgångarna. 

Personalutrymmena ligger i källaren under kontorslokal erna och 
nås via trappor dels från personalentren, dels direkt från pro
duktionslokalen. Omklädningsrummet är rymligt men har spartansk 
och dyster inredning . Separata skåp för gångkläder och arbets
kläder saknas. Tvättrummet är litet och har endast två duschplat
ser .. Toalett i anslutning till omklädnings- och tvättrum saknas. 
I anslutning till produktionshallen och vid trappan från omkläd
ningsrummet ligger en toalett med fem mycket små enskilda utrym
men. Matrummet är relativt stort men känns inte trevligt dels 
pga de högt sittande fönstren, dels pga blek färgsättning, spar
tansk inredning och hårda material som ger en dålig rumsakustik. 
Matrummet används :'för fackl iga sammankomster men diskussionerna 
försvåras av den dåliga akustiken. Pga att inga raster finns av
talade på för- och eftermiddag används matrummet bara under lunch
rasten mitt på dagen. Under kafferasterna får arbetarna inte läm
na produktionslokalen vilket man löst genom att koka sitt ~affe 
i små kaffelag i direkt anslutning till de enskilda arbetsplat
serna. 
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2.3.3 Arbetsplatsernas miljöförhållanden 

De flesta arbetsplatserna ligger öppet i den stora produl<tions
hallen. Deras gruppering är mer ett resultat av tillfälliga lös
ningar än av medvetna överväganden om hur man vill ha det. Denna 
tillfälliga passning fungerar i dag medan det fortfarande finns 
relativt gott om utrymme i lokalen och produktionstrycket är 
måttligt men det leder successivt till försämrade produktions
och miljöförhållanden. Vissa sådana inslag syns redan i bristen 
på mellanlager vilket medför att kommunikationsgångarna och ut
rymmena närmast maskinerna belamras och försvårar framkomlighe
ten. 

Maskinarbetsplatserna ligger företrädesvis i hallens södra och 
västra del. De är grupperade dels med sned uppställning längs den 
sydvästra fasaden (svarvar) dels vid kortare avgreningar från 
hallens mittgång (fräsar). Eftersom svarv- och fräsmaskinsarbe
tarna i princip har var sin maskin är dessa arbetsplatser statio
nära. En betydande rörlighet förekommer dock genom att man· arbe-
tar med små serier och därigenom måste byta verktyg eller hämta 
nytt material. Ibland har man också anledning att i anslutning 
till svarvningen eller fräsningen söka upp andra maskiner, tex 
slipmaskinerna. Denna rörlighet medför att man kan ha viss kontakt 
med sina arbetskamrater. Det förekommer också att samma person skö
ter eller övervakar flera maskiner samtidigt. Så är fallet med de 
hel- och halvautomatiska kuggfräsarna med lång prisningstid. 

Monteringsarbetsplatserna ligger i hallens norra del. De mindre 
kuggväxelmotorerna och snäckväxlarna monteras vid arbetsbänkar 
medan de större tapetmaskinerna monteras på golvet. Vid monte
ringen av tapetmaskinerna kan det ibland bli mycket trångt. Ar
betsställningarna blir då också med nödvändighet obekväma. Mon
teringen av kuggväxelmotorer måste ske i ett avskilt utrymme ef
tersom man kontrollerar precisionen i monteringen genom att lyssna 
på motorljudet. 

De klimatiska förhållandena, dvs ljud, ljus och luftförhållandena 
är relativt godartade för att vara en mekanisk verkstad. Inga 
exceptionellt höga ljudnivåer förekommer trots att bearbetnings
momenten är många och lokalen genomgående har hårda ytor. De 
många skrymmande maskinerna och den låga takhöjden i kombination 
med takytan som är uppbruten av lanterniner kan ev vara orsak 
till att ljudet inte sprids över hela lokalen. 

Ljusförhållandena är relativt goda sedan nya !inspända lysrörs
armaturer sattes upp. Kompletterande reglerbar platsbelysning 
finns ibland som fast tillbehör på vissa maskiner men har kort 
räckvidd och smutsas snabbt vilket sänker belysningseffekten. Ef
tersom svarvarbetsplatserna ligger vid söder fönster kan bländ
ningsproblem uppstå när solen står lågt . 

Luftförhållandena upplevs otillfredsställande .. Luftföroreningar 



uppkommer bl a vid svarvning av olika metaller och vid begjut
ning med kylvätska (oljedimma). Även vissa målningsarbeten som 
kan sprida lukt förekommer. Lokälen säknar m~kaniskt ventila
tionssystem varför luften upplevs tung och stillastående sär
skilt vid dagens slut. När man luftar lokalen genom att öppna 
fönster och portar uppstår lätt dragproblem. Dragproblem finns 
ständigt i hallens nedre del där utlastningsporten finns. Un
der den varma årstiden blir värmeförhållandena besvärande vid 
söderfasaden genom stark solinstrålning. Då drabbas också vis-
sa arbetsplatser av drag när man för•söker vädra bort överskotts
värmen. 

Kapnings- och svetsningsarbetena sker i en gammal friliggande 
smedja på anläggningens baksida. Lokalen är primitiv och de ar
betsplatser som förekommer där har dåliga arbetsmiljöförhållan
den både vad avser buller, luftföroreningar, drag, belysning 
och smuts. 

Några typiska arbetssituationer i företaget illust:r?eras nedan. 

Fräsning Arborrning 
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Slipning 

Svarvning 

Montering av t ape1·rnasl< in 



3. PROBLEMANALYS 

I inventeringsavsnittet har flera miljöproblem redan antytts. Ka
raktäristiskt för de fysiska miljöproblemen är att de dels är sam
mansatta och beror av flera faktorer på ett invecklat sätt, dels 
hänför sig till olika nivåer från överordnade stadsplaneförhållan
den till utformning av enskilda utrymmen och inredningsdelar och 
slutligen är knutna till olika intressenter. Byggnadens tekniska 
utformning kan t ex vara orsak till problemen liksom produktionens 
uppläggning och de störningar som den är upphov till. Det kan ock
så hända att de överordnade stadsplaneförhållandena i sig nödvän
diggör problemlösning genom förändring av dessa förhållanden (t ex 
annan trafikfäring, annan byggnadsplacering) eller lösning genom 
särsktlda åtgärder på lägre nivåer. Det vanliga är att problemen 
löses genom kombinationer av medel på olika nivåer. 

Här skall göras ett försök att ordna upp probl emlösningen genom 
att beskriva stadsplaneförutsättningarna samt de krav och önske
mål som kan stäl las ur produktions- och arbetsmiljösynpunkt var 
för sig. I den mån stadsplaneförutsättningarna är oklara - vil
ket de är på många punkter i vårt fall - har vi tvingats att anta 
vissa förutsättningar för att kunna genomföra studien. Först 
skall emellertid målsättningen med studien preciseras. 

3 . 1 Studiens målsättn1ng 

Gruppens målsättning med arbetet har varit att studera hur den nu
varande anläggningen skulle kunna utvecklas och användas i ett 
längre tidsperspektiv. Med utgångspunkt från den nuvarande anlägg
ningens fysiska ramar, samt nuvarande produktion och arbetsmiljö 
skisserade vi ett alternativ till hur miljön kan utformas om en ut
byggnad av nuvarande anläggning skulle bli aktuell. 

3.2 Stadsplaneförutsättningar 

Företagets tomt är belägen nära Älvsjö station inom ett område som 
det f n råder byggnadsförbud på Anledningen är att stadsplanens in
nehåll under lång tid har varit och fortfarande är föremål för 
studium av olika användningssätt och utnyttjande. Den trafikmäs
siga infrastrukturen är inte heller fastställd för denna del av 
Storstockholmsregionen. Därför kan Stockholms kommun i dagens lä-
ge inte ge entydi gt svar på om fortsatt industriell etablering och 
utveckling kan komma att tillåtas inom den del av området där AB 
Spontan har sin verksamhet. 

Vi har emellertid i detta studium förutsatt att måttlig indust
riell expansion kan tillåtas men att områdets allmänna karaktär 
av villabebyggelse skall bibehållas . Stöd för antagandet att kom
munen kan tillåta detta är att AB Spontan inte bedriver förore
nande eller bullrande verksamhet och att trafiken till och från 
fastigheten har låg frekvens. 

Som tidigare sagts är de överordnade trafikförhållandena inte fast
ställda, så att de kan ge ledning för detaljplaneringen . 
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Vi har antagit att angoring kan ske som idag från Sjättenovember
vägen och att utfart för lastfordon kan tillåtas på Blackensvägen. 
Om Sjättenovembervägen skulle bli matargata måste all infart för
läggas till Blackensvägen. Denna planändring aritulle medföra att de 
nuvarande parkeringsplatserna förmedlingen måste förläggas till 
annan del av fastigheten. 

När det gäller tillkommande parkeringsbehov har vi skisserat en 
lösning på kommunens mark i nordväst invid transformatorstatio
nen. 

3. 3 Planeringsproblem ur produktionssynpunkt 

Det överordnade problemet är hur företaget skall lösa det fram
tida ökande utrymmesbehovet. Utvecklingstakten är svår att för
utsäga men man kan anta en successiv produktionsökning av tapet
maskiner och kuggväxelmotorer. Dessutom kan nya produktsortiment 
som bygger på svarvade och frästa komponenter tillkomma. 

Tre principiellt olika alternativ att möta ökat utrymmesbehov är 
möjliga: 
1) Expansion inom nuvarande ramar. 

Ett bättre utnyttjande av nuvarande anläggning är möjligt ge
nom uppordning av: produktionsflödet, utbyte av gamla maski
ner och upprustnmg av byggnaden. 

2) Expansion genom tillbyggnad. 

Utbyggnad i etapper är möjlig på anläggningens baksida . På
byggnad på viss del av produktionslokalen som förbereddes på 
SO-talet är möjlig men kanske diskutabel i dag pga de ma
terialhanteringsproblem det innebär. 

3) Flyttning och nybyggnad på annan tomt. 

I så fall måste denna anläggning avyttras varför problemet 
blir hur den kan användas av någon annan. 

Inom ramen för nuvarande anläggning kan ur produktionssynpunkt be
tydande expansion och ökade personella resurser (30 %) täckas in. 
Emellertid torde expansionen ur allmän arbetsmiljösynpunkt inte 
kunna ske utan såväl utvändig som invändig ombyggnad. Då även om
byggnad kommer att kräva byggnadslov kan den olösta stadsplanen 
bli till hinder för produktionsökning inom ramen för existerande 
fastighet. 

Med tanke på långsiktig beredskap för expansion rekommenderas där
för att de stadsplanemässiga förutsättningarna prövas redan långt 
innan någon expansion kan bli aktuell, Omlokalisering i ett trängt 
produktionsläge kan leda till att varken produktions- eller arbets
miljömässiga krav kan tillgodoses på ett tillfredsställande sätt . 
Ett kärnproblem är att företaget med nuvarande produktionsstruktur 
och med hänsyn till kapitalförsörjningen med svårighet kan göra 
prognoser för längre tid än ca 2 år. Stadspl anefrågorna kring 
Älvsjö centrum är av så komplex natur att två år därför kan vara 
en för kort tid för be~lut om stadsplan, 



Om vi lämnar de överordnade planförhållandena och övergår till 
tomten och byggnaderna finner vi följande. De konkreta produk
tionsproblem som måste lösas är trafik- och transportförhållan
dena dvs godsangöring, lastning och lossning samt produktions
flödet .Angöringsförhållandena är i dag trånga - rundkörnings
möj lighet borde ordnas på sikt med bättre utrymme för lossning 
och lagring. Lagr ingsförhållanden a borde ses över både vad gäl
ler råvaru-, mellan- och färdi gvarulager. 

Den materialberedning (kapning, svetsning) som nu sker i den 
friliggande smedjan borde ordnas på bättre sätt . Problemet häng
er samman med det övriga produktionsflödet i den nuvarande bygg
naden vilket heller inte är tillfredsställande. Flödet har många 
återgående och kolliderande rörelser och mellanlagringsmöjlighe
terna är inte ordnade . 

3.4 Planeringsproblem ur arbetsmiljösynpunkt 

De arbetsmiljöförhållanden som i dag råder inom företaget har 
beskrivits relativt utförligt i avsnitt 2 .3. Detta blir därför 
ett slags sammanfattning av vilka problem som föreligger samt en 
diskussion av deras orsakssamband och hur de kan lösas eller fö
rebyggas genom planering. 

De konkreta miljöproblemen kan grovt indelas i yttre och inre mil
jöproblem. De yttre miljöproblemen gäller hur man på ett trafik
säkert och bekvämt sätt tar sig till arbetsutrymmena, dvs hur 
angörings- , parkerings- och entreförhållandena är ordnade . Till 
denna problemgrupp hör också hur uteplatser för vila och rekrea
tion är ordnade. Goda yttre miljöförhållanden ur arbetsmiljösyn
punkt kan komma i konflikt med eller störas av godstrafiken eller 
en eventuell framtida expansion av produktionslokalerna. Byggna
dens/ anläggningens huvuduppläggning och orientering inbegripet 
personalutrymmenas placering samt förläggning och utformning av 
entreer är viktiga medel för att lösa dessa konflikter. 

När det gäller den inre mil j ön föreligger problem rörande rörel
semönster i anläggningen dvs att på ett lättillgängligt sätt kun
na förflytta sig mellan de olika personal- och produktionsutrym
mena. Problemen beror här på nivåskillnader i flera etapper, 
hindrande mat erialuppställningar i gångar etc. 

De enskilda utrymmenas utformning (personalutrymmen, produktions
utrymmen) har betydelse ur arbetsmil jösynpunkt dels genom deras 
ändamålsenlighet för respektive akti viteter som skall försiggå 
där, dels genom de upplevelser och den stimulans som utformning
en kan ge . Till att börja med gäller det at t utrymme finns för 
de aktiviteter som är aktuella, att utrymmena har tillräcklig 
storlek och att de är relaterade till varandra på ett riktigt 
sätt. Vidare skall de ha goda ljud-, ljus-, luft - och utblicks
förhållanden , Härtill kommer de kvaliteter som beror på byggna
dens helhetsutformning och som kan beskrivas i termer av orien
terbarhet och tydlighet, variation informationsinnehåll et c. 
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Slutligen, när det gäller de enskilda arbetsplatsernas utform
ning, hänger problemen ofta samman med påfrestningar eller stör
ninga~ som har sin grund i produktionsförhållandena och som det 
gäller att förebygga eller hindra. Det kan gälla fysiska och psy
kiska belastningar (tex tunga lyft, obekväma arbetsställni ng-
ar, tidspress och bristande kontaktmöjligheter) samt bullerstör
ningar , luftföroreningar, drag- och värmeproblem. Dessa problem 
kan i viss mån åtgärdas genom byggnadens tekniska utformning in
klusive planering och utformning av installations- och inred
ningskomponenterna. Arbetsplatsens omedelbara o~givning bör vara 
dimensionerad och utformad så att den är möjlig att reglera och 
arrangera efter de individuella förutsättningarna (tex regler
bar belysning, avskärmning, förvaring etc.). 

De förhållanden som direkt beror på den fysiska miljöutformning
en är således utrymmenas dimensionering, placering och utrust
ning. Hur dessa förhållanden ordnas är ofta en fråga om resur
ser och omsorg vilket i sin t ur hänger samman med de anställdas 
möjligheter att medverka och ha inflytande på planeringen av 
miljön. Ett överordnat villkor blir därför, att de anställda är 
med i planeringen redan från början och att de får möjlighet att 
specifikt uttrycka sina krav på arbetsmiljön. Detta kant ex 
ske genom att projektören går igenom arbetsmiljöförhållandena 
med de anställda och analyserar vilka problem som förekommer men 
också vilka förhållanden som utgör kvaliteter och som det gäller 
att försöka bevara.·Projektören får härigenom två typer av 
program som utgångspunkt för miljöutformningen: ett produktions
program och ett arbetsmiljöprogram. 

!-1 , METOD 

Ett av kursens syften var att pröva en del av det material som 
utvecklats inom avdelningens forskningsprojekt om utformning av 
industriell arbetsmiljö. Som utgångspunkt för arbetet har grup
pen haft en av de material~~mmanställningar som gjordes till 
kursens förseminarium . 

'Det innehåller i korthet utdrag ur 
den teoretiska referensram som ingår i Bengt Nilssons och Ulf 
Ranhagens gemensamma avhandlingsarbete samt checklista för fält
studier som utvecklats parallellt med deras inventeri ngar i mind
re och medelstora företag. 

Den teoretiska referensramens modell för beskrivning av arbets
miljö har sin fortsättning i fältstudiechecklistan som har stör
re konkretion . Checklistan har tre huvuddelar som utgör underlag 
för beskrivning av resp anläggningen/byggnaden,produktionen 
och arbetsmiljön. 

Dessa checklistor har sedan omstöpts till underlag för kravfor
muleriug för att vara användbara vid utformning av arbetsmiljö, 
vilket beskrivs i mater ialsammanställningen. Metoden ansluter 
till det av arkitekter tillämpade skissförfarandet men är ett 
försök till en precisare beskrivning av sambanden mellan krav, 
medel och lösning?r i utformningen av industriell arbetsmiljö. 



Metoden innebär i korthet att man går. igenom produktionsflö.det 
och personflödet var för sig, varefter konflikter mellan produk
tionsförhållanden och arbetsmiljökrav lokaliseras. Några enkla 
under:ag för ~tt analysera vilka konflikter som föreligger samt 
med vilka fysiskt-rumsliga medel de kan lösas ingår också i me
tod~nderlaget. Un~erlag7t har sin främsta användning i program
meringens och proJekteringens tidiga skeden. 

I grupparbetet skulle också Anders Törnqvists underlag för be
stämning av generalitetsegenskaper prövas. 

5 . GENOMFÖRANDE 

Uppgiften genomfördes under svåra tidsförhållanden genom att de 
ursprungliga gruppdeltagarna hade andra engagemang som omöjlig
gjorde deltagande i full utsträckning. Att studien trots allt 
gick att genomföra berodde bl a av att visst material om före
taget redan fanns samlat. Företaget ingick nämligen bland de 10-
tal företag i Stockholmsregionen som studerades inom ett av 
delprojekten under hösten 1972. 

Grupparbetet har innehållit följande moment: 

- Insamling av material som beskriver stadsplaneförhållandena 
genomgång av material vid Stockholms stadsbyggnadskontor 
- tidigare bebyggelse på tomten 
- byggnadslovshandlingar för nuvarande anläggning 

I anslutning till dessa fanns utredning ech yttrande från 
stadsbyggnadskontorets olika nämnder om ev olägenheter 
av företagets lokalisering intill bostadsbebyggelse . 

. kontakt med Stockholms stadsbyggnadskontor (arkitekt Dag 
Aberg) om aktuella stadsplaneförhållanden i Älvsjö. 

- Flera studiebesök på företaget, varvid anläggningen/byggnaden 
studerades dels vid guidad rundvandring, dels genom studier 
på egen hand. 

- Intervjuer med företrädare för företaget/produktionen 
. kamrer Eckermalm (73.10,02) 

dir Rarnnhagen (73.10.15) 
ing Hållander (73.10.18) 

- Intervjuer med företrädare för de anställda 
verkstadsklubbens ordf Zäll (73.10.02, 73.10,18) 

" kassör Moberg (73.10.18) 
huvudskyddsombud Larsson (73.10.19) 

Dessutom har vi vid varje besök på företaget haft kortare sam
tal med övriga ej namngivna arbetande, dels i anslutning till 
olika arbetssituationer, dels under raster. 

- Skissning 
Skissarbetet har bedrivit s parallellt med inventeringsarbetet. 
De checklistor för beskrivning av nuvarande förhållanden har 
legat till grund för inventeringen och problemanalysen. 
Däremot har det underlag för utformning som förelåg inte an
vänts på samma systematiska sätt, dels pga missförstånd om 
att detta var syftet, dels pga projektörernas bristande be
kantskap med underlagsmaterialet. 

289 
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6, RESULTAT 

Arbetet har resulterat i en skiss som redovisar utvecklings
möjligheter inom den nuva~ande tomtens fysiska ramar. Skissen 
bygger på de inventeringar och problemlokaliseringar som 
gjorts beträffande stadsplane-, produktions- och arbetsmiljö
förhållanden. Studien har sin tyngdpunkt på tomtnivå - detalj
studier av hur de enskilda arbetsplatserna kan ordnas har pga 
tidsbrist inte kunnat genomföras inom ramen för denna studie. 
Däremot "har vi principiellt studerat hur flödet i nuvarande 
verkstad kan ordnas upp för att förbättra produktions- och 
arbetsmiljöförhållandena. Vi har också diskuterat alternativa 
pmdispositioner av personal- och lagerutrymmen som ligger i 
ett slags souterrängvåningar. 

6.1 Disposition av tomten 

Det föreslagna expansionsområdet ligger i nordväst om den nu
varande produktionshallen och sträcker sig fram till tomt
gränsen. Utbyggnaden består av två huskroppar. Dess tidsmäs
siga genomförande kan delas upp i etapper. FIG. 8. Genom att 
koncentrera utbyggnaden till det ovannämnda området renodlar 
man följande disposition av planarealen: 
- försörjningszon parallellt med den nordöstra tomtgränsen 
- produktionszon i den centrala delen av tomten 
- rekreationszon mellan byggnaderna och sydvästra tomtgränsen. 

6.1.1 Kommunikation er 

a) Försörjningstrafik 

Varuleveranser till och från företaget förekommer med förhål
landevis låg intensitet (enligt uppgift ett par gånger i vec
kan). Den tänkta expansionen ökar säkert omfattningen av en så
dan trafik. Transportbilar anländer via infart från Sjätteno
vembervägen fram till lastkajen där sidoavlastning sker . Ut
fart mot Blackensvägen. 

b) Parkering 

Området vid huvudentre mot Sjättenovembervägen ger utrymme 
för 14 p-platser . Genom att utnyttja markremsan mellan den 
norra tomtgränsen och Långbrodalsvägen får man plats med 
ytterligare 34 bilar. Detta innebär givetvis en utvidgning 
av den nuvarande tomtarealen eller att avtal kan ordnas med 
kommunen om utnyttjande av området för parkering. 

6.1.2 Rekreationsanordningar 

Området mellan produktionshallarna och sydvästra tomtgränsen 
som sluttar anlägges som en parkyta försedd med sittplatser, 
planteringar och öppna gräsytor. Sit tplatserna som omges av 
vindskyddande buskar och träd inreds med fasta bänkar och 



bord. Ytan intill den nya produktionshallen täcks med tex 
grus och används för idrotts- och motionsändamål (fotboll, 
bordtennis etc). Syftet med omdaningen av denna del av om
rådet är att skapa en stimulerande ram för olika former av 
enskild och gemensam rekreation. 

6.1.3 Produktionslokaler 

Produktionslokalerna har skisserats i två etapper: etapp I 
och Il. 
Etapp I innebär en tillbyggnad med en byggnadskropp vinkel
rätt mot nuvarande produktionshall och kopplad till denna i 
dess nedre del vid in- och utlastningsporten . Lastnings-
och lossningsmöjligheterna kommer att förbättras avsevärt. 
Här sker all in- och utlastning över en väl tilltagen last
kaj. Innanför denna inryms bl a en mottagnings- och avsänd
ningsavdelning med emballering, mottagningskontroll, råvaru
och färdigvarulager. Hit flyttas också den be~edning och be
arbetning som i dag sker i den gamla smedjan. Transformatorn 
byggs in i den nya byggnadskroppen, ev i ett källarutrymme . 
Byggnadskroppen dimensioneras och utformas så att den kan 
fungera som mottagnings- ochlagerenhet för anläggningen i 
fullt utbyggt skick. Den bör dock utformas så generellt att 
viss tillverkning kan expandera här i avvaktan på etapp Il, 

Etapp Il är den nya produktionshallen med personalutrymmen 
i en souterrängvåning mot sydväst. Hallen som bygges i två 
skepp med 12 m spännvidd, organiseras med en transportgång 
i vardera skeppet. Flödet kan härigenom bli cirkulärt. De 
stationära arbetsplatserna förlägges invid fasad medan till
fälligare bearbetning, uppställning och lagring förläggs 
till hallens inre. Hallen ges en takhöjd på 4,5 m. (Den nu
varande är endast 3,2 mu k balk) . Härigenom kan den diffe
rentiering mellan den gamla och den nya hallen göras så att 
tillverkning som kräver större takhöjd företrädesvis för
läggs till den nya hallen. Se FIG. 9 och 10. 

6.1.4 Bestämning av byggnadens generalitetsegenskaper 

TÄNKBARA FÖRÄNDRINGAR: 
Tillverkningen av kuggväxelrnotorer expanderar 

KONSEKVENSER: 

(a) Tillbyggnad enligt alternativ I eller II. 

I 

□□ 
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(b) Påbyggnad 1 våning (stomme förberedd för detta). 

VÄRDERING: 
( a) Tillbyggnad 

Alternativ I får oförändrad zonspridning, vilket är värde
fullt i detta sammanhang där sambandsbehovet är stort mel
lan tillverkningens olika delar. En fortsatt utbyggnad pa
rallellt med den befintliga byggnaden ger dock ett olämpligt 
stort husdjup. Dagsljuskontakt försvåras. 

Alternativ II innebär en tillbyggnad vinkelrätt mot huvud
byggnaden, där in- och utlastning samt vissa speciella ut 
rymmen som smedja och t ransformatorrum placeras . De senare 
utrymmena finns nu i särskilda byggnader på gården . Till
byggnaden som kan hysa även andra aktiviteter innebär däri
genom att variationsvärdet ökas och zonspridningen minskas. 
Detta ger avsevärt bättre generalitetsegenskaper. Förutsätt
ningar ges även för ytterligare expansion.utan att arbetsmil
jökrav på måttliga husdjup eftersätts. Möjligheten att skapa 
en trivsam utomhusmiljö på gården t illvaratas. 

( b) Påbyggnad 

Detta förslag innebär ökad zonspridni ng i och med planskill
naden. Atgärden utesluter i och för sig inte det tidigare 
alternativet, men det omedelbara lokalbehovet torde tillgodo
ses b i lligare genom utbyggnad i samma plan enligt dessa. 

Slutsats 

Med avseende på generalitetsvärde och hänsyn till miljö och 
ekonomi väljes tillbyggnad enligt alternativ II. 
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5·. 2 

6.2.1 

Omdisposition och ombyggnad av nuvarande lokaler 

Verkstaden 

I FIG. 11 visas ett principförslag till hur flödet i den nu
varande verkstaden skulle kunna ordnas upp_. Det innebär i 
stora drag följande: Lagret som i dag ligger svårtillgäng
ligt i en souterrängvåning flyttas upp och placeras centralt 
i hallens inre mellan komponenttillverkningen och montering
en . Det "lätta" och det "tunga" flödet renodlas genom flytt
ning av maskiner och transportgång så att flödena kan bli 
cirkulära. Monteringen får större utrymme och går ända fram 
till emballeringen. Den nuvarande avgränsningen i hallens 
norra del rivs och tillverkningen av kuggväxelmotorer flyt
tas till utrymme som kan avskiljas vid verkstadens nordost
fasad. 

Verkstaden bör förses med ett mekaniskt ventilationssystem med 
separata tillufts- och frånluftsfläktar. Vissa maskiner ex 
slipmaskinerna bör förses med punktutsug och stoftavskiljare. 
Värmeproblemen pga stark solinstrålning vid sydvästfasaden 
löses enkelt genom att sätta upp utanpåliggande persienner, 
jalusier eller markiser. 

6.2.2 Personalutrymmen 

Följande omdispositioner och ombyggnader som inte finns redo
visade på något ritningsmaterial har diskuterats : 

- nuvarande matrum förses med fönster i ögonhöjd och separat 
utgång till parken utanför genom utgrävning. 

- nuvarande omklädnings- och tvättrurn flyttas till souterräng
våningen under verkstadens södra del som i dag är lager. 
Viss utgrävning göres och lokalen förses med större fönster . 
(Samma relation mellan personal- och produktionslokaler har 
skisserats i den nya produktionshallen) . 

Alternativt kan matrummet flyttas tillsammans med omklädnings
och tvättrummet till det nuvarande lagerutrymmet. Det skulle 
i så fall få en centralare plats i anläggningen i fullt utbyggt 
tillstånd. De nuvarande lokalerna under kontorsdelen skulle i 
så fall kunna byggas om till skyddsrum, vilket saknas i dag 
eller användas för kontorsfunktionernas framtida expansion. 

En användning av nuvarande lagerutrymmen för produktion som 
diskuterats förefaller mindre lämplig med hänsyn till de tra
fik- och rekreationsförhållanden som skisserats för tomtens 
framtida användning. 
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7. 

7. J,-

7. l. l 

VÄRDERING 

Checklista och metod för utformning 

Metodens användbarhet 

Det underlagsmaterial som skulle prövas finns publ icerat på an
nan plats i denna dokumentation. Det finns också kort beskrivet 
i avsnitt~ (metod). Två delar av detta underlagsmaterial skall 
här diskuteras: 

- checklista för fältstudier 
- metod för utformning. 

Checklistan visade sig vara mycket användbar och klargörande för 
inventering och problemanalys genom den rubricering av olika för
hållanden som bör studeras som ett . första led i utformningsarbe
tet. Checklistans struktur har också utgjort stomme för redovis
ning av nuvarande förhållanden (avsnitt 2) och problemanalys 
(avsnitt 3). 

När det gäller det material som benämnts "metod för utformning" 
kan följande anföras : Materialet studerades översiktligt på ett 
tidigt stadium och projektörerna konstaterade att de i stort 
sett kände igen sig från praktiken men att beskrivningarna ver
kade omfattande och komplicerade. Materialet har dock inte tes
tats på det sätt som avsetts f rån början, dels pga missför
stånd av att detta var syftet, dels pga projektörernas bris
tande bekantskap med underlagsmaterialet. 

För att något klargöra metodens och materialets karaktär bör föl
jande sägas: Den skisserade metoden är inte en metod i den me
ni~gen. ~tt den automatiskt och linjärt leder till goda lösningar. 
Det goda resultatet är alltid beroende av den ·kreativa behand
lingen av problemen i utformningsarbetet. Underlagen är därvid 
tänkta att tjäna som stomme eller referens för att kommunicera 
kring problemlösningen med andra medverkande. Avsikten är att de 
skall underlätta att se sammanhangen mellan de krav som ställes 
eller kan ställas, de fysiskt-rumsliga medel som kan användas 
för att uppfylla dessa krav och de lösningar som är möjliga att 
utveckla. I dagligt tal gör man inte alltid dessa distinktioner 
- krav uttrycks tex ibland i form av tekniska lösningar -men 
för att kunna analysera grunderna och orsakerna till dessa krav
formuleringar och hur kraven hänger samman är det nödvändigt att 
göra dessa distinktioner. Flera krav kant ex på ol ika sätt kopp
las till integrerade lösningar för hela kravkomplex. För att se 
konsekvenserna av sådana konstrukt i oner och bedöma deras ända
målsenlighet är det nödvändigt att veta vilka krav som sådana 
lösningar tillfredsställer, vilka andra krav som ställes sam
tidigt och vem som ställer dessa krav. 

7,L Metod för bestämning av generalitetsegenskaper 

Förhållandena var litet speciella i detta projekt, eftersom det 
rörde s i g om förslag till utbyggnadsplan på ganska lång sikt . 
Det var först svårt att direkt tillämpa metoden som den beskrevs 



i kursmaterialet. En särskild diskussion fick föras med metodens 
upphovsman, Anders Törnqvist, om tillämpningen i detta fall. Det 
visade sig då att metodens begrepp och resonemang gick att an
vända med gott resultat. Konflikter mellan arbetsmiljökrav och 
krav på generalitetsegenskaper var aktuella och viktiga att lö
sa i projektet. Det var därför en fördel med en särskild metod 
som lät t kunde identifiera konfliktpunkterna och ge uppslag till 
några få huvudalternativ. Alternativen, som i detta fall _ främst 
gällde dispositionen av tomten, var ganska lätta att värdera, 
när man väl tagit fram dem. Även här bidrog metoden till ökad 
klarhet. 

7.3 Brukarsamarbetet 

När det gäller brukarsamarbetet upplevdes det odelat positivt. 
Intervjuer gjordes med företrädare för produktionsintressena 
och de arbetande var för sig. Checklistan bildade här grund för 
ostrukturerade samtal om produktionen, arbetsmiljön, problem som 
finns i dag och som beror på verksamhetens organi sation eller nu
varande anläggnings utformning. Det var lätt att kommunicera med 
alla medverkande och viktig information framkom utan vilken bygg
nadsproblemen inte skulle kunna lösas tillfredsställande. Av or
saker som omnämnts i avsnitt 5 blev grupparbet et försenat o.ch 
kontakter med brukarna i de senare faserna av ski ssningen kun-
de inte genomföras planenligt. Vi fick dock genom det samarbe-
te vi hade belägg för att det både är möjligt, lämpligt och nöd
vändigt att ha direktkontakt med de verkliga brukarna vid ar
betsmiljöns utformning. 

7.4 Projektets utvecklingsbarhet 

Det projekt som redovisas i avsnitt 6 är en första skiss ttll 
hur anläggningen skulle kunna utvecklas på sikt. Skissen kan 
tjäna som underlag för att diskutera förändringar som kan ak
tual iseras. På det sättet kan mindre, tillfälligare lösningar 
relateras till långsiktigare planer och länkas så att de ej 
hindrar utan ligger i linje med åtgärder som är nödvändiga på 
sikt. 

När det gäller omdisposition och ombyggnad av nuvarande anlägg
ning måste vi reservera oss för den idemässighet som präglar 
detta förslag. Om en omorganisation av nuvarande verkstad skall 
genomföras måste noggrannare studier av de olika arbetsplatser
na göras. Maskinparken och nuvarande installationer måste också 
inventeras mer ingående. Härvid måste man också bedöma vilka 
maskiner som kommer att bytas ut, vilka som tillkommer och vil
ken tillverkning som kan vara aktuell i ett längre tidspers
pektiv. 

299 



.. 



9.3 Checklista för fältstudier 

INDUSTRIELL ARBETSMILJÖ - Underlag för utformning av 

arbetsområden och arbetslokaler utifrån de arbetandes 

krav. 

1. 

1.1 

1.2 

2. 

2.1 

2.2 

2.3 

3. 

3.1 

3.2 

3.3 

3.3.1 

3 . 3.2 

3.3.3 

PRODUKTIONSPROCESS 

Allmänna uppgifter om företaget 

Produktionsprocessens huvuduppläggning 

FYSISK MILJÖ 

Projekteringsförloppet 

Faktasammanställning 

Medelsanalys 

ARBETSMILJÖ 

Allmänna arbetsmiljöförhållanden 

Arbetsanknutna situationer 

Arbetssituationer 

Arbetsaktiviteter 

Omständigheter i arbetssituat1onen 

Klimataspekter 
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1. 

1.1 

PRODUKTIONSPROCESS 

Allmänna uppgifter om företaget 

- bransch 

- tillverkningsprogram 

produktslag 

kvantitet 

- teknologi 

- storlek 

stycketillverkning 

serietillverkning 

kontinuerlig tillverkning 

antal anställda (produktion - administration) 

omsättning 

- arbetsorganisation 

yrkeskategorier 

arbetsledning 

företagsledning 

- företagets hittillsvarande utveckling 

tillkomst år 

tillverkningsprogrammets utveckling 

tidigare disponerade lokaler 

antal anställda i olika skeden 

- företagets framtida utveckling 

förändringar i tillverkningsprogrammet 

förändringar i lokalbehov 

personalförändringar 



1.2 

MATERIAL
LEVERANS 

INTERN 
MATERIAL
TRANSPORT 

TILLVERK
NING 

LAGRING 

Produktionsprocessens huvuduppläggning 

- Vilka råvaror ell er material används och varifrån 
kommer dessa? 

- Hur sker transporter till företaget? 
vilka transportmedel används (bil, järnväg)? 
hur ofta sker transporterna? 

- Hur sker lastning och lossning av gods? 

- Lagras material utomhus? 

- Hur sker godsmottagning/godsmottagningskontroll och 
inlastning? 

- Hur är produktionsflödet som helhet upplagt? 
in lastning 
råvarulagring 
bearbetning 
mellanlagring 
montering 
avsyning/kontroll. 
färdigvarulagring 
utlastning 

- Hur sker transporter i verkstaden? 
truck, konsolkran, telfer, travers, vagn 

- Vilka tillverkningsmoment förekommer? 

maskin.bearb 

svarvning 
fräsning 
borrning 
slipning 

manuell bearb. 

svetsning 
skärning 

montering 

enklare hopsättning 
montage 

- Vilken är den principiella maskinuppställningen i verk
staden? 

funktionell uppställning (processlayout ) 
linjeuppställning (produktlayout) 
gruppuppställning 
rörlig maskinuppställning 

- Hur står maskinerna i förhållande till transportgången? 

- Hur är maskinernas utrymmesbehov? 
finns spec. skrymmande maskiner? 

- Hur stor är maskinernas golvbelastning? 
finns spec. tunga maskiner 

- Hur är kraftförsörjningen till maskinerna ordnad? 
el, gas tryckluft 

- Hur sker råvarulagring ? 

- Hur sker mellanlagring ? 

- Hur sker verktygs- och reservdels lagring ? 

- Hur sker färdigvarulagring.? 
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2. FYSISK MILJÖ 

2.1 Projekteringsförloppet 

- byggnadsetapper (vid äldre byggnadskomplex byggda i 
flera etapper) 

- motiv för nybyggnad 

- utgångspunkter för projekteringen 

- medverkande projektörer 

- byggprocessens skeden 

2.2 Faktasammanställning · 

VOLYM, YTOR 

- byggnadsvolym 

- tomtyta 

- byggnadsyta 

- våningsyta 

produktion 
. lager 
. kontor 

personalrum 
:::omklädningsrum 
-tvätt- o duschrum 
-antal WC 
-mat- o rastrum 

tekniska utrymmen· 
-värmecentral 
-elcentral 
-kompressorrum 
-fläktrum 
-soprum 

YTA/ 
ANST 

KOSTNADER 

- byggnadskostnad : 

- maskinkostnad 

- övr. kostnader 

- byggkostnad/m 3 

- byggkostnad/m2 

MÄTT 

- takhöjd uk balk: 

- spännvidd 

- pelare c/c 

- yttermått 
(längd x bredd) 



2.3 Medelsanalys 

LOKALISERING 
i förhållande till bostäder, service, rekreations
områden och kommunikationer 

OMRÄDESDISPOSITION 
dimensionering och förläggning av tomt-, service
och rekreationsytor samt system för trafik och 
kommunalteknisk försörjning inom området 

BYGGNADSPLACERING 
byggnadens förläggning på tomt samt placering i 
förhållande till väderstreck, naturmiljö (vegeta
tion, topografi), omgivande bebyggelse, trafik
system och expansionsriktning 

PLANORGANISATION 
dimensionering och inbördes förläggning av 
produktions-, lager-, kontors-, personal- och 
tekniska utrymmen samt förläggning av person
och lastentreer 

KONSTRUKTION 
byggnadens bärande delar (grund, stomme ) 
byggnadens omslutande delar (golv, väggar, tak) 
byggnadens inre avgränsningar (mellanväggar, entresoleringJ 

INSTALLATION 
mediaförsörjning 
. vatten- och avloppssystem 

el- och telesystem 
gas-, trycklufts- och kraftssytem 

klimatberednings system 
uppvärmnings system 

. ventilationssystem 

. belysningssystem 

INREDNING 
fasta inredningselement 

ytskikt och beklädnader 
. installationssystemets fasta armaturer 

lösa inredningselement 
. flyttbara avgränsningar och mellanväggar 
. lösa tillsats- och specialinstallationer 

annan lös inredning tex arbetsbord och förvaring 
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3. 

3.1 

ARBETSMILJÖ 

Allmänna arbet smiljöförhållanden 

- brukarkategorier 

ålder 

. kön 

. hälsotillstånd 

. yrkesutbildning 

- arbetets karaktär 

skapande 

fritt 

omväxlande 

lugnt 

lätt 

rent 

individuellt 

stationärt 

- rutinbetonat 

- bundet 

- monotont 

- stressande 

- tungt 

- smutsigt 

- grupp 

- rörligt 

- löne- och anställningsförhållanden 

arbetstid (förläggning, raster) 

lön (löneform, lönenivå) 

- inflytande och styrning inom företaget 

. företagsnämnd (skyddskommitte, projektgrupper) 

verkstadsklubb 



3.2 Arbetsanknutna situationer 

- arbetsresor 

. färdmedel (kollektiv, bil, cykel) 

. utomhusförflyttning (restider, trafiksäkerhet ) 

entreförhållanden (tillgänglighet) 

- inomhusförflyttning 

- hygien 

. framkomlighet och tillgänglighet mellan : 

entre - omkl/tvätt - arbetsplats - mat/paus -

wc - vilrum (gångavstånd, speciella hinder) 

. omklädning (gång- och arbetskläder, sittplats, 

ventilation ) 

tvätt (tvättanordningar, duschmöjlighet) 

wc (antal, läge, tillgänglighet ) 

- mathållning, paus och rekreation 

. restaurang/ matrum 

. pausrum / pausplats 

rekreations- och motionsytor utomhus / motionsrum 

- föreningsaktiviteter 

. facklig verksamhet (klubbrum) 

. fritidsverksamhet (lokaler för studiecirklar, 

hobby- och idrottsverksamhet) 

-social service 

häl so- och sjukvård (lokaler för företagshälsovård ) 

. utbildning 

- övrig service 

restaurang 

kiosk 

. bensinstation 

bank 

post 

. butiker 
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3.3 . Arbetssituationen 

3.3.1 Arbetsaktiviteter 

I RENODLAT MANUELLT ARBETE 

- Skrivarbete 
. administratjvt arbete 

mask inskrivning 

- Ritarbete 
. planering 
. konstruktionsritning 

- Manuellt monteringsarbete 

- Avsynings- och kontrollarbete 

- Lager- och förrådsarbete 

II MANUELLT ARBETE MED HANDVERKTYG 

- Arbete med mindre handverktyg 
verktygstillverkning 
montering med vissa hjälpmedel 

- Arbete med större rörliga handverktyg 
smidesarbete 

. svetsarbete 
sliparbete 
målningsarbete 
monterings- och montagearbete· 

III ARBETE MED TRANSPORTHJÄLPMEDEL 

trucktransport 
kran- och traverstransport 
lastbilstransport 

IV ARBETE VID MASKIN 

- Arbete vid maskin med bundet förlopp 
(Plastisk och klippande bearbetning) 
klippning 
pressning 
stansning 

- Arbete vid maskin med handstyrt förlopp 
(Skärande bearbetning) 
svarvning 
fräsning 

. borrning 
arborrning 

. hyvling 
, slipning 

V MASKINÖVERVAKNINGSARBETE 

- Maskinskötsel 
service och inställning av automatiska maskiner 

- Maskinövervakning 
övervakning och matning av automatiska maskiner 

- Fjärrmanövrering 
övervak~ing av instrumentpaneler (processtyrning) 



3.3.2 Omständigheter i arbetssituationen 

PRODUKTIONSFÖRHÄLLANDEN 

- typ av arbetsuppgifter (tex hantverks-, maskin- och mon-

teringsarbete) 

- arbetsform (individuellt - grupp) 

- arbetsledning 

- relation människa-maskin 

. arbetsställning (stående - sittande ) 

. arbetsbelastning (tungt - lätt) 

. arbetstakt (stressande - lugn ) 

. rörelsemönster vid definierat arbetsmoment 

fysisk rörlighet (stationärt - rörligt ) 

- störningar från produktionsprocessen 

. buller, luftföroreningar , smuts 

- olycksfallrisker 

. maskiner , transporter, hängande last , brand 

SOCIALPSYKOLOGISKA_FÖRHALLANDEN 

- arbetsuppgifternas art 

kvalifikat i onsnivå (rutinarbete~ skapande arbete) 

frihetsn i vå (styrning över arbetets utförande·) 

. grad av monotoni eller variation i arbetet 

- kontaktmöjligheter på arbetsplatsen (syn- o samtalskontakt ) 

- möjlighet till social gruppbildning 

FYSISK-RUMSLIGA_FÖRHÄLLANDEN 

- utrymmesförhållanden 

. arbetsut~yrnmets storlek , förvaringsmöjligheter 

- sambandsförhållanden 

. framkomlighet och tillgänglighet 
(på arbetsplatsen, till andra arbetsplatser o lager ) 

- klimatiska förhållanden1 ) 
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. ljudförhållanden (ljudtyp, ljudnivå, tidsfördelning) 

ljusförhållanden (ljusnivå, ljusfördelning , ljusriktning) 

1 uft förhållanden ( värme - temp . , luft hast . , luft fukt . 
luftföroreningar - partikelinnehåll) 

- överordnade kravaspekter 

. orienterbarhet - överblickbarhet 

. variation och omväxling i miljöns utformning 
(färgsättning , materialval, utblicksmöjlighet) 

kontakt - avskildhet på arbetsplatsen 

föränderbarhet / påverkbarhet 

1) Utförligare behandling av klimataspekterna var för sig finns 
på efterföljande sidor . 



310 

3.3.3 . Klimataspekter 

LJUD 

- Hur kan ljudförhållanden fysikaliskt beskrivas? 

ljudtyp (luftljud, stomljud , vi brationer) 
ljudnivå dB(A), bullertal(N) 
frekvensföridelning (oktavbandsanalys vid spec arbetsplatser? 
tidsfördelning (kontinuerligt ljud, impulsljud) 
efterklangs tid 

- Vilka ljudkällor finns i lokalen och hur är de placerade? 

. µtomhuskällor 
inomhuskällor 

maskiner 
bearbetningsmoment 
kompressor 
ventilationssystem 

- Hur upplevs ljudförhållandena på den enskilda arbetsplatsen? 

karakterisering av upplevelsen för olika arbetssituationeri 
utifrån 4 kravnivåer: 
- hörselskadande N85 
- samtalsförihindrande, trötthetsskapande N70-N85 
- psykologiskt störande, koncentrationsnedsättande, 

iririterande N50- N70 
- behaglig · bakgrundsnivå NSO 

- Hur påverkari verksamhetens krav och förutsättningar ljudföri-
hållandena i lokalen? 

. maskinparkens ljudalstring 

. principiell maskinuppställning ur ljudspridningssynpunkt 

- Hur är byggnaden utformad med hänsyn till ljudförhållandena? 

. byggnadens volymutformning (takhöjd, längd, bredd) 

föriläggning av lokaler med hänsyn till spridning av ljud till 
angränsande lokaler och omgivningen utanför byggnaden 

inbördes förläggning av utrymmen för ljudkänsliga och ljud
alstrande aktivi teter 

. stomljudsisolering, materiialval, konstruktionstyp 

. ytterväggars och mellanväggars luftljudsisolering 

beklädnaders (golv, väggar, tak) ljudabsorption 

utformning av tryckluftssystem med kompressor 

utformning av ventilationssystem 

skärmars utformning och placering med hänsyn till ljudav
skärmning och ljudabsorption 



LJUS 

- Hur kan ljusförhållanden fysikaliskt beskrivas? 

. ljusnivå, belysningsstyrka, (lux) 

. ljusfördelning, luminansfördelning(arbetsobjekt,omfältet, 
perifera ~- fältet 

ljusriktning, formuppfattning, skuggning 
mätning av luminans i 4 mot varandra vinkelräta riktningar 
i VPL 

bländning 
direkt bländning (30-45° mot horisontallinjen) 
kontrastbländning 

färgtemperatur °K 

dagsljuskvot 

Vilka ljuskällor finns i lokalen och hur är de placerade? 

artificiellt ljus 
allmänbelysning 
platsbelysning vid enskilda arbetsplatser 

. dagsljus (direkt och indirekt solljus, himmelsljus) 
sidofönster 
takfönster 

processljus 
spec bearbetningsmoment ex svetsning 

- Hur upplevs ljusförhållandena på den enskilda arbetsplatsen? 

karaktärisering av ljusupplevelsen utifrån ljusnivå, ljus
fördelning, ljusriktning för olika arbetssituationer 
('.'grovt, medelfint, fint" arbete) 
~ säkerhetsfarligt ljus 
- synskadande ljus 
- bländande eller otillräckligt ljus 
- behagligt ljus 

- Hur påverkar verksamhetens krav och förutsättningar ljus-
förhållandena i lokalen? 

principiell maskinuppställning 
. lagerutrymmenas placering 
. traverser 

- Hur är b naden utformad med hänsyn till da sl"usförhållandena 
(dagsljusinfall, solinstrålning? 

byggnadens orientering i förhållande till väderstreck, natur
miljö, omgivande bebyggelse samt expansionsriktning 

volymsutformning (uppdelning i delvolymer, förekomst av gårdar 

inbördes förläggning av utrymmen 

. materialval och färgsättning (material, färg, textur) 
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fönsterytors och utanpåliggande skärmningsanordningars utformning 

- Hur är byggnadens belysningssystem utformat? 
allmänbelysning (typ av armatur,placering,c/c-avstånd,höjd ov~r golv) 

. platsbelysning (typ av armatur, placering) 
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LUFT 

- Hur 'kan luftförhållanden fysikaliskt beskrivas? 

partikelinnehåll (mg/cm3), (ppm), (damm , gaser, lösningsmedel) 
lufttemperatur (°C) 
l ufthastighet (cm/s) 
relativ luftfuktighet(%) 
omgivande ytors temperatur, värmestrålning ( 0 c) 

- Vilka luftföroreningskällor finns i lokalen? 
vanliga bearbetningsmoment inom mek verkstadsindustri 

. skärande bearbetning - stoft, oljedimma 
slipning av metaller - stoft, gaser, oljedimma 

. polering av metaller - kvartsdamm, lösningsmedel 
gas och bågsvetsning - metalloxid, nitrösa gaser, koloxid, 
ozon, stoft 
lödning 

- Vilka värme-/kyl-/dragkällor finns i lokalen? 

. spec maskiner, ugnar, frysprocesser, fönster, portar 

- Hur upplevs luftförhållandena på den enskilda arbetsplatsen? 

(tungt-lätt, stationärt-rörligt, stående-sittande arbete) 

skadliga och farliga (förgiftande, ger bränn- eller kylskador) 
skadl iga men ej direkt farliga (framkallar trötthet, huvudvärk, 
illamående, reumatism) 
mindre bekvämt men inte skadligt (irriterande lukt, temperatur
växlingar, drag, kvalmighet, torr eller fuktig luft) 
bekvämt, frisk luft dragfritt, lagom temperatur och luftfuktighet 

- H~r påverkar verksamhetens krav och förutsättningar luftför

hållandena i lokalen? 

olika bearbetningsmetoders alstring av luftföroreningar och värme 
. principiell rnaskinuppställning med hänsyn till föroreningar och 

värmestrålning 

- Hur är byggnaden utformad ut luft synpunkt? 

. byggnadens orientering i förhållande till väderstreck, natur, 
•. miljö och omgivande byggnader med hänsyn till solinstrålningen 

ytterväggars utformning 
. fönsterytors- och utanpåliggande skärmanordningars utformning 

portars placering och utformning 
. lokalens form (takhöjd, längd, bredd, luft~olym) 

inbördes förläggning av enskilda utrymmen 

- Hur är byggnadens ventilations- och uppvärmningssystem utformat? 

. kombinerade/separata uppvärmnings- och ventilationssystem 
allmänventjl&tion (tilluft, frånluf t , luftornsättning m3/h) 
punktutsugning 
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SAMMANFATTNING 

Under de senaste åren har problem i arbetsmiljön intagit en 
framträdande plats i den offentliga debatten. Såväl arbets
livets villkor i vid bemärkelse som fysiska och psykiska 
hälsorisker i arbetsmiljön har diskuterats. Många av arbets
miljöproblemen är förknippade med hur den fysiska miljön är 
utformad eftersom denna alltid utgör ram kring mänsklig verk
samhet. Genom att merparten av industrins byggnader hittills 
planerats främst ur produktionssynpunkt och inte med hänsyn 
till de människor som skall bruka dem, finns en mängd 
klimatiska, sociala och psyk~logiska problem i arbetsmilj ön 
som direkt hänger samman med byggnadsutforrnningen. 

Trots de problem som föreligger har arbetsmiljöfrågorna 
intill de senaste åren ägnats förvånansvärt litet intresse 
i både byggnadsforskning och myndigheternas normeringsarbete. 
Insatser som gjorts inom dessa fält har under årtionden gällt 
boendemiljön som i dag uppvisar en relativt sett högre stan
dard än arbetsmiljön. 

Det överordnade målet för detta arbete är att bidra till för
bättringar av den industriella arbetsmiljön utifrån de arbetandes 
krav. Vi vill medverka till att öka brukarnas möjligheter att 
delta i miljöutformningen och påverka sin arbetsmiljö . Av 
speciellt intresse är härvid de sociala och psykologiska för
hållandena i miljön som har betydelse för individens behovs
tillfredsställelse och självförverkligande. 

Mer precist är arbetets syfte att ge både teoretiska och prak
tiska hjälpmedel för utformning av industriell arbetsmiljö. 
Sammanfattande underlag av detta slag finns inte i dag. De 
planeringshjälpmedel som hittills utvecklats inom industri
sektorn behandlar lokalplaneringen - i den mån denna berörs -
främst ur produktionssynpunkt, tex layout~planering, material
hantering etc. De hjälpmedel som utvecklats i detta forsknings
projekt är avsedda att kunna användas vid projektering av 
arbetsmiljö i direkt samarbete mellan projektörer och brukare. 
Vårt underlag är i första hand inriktat på nybyggnad av arbets
lokaler men det bör också kunna användas vid förändring av 
existerande miljöer, tex omorganisation av produktionen eller 
utbyggnad av arbetslokalerna. 

Arbetet är brett upplagt och anknyter till dokumentärskild
ringar och systematiska undersökningar av industriell arbets
miljö samt aktuell forskning inom olika arbetsvetenskaper, 
tex arbetsmedicin, ergonomi, arbetspsykologi och arbets
sociologi. De fältstudier och tillämpningexempel som genom
förts i arbetet har valts bland mindre och medelstora före
tag inom den mekaniska verkstadsindustrin. 10:s översikt
liga kartläggningar har påvisat speciellt svåra arbetsmiljö
problem i företag av denna storleksordning. 

Projektet har omfattat tre huvudetapper. En preliminär 
strukturering av arbetsmiljökrav, tekniska systern och utforrn
ningsprinciper för arbetsområden och arbetslokaler gjordes i 
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en första etapp. I den därpå följande etappen genomfördes fält
studier i ett 15-tal mindre mekaniska verkstäder i Stockholms
regionen, Småland, Västerbotten och Norrbotten. Fältstudierna 
innebar bl a en närmare lokalisering av konkreta miljöproblem. 
Modeller för beskrivning och utformning av arbetsmiljö samt en 
praktiskt användbar checklista för inventering av existerande 
miljöer utvecklades parallellt med fältstudierna. I arbetets 
tredje etapp prövades underlagsmaterialet i konkret utform-
ning av två mindre verkstadsföretag i Stockholm. 

Problemformulerin~. 

Forskningsprojektets huvudproblem har formulerats på följande 
sätt: 

Hur kan man utifrån de arbetandes krav lösa arbetsmiljöproblem 
i fysisk miljöutformning? 

De problem som de arbetande upplever i arbetsmiljön har samman
fattats i de tre huvudgrupperna : inflytandeproblem, konkreta 
miljöproblem i olika arbetssituationer samt problem i andra 
situationer under arbetsdagen. 

Ett grundläggande problem i vårt samhälle är att de arbetande 
saknar avgörande inflytande och styrning över produktionsmedlen 
och sin egen arbetssituation. Den främsta orsaken härtill är 
att makt och inflytande är knutet till kapitalägandet som 
successivt har koncentrerats till allt färre händer. Närings
livets strukturomvandling och produktionsteknikens mekanisering 
är andra problemkomplex som nära hänger samman med kapital
koncentrationen. För den enskilde individen har denna utveck
ling ofta inneburit att arbetsmiljön försämrats . Arbetet har 
utarmats på innehåll och påfrestningarna och hälsoriskerna har 
ökat. 

Merparten av de konkreta miljöproblemen i de arbetssituationer 
som förekommer inom den mekaniska verkstadsindustrin är föror
sakade av buller, luftföroreningar, besvärande temperatur-
och dragförhållanden, trånga utrymmen samt dålig framkomlighet 
i arbetslokalerna. Bristande möjlighet till syn- och samtals
kontakt kant ex bero på bundenhet i arbetet, höga bullerni
våer samt de olika utrymmenas förläggning i byggnaden . Problem 
i arbetsanknutna situationer kan exemplifieras med bristande 
framkomlighet och tillgänglighet vid utomhus- och inomhusför
flyttningar, avsaknad av service- och rekreationsmöjligheter i 
arbetsområdet samt otillfredsställande omklädnings- och tvätt
möjligheter. 

Det sätt på vilket vi valt att behandla ovan antydda konkreta 
miljöproblem kan sammanfattas i följande metodproblem: 

Vilken uppläggning och vilket innehåll bör ett underlag för 
utformning av arbetsområden och arbetslokaler ha fÖr att vara 
anvandbart for proJektorer och brukare i tidiga skeden av pro
Jekteringsprocessen? 



Metodproblemen har preciserats i följande fyra frågor: 

På vilket sätt kan brukarna medverka vid arbetsmiljöns ut
formning? 

Hur kan brukarnas krav på arbetsmiljön beskrivas i en för 
fysisk miljöutformning lämplig form? 

Hur kan de medel som används i utformningsarbetet beskri
vas som utgångspunkt för problemlösning i den fysiska 
miljöutformningen? 

Hur kan principer för utformning av arbetsområden och ar
betslokaler systematiseras? 

Teoretisk referensram. ---------------------
Behandlingen av ovan formulerade problem har nödvändiggjort en 
teoriansats som vi sammanfattat i en teoretisk referensram. 
Referensramen har en nyckelposition i arbetet genom att vi i 
den beskriver utgångspunkter och modeller för miljöutformningen. 
Här redovisas sålunda behovsteoretiska och värderingsmässiga ut
gångspunkter samt tre modeller: en intressentmodell, en arbets
miljömodell och en utformningsmodell. 

I vår behovsteoretiska diskussion urskiljer vi tre intresseni
våer ur den arbetandes synpunkt i förhållande till produktionen 
och arbetslivet 

1) att ha ett arbete 
2) att inte skadas i arbetet 
3) att få ett posi tivt utbyte av arbetet utöver den direkta 

lönen. 

Vi diskuterar vidare hur de tre behovsgrupperna fysiologiska 
behov, säkerhetsmässiga behov samt sociala och psykologiska be
hov kan tillfredsställas i fysisk miljöutformning. 

Våra värderingsmässiga utgångspunkter inbegriper synsätt på 
människan, samhället, arkitekturen och forskningen. Människan 
ses som aktivt skapande och handlande med vilja att styra, på
verka och förbättra sin situation. Vi vill verka för uppbyggan
det av ett kvalitativt inriktat socialistiskt samhälle där in
divider och grupper har direkt inflytande på samhällets målsätt
ning, organisation och utveckling samt aktivt deltar i samhälls
arbetet. Vi anser vidare att det fysiska miljöskapandet måste 
ske med brukarna öch inte enbart för dem. Planeringen och miljö
forskningen som måste utgå från de behov och krav som bru-
karen pr1oriterar ·bör bedrivas i ständig koppling mellan teori 
och praktik. För en kritisk granskning av förutsättningar och 
utgångspunkter för miljöutformningen är dialektiska metoder 
användbara. De möjliggör en analys av intressemotsättningar 
och kravkonflikter alltifrån regional planering till teknisk 
detaljutformning. 

En översikt över intressenter och medverkande i miljöutform
ningen ges i intressentmodellen, som upptar de tre huvudintres-
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senterna allmänhet, privat näringsliv och offentlig sektor . Mo
dellen möjliggör en diskussion av intressemotsättningar och in
tressegemenskap mellan och inom dessa intressentgrupper utifrån 
deras mål och styrningsmöjligheter i relation till den fysiska 
miljöutformningen. Arbetsmiljömodellen kan användas för att ana
lysera förhållandet mellan individ och omgivning i olika arbets
situationer, där individen utför aktiviteter under vlssa omstän
digheter. Omständigheterna har indelats i de tre huvudkategorier
na produktionsförhållanden, sociala förhållanden och fysisk
rumsliga förhållanden. Utformningsmodellen _som ansluter till den 
sk skissmetodiken möjliggör en överblick över hur problem, krav, 
medel och l ösningar relaterar sig t5l.l varandra i arbetsmiljö
utformningen. Modellen visar hur uppställd~ arbetsmiljökrav 
kan tillgodoses samt hur konflikter mellan arbetsmiljökrav och pro
duktionskrav kan lösas med hjälp av en strategi av medel i den 
fysiska miljöutformningen. 

Referensramens modeller skall vara till hjälp för problemanalys, 
kravformulering och problemlösning i utformningsarb~tet . Vidare 
skall de vara användbara för att sätta in miljöutformningen i 
ett samhälleligt sammanhang och ge en samlad överblick över be
tydelsefulla faktorer i arbetsmiljön. Därigenom kan referens
ramen bli till ledning både för det praktiska handlandet i pro
jekteringen och för det överordnade samhällsförändringsarbetet . 

Arbetsmiljökrav. 

Beskrivningarna av arbetsmiljökraven utgår från de problem som 
vi lokaliserat i fältstudierna varvid den teoretiska referens
ramens beskrivningskategorier använts. Vi beskriver både 
generella arbetsmiljökrav som kan gälla för många arbetss i tua
tioner samt exemplifierar hur kraven kan formuleras för några 
arbetssituationer som är vanli ga inom den mekaniska verkstads- ' 
industrin. De generella fysisk-rumsliga arbetsmiljökraven om
fattar aspekterna utrymme, samband, klimat (ljud, ljus, luft) 
samt överordnade miljökrav (orienterbarhet, variation, kontakt/ 
avskildhet, föränderbarhet). En indelning av arbeten ur arbet s
miljösynpunkt föreslås enligt följande 

1) renodlat manuellt arbete 
2 ) manuellt arbete med handverktyg 
3) arbete med transport hjälpmedel 
4) arbete vid maskin 
5 ) maskinövervakningsarbete 

Indelningen utgår från relationen människa - hjälpmedel och 
grundar sig på antagandet att hjälpmedlet i produktionen på 
ett karaktäristiskt sätt bestämmer arbetssituationen och ar
betsmiljön. 

Vi diskuterar också krav för några olika arbetsanknutna situa
tioner vilka grupperats i de sex huvudgrupperna: arbetsresor, 
inomhusförflytt ning, hygien, mathållning - paus - rekreation, 
föreningasktiviteter och service. 

Kännetecknande för dessa situationer är att de knyter an både till 
arbetssituationen och till människans sociala livsmönster utanför 
arbetet. Slutligen presentera s några enkla stommar för formu-



lering av arbetsmiljökrav. Dessa består av förteckningar över 
arbetsaktiviteter och arbetsanknutna aktiviteter samt krav
aspekter utifrån vilka arbetsmiljökrav kan formuleras. En mer 
ingående behandling av produktionskraven ligger utanför detta 
arbete men eftersom produktionsförhållandena på ett avgörande 
sätt inverkar på arbetsmiljön behandlar vi dem översiktligt 
i en stomme med samma principiella uppläggning som för ar
betsmiljökraven. 

Medel i arbetsmiiiöutformningen. 

För att lösa arbetsmiljöproblem kan krävas åtgärder alltfrån 
politiska insatser på samhällelig nivå till skyddsutrustning 
på den enskilde individen. I detta arbete beskriver vi dessa 
åtgärder som en kedja medel i arbetsmiljöutformningen vilka kan 
användas för att tillgodose arbetsmiljökrav . Politiska, fack
liga, sociala, produktionstekniska och arbetsorganisatoriska 
medel som är av övergripande slag diskuteras översiktligt. 
Tyngdpunkten i framställningen ligger vid de fysisk-rumsliga 
medlen som innefattar lokalisering, områdesdisposi tion, bygg
nadsplacering, planorganisation, konstruktion, installation 
och inredning. En problemlösningsstrategi har skisserats 
med vars hjälp man kan diskutera hur arbetsmiljöproblem kan 
lösas genom successiva kombinationer av fysisk-rumsliga och 
övriga medel. En viktig tanke i denna strategi är att ar
betsmiljöproblem kan förebyggas i de tidiga skedena av pla
neringsarbetet genom förutseende användning av alla dessa me
del. I vår problemlösningsstrategi kan medelskedjan genomlö
pas från två håll. För det första kan man utgå från "interna" 
arbetsmiljökrav, dvs krav som formuleras generellt och 
oberoende av yttre förutsättningar i den specifika planerings
situationen. För det andra kan man utgå från de "externa" 
förutsättningarna i en given planeringssituation. Med hjäl p 
av medelskedjan genereras möjliga lösningsalternativ vilka 
kan utvärderas mot de interna kraven. I det praktiska projek
teringsarbetet genomlöper man medelskedjan i ett dynamiskt 
växelspel mellan båda dessa sätt. Problemlösningen kan därför 
beskrivas som en successiv passning mellan interna krav och ex
terna förutsättningar till dess goda lösningar uppnåtts. 

En prövning av strategin i två tillämpningsexempel har bl a 
visat följande: 

-medel på högre planeringsnivåer - lokalisering, områdes
disposition och byggnadsplacering - styr och begränsar 
val av medel på lägre planeringsnivåer. 

-medlet planorganisation som gäller dimensionering och 
inbördes pl~cering av utrymmen i byggnaden är av central 
betydelse för och nära sammankopplat med hur problemen 
löses med hjälp av konstruktion, installation och inred
ning. 

-den personliga skyddsutrustningen, som i vår problemlös
ningsstrategi kommer sist i medelskedjan, måste ses som 
en sistahandsåtgärd eller komplement sedan möjligheterna 
att lösa problemen med hjälp av andra medel prövats. 
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Utformnin_g_spFinci_p r 

Vi visar ett antal utformningsprinciper för arbetsplatsen, arbets
stället och arbetsområdet i vilka flera arbetsmiljökrav samtidigt 
tillgodoses. Utformningsprinciperna är inte måttmässigt och tek
niskt bestämda. De exempel som visas är dock nivåmässigt koppla
de så att principer för arbetsplatsens utformning anknyter till 
arbetsställets uppläggning vil ket i sin tur är byggsten för ar
betsområdet. På arbetsplatsens ni vå finns exempel på hur maski n
och bordsarbetsplatser utformas och grupperas. På arbetsställets 
nivå illustreras hur olika rumsgrupper för produktion , kontor, 
personalutrymmen och tekniska utrymmen principiellt kan utformas. 
Alternativa sätt att kombinera rumsgrupperna till grundenheter 
för arbetsstället anges också. Grundenhetens exakta storlek och 
utformning bör bestämmas i den specifika situationen utifrån 
krav på närhet mellan arbetsplats och personalutrymmen, önsk-
värt rumsklimat, orienterbarhet samt social kontakt och grupp
bildning. Hur grundenheterna kan sammanläggas till större an
läggningar illustreras principiellt för några olika storleks
ordningar. På arbetsområdets nivå visas trafiksystem samt be
byggelse- och expansionsytor för ett mindre kvarter, ett område 
och en stadsdel där relationen till boende, service och rekrea
tion antyds. 

Tilläm_pnin_g_sexem..Q_el. 

Underlagsmaterialet har prövats inom ramen för doktorandkursen 
"Utformning av industriell arbetsmiljö" (Avd. för Arkitektur, 
KTH, ht 1973 ) i två tillämpningsexempel: AB Teleprodukter 
och AB Spontan . Tillämpningen gällde i det förra fallet flytt
ning och nybyggnad inom Hammarby industriområde. I det senare 
fallet innebar tillämpningen skiss till utbyggnad samt viss om
gruppering av produktionsutrymmena vid företagets nuvarande lo
kaler i Älvsjö . Som utgångspunkt för skissarbetet genomfördes 
en inventering av den nuvarande produktionsprocessen, den fysiska 
miljön och arbetsmiljön, varvid den checklista som utvecklats 
i arbetet användes. Checklistan var till god hjälp för att sor
tera den stora mängd av uppgifter som var nödvändig för problem
analys och skissning. Skissförslag utvecklades i nära kontakt 
med anställda och företagsledning i de berörda företagen, Pro
gramunderlagens uppdelning på arbetsmiljökrav och produktions
krav underlättade en artikulering av konflikter mellan dessa 
båda typer av krav. 

I skissarbetet prövades en prelimi när version av vår problem
lösningsstrategi . Lösningar på aktuella problem och kravkonflik
ter söktes med hjälp av den kedja av fysisk-rumsliga medel som 
ingår i strategin . Vår metod visade sig användbar både för att 
generera och utvärdera alternativa skissförslag. 

Checklistan,~tommar för formulering av arbetsmiljökrav och 
problemlösningsstrategin är främst avsedda att användas i ide
arbetet i de tidiga projekteringsskedena då principiella al ter
nativ utvecklas. Den information som insamlas ges därvid den 
detaljeringsgrad som krävs i de olika skedena. 



RESULTAT 

Forskningsprojektets resultat kan sammanfattas i följande huvud
punkter: 

-Översättning av teorier och rön inom andra kunskapsområden 
till en för fysisk miljöutformning användbar form. 

-Modeller för beskrivning och utformning av industriell ar
betsmiljö, förankrade i explicit uttryckta värderings
mässiga synsätt på samhälle, människa och miljö. 

-Beskrivning av arbetssituationer och arbetsmiljökrav på ett 
sätt som bedömts relevant för fysisk miljöutformning utifrån 
de arbetandes krav. 

-En problemlösningsstrategi med vars hjälp man kan diskutera 
hur konflikter mellan arbetsmiljökrav och produktionskrav 
kan lösas alltifrån politiska insatser till teknisk utform
ning. 

-Hjälpmedel i form av checklistor, stommar för formulering 
av arbetsmiljökrav samt utformningsprinciper, avsedda att 
kunna användas för inventering , problemanalys, kravformulering 
samt utveckling av lösningar vid utformning av arbetsmiljö 
utifrån de arbetandes krav. 
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SUMMARY 

The problems of the working environment have assumed a 
prominent position in public debate over the past few years. 
The conditions of working life in a broad sense and also 
the physical and mental health risks in the working environ
ment have been discussed. Many of the problems of the working 
env.ironment are associated wit h the way the physical environ
ment is designed, since this always con_§_titutes t he frame 

,of reference for human activity. 0wing to the fact that most 
of the industrial buildings have so far been planned primarily 
from the point of View of production and not with regard to 
the people who are to work in them, there area lot of climatic 
social and psychological problems in the working environment 
which are directly associated with the design of the buildings . 

In spite of the existence of these problems, matters of working en·· 
vironment received surprisingly little attention up toa few 
years ago in either building research or the formulat i on of 
<;._odes by the aut fiOr:i.Ties . Erforts- made in these fields have for 
decaJes related~fne housing environment which hasa relatively 
higher standard today than the working environment. 

The overriding objective of this work i s to contribute to the 
improvement of the industrial working environment on the basis 
of the requirements of the people who work in industry. We 
wish to be i nstrumental in increasing t he chances of the users 
to participate in formulating the environment and to influence 
their working environment. The social and psychological condi
tions in the environment which are significant for satisfaction 
of the needs of the individual and for his self-realisation 
are of special interest in this context . 

In more precise terms, the object of this work is to prov.ide 
both theoretical and practical aids for the shaping of the 
industrial working environment. There is no s_gmprehensive 
material of this kind available at present. The planning aids 
so far developed within the industrial sector deal with the 
planning of the premises - to the extent that this is touched 
upon - chiefly from the point of view of production, e .g. the 
layout-planning ,materials handling, etc. The aids which have 
been developed i n this r esearch project are intended for use 
in the planning of the working environrnent in direct co-opera
tion between designers and users. 0ur material is directed 
primarily towards the construction of new working premises , 
but it should also be of use in altering existing environrnents, 
e.g. in re-organis.ing production or extending the working 
premises. 

The work hasa broad basis and is related to documented 
descriptions and systematic investigations of the industrial 
working environment, as well as to current research in the 
various labour sciences such as industrial medic i ne, ergonornics, 
industrial psychology and industrial socjol ogy . The field 
studies and application examples performed <luring the work 
were chosen among frie smarra:W:C med1µm-sized- companies in 
t he englneerihg in~ . The outline surveys carr ied outby 
t he Swedisn""Confederation of Trade Unions i ndicated particularly 
seri15us working environment problems in companies of this 
size . 
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The project has comprised three main stages. The first stage 
consisted of a preliminary structurisation of working environ
mental requirements, technical systems and design principles 
for working areas and working premises. In the followi ng 
stage field studies were carried out at some 15 small mechanical 
workshops in the Stockholm region, Småland, Västerbotten and 
Norbotten. These field studies entailed, inter alia, detailed 
identification of specific environmental problems . Models for 
the description and design of the working environment anda 
check list of practical utility for the charting of existing 
environments were evolved alongside these field studies. In 
the third stage of the work, this material was tested in the 
practical design of two small engineering companies in Stock
holm. 

Formulation_of_the_Eroblems. 

The principal problems of the research project have been formul
ated in the following manner. 

How can the problems of the working environment be solved on the 
basis of the workers' requirements in designing the physical 
environment? 

The problems which the workers come up against in the working 
environment have been summed up in three main headings : problems 
of exercising influence, concrete environmental pnoblems in 
different working situations and problems in other situations 
<luring the working day. 

It isa fundamental problem in our saciety that the workers 
have no decisive influence on, and control over, the means 
of production and their own work situation. The chief reason 
for this is that power and influence are associated with 
capital ownership which has been gradually concentrated in 
an increasingly smaller number of hands, The structural 
changes in the economy and the mechanisation of production 
techniques are other problem complexes which are closely 
associated with the concentration of capital. As far as 
the individual is concerned, this development has often 
resulted in the working environment becoming worse . The 
work bas been deprived of meaning and the stresses and health 
hazards have increased. 

Mast of the specific environmental problems in the working 
situations encountered in the engi neering industry are caused 
by noise, air pollution, inconvenient temperature and draught 
conditions, restricted spaces and difficulty of access in the 
working premises. Lack offaci lities for visual and aon-ii'ersä
tiooal cÖntactmay for instance be due to being tied to one 
place in the work, high noise levels and the location of the 
various premises in the building. Problems in situations 
connected with work may be exemplified by difficulty of access 
and movement in walking indoors and outdoors, the lack of 
service amd recreational facilities in the working area and 
~ uns atis factOry state of <:JJ.anging and washing faciiT-ties. 



The way we have chosen for dealing with the above specific 
environmental problems can be :summed up in the follo~ing 
method problem: 

What arrangement and content shouJ.d material for the design 
of working areas and working premises be given in order that 
it should be of use to designers and users in early stages 
of the planning process? 

The method problems have been defined in the following questions? 

In what way can the users participate in designing the 
working environment? 

How can the requirements of the users on the working 
environment be described in a form suitable for physical 
environmental design? 

How can the means used in the design process be described 
as the basis in solving problems in designing the physical 
environment? 

How can the principles for the design of working areas and 
working premises be systematised? 

Theoretical frame of reference. 

The treatment of the problems formulated above necessitated 
the proposition of certa in theories which we summarised in a 

I ;;-.-: - - ... --- - - - ~ t heoi'etiE..§l_zy,.s!me or r~e~~e. This frame Orreference 
occupies a key position in the work by virtue of the fact that 
we describe in it the premises and models for environmental 
design. It thus comprises a dicsussion of human needs, 
valuational premises and three models: a model for the in
terested parties, a model for the working environment anda 
model for design. 

In our discussion of human needs we dis tinguish three levels 
of interest from the point of view of the workers in relation 
to production and the working life 

1) to have a job 
2) not to be injured in work 
3) to have a positive return for the work and above 

the direct wages. 

We further discuss w~ys in which the three groups of needs, 
namely physiological needs, safety needs and social and 
psychological needs can be satisfied in designing the physical 
environment. 

Our. valutional premises embrace the methods of approach to 
man, society, architecture and research. Man is seen as an 
actively creative being who has the will to control, influence 
and improve his situation. We want to work for the creation 
of a socialistic society of qualitative outlook in which 
individuals and groups have a direct influence on the objectives, 
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organisat,ion and development of society and actively particip
ate in community work. We further consider that creation of 
the physical environment must take place in association with 
the users and not only for them. Planning and envi~onmental 
research, which must be based on the needs and requirements 
to which the users give priorities, should be performed in 
constant association between theory and practice. Dia -
lectical methods can be used fora critical scru-
.tiny of the conditions and presmises for the design of the 
environment. These methods will make it possible to analyse 
clashes of interest and conflicts of requirements from 
regional planning right down to detailed technical design. 

A review of the interest parties which are participants in 
environmental design is given in the model for interested 
parties which includes the three principal interested parties, 
the public at large, private business and the public sector. 
The model enables a discussion of conflict and community 

..9f interests ~etween- ana wi~nin these groups orinterested parti
~ s ou the bas:i;s of their objectives and control facil1.t1.es -
in rel a;ti__ol}Ja the design of the physical environment. The 
model for the working environment can be used for t he analysis 
of the relationship between the individual and the environment 
indifferent work situations in which the individual performs 
activities under certain conditions. These conditions have 
been classified into three principal categories: production 
conditions, social conditions and physical-spatial conditions . 
The model for design which is related to the "sketch" method 
makes possible a review of how problems, requirements, means 
and solutions are related to one another in the design of the 
working environmer.t. The model shows how the stipulated 
working environmental requirements can be satisfied and how 
conflicts between working environmental requirements and pro
duction requirements can be resolved with the aid of a 
strategy of means in the design of the physical environment. 

The models of t he frame of reference are to be an aid in 
problem analysis, requirement formulation and problem solu-
tion in the course of design. They must. .fiuxither 'be capable 
of use in placing environmental design into a public context 
and in giving an overall review of the significant factors 
in the working environment. In this way, the frame of reference 
can provide guidance both in practical performance of planning 
and in the overriding process of changing society. 

Reguirements_of_the_working_environment. 

The descriptions of the requirements of the working environment 
are based on the problems which we localised in our field studies, 
the description categories of the theoretical frame of reference 
being used. We describe general working environmental requirements 
which can apply to many work situations, and also give examples 
of how the requirements can be formulated for some work situa-
tions which are common in the engineering industry. The general 
physical-spatial working environmental requirements comprise 
the aspect of space, relations, climate (sound, light, air) as 



well as the overriding environmental requirements (the ability 
to orientate oneself, variation, contact/separation, adapt
ability). It is proposed that work should be classified as 
follows from the point of view of the working environment 

1) purely manual work 
2) manual work using hand tools 
3) work with materials handling equipment 
4) work with a machine 
5) work in supervising machinery 

This classification is based on the relationships between the 
man and working appliance relationship and also on t he assump
tion that the aid employed in production determines in a cha
racteristic manner the work situation and the working environ
ment. 

We also discuss 1t9e reguirements on s~ ~o:iz_k-Eelated situa
tions which have b~ :.::_ classifi~ ~ inta s ix main gr~u~s: Journe~s 
to work, movements in doors, hygiene, catering - breaks - recrea-
jion, ,.cl ub activities and s.e;i;:y1ce. r -

It i sa characteristic of these situations that they are related 
to both the work situation and the social living pattern of man 
outside his work. Some simple frames of reference for the 
formulation of working environmental requirements are finally 
presented . These consists of schedules of working activites 
and work-related activities and also the aspect of the require
ments on the basis of ~1hich working environmental requirements 
can be formulated. A more detailed treatment of production 
requirements is outside the scope of this/work, but since 
production conditions have a decisive influence on the working 
environment, we deal with them in outline in a frame of refer
ence of the same principal arrangement as that used for the 
working environmental requirements. 

Means_in_designing_the_working_environment. 

In order to solve problems of the working environment, measures 
ranging from political decisions on the public level to the 
provision of safety equipment of the individual are required. 
In this work we describe these measures as a chain of means 
in designing the working environment which can be used to 
satisfy working environmental requirements. Political, trade 
union, social and industrial organisational means which are 
of an overriding nature are discussed in outline. The empasis 
in presentation is on the physical-spatial means which comprise 
l ocati on, the arrangement of areas, the placing of buildings, 
the organisation of the floar plan; construction, installation 
and fittings. A problem-solving strategy has been drafted 
which can be used for the discussion of how problems of the 
working environment can be solved by S)J,Ccessive combinati~ns 
of physical-spatial and other means. One important approach 
'in fhis strabgy is t~connected with the working 
_ environment can be prevented by ]:Udent use of all these 

means in the early stages of planning. In our problem -solving 
strategy the chain of means can be traversed form two directions. 
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It is pos9ible to start from "internal" working environmental 
requirements, i.e. requirements which are formulated in a 
general way and independently of externa! conditions in the 
specific planning situation. It is also possible to start 
from the "externa!" conditions in a given planning situation. 
With the aid of the chain of means, possible solution alterna
tives are generated which can be evaluated in the light of 
the interna! requiremenfs. In practical planning work, this 
chain of means is traversed by way of a dynamic interaction 
between these two methods of approach. The solution of the 
problem can therefore be described as a successive adapta-
tion between interna! requirements and externa! conditions 
until satisfactory solutions have been reached. 

Testing of the strategy in two application e~amples has shown , 
inter alia, the fol lowing 

- means at higher planning l evels - location, arrangement of 
areas and the placing of buildings - controls and restrict 
the choice of means at lower planning levels. 

- the means of layout organisation, which concerns the propor
tioning and relative placing of areas in the building, is 
of central significance for, and closely associated with, 
the way the problems are solved with the aid of construction 
installation and fittings . 

- the personal safety equipment, which in our problem-solving 
strategy occupies the last place in the chain of means, must 
be ·regarded as a l ast resort or a supplementary measure after 
all the chances of solving the problems by other means have 
been tried . 

We show a number of design principles for the working position, 
the working premises and the working area, in which several 
working environmental requirements are satisfied at the same 
time. These design principles are not defined with regard 
to dimensions and techniques. The examples shown are however 
connected as regards levels so that the principles for the 
design of the working position are associated with the arrange
ment of the place of work, which in turn is the building block 
for the ~orking area. At the level of the working position 
there are examples of how working positions near machines 
and at desks are designed and grouped . At the level of the 
working premises there are illustrations of how different 
groups of spaces for 2roduction~_ o,ifl.c .. ~s, staff 1:ooms and 
technical spaces can i:fe designed in principle. Alternatf ve 
ways orcomhi n ing groups of spaces inta basic units for the 
place of work are also indicated. The precise size and 
design of the basic unit should be determined in the specific 
situation on the basis of requirements regardin_g t he p_roximity 
of the working position to the staff rooms, the desirable 
interna! cl1ma"''te-;,:fie capacit:z._for orientation, and social 
contact ~group f2rmation. The w y these basic units can 
ne made up into- larger establishments is illustrated in 
principle for some size categories. At t he level of the 



working area are shown traffic systems and development and 
expansion areas fora town block of small extent , a district 
and pwt of a town, indications being given af the relation
ships with housing, service and recreation. 

The material has been tested within the framework of the 
postgraduate course "Design of the industrial working 
environment" (Department of Architecture, Royal Institute 
of Technology, Stockholm, autumn term 1973) in two applica
tion examples, Teleprodukter AB and AB Spontan. In the 
first case the applications referred to removal and new 
construction in the Hammarby industrial area, while in the 
second case the application comprised sketch plans for 
extension and some regE_ouping of the pr9ductio~e~ 
the present premises o~ the company at Älvsjö . An inventory 

rof the present production process, the physical environment 
and t he working environment was made as the basis of the 
sketch, use being made of the check list developed in the 
course of our work. The check list wa~ of greathelp- in 
classifying the large quantity of information necess~ry 
for problem analysis and preparation of the sketch. The 
proposed sketch plans were evolved inc lose contact with 
the employees and management in the companies concerned. The 
division of the programme material into working environmental 
requirements and production requirements made it easier to 
express the conflicts between these two types of requirement. 

A preliminary version of our problem-solving strategy was 
tested in the preparation of the sketch plan . Solutions of 
the actual problems and the requirement conflicts were attempt
ed with the aid of the chain of physical-spatial means compris
ed in the strategy. Our method was found useful both for 
the generation and evaluation of alternative sketch plan 
proposals . 

The check list, the frames of reference for formulation of 
the w.c-rking environmental requirements and the problem-solving 
strategy are intended primarily for use in conceptual work in 
the early stages of planning when the principal alternatives 
are developed . The information collected is broken down into 
the detail required in the different stages. 

Results . 

The results of the research project can be summed up under 

the following headings : 

- Transformation of theories and findings in other 
areas of knowledge inta a form that can be used 
for physical environmental design . 

- Medels for the description and design of the industrial 
working environment, firmly based in explicitly ex
pressed valu2tional approaches regarding the society , 
man and the environment. 

- Description of work s i tuations and working environ
mental requirements in a way which is considered 
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relevant to the design of the physical environrnent 
on the basi s of the requirernents of the workers . 

- A problem-solving strategy, with the aid of which 
it is possibl e to discuss how conflicts between 
working environmental requirements and production 
requirements can be resolved, ranging from politi
cal decisions to technical design . 

- Aids in the form of check lists , frames of reference 
for the formulati:on and the development of solutions 
in formulating the working environment on the basis 
of the workers ' requir~ments . 



FÄLTSTUDIER I MINDRE OCH MEDELSTORA FÖRETAG 

Våra fältstudier har omfattat ett 15-tal mindre mekaniska verk

städer , valda inom fyra storleksgrupper i intervallet 10 - 200 

anställda. Företagen är belägna dels i olika regioner (Stock

holmsregionen, övre Norrland och Småland) dels i orter av olika 

storleksordning: 

Storstad (Stockholm) 

medelstora städer (ex Skellefteå) 

mindre tätorter (ex Gnosjö) 

Begränsningen till dessa storleksordningar har som påpekats i 

avsnitt 1.3 bl a en praktisk grund . Den måttliga storleken har 

underlättat överblicken över produktionsprocessen , arbetslokalen 

och enskilda arbetsplatser vid fältstudierna . Begränsningen har 

också underlättat jämförelser mellan de olika miljöerna eftersom 

de valda verksamheterna har någorlunda likartade problem och 

lokalkrav. 
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BILAGA l 

Fältstudiernas främsta syfte var att ge inblick i de arbetsmiljö

problem inom de mekaniska verkstäderna som kan påverkas och 

lösas i fysisk miljöutformning. Probl emanalysen i kapitel 2 

och kravbeskrivningarna i kapitel 6 bygger sålunda i stor utsträck

ning på erfarenheter från dessa studier . Dessa erfarenheter har 

varit ovärderliga för arbetet, särskilt för utvecklingen av arbets

miljömodellen och utformningsmodellen som beskrivits i kapitel 4 

samt den checklista för i nventeri ng av existerande förhållanden 

som redovisas i kapitel 9. Checklistan, som förkovrats successivt 

under hela fältstudiefasen , har de tre huvuddelarna PRODUKTIONS

PROCESS , FYSISK MILJÖ och ARBETSMILJÖ , 

Varje fältstudium har i allmänhet genomförts under en dag på föl

jande sätt: Tillsammans med produktionsföreträdare gjorde vi 

först under 1 - 2 timmar en genomgång av allmänna uppgifter om 

företaget , produktionsprocessens uppläggning samt byggnadens 

utformning. Resten av dagen ägnades åt kartläggning av arbets

miljöförhållandena i produktionslokalen genom egna iakttagelser, 

vissa mätningar av buller och belysningsförhållanden samt samtal 

med de arbetande om miljöproblemen. Därvid diskuterades också 

hur dessa problem skulle kunna förebyggas vid projektering av 

arbetslokaler . 
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Denna dokumentation innehåller endast ett urval av det omfångs

rika material som insamlades vid fältstudierna. I FIG l visas 

en översikt över företag som studerats fördelade på region och 

stor leksgrupper. 

För ett företag ur var och en av de fyra storleksgrupperna 

(fyra Smålandsföretag) har notationsmässiga beskrivningar av 

produktionsprocess, fysisk miljö och arbetsmiljö bilagts. Be

skrivningarna som gjordes för ett år sedan i direkt samband med 

fältstudierna har med smärre undantag samma kategorier som vår 

aktuella checklista. Dessa beskrivningar är inga fullständiga 

och genomarbetade fältstudierapporter utan skall endast ses 

som exempel på hur ett grundmaterial snabbt kan sorteras vid 

en fältstudi e. Ritningar och illustrationsmaterial från vart 

och ett av de övriga företag som återfinns i förteckningen 

presenteras också. 
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FÖRTECKNING ÖVER FÖRETAG SOM STUDERATS I FÄTSTUDIERNA 

Storleksgrunner utifpån totalt antal anställda i företagen ; 

10 - 24 25 - 49 50 - 99 100 - 199 

SMÅLAND (Jönköpings län) 

FALKS METALL AB CA-VERKEN AB L JOHANSSONS CHUCK~ BR HOLMBERGS FABRIKS 
Gnosjö Sävsjö FABRIK AB, Bredaryd AB, Anderstorp 
arb 8 tjm 3 arb 22 tjm 7 arb 45 tjm 10 arb llO tjm 15 
automatsvarvade hydrauliska och granuleringskvarnar legotillverkning av 
detaljer i ~etall pneumatiska k~mp för plastindu~trin mindre metallartiklar 
1969, 760 m 1971, 2 210 m 1969, 3 950 m 1950, 1958, 1965, 2 
sid 334 sid 346 sid 362 1968, 1970 , 8 000 m 

sid 382 

AB ANDRENVERKEN 
Smålands stenar 
arb 49 tjm 7 
legotillverkning av 
stansade artiklar 
1964, 19692 19~1-72 
ca 3 000 m. sid 376 

ÖVRE NORRLAND (Västerbotten/Norrbott en) 

AB HOLMBOM & AB BR BRÄNNSTRÖMS 
HEDLUND, Skellefteå MEK VERKST , Skellefte, 
arb 26 tjm 4 arb 65 tjm 8 
utrustn t lastmask svetsade konstr för 
punktutsugn anordn gruvindustrin2 
1959, 19622 1967 1970, 3 000 m 
ca 2 500 m . - sid 378 
sid 356 

NORD-TOOL AB 
öjebyn, Piteå 
arb 22 tjm 9 
fräs kutter för trä2 ind, 1971, l 890 m 
sid 358 

AB ERLANDSSON & 
SÖNER, Luleå 
arb 22 tjm 7 
kabelstegar och 
hissdelar 2 
1968, 1 630 m 
sid 360 

STOCKHOLMSREGIONEN 

OLDIS AB AB SPONTAN ASSER AB 
Högdalen Älvsjö Bromma 
arb 9 tjm 2 arb 33 tjm 7 arb 70 tjm 5 
skruvtransp~rtörer utväxlings- och mek detaljer för 
1969, 700 m tapetmaskiner2 flyg- o bilin~ustr 
sid 344 1950, 1 650 rn 1946, 2 500 m 

Se avsnitt 9.2 sid 380 

AB TELEPRODUKTER 
Hammarby 
arb 24 tjm 12 
elektronisk 
specialutru~t n 
1943, 630 m 
Se avsnitt 9.1 
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1. 

1.1 

PRODUKTIONSPROCESS 

Allmänna uppgifter om företaget 

- bransch : finmekanisk verkstad 

- t illverkningsprogram: automatsvarvning av detaljer i stål och 
mässing med hög precisionsgrad (tillverkningstoleranser 
några hundradels mm) legotillverkning efter beställarens 
ritningar, främst hydrauliska komponenter. 

- teknologi: stycketillverkning med hög mekaniseringsgrad samt 
viss hantverksmässig,efterbearbetning 

- yrkeskategorier: administration, arbetsledning 3, produktion 8 
(varav 2 maskinställare, 2 maskinskötare , 3 borrare och 
fräsare l lager- och distributionsarbetare) 

- arbetsorganisation : De tre företagsledarna sköter förutom in
köp och försäljning även konstruktion, arbetsledning och 
kontroll . 
Företagsledarna konstruerar kammar som styr svarvarna och 
beräknar maskininställningen tillsammans med maskinställare 
som sedan ställer upp maskinen. Maskinskötarna kör maskiner
na. Interna transporter samt trumling handhas av en man. 

- företagets ut2eckling: Folke Falk startade företaget i ett ytter 
hus (24 m) 1946 tillsammans med sin bror samtidigt som han 
arbetade på svärfaderns gjuteri. Första produkten var nipplar 
för VVS-branschen . Företaget utvecklades snabbt till 1953 då 
man hade 20 anställda men har därefter minskat till 8 anst. 
1951 inköptes en äldre verkstadslokal (~5-80 m2)som utökades 
med överdelen av en manskapsbarad{.(96 m) år 1953. Fram till 
1969 då den nya lokalen byggdes inrymdes företaget i ett 
ytterhus, en äldre verkstadslokal resp överdelen av en man
skapsbarack . 

1 . 2 Produktionsprocessens huvuduppläggning 

Råmaterialet, främst stålstänger , kommer med lastbil och lastas 
in genom lastporten i byggnadens västra kortända . I direkt an
slutning till porten lagras stångmaterialet på järnställningar. 
Vissa råvaror, tex stålband av olika slag förvaras i efterbear
betningsavdelningen . 

Verkstaden är uppdelad i en svarvavdelning och en efterbearbet
ningsavdelning. En transportgång för varutransporter och gångtra
fik (ca 3,5 m bred) går rakt genom verkstadens två avdelningar. 

På ena sidan transportgången i svarvadelningen står 16 automat
svarvar 2 och 2 vinkelrätt mot gången. (Revolverautomater typ 
Skada och Index samt Escomatic, en typ av självmatande maskin) . 



På andra sidan gången är företagets dyrbaraste maskin placerad 
en stor numeriskt styrd svarv typ SICME . Den många olika verktyg 
som användes vid svarvningen förvaras i ett .verktygslager intill 
lastporten. Efter avslut ad svarvning förs produkterna, ofta små 
detaljer i storleksordningen ca 0,5 cm - 10 cm till centrifuge
ring och skakning vilket sker i 2 centrifuger och ett skakbord i 
svarvavdelningens sydöstra del. Syftet är att få bort ojämnheter 
i detaljerna och göra dem rena från olja. För transport av pro
dukter mellan centrifug och skakbord finns en speciell telferbana. 
Vissa produkter är nu färdiga och kan föras direkt till färdig
varulagret i efterbearbetningsavdelningen. Mestadels återstår 
dock vissa kompletterande bearbetningsmoment, främst borrning 
men även fräsning och manuell svarvning. För dessa ändamål finns 
i svarvavdelningen l borr-, 2 fräs- samt en svarvmaskin och i 
bearbetningsavdelningen 8 borr-, 1 fräs-, l slip samt 1 såg
maskin . Efter bearbetningen går produkterna till färdigvarulag
ret, paketering och utlastning som sker via en 1,5 m bred port 
i sydfasaden. Transporter av material och produkter i verkstaden 
görs med en lyftvagn . 

2. FYSISK MILJÖ 

2.1 Projekteringsförlopp 

- motiv för nybyggnad: De gamla lokalerna var trånga. Det var 
svårt att lagra material och verktyg . 

- utgångspunkter: utifrån erfarenheter av den då befintliga verl 
stadens huvuduppläggning samt en uppfattning om rationell 
maskinuppställning gjorde Bj örn och Uno Falk de första 
skisserna 1968 

- konsulter : Göinge mek. verkstad i Hässleholm, tillverkare av 
standardhallar gjorde byggnadslovs- och bygghandlingar samt 
uppförde byggnaden med utgångspunkt från företagsledarens 
skisser och önskemål 

- byggpr~cessens skeden: 
projekterings- och byggtid 1969-71 ca 2 1/2 år 

2 . 2 Faktasammanställ ning 

-
VOLYM, YTOR YTA/ KOSTNADER 

ANST 

- byggnads volym : 3 42 - byggkostnad : 300 00( 

- tomtyta : 10 000 - maskinkostnad : 1,2 mi: 

- by3gnadsyta : 7611 - övriga kostnader: 
; 3 - våningsyta : 761 I 69 - byggkostnad/m : 87 kr . produktion : 480 ! 60 byggkostnad/m 2 kr 

162 i - : 394 
lager : 
kontor : 70

1 
23 

. personalrum : 491 6 MÄTT 
- omklädningsrum : 1s : 2 - takhöjd a! u k, balk : 3,6 m - tvätt- 0 duschrwn: 1 
- antal WC : 21 

I 
- spännvidd : 18,0 

- mat- 0 rastrum : 15 2 
tekni ska utrymmen - pelare c/c : 6,0 . : 

- värmecentral : - yttermått : 42 , .3x 

- elcentral : 18,0 
- kompressorrum : 2 m2 

- fläkt rum : l - soprum : 
' 
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2.3 Medel i byggpadsutformningen 

- lokalisering 
ca 500 m från Gnosjö centrum i konventionellt planerat in
dustriområde med friliggande byggnader 

- orientering: 
byggnadens längsriktning öst-västlig med fönster åt norr oct 
söder - tomtens södra del skogsbekl ädd, sluttar svagt uppåt 
- infart från industriområdet·s matargata - Byggnaden omgiver 
av asfalterade ytor med parkering, lastning och lossning -
expansionsriktning parallell med matargata . 

- yttre utformning: 
hallbyggnad - fasadmaterial korrugerad plåt, mörkgrå 
ovanför och vit nedanför fö•nsterband utom vid kontorsdeler 
med vi.t kalksandsten, rullport 3 ,6 x 3 ,6 m 

- planorganisation 
kontors- och personalrum i hallbyggnadens östra del med se
parata entreer ti1l kontor resp personalrum-verkstad. Verk
stadshallen är uppdelad i en svarv resp efterbearbetnings
avdelning med däri ingående lagerutrymmen . Inlastningsport i 
västra kortänden och utlastningsport på södra långsidan in
till personalingång 

- konstruktion 

stomme : (pelare+ balk )i stål 
g;runci. 
golv 
ytterväggar: 

tak 

plintar under varje pelare 
petonggolv med epoxiplastbeläggning 
1/2 stens tegel upp till 1,1 m inv. korr. plåt., 
diffpapp, isolering 10 cm på 6" reglar, vindpap:i: 
utv. korr. plåt 
sek.konstr i-profiler c/c 2,25 m, korr. plåt, 
i sol. sk iva 6 cm, underlagspapp, ytpapp 

mellanväggar: kalksandsten mellan kontor och verkstadshall 
resp i verkstadshall,, trbregelväggar med skiv
beklädnad 

installation: trycklufts- och kraft ledningar i två parallellc 
stråk över maskinraderna kompressor i särskilt 
utrymme utanför hallbyggnaden, tryckluftsbehå11a
re i verkstadshallen. 

3. ARBETSMILJö' 

3.1 Allmänna arbetsmiljöförhållanden 

- Inflytande och styrning 
På grund av företagets storlek saknas verkstadsklubb och 
företagsnämnd 
Skyddsombud finns inte på företaget, Det är inte heller 
anslutet till hälsovårdscentralen i Anderstorp . Bullret 
i svarvavd . utgör det svåraste miljöproblemet på företaget . 

- Löne- och anställningsförhållanden: 
arbetstid kl. 7-16 utom fredagar kl. 6-15.15 
raster frukost: kl. 9-9.15 lunch: 12.15-13.00 
löneform timlön (ej ackord) 
lönenivå 12-15 kr/t im . 



- Arbetssituationer 

3.2 

I svarvadel ningen arbetar 2 maskinställare och 2 maskin
skötare . Ställarna har de mest kvalificerade arbetsuppgif
terna. Det fordras stor noggrannhet och erfarenhet för att 
behärska inställningen av automatsvarvarna. 
Maskinskötarna som var och en sköter 8 maskiner har mer 
rutinbetonade uppgifter. De matar in råmaterial i maskinernc 
mäter material åtgången och samlar ihop de färdigsvarvade 
produkterna. I efterbearbetningsavdelningen där 3 personer 
arbetar har man både rutinuppgifter (tex uppr epade borr
moment för en serie produkter) och mer hantverksbetonade 
uppgifter (tex viss s varvning och slipning ). 
Arbetsuppgifterna är individuella även om visst samarbete 
mellan ställare och skötare förekommer vid maskininställ
ningen . Man rör sig ganska fritt på arbetsplatsen och är 
inte bunden till maskinerna hela tiden. Det gäller speciellt 
den man som har hand om lager och distributionsarbetet vilket 
innebär förflyttning mellan alla delar av verkstadshall~n. 
Det gör att kontaktmöjligheterna är relativt goda i verk
stadshallen, spec . i bearbetningsavdelningen som har en 
relativt låg ljudnivå. I svarvavdelningen försvårar den 
höga ljudnivån möjligheten att föra samtal . 

Fysisk -rumsliga förhållanden 

- utrymmesförhållanden 
På företaget finns omklädnings- tvätt- wc-och lunchrum. i 
förhållande till antalet anställda och en relativt låg 
utnyttjandegrad är de fullt tillräckliga . 
Antalet arbetande per ytenhet i verkstadshallen är lågt och 
det finns gott om rörelseutrymme kring maskinerna särskil t 
i efterbearbetningsavdelningen. 

- Sambandsförhållanden 
Det finns skilda entreer till kontors- och personalutrymmenc 
Personalentren ligger på baksidan av byggnaden i förhållandE 
till parkeringen . Genom företagets storlek blir avstånden 
från arbetsplats till personalutrymmen små (max ca 40 m) 
En toalett nås direkt från verkstadshallen. De inre kommu
nikationerna i byggnaden är tydliga genom den stora trans
portgången genom verkstaden. Den glasade mellanväggen mel
lan svarv- och efterbearbetningsavdelningen bidrar till att 
ge god överbli ck över verkstadshallen. 

- Ljudförhållanden 
I svarvavdelningen fanns ett f l ertal bullerkällor, vilka ger en 
hög och jämn ljudnivå i lokalen. Svarvmaskinerna är igång hela 
dagarna med undantag. för de tider då de ställs upp . Centrifugerings5 
maskinen och skakbortlet används några gånger om dagen under ca l 
min . Därvid avges ett intensivt dån med extremt hög ljudnivå. Det 
besvärande bullret från dessa aggregat skulle kunna e l imineras 
genom att de bygges in. Därvid skulle ett samlat utrymme för dessa 
aggregat och kompressorn kunna anordnas. 

Frekvensanalys av ljudet intill två svarvniaskiner visar att 
bul lret vid två frekvensvärden 1 000 Hz och 8 000 Hz överstiger 
maximalt tillåten summaexponering under 1-2 tim/dag . Eftersom 
maskinerna är automatiska står man dock e j vid dem under någon 
längre tid . Bullernivån ä r dock så hög att hörselskydd måste 
användas för att man inte skall riskera att få hörselskador . 
De arbetande uppgav att de hellre använder hörselvadd än hör
selkåpor eftersom man då lättare kunde tala med varandra. Hör
selkåporna medförde att det "surrade" i huvudet. 
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Lokal en har genomgående hårda material, betong, profilerad plåt , 
kal ksandsten och små dimensioner (tex låg takhöjd). Ytter väg
garna av kalksandsten var försedda med glest placerade slitsar i 
stöt fogen mellan stenarna vilket reducerade ljudnivån något in
vid väggen ( ca 85 dB(A) uppmättes där). 
För att få en märkbar förbättring av ljudförhållandena skulle 
dock dämpande material (exv bafflar) eller andra skivor av ljud
absorberande material behöva anbringas i taket vilketkan ge en 
dämpning av ca 6-10 dB(A ) . 

Väggen mitt i verkstadshallen minskade ljudspridningen från 
svarv- till bearbetningsavdelningen där all männivån mitt i l o
kalen uppmättes t ill 74 dB(A). Borrmaskinerna avger här ett 
lågt, surrande motorljud . När kompressorn var påkopplad, vilket 
sker med olika tidsintervall beroende på maskinbelastningen , upp
mättes 80 dB(A) mitt i lokalen. 

Ljudförhållanden 

Lokal Ljudkälla Mätplats Ljudnivå 

Svarvav- ALLMÄNNIVÄ i nvid långvägg 85-86 
del ningen invid lastport 86-88 

mitt i lokalen 85-88 
invid gummidörr 86-88 
till bearbetn . avd. 

MASKINER I ett fält ca 0, 5 rr 90 ( se frek-
automatsvarv kring maskinen vensanalys I 

typ ESCOMATIC i 
(motor o drivrem) 

Fig. 1 ) 

revolverautomat- ca 0,5 m från 90 
s varv typ Skoda inmatningsbanans 
och Index skrammel mitt 
från inmatade trå-
dar 

revolverautomat- I ett fält ca 1 m 94 ( se frek-
svarvarnas växel- från maskinen vensanalys E 
st romsmotorer i Fi g. 1 ) 

NS-s tyrd maskin invid maskinskö- 88-90 
typ SICME tarens öra 

centri:fugerings- invid maskinskö- 105 
maskin tarens öra 

Efterbearbet- ALLMÄNNIVA invid dörr till 67 
ningsavd . kontor 

mitt i lokalen 74 

invid gummidörr 77 
till svarvavd . 

KOMPRESSOR mitt i lokalen 80 
ca 10 m från 
tryckluftsbehål lare 

Kontorsavd. intill dörr till 62 
verkstaden 



70 
250 500 1000 2000 1,()0() 

Maximalt tillåten summaexponering för buller under typisk arbetsdag 

J. > 5 ·U. nlr.1111• 
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FIG FREKVENSANALYS AV BULLERKÄLLA - JÄMFÖRELSE MED RIKTVÄRDEN 
FÖR BEDÖMNING AV RISK FÖR HÖRSELSKADA ENLIGT SEN 590111 
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Ljusförhållanden 

I Belysnings-
I 

Lokal Ljuskälla Mätplats Luminans för-
styrka (l1JX~ deJ.ni~g 

(cd/m) 

svarva vd. lysrörs ar- vid revol- 600 
matur i tak versvarv in-
+ dagsljus till fönster 

ca 3 m från 400 
fönster 

invid svarv 250 
typ SICME 
6 m från 
fönster 

mitt i trans 180-200 
portgång 9 m 
från fönster 

Cfterbear- lysrörsar- arbetsobjekt 500 
oetnings- matur i tak vid borr-
f:'lVd. + dagsljus maskin ca 2 

m från fÖns-
ter 

arbetsobjekt 350 37:30 :60 
vid borrma-
skin ca 7 m 
från fönster 

Allmänbelysningssystemet består av !inspänd armatur i tak med 2 
linor över vardera gruppen av arbetsplatser på båda sidor om mitt· 
gången . I varje fack finns två armaturer c/c 3 m. Vid vissa svarv· 
maskiner finns dessutom lampor fästade direkt vid maskinerna.Genom 
sidofönster på båda sidor om l okalen strömmar dagsljus in. Någon 1 

risk för bländning från soUjus föreligger ej eftersom byggnaden 
mot söder begränsas av en skogbeklädd sluttning. En extra kvalite 
är fönsterbandet i mellanväggen mellan svarv- och bearbetningsavdel
ningen. Därigenom får de båda avdelningarnas arbetsplatser ett 
ömsesidigt tillskott av ljus och utblicksmöjlighete_i: från varandras 
sidofönster. Det ger dessutom synkontakt mellan avdelningarna och 
ökar rumskänslan i dem. 

Ljusnivån i lokalerna var fullt tillräcklig vid mättill fället 
(kl. 14.00 e.m.) för de arbetsuppgifter som bedrivs där. Luxta
bellen (1962) rekommenderar 300 lux för den typ av grovt maskin
och bänkarbete som bedrivs här . Inställning av maskiner kräver 
dock betydligt högre nivåer (1 000-4 000 lux) vilket åstadkommes 
med platsbelysning. ! Luminans fördeln ingen i synfältet är inte 
helt t illfredsställande beroende på något bländande ljusinfall 
från de relativt högt sittande sidofönstren . 



Sidofönstren är 1,2 m höga och placerade 1,75 m över golv . Ut
blicken från arbetsplatserna ger därför inte "markkontakt" men 
man ser träd och himmel. Mot söder kan man dock skönja sluttning
ens granbeklädda krön vilket år en kvalite. Det är döck svårt 
att förstå motivet bakom den höga fönsterplaceringen eftersom 
maskin- och lagerplacering inte förekom invid ytterväggar. Fönst
ren skull e därför mycket väl kunna ha placerats tex l m över 
golv. 

I,uft förhållanden 

Verkstadslokalen uppvärms av ett varmluftsaggregat typ ALWG 100 
LEMKUHL, vilket är placerat i s varvavdelningens sydöstra hörn. 
Förvärmd friskluft tillförs svarvadelningen direkt från aggregatet 
och efterbearbetningsavdelningen

3
via en krökt kanal genom mellan

väggen. Aggregatet avger 6 000 m / h vilket vid balanserad venti
lat~o~ i lokalerna skulle innebära ca 2 luftväxlingar/h eller 
9 m,n ,h (lokalvolym ca 3 000 m3) . Detta synes vara ett lågt 
värde då man i allmänhet rekommenderar 3-4 luft växlingar/h för 
stadslokaler. I forskningsrapporten Luftr.en~ng i verkstaden 
(IVF-resultat 71605, 1971) anges 20-35 m~hm golvyta .(vintertid) 
för tung skäran~e. bearbetning (dvs svarvning , fräsning, borrning) 
och 10-25 m3/hm golvyta för lätt skärande bearbetning som exem-
pel på värden i nya verkstEi.dshallar. Mitt i taket i vardera av
delningen finns frånluftsfläktar . Pl acering av tillufts- och från
luftsdon ger förutsättningar för en relativt jämn värmefördelning 
i lokalen. Man upplevde inte heller några temperaturproblem exem
pelvis starka temperaturväxlingar eller drag sommar och vinter. 
Den jämna värmefördelningen kan också bero på att byggnadens 
sydfasad delvis är skyddad mot solinstrålning genom den skogbekläc 
da sluttningen söder om byggnaden. Inte heller när portarna är 
öppna förekommer något avsevärt drag utom närmast porten vilket 
tyder på at't övertryck råder i lokalen. 

Det mest besvärande luftproblemet i s varvverkstaden uppgavs vara 
oljedimma . Den är irriterande för ögonen och ger luften en klib
big, oljig karaktär. Oljan används som kylvätska vid de flesta 
svarvmaskinerna. Man har också problem genom nedsmutsande stänk 
på väggar och golv av olja 'och kring yrande metallspån. Allmän
ventilationen är helt otillräcklig för att ha någon inverkan på 
halten av oljedimma i lokalen. 
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1.2 

l. 

1.1 

PRODUKTIONSPROCESS 

Allmänna uppgifter om företaget 

- bransch: finmekanisk verkstad 

- tillverkningsprogram: hydrauliska och pneumatiska komponenter 
för industrin, (cylindrar och ventiler i lättmetall och 
stål) 

- teknologi: serietillverkning av ett standardsortiment 
viss produktutveckling förekommer inom företaget 

- antal sysselsatta: 29 

- yrkeskategorier: 

produktion: 22 administration: 
varav svarvning 7 varav företagsledare 

fräsning , borrning 6 verkmästare 
plåtbearb, målning 2 monteringsledare 
montering 5 försäljare 
verktygsmakare l kamrer 
lager J ritare 

sekreterare 

7 
l 
l 
1 
l 
l 
l 
1 

arbetsorganisation: Produktionsledningen fördelar sig på två 
grenar - framställning av komponenter resp montering. Or
der och tillverkning av viss komponent utgår från lageravd. 
där man har överblick över vilka produkter som finns i la
ger. Arbetet fördelas genom beställningar på orderkort. 
Beställningarna utföres individuellt. Varje man har i prin
cip s i ~ egen maskin. Företagsledaren sysslar även med kons
'trulltionsarbete . Prototyp framtagning sker tillsammans med 
verktygsmakaren i monteringsavdelningen. 

- företagets utveckling : Företaget startades 1957 av Carlegren Sr 
med tillverkning av pneumatiska komponenter. Under de 3-4 
första åren, då företaget byggdes upp sysselsattes 6-8 man. 
Man disponerade då en tvåvåningsbyggnad med begränsade ut
byggnadsmöjligheter. Vid faderns frånfälle för sju år sedan 
övertogs företaget av den då 19-årige sonen som sedan dess 
lett företaget. 1971 f lyttade företaget in i nya lokaler. 

Produktionsprocessens huvuduppläggning 

Leverans av råvaror, stänger och profiler i aluminium och stål 
sker en gång per dag. Vissa hel- och halvfabrikat, motorer och 
eltillbehör etc köpes utifrån. 

Anläggningen har två ut- och inlastningsportar som är försedda 
med telferbanor. Den längst bort belägna porten användes före
trädesvis för inlastning av stångmaterial som läggs upp i ett 
råvarulager i hallens bortre del. 



Verkstaden är uppdelad i tre zoner (en längs vardera fasad samt 
en bred mittzon) vilka åtskiljs av två transportgångar. (bredd 
ca 3 m). Produktionsflödet är inte entydigt, men i stora drag 
kan man säga att materialet kommer in genom· den bortre porten, 
kapas till och förs vidare till de bearbetningsmaskiner (svarv-, 
fräs- och borrmaskiner) som står längs den ena transportgången. 
Efter de olika bearbetningsmomenten läggs detaljerna upp i mel
lanlager för att därefter gå till montering och målning. Embal
lering och utlastning sker genom byggnadens andra port . Här 
kommer också hel- och halvfabrikat som köpes utifrån in. Dessa 
delar läggs upp i lager för att finnas tillgängligt för monte
ringsavdelningen som ligger i ett slutet rum mellan lagret och 
den egentliga verkstadshallen. Interna transporter sker med 
eltruck (elstaplare). 

2. 

2.1 

FYSISK MILJÖ 

Projekteringsförloppet 

- mot iv för nybyggnad:,. tidigare byggnad var i 2 plan och hade för 
små utrymmen 

utgångspunkter : 1968 gjorde företagsledaren de första skisserna 
med utgångspunkt från de då disponerade lokalerna. 

- konsult : 1970 kontaktades Växjöbyggkonsult som svarade för 
projekteringen i samråd med represent anter för företaget. 

- byggprocessens skeden: projektering och byggtid 1970-71 ca 1 1/2 
år 

2.2 Faktasammanställning 

VOLYM, YTOR YTA/ 
ANST 

KOSTNADER 

- byggnads volym : 10 225 - byggkostnad : 1,3 milj 

- tomtyta : 16 500 - maskinkostnad : 600 000 

- byggnads yta : 2 213 - övriga kostnader : 

- vånings yta : 2 213 byggkostnad/m 3 - : 127 
. produktion : 1 305 59 byggkostnad/m 2 590 - : . lager : 512 
. kontor : 265 38 

personalrum : 90 4 MÄTT 
- omklädningsrum : 26 1,2 takhöjd uk balk: 3,76 -
- tvätt- o duschrum 30 1,3 
- antal WC 5 - spännvidd : 23 , 0 
- mat- och rastrum 28 1,3 pelare c/c 6,0 - : 
tekniska utrymmen 35 
- värme central 26 - yttermått : 79x23 
- elcentral 
- kompressorrum 9 
- f läktrum 
- soprum 
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2 . 3 Medel i byggnadsutformningen 

- lokalisering : i ndustriområde ca 500 m från Sävsjö centrum. 

- orientering: öst-västlig riktning, högt sittande fönster mot 
norr och söder 
byggnaden förlagd på plan ängsmark 
inlastning på norrsidan, parkering framför kontor på ost
sidan. Expansion mot norr i skeppets tvärriktning 

- yttre utformning : kontor och personalrum i 1-plans kalksandstens
byggnad . Produktionslokal: hallbyggnad, lättbetongplank i 
fasad. 

- planorganisation : kontor-personalavd i låga paviljonger direkt 
anslutna till produktionshallen. 
skilda entreer till kontor och personal resp produktions
lokaL Produktionslokalen uppdelad i tre delar: tillverkning , 
montering och prototypframtagning samt lager. 2 inlastnings
portar på långsidan mot norr till till verkningsavd. resp la
ger. 

- konstruktion 
grund: 
golv: 

betongplatta på mark 
betong 

stomme : 
ytterväggar: 
tak : 
mellanväggar: 

pelare-balk, betong 
lätt betongplank 
lättbetongplank 
stålelement 

- installation 

el- och kraftskena i tak samt vägg 
tryckluftskena i tak 
vatten och avloppsanslutni ng til l sprutning och svetsning 

- klimathållningssystem 

3. 

3.1 

kombinerat uppvärmnings- och ventil ationssystem med punktvis 
insatta tilluftsaggregat med värmeväxlare som blåser in 
uppvärmd friskluft. Luften evakueras genom frånluftsfläktar 
i tak . 

!inspänd lysrörsarmatur i tak 

ARBETSMIWÖ 

Allmänna arbetsmiljöförhållanden 

- Inflytande och styrning: 
Företagsnämnd i egentlig mening finns inte eftersom endast 29 

personer är sysselsatt a inom företaget . Däremot har man 
bildat en samarbetsgrupp bestående av 7 pers.oner ( företags
ledare, de två produktionsledarna, kamrern, försäljaren 
samt skyddsombud och ytterligare en repr. från verkstads
klubben ) . 

En särskild grupp bestående av fyra personer, företagsleda
ren, verkmästaren samt två repr från verkstadsklubben, sva
rar för poängsättningen enligt nedan . Systemet infördes med 
viss motvilja men har accepterats under förutsättning att 
det inte medför lönesänkning. 



I samrådsgruppen som sammanträder ett par gånger per år tas 
bl a arbetsmiljö- och löneförhållanden upp till diskussion. 
Säkerhetsfrågor och frågor som rör arbetets uppläggning har 
även behandlats. I samband med nybyggnaden inskränkte sig 
de anställdas inflytande till att få lämna synpunkter på ett 
i sina huvuddrag färdigt förslag. De anställdas krav på 
fönster som skulle möjliggöra utblick beaktades inte. 

- Löne- och anställningsförhållanden 

1) 
2) 
3) 
4) 
5) 
6) 
7., 
8) 
9) 
10) 
11) 

arbetstid: 7-16 
frukost- och 
lunchrast: 9-9, 15 samt 12.00-13,00 
löneform 
och lönenivå: 

timlön med tillägg enligt ett speciellt 
meritvärderingssystem (poängsättning 
2 ggr/år). 

Systemet har ursprungligen utarbetats av Svenska ~erkstads
föreningen och LO, men det har ännu ej antagits av Metall
arbetarförbundet. Systemet innebär att poäng sätts för elva 
olika punkter med max poäng enligt nedan: 

teoretisk utbildning 
yrkeserfarenhet 
ledar- och instruktionsförmåga 
mångkunnighet 
planering och metodval 
arbetstakt 
utnyttjning av arbetstiden 
arbetskvalitet 
vård av utrustning 
arbetarskydd 
miljö och kamrater 

50 
100 

50 
100 
100 
200 
50 

200 
50 
50 
50 

Tillägg till grundlön sker med 20 öre/4ö p. lägsta och högsta 
poäng var i dag 315 r e sp 730. Lönenivån blir alltså grundlön 
ca 12:-/tim + 1.60-3.60/tim. 

- Arbetssituationer : 
Huvudparten av de anställda arbetar med svarvning, fräsning 
och borrning.Därutöver finns arbetsuppgifterna plåtbearbet
ning, svetsning, montering, målning samt .lager- och embal
lagearbete . Arbetsuppgifterna är individuella. I princip 
har man var sin maskin i vilken man bearbetar olika detal
jer enligt order från lageravdelningen. Eftersom det rör 
sig om ett precisionsarbete är noggrannheten och kvaliten 
viktigare än tempot. Arbetsuppgifterna innebar viss rörlig
het genom att man ibland har anledning att uppsöka andra 
bearbetningsmaskiner och genom att man själv hämtar råma
terial respektive avlämnar de bearbetade detaljerna vid 
uppsamlingslagret. De flesta arbetsuppgifterna utfördes 
stående. Arbetsuppgifter som innebar sittande ställning 
fanns vid borrmaskinerna. Både de stående och sittande ar
betsuppgifterna medförde ur ergon6m1sk synpunkt olämpliga 
arbetsställningar beroende på maskinernas men även stolar
nas utformning. 
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3,2 Fysisk .-rumsli ga förhållanden 

Utrymmesförhållandena i anläggningen var goda~såväl lunchrum som 
omklädnings- och tvättrum fanns på företaget och var tillräckligt 
stora. Verkstadslokalerna hade från början dimensionerats för ca 
50 anställda. I dag utnyttjas inte mer än halva lokalen för 
egentlig produktion, övrig yta användes for gles uppställning. 

Sambandsförhållandena mellan anläggningens utrymmesgrupper (kon
tor, verkstad, personalutrymmen) är tillfredsställande, Verkstads
lokaien har i sig goda sambands- och transportförhållanden genom 
de två väl tilltagna transportgångarna i vardera halvan av lokalen. 
Det fanns också en viss tydlighet i materialflödet genom verkstads
lokalen, De enskilda arbetsplatserna låg huvudsakligen längs trans
portgången i lokalens ena halva. Här hade man viss kontakt med 
sina arbetskamrater, främst synkontakt, 

Samtalskontakt kunde man endast ha om man förflyttade sig till 
varandra eftersom bullret från maskinerna var så högt att samtal 
mellan arbetsplatserna inte gick att föra. 

- ljudförhållanden 

Lokal ljudkälla mätplats ljudnivå dB/A 

Produktionsavd. allmännivå i transportgång 76-78 

svarvmaskin invid maskinskö- 82-84 
v bearbetn tarens öra 

fräsmaskin invid maskinskö- 85-86 
v bearbetn tarens öra 
moment 1 

fräsmaskin invid maskinskö- 82 
v bearbetn tarens öra 
moment 2 

kapmaskin 97-100 

varmlufts- rakt under aggre- 75 
aggregat gatet ca l 1/2 m 

över golv 

' på 10 m avstånd 65 

Monteringsavd. allmännivå mitt i lokalen 55-60 

Kontorsavd. allmännivå i korridor 45 
v verksamh 
i prod.avd 

Bullret i produktionsavdelningen härrörde från maskinparken och de 
bearbetningsmoment som förekom där (svarvning, fräsning, borrning.) 
Svarvmaskinerna gav ett buller som vid bearbetning låg strax under 
N ·95 . , En fräsmaskin ger vid en viss bearbetning en ljudnivå som 
överskred skaderiskgränsen vid långtidsexponering. 



Ett särskilt märkbart ljud uppkom när arbetsstyckena vid svarvar
na och borrmaskinerna blåstes rena med tryckluft. Den besvärligas
te bullerkällan i lokalen var en kapmaskin i hallens bort re del. 
Den användes dock inte så ofta men när den var i gång alstrades 
ett intensivt buller som spred sig i hela lokalen. 

Bullret i fabrikslokalen är svårt att komma till rätta med. Genom 
vissa planorganisatoriska och byggnadstekniska åtgärder skulle 
ljudförhållandena ha kunnat påverkas . Lokalen som den ser ut idag 
har inga egentliga absorbenter. De material som används är genomgå
ende hårda (betong, lättbetong). Här skulle absorberande skivor 
eller tafflar göra en viss nytta. Vid maskinerna skulle stående 
skärmar eller väggelement kunna avgränsa och absorbera visst ljud. 
Dessa avgränsningar kunde i vissa fall bli rumsaqgränsande. Ett 
sådant exempel utgjorde kompressorutrymmet som lagts bakom mål
ningsboxen och dessutom hade ett färgförråd som ljudbuffert- Mon-
teringsutrymmet som var förlagt i ett avgränsat utrymme var ett 
annat exempel på ljudplanering genom planorganisation och bygg
nadsteknisk konstruktion . 

- ljusförhållanden 

belysnings luminans-
Lokal ljuskälla mätplats styrka fördelni-gg 

Produktionslokal lysrörsarma- rakt under 800 lux 
tur armaturen 

1 m över 
golv 

lysrörsarma- mellan ar- 400 lux 
tur maturerna 

( svagast 
belysta 
punkten) 

platsbelys- vid arbets- 850 lux 
ning vid objekt 
svarv 

platsbelys- vid arbets- 540 lux 
ning vid objekt 
fräs 10: 15 :15 

Belysningsanläggningen består av fem linor högt sittande linspända 
al'lllaturer i hallens längdriktning . Delinspända armaturerna gav 
ett ganska starkt diffust ljust i verkstadslokalen . Mätningar som 
gjordes visade belysningsstyrkor på 800 lux rakt under takarmatu
rerna i bordshöjd och 400 lux mellan armaturerna. AI'lllaturernas 
placering var dock inte alltid de bästa. Den rad av armaturer som 
hängde ovanför svarvmaskinerna hade kanske mer av en slump fått en 
gynnsam placering . Ibland skuggade maskinen eller den arbetande 
själv ljusinfallet från armaturen mot arbetsobjektet. Platsbelys
ning fanns ibland som fastmonterat tillbehör på maskinerna. 
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Den relativt starka allmänbelysningen kombinerad med ljusa tak och 
väggar. gjorde dock belysningen i lokalen homogen och diffus och 
därigenom något tröttande. Mätningar av luminans fördelningen' vid 
enskilda arbetsglatser gav nästan ingen skillnad i luminans .mellan 
arbetsobjekt (1 ) , närfältet bo0

) och fjärrfältet (90°). Vi d en av 
fräsmaskinerna vart om arbetsobjektets ljushet lägre än omgiv
ningens vilket måste försvåra inställ ningen och bearbetningen. Som 
~iktvärde för en god belysning brukar luminansförhållandet (dvs 
förhållandet mellan ytors ljushet i arbetsobjektet, närfältet och 
fjärrfältet ) 10:3:l rekommenderas . 

Byggnaden var endast försedd med högt sittande och ogenomsikt liga 
fönster. 

Byggnadens huvuduppläggning ger maximal expansionsmöjlighet men 
har stora konsekvenser för möjligheten till dagsljuskontakt och 
utblick. Således innebär en expansion av kontorsenheten att de 
högt sittande fönster som finns på hallbyggnadens ena långsida 
byggs för. Om hallbyggnaden expanderar med ett ytterligare skepp 
parallellt med nuvarande byggnad kommer avståndet till fönsterna 
och dagsljus för vissa arbetsplatser att bli ända upp till 40 m. 

-luft förhållanden 

Luftbehandlingsanläggningen är uppbyggd på följande sätt: En 
2 frånluftsfläkt finns ~ör vardera kontors~vdelningen (kap 1500 m /h) 

omklädningsrum (550 m /h), matsal (350 m /h) s~mt 2 för verkstads
hallen - en för allmä~ventilation (kap · a 700 m /h) och en för 
svetsplatsen (3 000 m /h). Härutöver hade sprutrummet ett särskilt 
luftbehandlingssystem. 

Tilluftsaggregat, . som tillför uppvärmd uteluft fanns dels ett 
gemensamt för kontorsavdelning, omklädningsrum och matsal (2 500 
m3/h), dels tre i verkstaden (5 000 m3/h) dels ett i monterings
lokalen (l 100 m3/h). Frånluftsaggregaten för kontor, omklädnings
rum och matsal startades med tidur. Verkstadsfläktarna startas ma
nuellt . 

Temperaturen i hallbyggnaden hålles konstant av en rumstermostat som 
styr motorventilen i varmvattenrören till fläktarna. 

Luftförhållandena i verkstadslokalen var relativt goda. Ventila
tionssystemet räckte väl till för den verksamhet som nu bedrevs i 
lokalen. Allvarligare luftproblem i form av oljedimma som brukar 
förekomma vid svarvning fanns ej här, eftersom en stor del av be
arbetningen gällde råämnen av lättmetall som är lättarbetad och så
ledes inte kräver ·omfattande kylning med olja eller oljesus pension. 
Olägenheter fanns dock men dessa berodde på att värme- och ventila
tionsanläggningen av sparsamhet inte alltid var igång i tillräck-
lig utsträckning .. Så tex var verkstadslokalen som regel utkyld på 
måndagarna eftersom värmen varit avslagen under helgen. 





356 
TEKNISKA HÖGSKOLAN STOCKHOLM 
SEKTIONEN FÖR ARKITEKTUR 

1973 03 09 

Avd Arkitektur 
Bengt Nilsson 
Ulf Ranhagen 
Leif Petersen 

Postadress 
Fack 
100 44 Stockholm 70 

ARBETSOMRÄDEN OCH ARBETSLOKALER INOfYI INDUSTRIN 
Underlag för utformning av arbetsmil jön i mindre 
och medelstora före t ag 

AB HOLMBOM & HEDLUND 

Skellefteå 

Uppgiftslämnare : Dir Hol mbom, dir Hedlund 
Skyddsombuden Lindgren och Hellst röm 
Lagbasen Torkel Mikaelsson 
Fackföreningsordf Roland Marklund 

Dokumentation av f ä ltstudiebes ök den 5 . 3.1973 

Gatuadress 
Ös<•rmalmsgatan 26 

Telefon 
lokal 23 65 20 
riks 08/23 63 20 

Telegram 
Tech no logy 



.. g 
i: 
l 

l 

I i j 
' a-
l 
' 

t; .. 
3 

0 

w-
11 

I ~ 

~ 
I -

I 

§ 

-:;,..-_,J I 

r1 
I I 

u 
[ <il 
r1f! 

Plan skala 1 :400 

-~ ::,{ 

J f
] 

357 



358 
TEKNISKA HÖGSKOLAN STOCKHOLM 
SEKTIONEN FÖR ARKITEKTUR 

1973 03 01 

Avd Arl<itektur 

Bengt Nilsson 
Ulf Ranhagen 
Leif Petersen 

Postadreu 
Fack 
100 44 Stockholm 70 

ARBETSOMRÄDEN OCH ARBETSLOKALER INOM INDUSTRIN 
Underlag f5r ut formning av arbetsrnilj5n i mindre 
och mede l stora f5retag 

AB NORDTOOL 

Piteå 

Uppgiftslämnare: Ingenj5r Tore Wiklund 
Skyddsombud Per Arne Berglund 

Dokumentation av fältstudiebes5k den 7.3 .1973 

Gatuadress 
Östermalmsgatan 26 

Telefon 
lokal 23 6S 20 
riks 08/23 63 20 

Telegram 
Technology 



'U 
I-' 
§ 
C/l 
;,;-' 
Pl 
I-' 
Pl 

I-' 

-i:-
0 
0 

r-···J ;.,-~.:1r-=f==F r _ /o ~-~ ~ -t ,-

--t:::=:i-

•b~ ;veul>C 

I I ~
rd 

_, : ia;;.r~~ M 
·~ -@tl ~ tl !::°'::I OB 

0 

' 
1~ etfI=-G~h 

--t=;--

~ ----t=::t-

• -· · · -· -:: • t 

nbel>Rdlillg 

kontor 

1 I I I e 
It ' • t 

1us" •. 1,. ---------------tt l ~-;:., ~ -- r · . 
, I ' .,L.; I ,..t::::::::::: I 

I \ ._ - - - - -0.lkl. - - - - - •' 

~ 71 I. ~□1:E[.--. ] 

/7 

Jl&ml'l:l> !örråd ltörrM 

Prodl.Jhfil)c!e --

~:~~öde ~ -
! .rå:llutt V-

ljudnid d:B(A) @ 
bel.YSoi!lg --mMld.n ~ 
arbetopl.e.U, upplag tzl 

(.,.) 
UT 
(!) 



360 

TEKNISKA HÖGSKOLAN STOCKHOLM 
SEKTIONEN FÖR ARKITEKTUR 

1973 03 03 

Avd Arkitektur 

Bengt Nilsson 
Ulf Ranhagen 
Le i f Petersen 

Postadress 
Fack 
100 +4 Stockho lm 70 

~QPETSOMRÅDEN OCH ARBETSLOKALER INOM INDUSTRIN 
{lnderlag för utformning av ar betsmiljön i mindre 
och medelst or a företag 

AB ERLANDSSON & SÖNER 

Luleå 

Uppgift slämnare : Dir Bengt Erl andsson 

Dokumentation av f ältstudiebesök den 3 . 3 .1973 

Gatuadress 
Östermalmsgatan 26 

Te lefon 
lokal 23 65 20 
r i ks 08/23 63 20 

Telegram 
Techno logy 



ttt• ~ \ 
\ 

' 
llJ:..!.l_ . :=-:--· n , , 

.. ' 

k la 1:400 Plans a 

361 



362 

TEKNISKA HÖGSKOLAN STOCKHOLM 
SEKTIONEN FÖR ARKITEKTUR 

1973 01 22 

Avd Arkitektur 

Bengt Nilsson 
Ulf Ranhagen 
Leif Petersen 

Postadress 
Fack 
100 44 Stockholm 70 

ARBETSOMRÄDEN OCH 1\/-iBEI':~L'' r~:\ i.:: l-; UlOM. HlDUS'I'RIN 
Underlag för ut::!.'or mnbg .,1.•1 ,u ·c:.•tsmi.1 0i ö :1 i mindre och 
medelstora. för etag 

r 

LENNART JOHANSSONS CHUCKJi'ABRIK AB 

Br edaryd 

Uppgiftslämr.are: ])j_ re.1.;.r, cJ ,, !.:eni.-.a:n, ,Jchans ~;on 
In~en..iör Erli , i t,; 1:; .. , ,~r1sson 
Skydd:-; ombud. Conn i e tia:1dberg 

Dokumentation av fr,.ltr:~:.1,c~1.0be8ÖK de?.1 23 . l.19'i'3 , 

Gacuadross 
Öst·ermalmsgatan 26 

Telefon 
lokal 23 65 20 
ri ks 08/23 63 20 

Telegram 
Technology 



•I 
I 

r·; n -~ 
! ' i 
I I • I 
I 
I 
I 

j_ 

--·· .,____ ______ --; 
I 

I 
I ,,, 
( 

OJ
., 
' 0 

' •· 

• r1 :. 
j~ _; 
,~--r- · 
' I 

'.~., . .t ...__; 

I I . : I 

- • 1-.c 

1-..,., _ .. ,\ ~ 

H _, l 

i\,. ___ j 

363 

Plan skala 1 :400 



364" 

l. 

1.1 

PRODUKTIONSPROCESS. 

Allmänna uppgifter om företaget 

- bransch: mekanisk verkstadsindustri 

- tillverkningsprogram: maskiner för plastindustrin, främst 
granuleringskvarnar för nedmalning av plastavfall 

- teknologi: kombinerad serie- och stycketillverkning, låg 
automatiseringsgrad egen produktutveckling (1 man) 

- antal sysselsatta totalt 55 

- yrkeskategorier 

produktion 

varav arbetsledare 
svarvare 
borrare 
fräsare 
arborrare 
målningsarbetare 
slipare 
svetsare 
smides arbetare 
montörer 
lager- och distribu
tionsarbetare 

~5 administration 

3 varav företagsledare 
4 produktionschef: 
3 konstruktör 
5 övr. kontors-
1 anställda 
2 
4 
4 
5 
8 

6 

10 

1 · 
l 
l 

7 

- arbetsorganisation: Företagsledaren sköter försäljning och mark
nadsföring av företagets produkter. Produktionschefen lägger 
upp arbetet i verkstaden tillsammans med de tre arbetsledar
na som fördelar uppgifter mellan de arbetande. 

- företagets utveckling: Lennart Johanssons far startade7':l~\~a~\1å 
tillverkning av borrchuckar och klämbussningar. Företaget har 
haft två lokaler innan man byggde nytt. Vid inflyttning i 
de nµvarande lokalerna 1969 hade företaget 25 anställda och 
inrymdes då i en 2-våningsbyggnad med ytan l 200 m2. 

- årsomsättning: 5,5 milj. kr. 

1.2 Produktionsprocessens huvuduppläggning 

Transporter till och från företaget sker med lastbil flera gånger 
per dag. Råmaterial (plåt och gjutgods) samt halvfabrikat lastas 
in i det längst bort belägna centrallagret där det lagras på hyll
fack. 

Från centrallagret går materialet vidare till ett mellanlager i 
hallens motsatta ände varefter det fördelas till maskiner för skä
rande bearbetning (svarvning, fräsning, borrning), plåtbearbetning 
och svetsning samt slipning. De flesta transporterna till de en
skilda maskinerna sker med gaffeltruck. Godset, som lagras på 
pallar ställs av invid transportgången. I vissa fall m~ste god
set lyftas in till maskinerna, vilket görs med konsoltelfrar \ 
(räckvidd ca 5 m höjd över golv 4 m) som står placerade c/c ca 
10 m. För tyngre transporter finns en 6 tons travers som löper 
över verkstadshallens ena långskepp. Från mellanlagret utgår två 
huvudflöden, ett till maskinverkstaden samt ett till plåtverksta
den. Dessa flöden sammanstrålar åter i monteringen där den slutli
ga sammansättningen och injusteringen av kvarnarna. utförs. 



I maskinverkstaden är maskinerna funktionellt ordnade i följande 
grupper från mellanlager till centrallag~1· ralmat: svarvar, ra
dialborrmaskiner , kilspårmaskin, fräsmaskin 1 arborrverk, slip
maskin. Dessa maskiner försörjs med kraft och tryckluft från 
ledningar fästade på väggen. Slutstationen i detta flöde är sprut
målningen, som sker invid väggen till centrallagret. Det andra 
flödet omfattar diverse plåtarbeten (t ex borrning , ·hydraul - och 
kantpressning , klippning av plåtar med gradsax och pullmaxsax , • • 
slip~ing och blästring samt svetsning. Till plåtverkstaden kommer 
en del material genom en last por t mitt på byggnadens långsida, 

Vid samtal med arbetarna f r amkom att man var missnöjd med material
flödet i verkstaden. Det hävdades att råmaterialet bör komma in· i 
ena änden och de färdiga produkterna gå ut i den andra änden av 
byggnaden. Nu är 1-2 man extra sysselsatta hela dagen enbart med 
interna transporter i verkstaden vilket måste medföra extra kost
nader. 

2. FYSISK MILJÖ 

2.1 Projekteringsförlopp 

- mot iv för nybyggnad: Framtagandet av en ny produkt: granulerings
kvarn medförde att de gamla l okalerna blev för trånga 

- utgångspunkter : lokal konsult gjorde de första skisserna 1968. 

- konsulter: arkitekt Davidsson planerade och projekterade med ut-
gångspunkt från tidigare skisser . Parallellt med byggnadspla
neringen l ades produktionsprocessen upp av ver kstadschefen 
och förmän . 

- byggprocessens skeden : 
projekterings- och byggt i d 1968-69. 1 år. 

2.2 Faktasammanställning 

VOLYM, YTOR YTA/ KOSTNADER 
ANST 

- byggnadsvolym : 21 860 - byggkostnad : 1 , 6 milj 

- tomtyta : 16 200 - maskinkostnad : 2,0 milj 

- byggnadsyta : 3 543 - övriga kostnader: 

våningsyt a 3 945 .72 - byggkostnad /m 3 
73 kr - : : 

produktion : 1 625 36 byggkostnad/m 2 
405 kr - : 

lager : 1 480 
kontor : 510 51 
personalrum : 175 40 MÅTT - omklädningsrum : 40 0,9 
- tvätt- 0 duschrum: 25 0,55 - takhöjd u _). balk : 6,0 
- antal WC : 10 spännvidd 16,0 - : 
- mat o rastrum : 40( 0,9 

. tekniska utrymmen : 
351 

- pelare c / c : 6,0 

- värme central : 15 yttemått 90x32 - : 
- elcentral : 10 
- kompressorrum : 6i 
- fläktrum : i - soprum : I I' 

' I 
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2.3 Medel i byggnadsutformningen 

- lokalisering: industriområde_ i utkanten av Bredaryd 

- orientering: byggnadensläng!j['iktning öst-västlig,högt sittande 
fönster åt norr och söder. 
byggnaden förlagd på plan ängsmark. 
person- och l asttrafik på ena sidan byggnaden med infart 
från parallellgående matargata. Expansionsriktning vinkel
rät mot och parallell med angöringsgatan . 

- yttre utformning: kontorsbyggnad i 2 vån: kalksandsten, 
produktionslokal: hallbyggnad fönsterbröstning i tegel, 
vägg ovan fönster i plåt. 

- planorganisation: kontor och produktion i skilda byggnader, sam
mankopplade via kommunikationsyta. Personalrum förlagda i 
produktionsbyggnaden. Skilda entr~er till kontor och per
sonalavd resp produktionslokal . Produktionshallen uppdelad 
i en tillverkningsdel och en lagerdel. Kallager i plåt till
byggt i östra ändan. Två inlastningsportar från angörings
gatan, en till tillverkningsavdelningen och en till lagret. 

- konstruktion: 
grund 
golv 
stomme 
ytterväggar: 

tak 

platta på mark, plintar under väggar 
målat betonggolv 
pelare-balk i stål. spännvidd 16 m. c/c pelare6m 
under fönster: tegel, ovan fönster: plåt med 
mellanliggande isolering 
sek. konstr. åsar c/c 2,5 m korrugerad plåt, 
isolering, 2-lagspapp 

mellanväggar:tegel 

- installation 
el o. kraftskena längs vägg 
tryckluft längs vägg 

- klimathållningssystem 
värmesystem: aerotemper 
tilluft : f:r.i.skluftsinblåsning via aerotemper 
frånluft: fläktar i tak 
punktutsug vid svetsning, slipning och sprutmålning 

- belysningssystem: linspänd armatur i tak, platsbelysni~g vid 
maskiner. 



3. 

3.1 

ARBETSMIWÖ 

Allmänna arbetsmiljöförhållanden 

- Inflytande och styrning 
Företaget har en verkstadsklubb men saknar företagsnämnd. I sam

band med verkstadens planerade tillbyggnad har en särskild 
planerings- och diskussionsgrupp bestående av VD, verkmästare, 
driftsingenjör och de två skyddsombuden bildats. En av de 
miljöfrågor som börjat diskuteras inom gruppen gäller om den 
nya tillbyggnaden skall förses med utblicksfönster i ögon
höjd. Företagsledningen och de arbetande har i denna 'fråga 
rakt motsatta uppfattningar. 
De arbetande hotar att vidta stridsåtgärder om företagsled
ningen bestämmer sig för alternativen fönsterlöst eller högt 
sittande fönster. 
I stort sett ~r dock skyddsombuden nöjda med det sätt på vil
ket arbetarskyddet har utvecklats inom företaget. För tre år 
sedan fanns inget arbetarskydd men nu har man planer på att 
bilda en egen skyddskommitte eftersom antalet anställda över
stiger 50. Exempel på skyddsåtgärder som vidtagits sedan 1969 
är inbyggnad av slipverkstaden, installation av punktutsug 
vid svetsningen, försök med absorbenter mitt i verkstaden samt 
införande av skyddsskor med stålskodd fot. 

- Löne- och anställningsförhållanden 
arbetstid kl. 7-16 . 05 
raster frukost kl 9 . 00-9.12 lunch kl. 12.00-12.42 
löneform De flesta har ackordslöns k efterhandsackord 

tillämpas. Några arbetande har fast timpenning 
lönenivå ca 14-15 kr/tim. 

- Arbetssituationer 
De flesta arbetande i verkstaden är medelålders och yngre män 
med undantag för en kvinnlig svarvare. De som arbetar med 
svarvning (4), fräsning (5) och borrning (3) har definierade 
arbetsplatser där de står största delen av dagen. De utför 
sina arbetsuppgifter individuellt och är relativt självstän
diga. Smidesarbetarna (5) har rörligare arbeten . De utför 
en serie av arbetsmoment, tex klippning i pullmaxsax , press
ning, kantpressning, valsning, sågning, borrning och diverse 
bänkarbeten. Smidesarbetarna jobbar ibland tillsammans med 
borrarna och svetsarna. Deras kontaktmöjligheter med andra 
arbetande blir härigenom relativt goda. Svetsarna (4) som 
jobbar individuellt är de som har störst möjligheter att på
verka sitt arbetes uppläggning. De upplever det inte som 
isolerande att arbeta innanför avgränsade svetsbås eftersom 
de står nära varandra och därför har vissa möjligheter att 
kommunicera. Sliparna (2) har den svåraste arbetsmiljön. De 
arbetar hela dagarna med blästring och slipning i avgränsade 
slipbås och utsätts för extremt höga bullernivåer samt me
tall- och färgdammalst ring . Sliparna upplever ibland stark 
isolering och monotoni i arbetet - de känner sig utanför de 
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andra arbetande. Känslan av isolering understryks av att de 
vid arbetets utförande måste bära både hörselskydd och spe
ciell mask över huvudet till skydd mot slipdamm och färgstoft, 
Vid förflyttning av produkter från plåtverkstaden respekti-
ve monteringsavdelningen får sliparna viss möjlighet att 
återhämta sig och få kontakt med andra arbetskamr ater. Ar 
betet kan också vara fysiskt betunganQe med svåra arbetsställ
ningar då arbetsobjekt måste hållas i vi ssa lägen. 
Sprutmålningen utförs av 2 man i halvöppna sprutboxar in-
till dörren till lagret . Arbetsuppgiften har vissa likheter 
med slipningen men sprutmålarna är inte lika isolerade efter
som sprutboxarna öppnar sig mot den stora verkstadshal len. 
Vid själva målningen .· bär den arbetande såväl hörselskydd 

I 

som mun- och nässkydd och har därför ingen kontakt med om-
givningen. Vid förflyttning av produkten till och från mon
teringen har dock den arbetande vissa kontaktmöjligheter med 
sina arbetskamrater. 

I monteringsavdelningen där 8 montörer arbetar är arbetsupp
gifterna självständiga och omväxlande. 
Hopmonteringen av kvarnarna omfattar ett flertal olika mo
ment och man arbetar vanligtvis två och två vid varje kvarn. 
En man utför ofta samma arbetsmoment på flera kvarnar. upp
ställda efter varandra. 
I arbetet ingår att förflytta plåtar och halvfabrikat från 
sprutroålning och plåtverkstad till mellanlager och monte
ringsställena. Arbetets rörliga karaktär och frånvaron av 
bullerkällor (ljudnivå max ca 75 dB(A)) gör att kontaktmöj
ligheterna mellan de arbetande är goda vid monteringen. 
Arbetsuppgifterna i lageravdelningen skiljer sig avsevärt 
från arbetsuppgifterna i den övriga verkstaden. I verktygs
förrådet som ligger i en avgränsad del av lagret lämnar tre 
man ut och tar emot verktyg. Arbetet har en ganska lugn rytm 
och är stationärt. I den stora lagerlokalen arbetar 2 man 
med in- och utlastning, emballering och interna transporter 
av råmaterial, halvfabrikat och färdigvaror. Dessa arbetsupp
gifter är mycket rörliga och upplevs som omväxlande. Dessa 
arbetare får överblick över hela arbetsstället och lär känna 
arbetare på många olika håll i verkstaden . 

3.2 Fysisk-rumsliga förhållanden 

- Utrymmesförhållanden .. . 
I hallens västra del finns omklädnings- och tvattrum 1 botten-
våningen och lunchrum samt klubbrurn på ett entresolplan. Om
klädningsrummet är kvadratiskt med skåp utefter rummets fyra 
sidor. Det finns otillräckligt med skåp och omklädningsplat
serna var trånga. Rummets outnyttjade ytor skull e här kunna 
utnyttjas for skåp 0ch bänkplacering. Lunch- och klubbrummen 
betecknades av de arbetande som jättebra. 
Utrymmet kring de enskilda arbetsplatserna är tillräckligt 
utom vid svetsningen där man skulle behöva större rörelseut-
rymme. 

- Sambandsförhållanden 
Personalrumsenheten ligger ocentralt i anläggningen vilket 
medf,3r långa kommunikationer till de enskilda arbetsplatserna. 
En fördel är att det finns tillgång till WC- och tvättrum 
mitt i verkstaden . Mellan vissa avdelningar tex slipning 
och montering är sambanden dåliga beroende på det något 
krångliga materialflödet i verkstaden. 
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Ljudförhållanden 
? l . d . o I Lokal i ljudkälla mätplats dB(A ) ,\ lJu n1.va 
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I slipmaskin intill sli- 84 
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I 
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j 
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' 

l
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dB över 2·10-5/m2 oktavnivå 
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FIG FREKVENSANALYS AV BULLERKÄLLA - JÄMFÖRELSE MED RIKTVÄRDEN 
FÖR BEDÖMNING AV RISK FÖR HÖRSELSKADA ENLIGT SEN 590111 



Allmännivån i bearbetningsavdelningen uppmättes till 80-82 dB(A) 
och allmännivån i plåtverkstaden till 82-84 dB(A) vilket ligger 
något under det rekommenderade gränsvärdet då risk för hörselska
da kan föreligga (max ca 85 dB(A) > 5 tim/dag). Speciellt bull
rande var pullmaxsaxen (97-98dB(A) 1 m från maskinen+ vibrationer) 
vilken ibland används ett par timmar i sträck. Inkapsling av den 
med en styv konstruktion av exempelvis perforerade plattor med 
mellanliggande isolering skulle kunna ge avsevärd dämpningseffekt. 
En uppsättning av bafflar över ca halva takytan skulle ge en viss 
ljuddämpande effekt i plåtverkstaden. 

Bullret upplevs som det värsta miljöproblemet i verkstaden. Bullret 
från plåtverkstaden där man klipper och pressar plåt sprids över 
hela lokalen. Tegelväggen mellan plåtverkstad och maskinverkstad 
har liten avskärmande effekt. över denna vägg har. tre rader baffl ar 
satts upp vilka ger ca 1 dB(A) dämpning. 

I svetsningen störs man mycket av ljudet från plåtverkstaden. Det 
uppvärmningsaggregat som används vid uppvärmning av tusenkutter ger 
en ljudnivå på ca 98 dB(A) 1 m från uppvärmningsstället. Detta 
arbetsmoment utförs 5 gånger om året i 14-dagarsperioder 3-4 tim
mar varje dag. Med hänsyn därtill borde svetsbåsen dämpas och av
skärmas från plåtverkstaden. 

Inbyggnad av slipavdelningen med dess höga ljudnivåalstring har 
medfört förbättrade ljudförhållanden i den övriga lokalen. 

Intill öppningen till ett av sliprummen uppmättes ca 108-110 dB(A) 
vid blästring och 104-105 dB(A) vid slipning, trots att sliprummet 
är dämpat på tre väggar och förrummet är försett med bafflar i tak. 
Förutom enkel uppsättning av dämpande material på den fjärde väg
gen kan man inte med byggnadstekniska åtgärder ernå ytterligare 
förbättringar. 

I maskinverkstaden upplevdes ljudet från slipning som det mest 
besvärande trots att nivån intill slipmaskinerna uppgick till 
84 dB(A), vilket var en lägre ljudnivå än vid fräsmaskinerna 
där 86-87 dB (A) uppmättes . Svarvarna har de relativt sett bästa 
ljudförhållandena i maskinverkstaden, här uppmättes ca 80-82 dB(A) 
vid arbetarens öra. 

371 



372 

Ljusförhållanden 

Lokal Ljuskdlla M.:itplats Belysnings- Luminans för-
styrka (lux) delning 

Verkstadshalll'lysrörsar- invid s varv 1260 
maskinavd. maturer i i tak (g.:tmla) 

t 
!• 
11y..,rorsar- invid svarv 350 
'j mat ur i 
? tak (nya) 

platsl.J.rr.pa at'hetsotjekt 800 2 :1:1 

l på maskin vid svarv-
verktyg 

Monterings- lyr.t'örsar- r:iitt i l oka- 450 
avd. m,'ltur i len under 

tak arr.1atur 

Plåtavd. lys1·nrsar- 6rbetsobjekt 320 20 : 2 ,5: 2 .! 
mo.tur i viu svet s - l I tak pl.:its invid 

1 ·.'.::osport- - : 

1 .wång 
I 

mellersta 180-200 1 :1:1 
svets platsen 

J.y r;~"'Öl"S -4.l'"::.n- svetsplat s 140 20 : 20 :7 000 
t '.'.!' fäs.: i l.:.ing::;t in 
vJggen 

I lysrörsar·- ;ir•b<> t soh je kt 140 
I mntur vid borr-I l. 

I t.J.k mnr:kin 

r~-d;e tsblink 2(J0 i 



Belysningsförhållandena var rätt olika på skilda platser i verk
staden . I maskinverkstaden och monteringsverkstaden var allmän
belysningsnivån ca 450 lux men med platsbelysningen kunde man få 
800 lux. Den lilla platslampan är nödvändig vid fräsningen och 
vid verktygsarbete (ritning etc). Dessutom har man dålig ljusnivå 
när man skall justera maskinen på ställen utanför platslampans 
räckvidd. 

Problemet skulle kunna lösas genom att man fäste lysrörsat'matur 
på konsoler i ytterväggen vid svarvning, fräsning och borrning. 
300 lux är den enligt luxtabellen lägsta rekommenderade ljusnivån 
i lokal för maskinarbete. 

Luminansfördelningen vid en av svarvarna var ca 2:1:l vilket in
nebär att fornuppfattningen inte är idealisk. (10:3:1 brukar re
kommenderas) . 

I plåtverkstaden var belysningen på vissa platser dålig. Vid borr
maskinen uppmättes 140 lux vilket är otillräckligt. Här skulle 
platsbelysning behövas . Vid bearbetningsbänken var ljusnivån 200 
lux vilket kan förbättras genom att bänken flyttas närmare lysröret 
på väggen. 

Över en maskin hade man monterat ett lysrör vilket gav en god ljus
nivå och fördelning. 

I svetsavd. var ljusnivån i de tre svetsbåsen 140, 180 resp . 320 
lux. De två innersta båsen har otillräcklig belysning . Lysrörsar
maturen i det innersta svetsbåset var dessutom placerat så att det 
bländar när man tittar upp från arbetsstycket. 

Lysröret skulle behöva placeras över svetsbordet 
och skärmas för undvikande av bländning. I det mellersta båset var 
luminansfördelningen helt jämn 1:1:1. Här borde ett lysrör fästas 
på väggen för att ge ökad ljusnivå och bättre luminansfördelning . 
I det yttersta båset var luminansfördelningen bättre . Här upp
mättes 10:3:l. 

Mellan jul och nyår utbyttes alla lysrör i lokalen vilket har gett 
en allmän förbättring i denna. 

Byggnaden är försedd med högt sittande fönster vilka på södersi-
dan är av ogenomskinligt glas . Det har riktats mycket klagomål från 
arbetarna på detta och utblicksfrågan aktualiseras vid den nya 
tillbyggnaden, vilket närmare har beskrivits ovan . 

Att ha utblick och kontakt med yttervärlden från sin arbetsplats 
är en mycket väsentlig kvalite i arbetsmiljön . Det är betydelse
fullt att kunna orientera sig om vädret om tidpunkten på dagen och 
att kunna få den omväxling som det ger att se ut på naturen, om
givande byggnader och de aktiviteter som försiggår utanför bygg
naden. Denna kvalite innebär att man kan göra en fullgod ar
betsprestation samtidigt som man känner trivsel på arbetsplatsen, 
vilket stöds av medicinsk och psykologisk forskning. Arbetarna 
hävdar bestämt att de skall ha fönster i verkstaden och om inte 
det går igenom kommer en del att överväga att sluta på företaget . 
"Här går man halva sitt liv . . . då är det viktigt med den trevnad 
som fönstren innebär". 
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"Det är en psykisk press att inte veta vilket väder det är när 
man skall åka hem på eftermiddagen - man måste kunna förbereda 
sig psykiskt på hemfärden", var några argument från arbetarna. 
Man framhöll vidare att det finns flera fabriker i Bredaryd med 
fönster i ögonhöjd vilka man kunde ta som exempel. 
Den nya arbetarskyddslagstiftningen kommer att innebära obliga
torisk förhandsgranskning av arbetslokaler. Yrkesinspektionen 
har då möjlighet att kräva att arbetslokaler som ej av speciella 
skäl måste vara fönsterlösa (tex fotokemiska processer) skall 
förses med fönster. 

Luft förhållanden 

Arbetarna upplevde problem med drag, kyla och OJamn värmefördel
ning i lokalerna. Fönstren är inte tillräckligt tätade vilket 
medför kallras utefter väggarna. En av svarvarna hade satt upp 
ett plastskynke på en träarm över sin arbetsplats för att minska 
draget från fönstren. Han tyckte att det gav en viss förbättring. 
I lokalen står två oljeeldade varmluftsaggregat placerade. De 
tar :in friskluft som uppvärms och blåses in i lokalen. Luften 
evakueras via 5 frånluftsfläktar i tak. Frånluftsevakueringen är 
emellertid så stor i förhållande till tilluften att undertryck 
skapas i lokalen vilket innebär att kalluft strömmar långt in i 
byggnaden då portar till lagret e l ler lastgård öppnas. För att 
skapa övertryck i lokalen har två fläktar monterats i väggen 
till lagret. 

Varmluftsaggregaten ger inte tillfredsställande värmefördelning 
i lokalen. Därtill bidrar också att väggarna är otillräckligt 
isolerade, dvs byggnaden "håller" värmen dåligt. I plåtverksta
den, exempelvis vid borrmaskinen intill det ena aggregatet kan 
det vara mycket varmt (ca 25-30°) medan det i maskinverkstaden 
mestadels är kallt och dragit på vintern. 

De besvärligaste föroreningarna alstras vid slipningen. Slipdam
met består av ytteE's•t fina metallpartiklar och färgstoft som 
yr kring slipplatsen. Sliparna är tvungna att bära gasmask och 
huvudkåpa, trots att två kraftiga utsugningsaggregat är placerade 
i sliprummen. 

Vid svetsningen klagade man på dålig luftomsättning. Luften bli r 
syrefattig fram emot eftermiddagen på grund av att svetsproces
serna kräver syre och tilluftssystem saknas. Man han installerat 
~tt frånluftssystem över de tre svetsplatserna med ett ca 1,5 m • 
l ångt ledat aluminiumrör som kan ställas i önskat läge. Ventila
tionsbalansen blir emellertid otillfredsställande och undertryc
ket gör att arbetsplatserna här besväras av drag då portarna öpp
nas. Separata aggregat, som blåser in förvärmrid friskluft skulle 
här kunna placeras i fönsterläge. 

Punktutsugningen är inte tillräcklig vid svetsning med Skason-plåt 
då besvärande rök med stickande lukt alstras. Arbetarna besvärades 
bl a till följd av den dåliga ventilationen också av avgaser från 
den truck som användes i verkstaden. 
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3B4 

1. 

1.1 

PRODUKTIONSPROCESS 

Allmänna uppgifter om företaget 

- bransch: mekanisk verkstadsindustri 
- till verkningsprogram: hyskor och hakar för Bh- och korsettindust-

rin, gasmaskdetaljer , lås och beslag samt plast och metallde· 
taljer till;säkerhetsbälten, legotillverkning för bl a Volvo. 

- teknologi: främst serieproduktion, ytbehandlingsavd. har karaktör· 
av processtillverkning 

- antal sysselsatta totalt: ca 125 . 
- yrkeskategorier: 

PRODUKTION ca 110 
varav verktygsarbetare 4-5 

plast arbetare 5-6 
maskinoperatörer 2 
instruktör l 
provare, avsynare, 5 
experiment arbetare 
svetsare 1 
klippavd . pressare 20 
måleri arbetare 3 
ytbehandlare 15 
förråds- och lager-5-6 
personal 
transport arbetare 2 
andra metallarbetare 
(montering, bock-
ning, stansning etc)38 
arb etslecl0.re 5 
aructande förmän 2 

- arbetsorganisation 

varav 
ADMIIHSTRATION ca 15 

företags ledare l 
prod . chef 1 
planering 3 
arbetsstudier 
avlöning 
marknads färing 2 
försäljning l 
inköp l 
ekonomi , 4 
telefonväxel 
konstruktör 1 

F'öretaget arbetar mest med kundorder i mindre utsträckning med 
lagerorder. Planeringsavdelningen beordrar all produktion ef
ter anropning från lagret . De olika produktgrenarna (se l . ~: 
fungerar relativt självständigt . 

- företagets utveckling: Företaget startades 1938 av de fyra bröder 
na Halmberg med tillverkning av handdukshängare i ett brygghus 
på 20 m2 intill föräldrarnas gård . De arbetade då samtidigt 
på metallhyttan { Anderstorp som har varit plantskola för de 
flesta småföretagare i dessa trakter·. Under 40- och 50-talt-.i 
inriktades produktionen uteslutande på konfektionsindustrin. 
Sådan ti l lverkning kvarstår men får mer och mer träda tillbaka 
för legotillverkning av ett bredare sortiment av metalldetal • 
jer. Ar 1941 anställdes den första personen utöver bröderna 
och sedan dess har företaget växt till 125 anstäl l da varav 
110 kollektivanställda. 

- årsomsättning 13 milj .kr . 



1.2 Produktionsprocessens huvuduppläggning 

Företaget har följande produktionsgrenar: 
tillverkning av lättare och mindre detaljer 
tillverkning av bilbältesdetaljer 
textilavdelning 
formsprutning 

Ik_Q.d_u.k_t.g;;:_(!Jl_J.: Tillverkning av lättare detaljer görs i den äldre 
huvudbyggnaden. Godsmottagningen sker på kontorets gavel . Produk
tions gången är automatpressning - skakning - vändning - lackning -
förblyning - elox:ering - färdigvarula.gring. Produkterna lastas ut 
i den främre byggnadskroppens västra gavel . 

~~Qdukt.g~~o._2: Råmaterialet till bilbältesdetaljerna går först till 
presshallen där de pressas, därefter till trumligg och ytbehandling. 
Slutmontering,avsyning och kontroll av bilbältesdelar görs i mon-
teringshallen i den äldre huvudbyggnaden. • 

Produktgren 3: I textilavdelningen som ligger 1. en särskild byggnac'I 
sys band med hakar och hyskor. 

Produktgren 4: Intill monteringen försiggår formsprutning , dvs 
{illverkning av plastdetaljer till bilbältesdelarna. 

Nedan beskrivs produktgren 2 något mer ingående. 

I presshallen är excenterpr~ssar uppställda i rader utefter vardertt 
långväggen. Innanför en avbalkning i hallens ena hörn står tre 
i t a.J.ienska hak- och hyskmaskiner uppställda. Samtliga maskiner fåx· 
sörjs av kraft- och tryckluftsleclningar över varje maskinrad i tak. 

Mitt i lokalen finns ett mellanlager där de pressade produkterna 
lagras i lådor på pallar. Mellan lagret och maskinraderna går två 
ca 2 , 5 m breda transportgångar. Därutöver finns i lokalens ena hÖ l'I 
ett hyllager för mindre detaljer, verktyg etc. Transporterna inne 
i hallen sker med hjälp av en lyftvagn. Från presshallen förs pro
dukterna vidare med en eltruck till trumlingsavdelningen där de· ✓ 
rengörs från ojämnheter , i trumlare. Efter trumling går produkt ern:., 
till ytbehandling, dvs förkromning och för~ickling i en serie syra.
bad. I en avgiftningsanläggning utjämnas badens PH-vä.rde innan de 
kan gå ut i avloppet. 

I monteringsavdelningen finns·en rad excenterpressar och en rad mon 
teriugsbord på vardera sidan om en central transportgång . Excenter
pressarna försörja av kraft- och tryckluftsledningar förlagda i vät:::, 
Plast- och metalldetaljer resp färdiga bilbältesdetaljer lagras i 
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lådor intill monteringsborden samt i ett mindre mellanlager i lokalens 
ena hörn. Intill pressmaskinerna sker lagring av detaljer i lådor 
närmast transportgången. 
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2. 

2. 1 

FYSISK MILJÖ 

Projekteringsförlopp 

- Byggnadsetapper I 
Företaget har byggts till i ett flertal etapper , vilka är 
markerade på pl anritningen . 1948 flyttade bröderna Holmberg 
från brygghuset till en tvåvåningsbyggnad öster om huvudbygg 
naden. Denna har byggts t i ll i t re etapper: 

1950 kontorshuset i t vå vån . 
. 1958 två en-våningsflyglar inti ll kontoret 
. 1960 utbyggnad av en av flyglarna . 

Söder om huvudbyggnaden ligger tre byggnader, förrådsbyggnaden 
( 1965) byggnaden för textilavdeJ.ningen (1968 )Och den byggnad 
som inrymmer pressning, trumling och ytbehandling , (1969-70) 

- Motiv för nybyggnad 
Planer på nybyggnad aktualiserades av att utrymmena blev föl' 
trånga eller att nya avdelningar måste inrättas . 

- Utgångspunkter 
Planer för lokalförsörjning göres upp på grundval av progno
ser för produktionens utveckling . 'l'idigare hade man 5-års
prognoser nu kan man endast se ett halvår framåt . Typ av l o· 
kaler och produktionslayout faststäl l s inom företaget innan 
arkitektens arbete påbörjas. 

- Konsulter 
För proj ekteringen av de tidigare etapperna har arkitekt Gw1 
nar Johansson, Ulricehamn svarat. De två senaste etapperna 
har r itats av byggkonsult Erik Kroon, Anderstorp. VVS- och 
el-konsul ter anlitas direkt av företaget. 

2 . 2 Faktasammanställning ( presshaJ.lenj__ 

VOLYM, YTOR 

.... byggnadsvolym 

- tomtyta 

- byggnadsyt a 
. produkt ion 

lager 
kontor 

. personalrum 

:204 
60 

- omklädningsrum 36 
- tvätt- o. dus chrum: ll+ 
- antal WC 3 
- mat- och rastrum 

. tekniska utryrnmen 
- värmecentral 
- elcentral 
- kompressorrurn 
- fliiktrum 

YTA/ KOS'l'NADER 
ANST . 

- byggkostnad 

rnaskinkostnad 

övriga kostnader: 

byggkostnad/m3 

byggkostnad/m3 

- takhöjd 

r- spännvi dd 

,_ pel are c/c 

.... ytt ermått 

: 3 ,8 

:12 

3 , 6 

- soprum l ____________ ___;_ __ ..._ __________ _ 



Medel i byggnadsutformningen 

- Lokalisering: i utkanten av Anderstorp ca 500 m från samhället!'.: 
centrum längs vägen till Gnosjö. 

Orientering 
kontorsbyggnaden i öst-västlig längsriktning övriga byggnaders 

fasader huvudsakligen i nord-sydlig länsriktning. 
Tomten omfatltar ett stort öppet fält, begränsat av skog. 
Två infarter till tomt från Gnosjövägen. Lastytbr på vardera 

sidan om huvudkomplexet. 
Parkering framför kontors byggnaden. 
Expan sionsriktning mot söder vinkelrätt mot matargata. 

- Yttre utformning 
Komplex volymsuppbyggnad flera byggnader av olika ålder och ma

terial. 

Byggnadssättets fördelar är 
- buller- och brandspridning förhindras mellan byggnaderna 
- bättre dagsljusförhållanden i 1)yggnaderna 
- byggnadsenheterna anpassade till delverksamheternas olika krav. 

Byggnadssättets nackdelar är 
- samlade ytterväggsytan blir stor med öka.i:; uppvärmningsbehov 

som följd 
- försämrade kontaktmöjligheter 
- långa och konfliktartade transporter 

Fasadut formning 
äldre byggnader har gula tegelfasader nyare byggnader har fas,1 
der av tegel, lättbetong och profilerad plåt. 

- Planorganisation 
I huvudlJyggnaden inryms förutom kontor, utrymmen för produktgren 
1 formsprutning och montering samt verktygsavdelning, Intill 
kontorsentren ligger omklädnings- och tvättrum för hela huvud
byggnaden. I den låga byggnaden finns ett fönsterlöst lunchrw11 
för hela anläggningen. 
I textilavdelningen samt press-, trumlings- och ytbehandlingsav
delningen är omklädnings-, tvätt- och kontorsutrynunen förlagda 
i en rad längs byggnadernas kort sidor. 
Av de tekniska utrynunena ligger garage· och pannrum i den äldsta 
byggnaden och kompressorrwn i kontorets källarvåning. Separat 
in- och utlastning i resp._ byggnader . 

konstruktion: 
grund: betongplatta, med förstärkning under pelare 
golv : betong med epoxiplastbeläggning 
stomme : tidigare byggnader i betong och tegel, nyare byge 

nader betongstomme , spännvidd 12 m pelaravstånd 3, 6 JJ1 
ytterväggar: sandwichkonstruktion av lättbetong och tegeJ 
tak: perforerad plåt med bakomliggande glasull, lättbeton1 

plank 
mellanväggar: mellan pressning, trumling och ytbehandling: 

stålreglar, profilerad plåt med mellanliggande isole
ring . 

. installation 
el- och kraft på s kena 1 tak 

klimatbereaningssystem 
värmesystem; aerotemper 
tilluft: fr.i.sluftsintag via aerotemp 
f'rånlurt : n ;iktar i tak 

belvsni nc;ssvs-cem: linsoänr'? lvsrörsarmatur 
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3. 

3.1 

ARBETSMIWÖ. 

/\llmänna arbetsmil,jöförhållanden 

- Inflytande och styrning 
På företaget finns! såväl verkstadsk)ubb som föa-etagsnärnnd . Skydds
verksru,lheten är väl utbyggt med 6 skyddsombud och en skyddskommitt(. 
vilken består av skyddsombud , företagsledare och produktionschef 
(ordförande). Kommitten sammanträder en gång i kvartalet ,8 gånger 
om året gör man skyddsronder tillsammans med förmännen och ibland 
skyddsingenjören. vid Anderstorps hälsovårdscentral . 

3,2 Presshallen 

3 . 2.1 Arbetssituationer 

I presshallen arbetar ett 20-tal personer huvudsakligen med press
ning och stansning. 1 ·man arbetar vid hak- och hyskmaskinerna och 
1 man har hand om lager- och distributionsarbete. Arbetsuppgifter
na har rutinkaraktär och man har små möjligheter att styra och på
verka sin egen arbetssituation . Den man som sköter hak- och hysk
maskinerna är något friare. Han sköter samtidigt tre maskiner och 
gör dessutom vissa bords arbeten. Vid excenterpressarna sitter man he
la dagarna och matar fram en detalj, stansar eller pressar den ge-
nom att trycka på wå knappar (av säkerhetsskäl) samt matar in näst,, 
osv. 

Arbetet är monotont och man har små möjligheter att samtala med va·· 
randra i presshallen, främst pga bw1denheten vid maskinerna och 
bullret. Maskin- och lageruppställningen försvårar dessutom möjlig 
heterna till syn- och ögonkontakt mellan arbetande . 

Vid de tre excenterpressarna placerade. intill hallens avbalkning ha1· 
de arbetande sin synriktning mot väggen. Detta är en olämplig 
placering eftersom det begr änsar möjligheterna att överblicka loka
len , och all synkontakt med andra arbetande . 

3. 2 . 2 Fysisk -rumsliga förhållanden 
- utrymme 
I anslutning till presshallen finns rymligå och väldisponerade om
klädningsrum och tvättrum. 

Kommunikationsmöjligheterna inne i presshallen underlättas av den 
klara maskin- och lageruppställ ningen. 



- Ljudförhållanden 
·, 

Lokal Ljudkälla Miitplats 
I . . o 
i LJudni va dB(A) 

presshall ALLMÄNNtVA vid entre 82-83 
mitt 1 hallen 86-87 
1 slutet av 
hall en 86-87 

MASKINER i ett fält 96 
hak- och hysk- c:a 1 m från 
maskin maskinen 
excenterpress invid pressarens 103 ( se frekvensan:.i 

öra lys A) 
med skumgwnmi 78 
på plåtrännan 

tnunlin,gs- Allmännivå mitt 1 lolrnlen 82 
avd . 

MASKINER 
trumlingsmaskin 
utan dämpn . 92 
med dämpn. 82 

Den allmänna ljudnivån i presshallen är relativt hög. 82-83 dB(A ) 
uppmät t es vid entren och 86-87 dB(A) i mitten och slutet av lokale1 , 

Bullret härrör främst från kopplingen mellan dri vhjul och excenter 
i excenterpressarna och det slammer som uppstår då pr.essade bitar 
ramlar mot den ~låtränna som leder till uppsrunlingslådor. 

Då pressade bitar föll mot plåtrännan uppmättes invid arbetarens 
öra ca 103 dB(A). Vi prövade att lägga dels papper, dels en skum
gwnmiremsa på plåtrännan varvid 93 dB(A ) resp 78 dB(A) uppmättes 
invid arbetarens öra. (Vid uppmntningen pågick ej arbetet vid de 
övriga maskinerna). Frekvensanalys av kopplingsljudet gjordes. Den 
högsta ljudnivån, ca 90 dB(A) uppmättes vid 2 000 Hz och 8 000 Hz. 

'l'aket är försett med ljuddämpande beklädnad (Metallverkens veckade 
plåt med bakomliggande mineralullisolering) som reducerar allmän
nivån ca 6-10 dB( A). Eftersom maskine rna går samtidigt hela dagar
na skulle extra skärmar kring dem inte ge någon nämnvärd förbätt
ring av ljudförhållandena . 
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- Ljusförhållandena 

Lokalen kan betecknas som ·ljus och "lufti g" med god allmänbelys
ningsnivå. Till det ljusa ·intrycket bidrar färgsättningen med 
vita väggar och tak i perforerad plåt och lättbetong samt ljus
brunt golv. Rumme~ får dagsljus dels från högt sittande föns
terband på den västra långsidan och den södra kortsidan, dels 
från två rader taklanterniner över excenterpressarna. 

Takbelysningen utgörs av tre rader l inspänd armatur med ett l~s
rör per fack. Platsbelysning saknades och är obehövlig vid dags
ljusinfall men skulle eventuellt behövas mörka vinterdagar vid 
underhåll av maskiner på svåråtkomliga ställen etc. Invid lag-
ret för mindre detaljer fanns flera exempel på god belysningspla
nering . För att få tillräcklig ljusnivå på lagerhyllorna hade man 
hängt upp armaturer i V-formade slag fästade i lagerhyllornas 
överkant . Ca 1 m över arbetsbordet i lagret var en rasterf'örsedd 
armatur placerad som gav ett jämnt och bländfritt ljus över bordet. 
En nackdel är de blanka väggarna som ger reflexer och försämrad 

luminans fördelning i synfältet . Vissa 
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arbetsplatser i presshallen är placerade 
med synriktningen mot de blanka väggarna 
vilket ger olämplig luminansfördelning i 
synfältet för dem som arbetar där. 
Dagsljus- och utblicksfrågan ha~ diskute
rets en del inom företaget. Produktions
chefen tyckte att utblick genom fönster 
inte var ett absolut krav. Arbetarna har 
allmänhet motsatt uppfattning och vill h:, 
fönster i ögonhöjd. Vi anser att utblic~ 
från arbetsplatsen mot grannbyggnadex, och 
aktiviteter utanför byggnaden är en mycket 
väsentlig kvalite i arbetsmiljö0. Utblic
ken gör det möjligt att orientera sig om 

vädrets växlingar och tidpunkten på dagen. Dessa faktorer är av 
stor betydelse för den arbetandes trivsel och välbefinnande och ka.11 
även vara arbetsstimulerande . 

- Luftförhållandena 

I lokalen finns två va.rmluftsa.ggregat placera.de i vardera kortänden. 
Mitt i hallens tak sitter två frånluftsfläktar. Placering av till
lufts- och frånluftsdon ger förutsättning för god värrnefördelning 
och luftomsättning i lokalen. 
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3,3 

3,3,1 

Monteringshallen 

Arbetssituationer 

I monteringshallen arbetar man dels med montering av bilbältesdelar 
dels med excenterpressning. Arbetsuppgifterna har rutinkaraktär. 
De som arbetar vid monteringsborden har vissa kontaktmöjligheter ef
tersom de sitter tie och tre vid varje bord. Arbetet är mestadels 
stillas i ttand.e. ' 

3,3.2 Fysisk .-rumsliga förhål.landen 

- utrymme 
Det är ganska ont om utrymme i hallen. Mellanlagring sker nämligen 
till stor del inne i denna eftersom mellanlagret är fullbelagt. Ut-· 
rymmet är dock tillräckligt kring de enskilda arbetsplatserna. 

- Samband 
Monteringshallen nås från huvudentren t 'ill kontoret, där omklädning: 
och tvättrum ligger. Eftersom avståndet till hygienutrymmen är gan 
ska långt (ca 50 ro) finns toaletter i direkt anslutning till mcn
teringshallen. 

- Ljudförhållandena 

Vi hade inte tillfälle 
verksamhet pågick där. 
cipiellt olämpligt med 
rymme som montering. 

att studera ljudförhållandena i lokalen då 
Ur bullersynpunkt synes det dock vara prin

en placering av excenterpressar i samma ut-

- Ljusförhållandena 

!Loka l Ljuskälla Mät plats Belysnings- Luminans för-
styrka (lux) delning /nr 

Monterings-_ lysrörsarmatur på arbets- 910 
18.Vd. nedsänkt över bordet 

arbetsbord 90 : 30 : 30 

lysrörsarmatur vid excen- 300 
i tak terpre ss 

mellan pres- 200 
sarna 

Allmänbelysningen utgörs av lysrörsarmaturer på linor i varje fack 
placerade vinkelrätt mot byggnadens längsriktning . Linorna hänger 
c/ c ca li m och armaturerna på var je lina c/ c ca 2 ro. 

En intressant belysningslösning är de över monteringsborden lågt 
placerade Cca 1,8 ro över gol v)2 m långa och rasterförsedda lysrören 
som ger en tillräcklig ljusnivå och en god luminansfördelning vid 
arbetsplatserna . Då dessa lysrör var släckta och endast allmänbe
lysningen var tänd uppmättes i lokalen ca 200 lux (kl. 16.00) 
Vid monteringsborden uppmättes ca 900 lux då de lågt. placerade lys-
rören och tak.armaturen s8Jllt1d1gt var tanda. Luininansfördelmngen 
i synfältet vid ett av monteringsborden var ca 3: 1: 1 vilket är 
en rätt så god föri)elning . Vid dagsJ.jusinfall torde fördelningen 
närma sig idealförhållandet 10 : 3 : 1 . Vid excenterpressarna sak
nades platsbelysning varför ljusnivån var betydligt lägre där 
än vid monteringsbor.den ( ca 300 lux) . . 
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INDUSTRICENTRUM - Ett tidigt skissförslag 

De principlösningar för generella industrianläggningar vi 
utvecklat har tillämpats i ett antal projekteringsfall. 
Denna tillämpning utgör ett väsentligt inslag i utveck
lingsarbetet och kan sägas innebära en prövning av forsk
ningsresultatens användbarhet . 

Möjlighet till en sådan tillämpni ng har getts genom ett 
visst samarbete med den statli ga industricentrautredning
en vilket beskrivs närmare i ett särskilt avsnitt . 

Med ett industricentrum avses ett område inrymmande f le
ra industriföretag med vissa gemensamma serviceanlägg
ningar. Man förutsätter härvid en samordnad planering av 
både område och byggnader. Industricentrumtanken utveck
las närmare i ett särskilt a.vsni tt. Den överensstämmer 
väl med id~er kring industriområdesplanering som funnits 
med på ett tidigt stadium i detta forskningsprojekt. De 
t illämpningsexempel för utvecklade principlösningar som 
visas nedan tänkes ingå i ett sådant centrum . Vid t ill
lämpn ingen har principlösningarna prövats i konkreta si
tuationer. Härvid har lösningarna modifierats genom till
komsten av lokala externa förutsättningar som topografi, 
befintligt vägnät , landskap och omgivande bebyggelse etc. 

Samarbetet med den statliga industricentrautredningen har 
lett til l kontakter med ett antal kommuner, aktuella som 
lokaliseri ngsorter för statliga industricentra . I detta 
sammanhang har visst material framtagjts och presenterats 
för kommunala förtroendemän. Detta har huvudsakligen in
nefattat tillämpning av principlösningar i olika stadier 
av utveckling på alternativa tomter i respektive ort . N,,g
ra exempel på sådana tillämpningar skall redovisas. 

Industricentra (industrial estates) har framför allt ut
vecklats i Storbritanni en under de senaste decennierna. 
Där har de kommit att framstå som användbara former för 
att l okal i sera och planera industriell utbyggnåd. För att 
skaffa oss en direkt erfarenhet av sådana anläggningar 
samt av utvecklingsarbete beträffande s~dana gjordes en 
studieresa till Storbritannien under hösten 1971 . 

Industri centrumtanken 

I lokaliseringsutredningen (SOU 1969:42) ges en bakgrunds
beskrivning till industricentrumtanken enligt följande : 

"Olika former av koncentrerad utbyfgnad av industri
lokaler har länge använts som medel att p~verka lo
kalisering av främst tillverkande företag. Det eng
elska uttrycket för den viktigaste formen av s~can 



utbyggnad är 'industrial estates' eller 'industrial 
parks'. Därmed avses en utbyggnad av lokaler för 
främst tillverkande företag, koncentrerad till mark
områden som utvalts i enlighet med den regionala 
planer.ingen. Ofta har sådana lokaler byggts utan 
vetskap om 'Yilket företag som sedan kommer att an
vända dem. Vanligen hyrs lokalerna ut, men i undan
tagsfall kan de också säljas. De särskilda företag 
som bildas för att administrera dessa 'industrial 
estates' kan också tillhandahålla olika typer av 
service och tjänster till de företag som utnyttjar 
lokalerna . 

Ett lämpligt svenskt uttryck för denna typ av indust
riell utbyggnad kan vara industricentra eller indust
ribyar (industrial estates har i andra sammanhang 
översatts med industribaser, industrianläggningar; 
i Norge används uttrycket industrivekstanlegg). Här 
användes i fortsättningen benämningen industricentra. 

I utlandet har detta medel att påverka den industri
ella rörligheten använts redan från sekelskiftet, 
då privata industricentra började byggas i Storbri
tannien och Förenta Staterna. Först under 1930-talet 
kom industricentra att användas i större omfattning 
som ett regionalpolitiskt medel, främst i Storbri
tannien i samband med att statliga bolag bildades 
för anläggningarnas uppförande och drift. Enligt en 
FN-undersökning förekom år 1966 olika former av in
dustricentra i nära 60-talet länder. I de flesta 
fall byggs industricentra av privata eller kommuna
la intressenter, men också statliga företag förekom
mer, tex i Storbritannien och Norge. I Storbritan
nien har statliga industricentra sedan 1930-talet 
varit ett av de viktigaste regionalpolitiska instru
menten. 

En mera konsekvent och omfattande utbyggnad av in
dustrilokaler enligt industricenterprincipen har 
ännu inte förekommit Sverige, men enstaka projekt 
har genomförts av privata och kommunala intressenter. 
Inom vissa industrianknutna organisationer förekom
mer vidare studier och projekt i fråga om industri
byggnad av industricentertyp. 

Industricentra som element i den regionala politiken 
kan för samhällets del få positiv effekt främst när 
det gäller att underlätta den industriella rörlighet, 
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som är nödvändig för att kunna uppnå en regional ut
jämning av arbetstillfällen. En utbyggnad av indust
ricentra är emellertid inte bara av regionalpolitisk 
betydelse, utan torde också kunna påverka den indust
riella utvecklingen i allmänhet och således vara läm
pad också som ett medel inom näringspolitiken på na
tionell nivå. Företagens koncentration till industri
centra ger stordriftsfördelar i serviceutbyggnaden, 
lägre kostnader per företag för vägar, vatten, av
lopp, el-kraft etc. Vid planeringen av industricent
ra kan dessutom ökad hänsyn tas till miljö- och na
turvårdskrav. 

För företagen bör ett system av industricentra ge 
upphov till en rad fördelar. Genom att ett antal fö
retag koncentreras till samma område och dessutom 
får tillgång till den serviceverksamhet som ett för
valtande och utvecklande företag för utbyggnad av 
industricentra bör bedriva, kan många olika service
funktioner göras tillgängliga till ett lägre pris 
och kanske även högre kvalitet än vid en spridd lo
kalisering. Dessutom bör företagskoncentrationen 
kunna stimulera ide och erfarenhetsutbytet före
tagen emellan. 

Servicefunktionerna kan gälla rena driftsförhållanden 
(el-kraft, gas, kommunikationer, bevakning, etc.) 
men beroende på företagens önskemål även annan ser
vice tex kontorslokaler, telefonväxlar, arkiv och 
kopieringscentraler, verktygscentraler, gemensamma 
lager, utställningslokaler, juridisk och teknisk 
rådgivning, gemensamma försäljnings- och exportåtgär
der, laboratorier, testning och kvalitetskontroll, 
bokföring, datacentraler. En konsultverksamhet i ut
vecklingsorganets regi kan vara av vikt för speciellt 
de mindre företagens utveckling. Service av betydel-
se för både företaget och arbetskraften kan även 
tillhandahållas, tex transporter, lunchservering, 
hälsocentra, fackbibliotek och samlingslokaler. 

Möjligheten att snabbt kunna få tillgång till fabriks
lokaler eller industrimark torde vara en av de allra 
viktigaste lokaliseringsfaktorerna för företagens del. 
Lokalerna kan vara förhandsbyggda i standardstorlekar 
eller byggas efter företagarens specifikationer. In-
te minst för företag i stark expansion kan fördelar-
na med att slippa binda kapital i byggnader vara be
tydande." 



Som framgår av ovanstående har försök med utbyggnad av in
dustricentra gjorts i flera olika länder, bl a Storbritan
nien, USA och Norge. Översikter över internationella erfa
renheter beträffande koncentrerad utbyggnad av industril o
kaler återfinns bl a i 

Industrial Estates in Europe and the Middle East 
(1968) och 

Industrial Estates (1970J 

Den statliga industricentrautredningen 

Den statliga industricentrautredningen inom inrikesdepar
tementet innebär en fortsatt ·utredning av frågan om för
söksverksamhet med utbyggnad av industricentra i det all
männa stödområdet. Den har sin upprinnelse i 1968 års 1$
kal iseringsutredning, I direktiven anges bl a att i 

första hand förutsättningarna för att anordna industri
centrum i en ort i ettvart av Jämtlands, Västerbottens 
och Norrbottens län bör undersökas . Vidare framhålls att 

"Utredningen bör grundas på en kartläggning av vilket 
intresse som kan förefinnas f~ån industriföretagens 
sida av särskilda åtgärder i syfte att tillgodose be
hovet av industrilokaler och till dessa hörande gemen
samma serviceanordningar i orter som prioriterats i 
den regionala utvecklingsplaneringen. 

På grundval av denna kartläggning bör den sakkunnige 
lämna förslag i fråga om lokaliseringen av industri
centra öch beträffande lämplig storlek och verksamhets
inriktning av dessa. 

Den sakkunnige skall vidare överväga organisationsfor
men för uppbyggnad och förvaltning av industricentra. " 

Denna utredning som tillsattes i mitten av 1970 hade fram 
till sommaren 1971 nuvarande industriministern Rune Jo
hansson som ordförande då denne efterträddes av riksdags
man Ivar Högström. Departementssekreterare Percy Björklund 
har hela tiden fungerat som utredningens sekreterare. 

Kontakt togs med utredningen i början av april 1971 och 
ett visst samarbete rörande gemensamma intresseområden 
etablerades. Samråd kring material som framtagits har 
skett. Följande arbetsmoment har förekommit. 

Programutredning och ideskiss till industri
centrum 6.5.1971, 19 . 5.1971 . 
Preliminär kostnadskalkyl, gällande typbyggnader 
inom ett industricentrum 13 .9.1971. 

På sidorna 405-408 redovisas skiss till programutredning 
för industricentrum från den 6 .5.1971. 
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I Fig . 1-3 visas exempel på ideskiss till industricentra 
som gjorts. 

Fig. l visar en utifrånmatad lösning som är uppbyggd kring 
ett centralt gångstråk. Parkeringen sker i anslutning till 
den centralt i området placerade byggnader för gemensam 
service. Kontorslokalerna är placerade så att de vetter 
mot det centrala gångstråket och har god kontakt med den 
gemensamma servicen. Mellan produktionslokalerna och entre
gatan ligger en expansionszon, som innan eventuell utbygg
nad sker kan användas för lastning och lagring. 

Fig. 2 visar området i sektion, och 

Fig. 3 byggnadernas organisation. 

Tillämpning av principlösningar 

Samarbetet med industricentrautredningen har, som tidiga
re nämnts, även lett till vissa kontakter med ett antal 
kommuner aktuella som lokaliseringsorter för statliga in
dustricentra. Dessa orter har varit Strömsund, Vilhelmina, 
Lycksele och Kalix. 

De studier rörande förläggningen av industricentrum inom 
orterna samt tillämpningen av utvecklade principl ösningar 
som gjorts har gällt Strömsund och Vilhelmina . Följande mo
ment kan nämnas: 

Ideskiss till industricentrum i Strömsund 
19.5.1971, 16 . 7.1971 . 

Ideskiss till industricentrum i Vilhel mina 
17.8.1971 

. Områdesplan för industriområde i Strömsund 
26.10 .1971. 

I Fig. 4-6 visas några exempel från dessa ideskisser. 

Fig. 4 visar en möjlig förläggning av en industricentrum
anläggning i Strömsund i anknytning till ett planerad bo
stadsområde och ett befintligt idrottsområde . För indust
ricentrum, liksom för bostäderna, har valts inifrånmatade 
lösningar , varigenom ett sammanhängande trafikseparerat 
gångsystem inom hela omr~det kan skapas. Vid den J:.nJfrå~
matade lösningen förläggs de ur miljösynpunkt problematis
ka expansionsytorna till industricentrumanläggningens mitt. 
Kontorslokalerna, som inte förorsakar yttre miljöstörning
ar, vänds utåt, vilket är en förutsättning för samlokali
seringen med andra verksamheter. 

Fig. 5 visar en förläggning av industricentrum till ett 
större industriområde ca 2 km från Strömsunds centrum. 



Industricentret förläggs centralt i området varigenom den 
gemensamma servicen får en god åtkomlighet från hela in
dustriområdet. Industricentrumanläggningen avses bli den 
kärna varifrån expansionen i det övriga industriområdet 
skall utgå. Byggnaderna tänkes utformade med personalut
rymmen och kontor i omedelbar anslutning. Planen visar be
byggelsens maximala utbredning. Vid områdets utbyggnad läm
nas i en första etapp expansionsutrymmen mellan de olika 
företagen. Byggnaden för gemensam service tänkes förlagd 
på industricentrets norra sida varvid det får en central 
placering i förhållande till hela industriområdet. 

399 



400 

JDESKISS TILL INDUSTRICENTRUM ' ' 

GÅGATA 
,; •. 

ADMINISTRATION . EXP/\NSIONSZON 

PERSONALVTRYMMEN . .'; ; FULLT. UTBYGGD 

GEMENSAM SERVlfE ., • 

PRODUK~IONSLOKALER , _· 

PARKERING LA.STGATA 

TYPBYGGNAD JÄRNVÄG 

. _E!"TREGATA 

FIG 1. Ideskiss till industricentrum 
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FIG 5 Industricentrum, appl icering i Strömsund inom större 
industriområde 



UR SKISS TILL PROGRAMUTREDNING FÖR INDUSTRICENTRA 6.5 .1971 

Förutsättningar och antaganden 

Storlek 

Programmet avser ett industricentr um med ca 300 sysselsat
ta inom vilket olika s t orleksfördelningar av föret.ag är 
tänkbara. (Se Fig. 1 ) 

Verksamhet ----------
Den industriella verksamheten kan ännu inte specificeras. 
För att ge underlag för upprättandet av det preliminära 
lokalprogrammet har dock vissa antaganden gjorts beträf
fande verksamheten. Verksamheter med mycket hög arbetsin
tens i tet såsom textilindustrier har uteslutits då progno
ser för dessa verksamheter pekar på en nedgång för såväl 
produktion som antal sysselsatta. Likaså har verksamheter 
med mycket l åg arbetsintensitet och lågt markutnyttjande 
såsom massaindustri, vissa former av kemisk processindust
ri och jord- och stenindustri uteslutits då de knappast 
lämpar sig att förlägga till ett industricentrum av här 
avsett slag. 

Verksamheten har således förutsatts ha en medelhög arbets
intensitet och ett medelhögt markutnyttjande. Verksamheter 
av detta slag är exempelvis metallindustri, vissa former 
av träindustri och livsmedelsindustri. 

Dimensioneringskvoternas_storlek 

Med utgångspunkt från gjorda antaganden om verksamheten 
kan följande dimensioneringskvoter uppställas, vilka grun
dar sig på Holger Wästlunds studier av 256 industrier inom 
olika branscher : 

lokalyta/ sysselsatt (prod.) 
lokalyta/sysselsatt (adm.) 
exploateringstal 
markyta/sysselsatt 
andel förvaltningspersonal 

40 m2 
25 m2 

0,2~ 
160 m 

20 % 

Värdena ansluter sig till medianvärdena för jämförbara 
verksamheter i det av Holger Wästlund s t uderade materialet. 

Preliminärt lokalprogram för industricentra 

Programmet har i möjlig omfattning strukturerats efter den 
i forskningsprogrammet s. 22 redovisade checklistan över 
verksamhetens interna krav. I tillämpliga fall hänvisas 
t i ll förefintlig norm för dimensionering. I de fall sådana 
hänvi sningar saknas grundar sig dimensioneringen på egna 
beräkningar och uppskattningar. 
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Lokal Norm 

l. Huvudverksamhet 

Produktions- och 40 m2/person 
lagerlokal (exkl. biutrymmen) 

Kontors lokaler 25 m2 /person 
(exkl. biutrymmen) 

Företags service 

Rum för fastighets-
skötare+ förråd 

Pannrum 
skötselutrymme 
samt bränsleförråd 

Kompressorrum samt 
skötselutrymme 

Kontrollrum för 
el och VVS 

Reception 

Bokföringsbyrå 

ADB-central 

Utställni ng 

Konferenslokal 
(8-10 pers.) 

Utbildningslokaler 
(Två klassrum för 
30 pers.) 

2. Personalfunktioner 

Läkarmottagning 
(Väntrum, kapprum, 
vilrum, behandli ngs
rum, samtalsrum) 

Omklädningsrum 
5-10 st 

1 m2/person 
Enl. Bygg 
742 : 364, 724 

.Yta Läge, samband 

8 000 m 2 

l 400 m 2 

15 2 
m2 

15 m 

100 m2 Läge med hänsyn till 
lämplig intransport 
av bränsle 

3ö m 2 

20 m 2 

20 m 2 

I centralorten 

I centralorten 

100 m 2 I anslutning till 
reception och kon-
ferenslokaler 

20 m 2 
I gemensam byggnad 

140 m 2 Ev . samordning med 
i samhäl let befint-
liga utbildnings-
institutioner 

70 m2 I gemensam byggnad 

240 2 m Spridda i anläggning· 
en med max. gångav
stånd 50 m. 



Lokal 

Tvättrum 
5-10 st 

ToI'krum 

VilI'um 
10 st a 10 m2 

Väntrum 2 
5 st a 10 m 

Rast- och I'ÖkI'um 
10 st a 12 m2 

Motionsrum 

FÖI'eningsrum 

Toaletter 
20 st 

Kapprum för 
kontorspersonal 

Matsal 

Kök 

3. Samhällsservice 

Barntillsyn 

Kommersiell ser
vice 

4. Kommunikationer 

Gods- och varu
transport 

PaI'kering 

NoI'm 

1 m2/ peI'son 

1 WC/20 män om 
UI'inal finns 
1 WC/15 män om 
urinal ej finns 
1 WC/15 kvinnor 

Yta Läge, samband 

240 m2 I anslutning t ill 
omklädningsrum 

50 m2 I anslutning till 
omklädningsI'um 

lID0 m2 I anslutning till 
prod.- och kontors
lokaleI' 

50 m2 

120 m2 I anslutning till 
prod . - och kontors
lokaler 

200 m2 I anslutning till 
rekreationsyta 

100 m2 

100 m2 

20 m2 

200 m2 

100 m2 

I centralorten 

I centralorten 

0,65 bilar/syssel satt 4000 m2 

500 o/ oo biltäthet 
1990 
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Lokal 

Totalytor 

Produktion 
Administrati"on 
Företagsservice 
Personalfunktioner 

Summa 

Norm Yta 

8 000 m2 

1 400 m2 

460 m2 

1 590 m2 

11 450 m2 

Läge, samband 
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hILAGA 3 

IlT\'EHTEHD!G AV l r-.t\IU.I-:1\DF,i! ::01vr.mcc.J: \~:DT::: IIiD1:.T!3 T:1IHATiI• \'R C. C!i P 'I)U:; '.I':.1 -
BYGGH;'wSi3YS TE11:, 

I anslutning till vårt forslmin.isp.rojekt "Arbetsområden och arbetslokal!l?r 

inom industrin" har en inventering av i marlmaden förekommande standard

hall ~r och industribyggnadssystem genomförts. Det insamlade m~terialet 

har behandlats i ett examensarbete av arld telct Torkel Hansson. 

Syftet med undersölmingen var att få en översikt över vilka syntem som 

idag vap.ligen används vid by,gande av lokaler för mindre och medelstora 

industri.:. . och lagerverksamheter och att .bedöma systemens egenslcaper ur 

arbetemiljösynpunkt. Sammanla~ omfattade undersölmingen 19 företag

leverantörer. I det insamlade inaterialet ingår en mängd olika t~per 

av byggsystem från luftburna p~asthallar till tunga betongsystem. 

Systemen kan indelas i följande grupper: 

Grupp 1 Grupp 2 Grupp 3 
--·- ··--··1-...... - -
3:1 3:2 

System Abstracta Strängbetong Bara Hus I Bygg-

NJA mästarnas 
Fredriksson & Nordbetong material 
Ribring Jt.:.betong Biuren- AB 

valls 
Nordverk Töreboda lllonterings-

Skånska Cement byggen I 
Bara Hus l och II 

Ytong och Robertsson Sipore.x (AB 
lätt betong) 0 

ASSA 
Gränges 
Hedlund 

.. 

Grupp 1 • 

Lätta demonterbara byggnader för tillfälligt bruk. 

3:3 

Skånska 
Eternit 

Viklund 
& Co 

Kemi-
intressen I 
och II 

I 

Byggnader inom denna grupp är främst ~vändbara för enklare lagerändamål 

även om tillverkamna uppger en mängd olika användningsområden som industri 

lager, garage, utställning, sporthallar. Fördelen med dessa system är deras 

stora :föränderbarhet varför de lämpar sig väl för tillfälliga lagerverk

samheter. De kan i vissa fall tom erhållas nedpackade i lådor. Systemen 

uppfyller i allraänhet· inte elementära arbetsmiljökrav för stadigvarande 

arbetsplatser. 
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Grupp 2. 

Tyngre system för stomme och eventuell stomlcomplettering. 

Dessa system är utvecklade för att passa många olika verksamheter. I 

katalogerna a~ges bl a följande användningsområden: verkstäder, industrier, 

parkeringshµs, kontorslokaler, sjukhus, skolor, samlingslokaler och :fler

familjaboatäder. De tyngre systemen främst betongsystemen används före

trädesvis för större enplens industribyggnader med krav på stora spänn

vidder och takhöjder eller flervånings industrilokaler med verksamhete~ 

med stora b~lastningar. Eftersom det här är fråga om rena stomsystem med 

vissa kompletteringar salmas genomtänkt utformning av systemen ur 
arbetsm:i,(cssynpunkt. Ytong och Siporex tillhandahåller dock vissa ljud

absorberande takelement med skumplastfyllda spår p& undersidan samt 

element med synliga absorbenter av stapelfiberbelagd nrl:neralull. 

Strängbetongs SH-platta, som har inbyggda kanaler för El och VVS är ett 

exempel på samordning av stomme och installationer. Vissa av systemen har 

speciell utformning av anslutningspunlcter för att lätt medge utbyggbarhet. 

I SCG:s sk ULTO-stommar finns gaffelformade upplag förberedda redan från 

början för den kommande tillbyggnadens balkar. 

Grupp 3 
Standardhallar och byggsystem med ~er eller mindre bestämda mått och material. 

Huvudgrupp 3 innefattar de vid byggande av mindre och medelstora företag 

vanligaste systemen. Tre systemtyper kan särskiljas 

Grupp 3:1: ~onteringsfärdiga standardhallar med antal olika spännvidds

och pelaravståndsalternativ. 

Grupp 3:2: Standardiserade systemserier för primärbärning samt typ

lösningar för exempelvis väggar ocli tak. 

Grupp 3:3: Mer eller mindre renodlade elemcntbyggnadssystem 

Också hallsystemen 1 denna grupp är användbara för ett flertal mindre 

verksamheter som industri, lager, garage, affär, kontor, sporthall, slrnla 
I 

samt samlingslokal. Stålkonstruktioner meds k fritt upplagd balk är den 

vonligaste typen av stomkonstrukt±on för spännviddem upp till 25-30 meter 

Frelcvensanalys av spännvidder visar ansamlingar vid ?,2 m, 12 m, 14,4 m, 

18 m, 24 m och 30 m vilket ansluter till SIS 050104, horioontella 

preferensmått för hallbyggnader. När det gäller tålchöjder finns mot

svarande ansamlingar kring måtten 3,3 m, 4,5 m,och 6 m. Dessa mått svarar 

relativt väl raot de krav på takhöjder som nyssnämnda verksamheter erfaren

hetsmässigt ställer. 



Någon anvisning om hur man tänker sig att kunna ordna kontorsutrymmen 

och personalutrymmen lämnas inte av de aktuella halltillverkan:a. 

Ansatser till åtgärder för förbättring av ljudmiljön finns i vissa 
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system. Den vanligaste lösningen är perforerad innerpl~t med bakomliggande 

isolering i tak och väggar. De flesta halltyperna har högt sittande 

fönster. Ur arbetsmiljösynpunkt är det en otillfredsställande lösning, 

eftersom utblmcksmöjligheterna blir obefintliga. Planering och förberedelse 

för installat.ioner finns inte i nJstemen,vilket innebär att belysning, 

ventilation och uppvärmning måste lösas från fall till fall. 

Standardhall är en något pretentiös benämning på dessa system eftersom 

det oftast är fråga om ett enkelt skal kring produktionsutrymmet . 

Förutom de byggsystem som har behandlats ovan finns en mängd olika del

system för installationer (belysning, uppvärmning och ventilP,tion) samt 

inredmhngselement (r.i.ellanväggar, lagerinredning, skåp och ljudabso~ptions

material · etc). Systemen karakteriseras av dålig inbördes samordning 

och konflikter mellan systemen uppträder som regel när de skall samordnas 

vid byggnadsprojekteringen. 

På marlmaden uppträder nu också vissa företag som säger sig till verka 

nyckelfärdiga industribyggnader, butilrnhallar och skolor. Den produkt som 

de idag tillhandahåller är ännu inte på lungt när j ämförbar med typhusen 

inom bostadssektorn. Dessa tillverkare är snarast byggnadsföretag eller 

försäljningsorganisationer med stort inslag av legotillverkning. Ett 

exempel på ett företag av denna typ är Nybergs Bygg i Piteå som i en 

helsidesannons i DN beteclmat ' sig själva som Byggrevolutionärer. Företaget 

har redan en stor del av marknaden när det gäller mindre butikshallar. 

Man vill nu vidga sin marlmad till att även omfatta industribyggnader. 

Vid närmare kontakt med företaget visade det sig att något egentligt 

projekteringsunderlag ännu ej förelån men att man på ett par m~nad~p av

såg att utveckla typlösningar för industribygenader. 

Ett intressant internationellt exempel på byggsystemutveclcling är ett 

engelskt industribyggnadssystem sor.i Milton Keynes Development Corporation 
har tagit fram. Det sk SBI-systemet har en lätt stålstomme med pelare 

och faclcverksballcar i 12x12 meters fack. I systemet ingår 1 x2 meter 

ytterväggselement med plastbelagd stålplåt och mellanlig~ande isolering. 

Installations system. ·för' ·belysning, uppvärmning och ventilation samt 

kra.ftförsörjning lägges in i fa.ckverlcsbalkarna. Den kvadratiska stom

modulen möjliggör eÅ-paneion av byggnaden i valfri rikning. 
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