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Förord

I landskapet kan man ibland finna mycket gamla industri-
anläggningar. Inom bergshanteringen finns det fortfarande 
kvar byggnader och installationer ända från 1700-talet som 
är så väl bevarade att de ger besökaren en god bild av hur 
verksamheten bedrevs. Ju närmare vår tid vi kommer desto 
mera sällsynt är det med sådana anläggningar. Orsaken 
härtill är att dagens industrier är alltför komplexa och dyra 
att bevara och när man investerar river man som regel de 
gamla inrättningarna och bygger nytt på samma ställe. Den 
moderna industrin, speciellt processindustrin, försvinner allt-
så successivt och lämnar inga spår efter sig till kommande 
generationer.

Jernkontorets Bergshistoriska utskott har vid flera konferen-
ser diskuterat frågan om bevarandet av kulturarvet från den 
modern processindustrin. I samarbete med Tekniska museet 
arrangerades konferensen ”Minnesförlust eller (h)järnskärpa: 
Hur dokumentera och behålla kunskap om stålindustrins 
nutida produktionsutrustning” hösten 2007. En följd av kon-
ferensen var en pilotstudie vid Ovako i Hofors. Pilotstudien 
ledde till flera positiva effekter och till boken Nedslag i verket. 
Dokumentation av modern stålindustri – exemplet Ovako 
Hofors med Anna Lindgren och Helene Sjunnesson som 
huvudredaktörer, som publicerades år 2011. Boken blev en 
stor framgång och vann stor uppskattning hos de anställda, 
kommun, museer och skolor och resulterade i att arbetet 
fortsatte med framtagandet av denna bok. 

I november 2012 bjöd Jernkontoret in till ett idéseminarium: 
”Behövs en handbok/inspirationsbok för dokumentation av 
modern processindustri?”. Gensvaret på seminariet var stort 
och förslaget från diskussionerna blev att ta fram en metod- 
och inspirationsbok för dokumentationer.

Boken som du nu har i din hand syftar till att vara en metod- 
och inspirationsbok för dokumentation av moderna process-
industrier. Utgångspunkten för arbetet med den här boken 
har varit följande frågeställningar: Hur kan intresse väckas 
för att dokumentera samtida industrihistoria inom breda 
grupper av samhället? Hur kan människor, inte minst ung-
domar och skolelever, entusiasmeras för industriella och 
tekniska frågor? Hur kan företagsledning och anställda in-
volveras i dokumentationsarbetet och stärka synen på det 
industriella kulturarvet som en resurs för framtiden?

Inom Jernkontoret har projektkommittén ”Handbok för doku-
mentation av processindustrin” fungerat som en styrgrupp, 
ett vetenskapligt råd och referensgrupp till boken. 

Jernkontorets Bergshistoriska utskott vill tacka deltagarna i 
projektet och samtidigt framhålla att många har arbetat helt 
ideellt. Vi vill också tacka för finansiella bidrag från Gästrik-
landsfonden, Stiftelsen Konung Gustaf VI Adolfs fond för 
svensk kultur, Åke Wibergs stiftelse samt Allan Wetterholms 
stiftelse för arkeologisk utbildning och forskning vid Örebro 
universitet.

Orvar Nyquist 
Ordförande i Jernkontorets Bergshistoriska utskott
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Den här boken handlar om att dokumentera modern pro-
cessindustri. Den handlar om hur man kan göra det, om 
vilka som kan göra det, och vad det kan få för effekter. Men 
inte minst handlar boken om varför man gör det. 

Att dokumentera är att samla, begripliggöra och bevara 
kunskap. Att dokumentera är också att skapa ett värde som 
kan komma till nytta i en specifik verksamhet.

Dokumentera kan man göra på olika sätt, formerna måste 
följa med det projekt som är aktuellt. Ibland kan det ske 
inom ramen för det egna företaget, ibland genom anlitande av 
experter från museer, arkiv eller företag inriktade på sådan 
verksamhet. Initiativet till att dokumentera kan både komma 
från industrin och från externa aktörer. I den här boken vill vi 
särskilt slå ett slag för dokumentation i samverkan – projekt 
där industri, kulturmiljövård, arkiv med flera samarbetar.

Vad kan vi vinna på detta?

När så skilda aktörer samverkar är det ofrånkomligt att de 
har olika motiv för sin medverkan, och olika förväntningar 
på resultatet. Det måste därför vara legitimt för var och en 
att ställa frågan ”Vad kan vi vinna på detta?”.

Exemplet Ovako i Hofors
Ett tydligt exempel på att dokumentation kan resultera i stora 
och delvis oväntade positiva effekter är det brett upplagda 
projekt som genomfördes vid tillverkaren av komponentstål, 
Ovako AB:s anläggning i Hofors, Gästrikland, under 2008 
och 2009. Initiativtagare till den dokumentationen var Jern-
kontoret i nära samverkan med Tekniska museet i Stockholm 
och Länsmuseet Gävleborg. Helt avgörande var emellertid 
det faktum att ledningen vid Ovako insåg potentialen i en 
dokumentationsinsats och därför helhjärtat engagerade sig i 
projektet. Viktigt var även att dokumentationen förankrades 
inom kommunen, som aktivt kom att medverka i projektet 
och, när det väl avslutats, sedan kunde använda dess re-
sultat i olika sammanhang. Att det handlade om att samla 
kunskap kring en modern industri i full verksamhet var en 

VInstEr OcH EFFEktEr 
aV En dOkumEntatIOn

1
central utgångspunkt, även om arbetet ofrånkomligen också 
kom att inkludera ett historiskt perspektiv.

Ovakodokumentationen var ett samverkansprojekt och för 
de medverkande parterna innebar det vinster på skilda plan. 
För museerna resulterade det i både metodutveckling och 
värdefull insamling av kunskap. För branschorganisatio-
nen Jernkontoret blev resultatet nya samarbetsformer och 
en samtidsinriktad vinkel på den bergs- och metallhistoriska 
verksamheten. För Ovako i Hofors gav projektet verktyg för 
att förklara den egna verksamheten och den tekniska proces-
sen, men också för att tydliggöra företagets identitet och dess 
betydelse på orten och i närområdet. För samtliga involverade 
innebar dokumentationen en investering inför framtiden.

History marketing
Att driva företag är att blicka framåt snarare än bakåt, det 
är ett faktum. Det ligger i företagandets grundvillkor att alltid 
sträva vidare, att nå framtiden. Men det är också ett faktum 
att alla företag har en historia, och att den kan användas för 
att driva företaget framåt. 

Synen på ett företags historia – och dess arkiv – som något 
överspelat, dammigt och i nutiden oanvändbart har för-
ändrats. I 1970- och 80-talens omstruktureringsfaser och 
nedläggning av produktion kunde dokumentationsinsatser 
uppfattas som ett illavarslande tecken – när museifolket dök 
upp med sina kameror och bandspelare visste man att slutet 
var nära. I och med att företaget hamnat på museum och 
arkiv hade det så att säga definierats som historia. Nu talar 
många istället om historien som en resurs, inte minst i mark-
nadsföringssammanhang. Det finns till och med ett begrepp 
för detta: History marketing. Historien kan användas i syfte 
att skapa affärsnytta.

På vilka sätt kan History marketing användas? Det finns ett 
par viktiga utgångspunkter: Ett företags historia är unik. Den 
kan inte kopieras av någon annan. Detta är i sig en resurs, 
en konkurrensfördel om man så vill. I en värld av ständiga 
förändringar visar historien på stabilitet. Att i presentationer av 
företaget, eller i mer affärskritiska situationer, använda sig 
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Nyttoaspekten i samtidsdokumentation har inte bara att göra 
med ett ansvar inför kommande generationer och framtida 
historiker. I fråga om Ovako i Hofors var en av de främsta 
insikterna för företagsledningen att det finns ett mer direkt 
värde i att dokumentera processen väl och hålla god ord-
ning i ritningssystemen. Den som tar sig tid att formulera och 
beskriva sina tillvägagångssätt så att de blir begripliga för 
utomstående får samtidigt själv perspektiv på sin verksam-
het. Kanske inser man då att det finns andra, mer rationella 
metoder än de invanda. Därför kan dokumentation också 
leda till förändring och förbättring. 

Ofta nog är dokumentationen en punktinsats. I själva verket, 
framhöll företagsledningen på Ovako i en reflektion, borde 
man dock löpande dokumentera företagets utveckling och 
historia. För det behövs rutiner, och för att utarbeta sådana 
utgör även en punktinsats ett gyllene tillfälle. Inför större för-
ändringar i verksamheten eller vid ett ägarskifte kan det vara 
särskilt lämpligt att också initiera en dokumentation.

”För mig som fabrikschef är bolagets historia viktig, där 
finns förklaringar till varför vår bolagskultur ser ut som 
den gör. Industriprocessen är i ständig förändring, det är 
omöjligt att bevara alla gamla miljöer. Genom att doku-
mentera dem så kan vi fortsätta utveckla vår verksamhet 
utan att utplåna det som varit den så viktiga vardagen för 
många människor. Jag tycker att vi har det ansvaret som 
företag. Själva boken blev en uppskattad sommarpresent 
till alla anställda.” 
Matilda Hoffstedt 2014, fabrikschef vid Cementa i Skövde, 
om dokumentationen av cementfabriken i Skövde 2012.

kunskap för att bygga företagskultur
Den kunskap om företagets verksamhet och värderingar som 
en dokumentation resulterar i har ett värde både inåt, i den 
egna organisationen, och utåt, i mötet med samhället i stort. 
Gemensamma uppfattningar om vad en viss arbetsplats varit, 
vad den är och var den är på väg skapar ett sammanhang 
för medarbetarna – en ”vi-känsla”. Det är grunden för en 
stark företagskultur och bidrar till stolthet över arbetsplatsen 
och det egna yrkeskunnandet. En sådan företagskultur är 

av historiska dokument, bilder och föremål visar att företa-
get – även om det är relativt nytt – alltid har varit på väg mot 
just framtiden samt att det är stabilt över tiden och därmed 
trovärdigt. Historien blir alltså en resurs som visar på fram-
åtanda och kontinuitet. Med historiska exempel går det att 
visa att innovation och nytänkande är något som företaget 
alltid ägnat sig åt. Samtidigt är det viktigt att inte fastna i vad 
som kan kallas nostalgifällan. Visst är det roligt att ta del av 
reklam eller produkter från en gången tid, men kopplingen 
till nutiden och framtiden får inte glömmas bort. 

Det förflutna utgör med andra ord ett kulturellt kapital som 
kan driva företaget framåt. History marketing, det aktiva 
användandet i olika sammanhang av ett företags historia, 
kan skapa affärsnytta. Dokumentation knyter samman dåtid, 
nutid och framtid. Den skapar en klar bild av vad som är 
företagets identitet och, ofta nog, fingervisningar om framtida 
vägval. Dokumentationen utgör dessutom ett historiskt material 
i framtiden. Genom samtidsdokumentationen bygger företaget 
verktyg för framtidens history marketing.

”I regionen så har vi ett stort och fint arv att förvalta och 
utveckla, som sträcker sig flera hundra år tillbaka i tiden. 
Det här arvet har vi ju stor anledning att vara stolta över. 
Den här stoltheten är så viktig för att forma framgångs-
rika företag. Personligen tycker jag att vi skulle kunna ha 
lite högre svansföring på det här området än vad vi har 
och inte minst här i Hofors.” 
Sten Lyckström, platschef Ovako Hofors, SVT Gävle-Dala 
2009-03-27.

dokumentera det som sker nu!
Lika viktigt som att ta vara på det som en gång har varit 
är att dokumentera samtiden. Ofta glömmer vi att tillmäta 
nuet den uppmärksamhet det förtjänar – samtiden tar vi för 
given, den uppfyller oss för stunden men vi reflekterar sällan 
över hur och varför vi gör som vi gör. Det vardagliga, nor-
mala och vedertagna kommer i skymundan för det excep-
tionella och icketypiska, trots att det ofta är just vardagen 
som verkligen spelar roll. 
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ett varumärke fylls med innehåll, men hur 
korresponderar det med företagets industriella 
verksamhet? Industridokumentationer, 
som tekniska museets dokumentation av 
abba seafood i kungshamn 1998, 
kan bidra till att tydliggöra detta.



självklart en resurs i perioder av medgång och expansion, 
men kanske i ännu högre grad när verksamheten ställs inför 
utmaningar och svåra vägval.

En tydlig företagskultur spelar stor roll även utåt, och det på 
flera olika plan. I mötet med kunder, samarbetspartners och 
andra intressenter är det en fördel gentemot konkurrenterna. 
Även då det handlar om rekrytering av nya medarbetare är 
företagskulturen en utgångspunkt för att sakligt och nyanse-
rat informera om vad företaget är och står för. Det blir mer 
attraktivt och eftersträvansvärt att söka sig till en arbetsplats 
med tydlig framtoning.

Företaget i samhället
Industrin kan inte leva sitt liv skilt från omvärlden. Företagen 
är viktiga drivkrafter i samhället, de är ofta tunga aktörer 
med klara ståndpunkter i aktuella frågor, samtidigt som deras 
verksamhet kan innebära problem eller till och med hot mot 
naturmiljö och människors tillvaro.

Interaktionen mellan företag och samhälle är inte självklart 
lätt att överblicka, den behöver formuleras och tydliggöras 
både för omgivningen och för medarbetarna. Även här kan 
dokumentation spela en viktig roll genom att se företaget 
och dess tillverkning i ett vidare sammanhang, en samhälls-
kontext. Särskilt viktigt är detta för att väcka intresse bland 
barn och unga, som i dagens mediala brus annars kan ha 
svårt att se tillverkningsindustrins moderna betydelse.

Företagens samhällsansvar är ingen ny företeelse, men det 
har under senare år kommit att samlas inom begreppet 
Corporate Social Responsibility (CSR). Genom att skildra 
företagets historia är det möjligt att visa hur industrin i olika 
tider agerat och reagerat i mötet med omvärlden och där-
med påverkat såväl människor som miljö. Dokumentationen 
kan också visa hur relationen mellan samhälle och industri 
utvecklats i samtiden och vilka strategier som finns för att i 
framtiden främja en hållbar utveckling.
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”För mig som 
fabrikschef är 
bolagets historia 
viktig, där finns 
förklaringar till 
varför vår 
bolagskultur ser 
ut som den gör.”  

dokumentation kan:
- Ge perspektiv på platsen, produktionen, 
  kompetensen och företaget.
- stärka självkänsla, stolthet och samhörighet på  
  arbetsplatsen och på orten. 
- skapa motbilder till dystra skildringar av industrin 
  i massmedia.
- skapa ett Pr-värde som inte nås genom 
  annonskampanjer och reklam.
- Bygga grund för rekrytering och affärskontakter.
- minska sårbarhet genom att via arkivinventeringar  
  tillhandahålla kunskap, bland annat i juridiska  
  ärenden.
- Ge material till marknadsföring, teknikhistorisk  
  forskning, böcker och utställningar.
- Förtydliga företagets innovationer och spets-
  kompetens historiskt och idag.
- Ge en bild nu av industrin för framtiden.
- Lyfta fram företaget som en samhällsaktör.
- Intressera barn, unga, övriga samhällsinvånare   
  och politiker för verksamheten.
 

kulturinstitutionerna vinner på att 
dokumentera i samverkan
Hittills har vi främst behandlat de vinster som kan finnas för 
det företag som står i fokus för ett bestämt dokumentations-
projekt. Att det är viktigt och värdefullt för museer och arkiv 
att arbeta med aktiv och riktad dokumentation i projektform 
borde egentligen inte behöva påpekas. I flera decennier har 
sådan verksamhet haft en framträdande roll vid stadsmuseer, 
länsmuseer, centralmuseer och arkivinstitutioner. Dock har 
det under 2000-talet skett en tydlig tillbakagång i detta 
avseende. Andra verksamheter prioriteras och utrymmet för 
samordning och kunskapsutbyte reduceras – ofta under före-
vändning av bristande resurser. När den landsomfattande 
sammanslutningen för samtidsdokumentation vid museer, 



En dokumentation ger ofta en stolthet över att kunna bidra 
med sina egna erfarenheter och berättelser. Ett dokumenta-
tionsarbete kan också väcka frågor om ortens och yrkesrol-
lens självbilder och hur de kan bli mer positiva. Ur ett företags 
perspektiv är det viktiga frågor för till exempel rekryteringar. 

”För att kunna forma en framtid är det viktigt att förstå sin 
historia och var man kommer från. Därför är det viktigt 
att dokumentera tillverkningsprocesser och metoder för 
kommande generationer. Där kan man säga att vi liksom 
många andra företag i branschen varit dåliga på det i 
modern tid.” 
Sten Lyckström, platschef Ovako Hofors, SVT Gävle-Dala 
2009-03-27.

samverkan
Ett gemensamt projekt är ett sätt att uppmuntra lokala och 
regionala organisationer till samverkan. Här finns alla möjlig-
heter till nya kontakter som kan vara givande på flera olika 
sätt. Läs mer om samarbete i kapitel 2.

Har det aktuella företaget tillverkning på andra platser? 
Finns det intresse internationellt att ta del av dokumenta-
tionsmetoder och erfarenheter från just er dokumentation? 
Har det gjorts dokumentationer i andra länder som ni vill ta 
del av? Ett dokumentationsarbete kan vara inledningen på 
ett internationellt utbyte. Hör er för inom företaget, bransch-
organisationer och internationella föreningar om ett eventuellt 
utbyte av erfarenheter.

Framtida forskning 
Dagens tillverkning är morgondagens historia. Inom många 
företag går förändringar och ägarbyten snabbt. Gamla 
byggnader ersätts av nya, investeringar i modern maskinut-
rustning innebär att den gamla säljs av eller skrotas. Det är 
inte heller givet att en viss produktion även i framtiden kommer 
att ske på den plats där den har sina historiska rötter. 

Hur kommer framtidens kulturarv från dagens industrier att 
se ut? Ett insamlat och arkiverat dokumentationsmaterial är 
en källa för framtidens forskning om teknikhistoria, bebyg-
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storskalig teknisk industriell utrustning, 
som denna roterugn från Cementas fabrik 
i skövde, representerar ett kulturarv som 
är svårt att bevara och därför för med sig 
särskilda dokumentationskrav.

Hur kan dokumentationer 
användas?

Dokumentationer görs inte för sin egen skull. De resulterar i 
ett förhoppningsvis innehållsrikt material. Att använda detta 
material skapar ett mervärde åt dokumentationen. Vi ska 
nu diskutera och exemplifiera vad man kan ha dokumenta-
tionsmaterialet till, hur det kan användas och till vad. Vilka 
effekter kan egentligen ett dokumentationsmaterial få?

nya perspektiv
En dokumentationsinsats kan vara en ögonöppnare för be-
hovet av löpande dokumentation. Genomförda och arki-
verade dokumentationer gör att företaget lätt kan få fram 
historik, förklaringar till förändringar och bakgrundsmate-
rial till innovationer, produktionsutrustning, miljöarbete och 
mycket annat. Trotjänaren var tidigare ett ideal på många 
arbetsplatser medan de som ofta bytte tjänst och arbets-
plats föraktfullt kunde kallas för hoppjerkor. Idag är det inte 
längre så. De som har varit kvar länge, kanske 40 år, på en 
arbetsplats och kan förklara tidigare förändringar och hur 
man gjort förut blir allt färre. Detta gör det också viktigare 
med kontinuerliga dokumentationer.

Samdok, upphörde 2011, var det ett talande tecken i tiden. 
Snarare än som ett tecken på att samtidsdokumentation 
skulle ha uttömt sin potential bör den händelsen förstås som 
ett uttryck för behovet av nya arbetsformer, nya samarbets-
partners och nya incitament för verksamheten. Därför är 
denna skrift avsedd som en inspirationsbok även för minnes-
institutioner som museer och arkiv. 

Att dokumentera i samverkan snarare än genom att en en-
skild, extern aktör eller kulturinstitution närmar sig ett företag 
har fördelar för det företag som ska studeras, men också 
för de medverkande kulturinstitutionerna. En fördel är att 
det ger tillfälle att pröva nya metoder och samarbetsformer, 
men kanske viktigare än så är att samverkan ger tillgång till 
expertis – teknisk och processrelaterad, samt kunskap om 
företagets organisation och dess medarbetare.



gelse, företagskultur och arbetsförhållanden. Vi kan förvisso 
inte med bestämdhet säga vilka frågor som kommer att 
vara viktigast för framtidens historiker att besvara, men vi 
kan förse forskningen med ett så rikt, nyanserat och väldo-
kumenterat material som möjligt. Vi kan låta många röster 
komma till tals, vi kan belysa de processtekniska, sociala och 
organisatoriska aspekter vi finner väsentliga idag på ett sätt 
som forskare kan tillägna sig och analysera. Därmed skapar 
vi förutsättningar för att just den industriella verksamhet och 
arbetsplats vi vill belysa kan ingå i en framtida teknikhisto-
risk historieskrivning, och mer än så: komma att ingå i ett 
framtida industriellt arv.

”Fotografierna fascinerar med industrimiljöer där gnistorna 
sprutar, men även om de bild för bild skildrar processen 
från nedsmält skrot till färdiga rör och ringar, är det först 
när jag läser den tillhörande boken som förloppet klarnar. 
Utställningen ger främst miljöbilder, där de främmande 
facktermerna och informationstexterna är svåra att greppa. 
Överkursen i boken är däremot mycket detaljerad och en 
gedigen dokumentation som framtida historiker lär gråta 
av tacksamhet över. Station för station i förloppet skildras 
noggrant i en historia som inte bara är Ovako Hofors 
utan hela den moderna stålindustrins.” 
Kristian Ekenberg, Arbetarbladet 2011-11-16, recension 
av boken Nedslag i verket. Dokumentation av modern 
stålindustri – exemplet Ovako Hofors.

Bok, rapport och artiklar
Att presentera resultatet av en dokumentation i bokform, på 
webben eller som artiklar till tidskrifter och antologier är ett 
bra sätt att skapa en varaktig skildring. En bok bevaras i 
bibliotek och formatet riskerar inte, likt digitala format, att 
bli oläsbart i takt med tekniska förändringar. Papper klarar 
åldrande betydligt bättre än digital lagring. Böcker är dess-
utom statiska och förändras inte, likt till exempel webbsidor.

Gör ett utskick av rapporten till alla som bidragit till doku-
mentationen och sprid information om var den finns till 
försäljning. Se också till att publikationen skickas till regionala 
och lokala bibliotek så att den blir sökbar i bibliotekskata-

loger. Ortens bibliotek kanske även kan sälja den. Om rap-
porten läggs ut på internet så blir den tillgänglig för många. 
Företaget kanske vill ge den till de anställda som en julklapp 
eller sommarpresent?

”Vi använder boken till: 
- Informationsskrift angående vår verksamhet i närområdet 
på Gotland, t.ex. så finns boken på bibliotek och skolor.
- Lärobok för våra nyanställda, det är mycket viktigt att 
våra anställda känner till vår historia och dessutom får 
de med den processtekniska beskrivningen.
- Vi har använt den som ”Julgåva” till samtliga anställda.
- Uppslagsverk att gå tillbaka till när det kommer frågor 
kring företagets historia.
Det känns väldigt bra för oss som företag att de första 
90 åren av vår fabriks historia finns samlad i ett bokverk.”
Bo Collin, 2014, personalchef vid Cementa i Slite, 
om dokumentationen av cementfabriken i Slite 2009.

möten och seminarier
Bjud in till seminarier eller informationsmöten både inför, 
under och efter dokumentationen. Seminarieformen ger 
möjligheten att informera om den planerade, den pågående 
och den avslutade dokumentationen samtidigt som synpunk-
ter kan hämtas in och kontakter kan knytas. Seminarierna 
kan genomföras som lokala och regionala samarbeten och 
kanske med stöd av branschorganisationer. Seminariefor-
men kan ibland dessutom locka lokala eller regionala ny-
hetsmedier.

massmedier och sociala medier
Bjud in massmedier till att göra reportage under dokumen-
tationen. Att skildra en industri innanför väggarna är ett all-
mänintresse. Erbjud journalister att göra besök i tillverkning-
en. De kan göra reportage utifrån många olika perspektiv, 
till exempel samhälleliga, tekniska och konstnärliga. 

Med hjälp av sociala medier kan information om arbetet 
med en dokumentation spridas. Sociala medier möjliggör 
även delaktighet och kan snabbt ge input till ett dokumenta-
tionsarbete. Även nya kontakter kan hittas den vägen.
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”För att kunna 
forma en framtid 
är det viktigt att 
förstå sin historia 
och var man 
kommer från.” 



Föredrag
Genom föredrag kan resultaten av dokumentationen spridas 
till många. Föredrag kan hållas för de anställda på företaget, 
på planeringsdagar för lärare på ortens skolor, för anställda 
på kommunen, på museer och arkiv. Bjud in er själva till 
ortens bibliotek för att berätta om dokumentationen!

studiecirklar
En dokumentation kan göras som en studiecirkel med stöd 
från ett studieförbund. En bok eller en rapport från en doku-
mentation kan vara ett studiematerial i en studiecirkel som 
kan göra ytterligare fördjupningar i materialet. En studie-
cirkel kan också handla om att ta fram material om någon 
aspekt som inte rymdes inom avgränsningen av dokumen-
tationsarbetet.

utställningar
Ett dokumentationsmaterial är också ett underlag till en ut-
ställning. Genom en utställning kan flera personer ta till sig 
och uppleva dokumentationen tillsammans och på så sätt 
kan utställningen vara en bra utgångspunkt för samtal och 
diskussion. Utställningen ger dessutom goda möjligheter till 
samarbeten av många olika slag. Några exempel kan vara 
i arbetet med att ta fram utställningen och kringaktiviteter 
som visningar, berättarkvällar och seminarier i anslutning 
till utställningen. Tänkbara utställningslokaler kan vara på 
företaget, på ortens bibliotek, museum eller arkiv, på hem-
bygdsgården eller på det regionala arkivet eller museet. Ut-
ställningen kan dessutom göras som en vandringsutställning 
som kan visas på flera platser.

För att göra en bra utställning som når fram till målgrup-
pen krävs ett bra dokumenterat material. Ett brett urval av 
intervjumaterial via ljud, film och text, miljöbilder och ljud, 
fotografier och föremål ger större möjlighet att välja genre 
på utställningen, exempelvis fotografisk eller tredimensio-
nell, samt tema och inriktning. En utställning kan vara så 
mycket mer än bara slumpmässigt utvalda föremål i montrar 
med faktatexter till. I en tredimensionell utställning upplevs 
berättelsen genom hela rummet. Mindre beståndsdelar som 
bild, film, ljud, föremål och text sätts samman och upplevs 

i harmoni som ett. En utställning kan vara en stark förmed-
lingsform för att skapa intresse, vara en upplevelse eller 
sätta igång tankar. Ett sätt att göra ämnet angeläget och 
intressant är att sätta människor i centrum för berättelsen.

Om dokumentationen ska bli en utställning som ska nå en 
bred publik kan det vara en god idé att samarbeta med ett 
museum som har erfarenhet av att arbeta med utställning-
ar och redan har en publik. Vissa museer har även vana av 
att turnera utställningar till olika platser.

konstnärliga skildringar
En dokumentation av en industri och en plats kan användas 
som underlag för att ge uttryck för frågor och perspektiv med 
hjälp av konst, teater, dans, film och musik. Konstnärliga ut-
trycksformer ger möjlighet till gestaltning. Det kanske finns 
en teaterförening på orten eller en skola som vill gestalta in-
dustrins historia och roll idag i form av en teateruppsättning?     
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att tänka på när ni gör en utställning:
• Inventera dokumentationsmaterialet, vad passar  
   i en utställning?
• Välj syfte, mål och målgrupp.
• Välj förmedlingssätt utifrån valt syfte, mål 
   och målgrupp.
• Låt planeringen ta tid.
• rita in utställningen på en situationsplan 
   av lokalen.
• skriv korta och lättlästa utställningstexter.
• aktivera gärna besökarna i utställningen.
• ta in experthjälp om ni behöver.

med sin verksamhet når 
museerna många barn 
och unga som kan vara 
framtidens tekniker. 



Hur kan företag samarbeta 
med skolan och framtidens 
medarbetare?

Det är uppskattat av skolelever att göra besök på industrier 
som finns på boendeorten. Om företaget har möjlighet så 
kan särskilda visningsprogram tas fram och erbjudas sko-
lorna. Skoleleverna får då möjlighet att arbeta vidare med 
kunskapen och intrycken från industrin i olika ämnen. Ett 
annat alternativ är att erbjuda lärarna på närliggande skolor 
att göra studiebesök så att de kan få ett underlag till under-
visningsmaterial som kan väcka elevernas intresse för teknik, 
historia och platsens framtid. Att låta lärare och elever upp-
leva en industri med sina egna sinnen kan vara en värdefull 
investering. Kom ihåg att skoleleverna är morgondagens 
medarbetare. De flesta industrier är idag beroende av att 
det finns tillräckligt motiverade och välutbildade ungdomar 
som kan tänka sig att arbeta på företaget. 

Under de senaste decennierna har företagens driftsrationa-
liseringar inneburit sjunkande befolkningstal i många tra-
ditionella industriorter. Produktionen ökar, men personalen 
minskar och utbildningskravet på den personal som behövs 
för driften förändras. Det är därför inte ovanligt att man 
hamnar i en nedåtgående spiral. Ungdomarna flyttar från 
orten därför att de inte ser någon framtid, samtidigt som 
företaget får svårare att rekrytera kompetent personal till ett 
samhälle som upplevs som att det hamnat i bakvattnet. 

I samband med en dokumentation av en modern industri är 
det därför också viktigt att undersöka samhället runt indu-
strin. Vad är uppfattningen av det aktuella samhället? Vilken 
bild visar massmedierna? Vilken självbild har samhällsinvå-
narna och vilken framtidsvision har ungdomarna? Hur ser 
eleverna på industrin som arbetsplats? 

Ett dokumentationsprojekt kan skapa sammanhållning på 
orten. Om skolan involveras ger det möjlighet till dialog 
mellan yngre och yrkesverksamma. En dokumentation av en 
industri kan göras av elever, eller så kan eleverna använda 

en publicerad dokumentation som ett material att arbeta 
vidare med. Oavsett vilket upplägg som väljs kan dokumen-
tationen vara ett sätt för eleverna att upptäcka industrin.

Lärarhandledningar
Den mest självklara och bästa möjligheten att nå ungdomar 
är genom skolan. En lärarhandledning ger lärarna ett verk-
tyg att på ett för skolan relevant sätt undervisa om industrin 
och samhället. En lärarhandledning bör också följas upp av 
en introduktionsdag för lärare där de får göra ett studiebe-
sök på industrin och möjligheter att diskutera hur materialet 
kan användas. 

Vem kan göra en lärarhandledning? De som arbetar med 
ett dokumentationsprojekt kan väva in det i projektet, och 
samarbeta med skolan och närliggande museum och arkiv.
Vem vänder man sig till med en lärarhandledning? Vilken 
kategori av lärare? Oftast är det grundskolans högstadium 
och gymnasieskolan som har det största behovet och möj-
ligheter att använda ett sådant material. Naturligtvis kan 
man också arbeta med barn i yngre åldrar men då måste 
upplägget anpassas till åldersgruppen. Det här förslaget är 
tänkt framför allt för lärare i samhällskunskap, historia och 
svenska men det går också att göra ett material för ämnen 
inom naturorientering eller teknik eller något annat. Om det 
finns tid och möjlighet är det bra att försöka skapa en refe-
rensgrupp av relevanta lärare.

Skolans arbete styrs av läroplaner, det är alltid bra att hän-
visa till en text i läroplanen för att läraren på ett snabbt och 
enkelt sätt ska kunna se nyttan av arbetsmaterialet. En lä-
rarhandledning behöver kompletteras med ett faktamate-
rial. För att förstå hur en industri har kommit till och hur 
ett samhälle vuxit fram måste man undersöka de historiska 
förutsättningarna. Vilka behov i samhället och vilka politiska 
beslut har styrt etablering och förändringar under olika tids-
perioder? Vilka förutsättningar i form av naturtillgångar, 
kraftkällor och arbetskraft, har gjort det möjligt att anlägga 
industrin på just denna ort? En kort historik där man tar 
avstamp i dessa frågor är en bra början på ett faktamaterial 
till lärarhandledningen.
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Lärarna kan behöva få förslag på ett mera grundligt bak-
grundsmaterial för sin egen del och tips på vad som finns att 
hitta för elevernas del. Det kan exempelvis röra sig om före-
tagshistorik, reklammaterial, tidningsartiklar och länkar som 
kan vara en bra utgångspunkt för eleverna att träna käll-
kritik. Här kan naturligtvis ett dokumentationsmaterial eller 
en dokumentationsrapport bli mycket användbar. Även om 
eleverna bor på den ort där industrin ligger och ser fabriken 
dagligen eller har släktingar som arbetar, eller har arbetat i 
flera generationer, på företaget är det inte säkert att de har 
sett insidan. Ge gärna kontaktuppgifter till någon avdelning 
på företaget som kan ordna studiebesök.

En elevuppgift kan vara att skriva, spela in eller filma sin egen 
berättelse med anknytning till temat. Formulera gärna frågor 
som eleverna kan resonera kring med bakgrundsmaterialet 
och ett eventuellt studiebesök som underlag.  

”Så länge Ovako finns kvar finns också Hofors kvar.
Ovako har ju stort sett hälften av Hofors arbetskraft. 
Några tusen anställda liksom. Försvinner Ovako så 
försvinner Hofors. Då blir det ingenting kvar här. Men jag 
tror Ovako kommer att finnas kvar. Jag menar kullager 
och sånt där kommer att behövas i fortsättningen också. 
Även om man bygger flygande bilar så behöver ju dom 
kullager ändå. /.../ Stål kommer att behövas. Vi kommer 
att behöva stålindustrin. Man kanske måste komma på 
nya idéer om vad man ska använda det till och vad man 
ska göra men själva grejen att stål kommer att behövas 
i framtiden också. /.../ Då tror jag Hofors kommer att 
stanna i den här storleken ungefär. Det kommer att se ut 
ungefär som det ser ut idag. Man har det mesta här. 
Inget problem så. Det är bara att anpassa till den tid 
som är. Kommer det nya grejer får man skaffa sig det. 
Det kommer inte vara några problem i Hofors inte.” 
Utdrag ur en intervju i Hofors 2013 från ett projekt med 
ca 80 ungdomar från Hofors, Ljusne och Norrsundet i 
Gävleborgs län samt Alby i Stockholms län.

Utgå från elevernas egna berättelser och ställ samman frågor 
som ni diskuterar tillsammans i klassen. Några exempel på 
sådana frågor kan vara hur orten påverkas av att det är en 
bruksort med en stor arbetsgivare, hur historien påverkar 
situationen på orten, vad befolkningsförändringar på orten 
beror på eller om orten även fortsättningsvis kommer att 
präglas av de näringar som varit viktiga just där historiskt sett.

”Kommer man att fortsätta att tillverka järn tvåtusen år 
till här? Går det att utveckla tekniken på ett annat sätt i 
framtiden? Påverkar historien dagens situation här hos 
oss? Vilken utbildning kommer det att behövas för att 
kunna försörja sig här i framtiden?” 
Ur lärarhandledning framtagen för Hofors, 
Länsmuseet Gävleborg 2013.

Elevernas arbeten kan redovisas på många olika sätt, här kan 
man tänka brett och lärarna kan anpassa redovisningen till 
de färdigheter eleverna behöver träna mest på. Naturligt-
vis kan man göra traditionella redovisningar i skriven eller 
muntlig form men också filmade reportage, dramatiseringar, 
bildcollage, arbeta med ljud eller ett otal andra former. Om 
man får elevernas tillåtelse så kan de regionala eller lokala 
museerna vara intresserade av att arkivera ungdomarnas 
berättelser för att få ett tidsdokument av hur livssituationen 
och bilden av verkligheten ser ut under en viss tid.

Förslag på lärarhandledningens 
disposition
• målgrupp
• syfte
• det historiska perspektivet
• Faktamaterial
• elevuppgifter
• redovisning



tänkbara samarbetspartners
• Företag
• Hembygdsförening
• Pensionärsförening
• studieförbund
• Fotoklubb
• Fackliga organisationer
• Grundskola
• Gymnasium
• Högskola
• universitet
• kommunens näringslivsorganisation och 
   kulturförvaltning
• museum och arkiv på lokal, regional och   
   central nivå
• Länsstyrelse
• regionförbund
• Branschorganisation
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Hur GÅr En 
dOkumEntatIOn tILL?

2
Att dokumentera en industriell verksamhet kan ge många 
vinster för alla inblandade men en förutsättning för detta är 
att dokumentationen är väl förberedd och förankrad på det 
företag som ska dokumenteras, samt att dokumentations-
teamet använder sig av dokumentationsmetoder på ett ge-
nomtänkt sätt. Detta kapitel handlar om hur ni förbereder 
och genomför en industridokumentation, vad som är värt 
att tänka på och inte minst hur ni kan samarbeta med olika 
samhällsaktörer.

samarbeta!

En god idé kan vara att söka samarbeten på orten. På den 
ort där industrin verkar finns det ofta kompetenser och re-
surser att ta tillvara. Fråga kommunens kulturförvaltning och 
näringslivsorganisation om de vill engagera sig i dokumen-
tationsprojektet. Medlemmar i ortens fotoklubb kan vara 
intresserade av att vara med och fotografera vid dokumen-
tationen. Pensionärsföreningar kan vilja hjälpa till med olika 
funktioner, till exempel gå igenom litteratur och arkiv. Något 
av studieförbunden kanske vill organisera en studiecirkel. 
Hembygdsföreningen kan tillfrågas om medverkan vid doku-
mentationen och bidrag till historik. Fackliga organisationer 
kan också tillfrågas om de vill engagera sig på något sätt, 
kanske som faktagranskare eller genom att hjälpa till med 
nätverk och kontakter. Skolor i närområdet kanske vill göra 
något fördjupningsarbete om industrins historia och nutida 
tillverkning eller varför inte låta skolbarnen formulera frågor 
till dokumentationen?

Samarbeten med regionala organisationer kan också till-
föra kompetenser och resurser i dokumentationsarbetet. Hör 
er för med länsstyrelsen, regionförbundet, länsmuseet, det 
regionala arkivet och regionala föreningar om de vill med-
verka på något sätt. Att samla flera kring den gemensamma 
uppgiften har många fördelar. En dokumentationsinsats som 
görs gemensamt av företaget och kulturarvsorganisationer 
är berikande för båda branscherna, och för flera i samhället. 
I ett dokumentationsprojekt kan många samverka med före-
taget, till exempel föreningar, skolor, forskare, kommunala, 

regionala och nationella aktörer samt branschorganisatio-
nen. Ju fler som engageras i projektet desto större spridning 
får det och kunskapen som byggs upp och samlas in kom-
mer flera till del. Här finns också en möjlighet att intressera 
massmedierna att skildra den industriella verksamheten ur 
andra perspektiv än de gängse.

Förberedelser och förankring
Dokumentationen måste förankras inte bara i verksledning 
utan även bland personalen som kommer att träffa doku-
mentationsteamet och kanske bli intervjuade eller fotogra-
ferade. Det är viktigt att de känner till i förväg att det ska 
utföras en dokumentation samt dess syfte och att de också 
ges möjlighet att avstå från medverkan. I projektet bidrar 
företaget med både nödvändig kunskap, material och tid. 
En god relation till både ledning och berörda anställda är 
därför alltid en förutsättning för ett lyckat samarbete. För att 
kunna starta ett dokumentationsarbete behövs ett godkän-
nande av de ansvariga. 
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En första kontakt med företaget kan fås via branschorga-
nisationer. Företagsledningen eller någon företagshistoriskt 
intresserad på företaget kan kanske berätta om hur man tidi-
gare arbetat med dokumentationer och skrifter vid företaget. 
I många fall har inga insatser gjorts på åtskilliga år. Kommer 
ni utifrån så är det även viktigt att ni gör efterforskningar innan 
fältdokumentationen sätter igång så att ni är någorlunda 
insatta i verksamheten och kan formulera relevanta frågor. 
Som ett stöd i förberedelser och dokumentationsarbete kan 
ni använda er av en referensgrupp. Representanter från före-
taget, kommunen, hembygdsföreningen, museer och arkiv 
kan ingå i en sådan grupp för att bidra med erfarenheter 
och kunskaper. Be gärna att få ut situationsplaner över in-
dustrianläggningen, samt organisationsscheman. Läs på om 
företaget och den bransch det verkar inom. Hur ser det be-
fintliga materialbeståndet om verket ut på bibliotek, arkiv och 
museer? Vad har massmedierna rapporterat om industrin?

Trots omfattande materialinsamling behöver ni inte vara 
några experter när ni kommer till en dokumentationsplats. 
Det kan till och med vara en fördel att kunna påpeka sin 
brist på expertkunskaper eller inifrånperspektiv och att det 
därför blir tillåtet att ställa alla de ”dumma” frågorna. En 
dokumentation vinner också på att tillverkning och processer 
beskrivs ur olika perspektiv. Inte minst är det viktigt att be-
skrivningar av tillverkningen går att förstå för fler än de som 
är insatta i industrin sedan tidigare.

Att arbeta med en eller ett par kunniga företagsrepresentan-
ter i dokumentationen är ett sätt att både få en introduktion 
till arbetsplatsen och medarbetarna samt att kunna få en 
initierad kunskap kring verksamheten. På ett företag kan det 
vara svårt att ta längre tid i anspråk från de som är anställ-
da. Ett alternativ till medverkande medarbetare är därför de 
som nyligen pensionerats från det aktuella företaget. De har 
ofta en god inblick i organisationen och verksamheten. När 
ni bygger upp ett dokumentationsteam är det viktigt att ni lär 
känna varandra och är överens om era roller. Ett dokumen-
tationsteam kan till exempel bestå av en eller flera av företa-
gets nyligen pensionerade medarbetare, en fotograf och en 
undersökningsledare som intervjuar och antecknar och har 

Industrin har alltid verkat även i 
ett lokalt sammanhang. Hur ser det 
omgivande samhället ut och vilka 
aktörer verkar där?

ett mer övergripande ansvar för att dokumentationsprojek-
tets syfte och frågeställningar omsätts i praktisk verksamhet. 

Företagsrepresentanternas kunskap om tillverkningen, dess 
processer och utrustning är avgörande för dokumentatio-
nen. Även kontakten med de anställda underlättas om doku-
mentationsteamet blir presenterade av en som de anställda 
känner till. Den person som medverkar från företaget be-
höver ha erfarenhet från det aktuella processledet. Denna 
person kan leverera underlagsmaterial, förklara processen, 
svara för fakta och leda rundvandring inom tillverkningen. 

Exempel på projektorganisationer

Dokumentation i team
styrgrupp
Projektledare
Företagsledning
dokumentationsteam
Pensionär från företaget
Fotograf
Undersökningsledare
referensgrupp
Företaget
Kommun
Hembygdsförening
Länsmuseum/kommunalt museum
Regionalt/kommunalt arkiv

Dokumentation som utförs 
av tidigare anställd
styrgrupp
Projektledare
Företagsledning
dokumentationsteam
Branschkunnig/tidigare anställd
Fotograf
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Undersökningsledaren ställer frågor, antecknar, föreslår 
fotopunkter och motiv och väljer ut eventuella föremål att 
samla in. Denna person har även ansvar för slutliga mate-
rial- och textsammanställningar. Fotografen har en viktig roll 
i dokumentationer och i tolkningen av verksamheten genom 
fotografierna.

För undersökningsledare och fotograf kan det också vara 
en god idé att stundvis lämna dokumentationsteamet och 
bege sig ut i verksamheten själva för att därigenom fånga 
in intryck, tankar och berättelser från andra medarbetare.

syfte, perspektiv och frågeställningar
Innan dokumentationen inleds bör ni fundera igenom vilket 
syfte dokumentationen har. Tänk igenom vilka frågor ni vill 
ha svar på. Vilken kunskap är det som ni vill fånga och som 
bör bevaras för eftervärlden? Är det kunskap om maskin-
parken, tillverkningsprocessen, produkterna, arbetsmiljön, 
samvaron på arbetsplatsen eller något helt annat som är 
mest relevant?

På en arbetsplats finns också många olika berättelser och 
perspektiv. Alla som arbetar där har sin subjektiva historia 
och utöver dessa finns dessutom en historia som kan stöd-
jas av skrivna och arkiverade dokument. Med en sådan 
mångfald berättelser kan verksamheten granskas utifrån en 
rad olika samlande perspektiv, som till exempel klass, kön, 
generation och etnicitet, eller varför inte teman som miljö-
arbete, arbetsplatskultur, IT, kunskapsöverföring m.m. Tänk 
igenom i förväg vilka perspektiv, teman och frågor som är 
centrala för just denna dokumentation. 

Andra berättelser tydliggörs av den fysiska miljön. Vad be-
rättar själva platsen och byggnaderna? Processer och pro-
cessutrustning, produkter och produktion har präglat miljön. 
Hur ser denna struktur ut? Vad finns det för fysiska spår och 
årsringar? Vilka spår har arbetet frambringat? Vilka sinnes-
upplevelser får besökaren? Var lyhörd och nyfiken. Genom 
att vistas i miljön och lyssna in den kan många berättelser 
plockas fram. 

Ibland är det först efter ett besök vid dokumentationsplatsen 
som det blir tydligt vilka som är de verkligen relevanta fråge-
ställningarna och perspektiven. Planera därför in återkom-
mande besök. Varva dokumentation med materialbearbetning 
och reflekterande. Återvänd och pröva era tankar och idéer. 

detaljeringsgrad och avgränsningar
Det är omöjligt att täcka in alla dimensioner av en anlägg-
ning och tillverkningen där. Avgränsa frågeställningarna tydligt 
och bestäm en lämplig nivå för arbetet. Finansieringen av 
arbetet är självklart en faktor som styr både avgränsningar 
och nivåer. En annan faktor är målgruppen. Vem vänder sig 
dokumentationen till? En alltför hög teknisk nivå på fram-
ställningen kan göra arbetet svårtillgängligt. Ett pedagogiskt 
och intresseväckande anslag är i många fall att föredra. Tänk 
igenom hur texterna utformas och vilket tilltal som används. 
Försök ge nyanserade beskrivningar. Arbetet med att få till 
en bra beskrivning underlättas av ett bra samarbete mellan 
fackmän och dokumentationspersonal. 

Innan arbetet sätts igång på allvar bör det klargöras om det 
finns några begränsningar kring vad som kan dokumenteras. 
Kanske finns det moment i tillverkningen som företaget inte 
vill visa upp eller andra typer av restriktioner. 

Många industrianläggningar har en lång och händelserik 
historia. Byggnader har tillkommit eller rivits, vissa delar har 
fått ny användning eller fått stå kvar ändå. För en utomstå-
ende kan sådana äldre delar, inte minst i relief till de mer 
moderna delarna av anläggningen, upplevas som spännan-
de och fulla av industrihistoriska berättelser. Från företagets 
sida vill man kanske inte alltid skylta med sådana lämningar, 
som istället kan tendera att bli en slags undanskymd bak-
sida. Inför dokumentationen gäller det att hitta en balans 
mellan företagets önskemål och värdet av att fånga in dessa 
ofta högintressanta delar av anläggningen. En dialog med 
verksledningen är viktig, men i många fall finns en positiv 
inställning redan från början. Det är alltid önskvärt att fö-
retaget faktagranskar och lämnar synpunkter innan arbetet 
publiceras. 

27

källkritik
Alla källor, muntliga såväl som skriftliga, är mer eller min-
dre subjektiva. De är präglade av den situation i vilken de 
tillkommit och den person som formulerat dem. Därför är 
det viktigt att använda det insamlade materialet med käll-
kritisk medvetenhet. I samband med dokumentationer som 
innehåller muntliga berättelser är det alltid bra att erinra 
om att dessa berättelser bygger på minnen. Vi vet alla att 
minnen kan vara mer eller mindre felaktiga, särskilt när det 
handlar om detaljer. Vilken information är det som delges 
i intervjun? Är det sådan information som bygger på upp-
levelser, erfarenheter, bedömningar och känslor eller är in-
formationen av faktakaraktär? Det sistnämnda kan behöva 
dubbelkollas mot andra källor. Vid en dokumentation bör ni 
även hela tiden ställa frågan ”vem säger vad och varför?”. 
Det går inte att utesluta att det finns störande motiv till olika 
utsagor, till exempel att beskrivna skeenden kan tillrättaläggas 
för att bättre passa in i berättelsen om den egna karriären 
eller liknande. Finns det konflikter som kan påverka skild-
ringar i olika riktningar? På liknande sätt bygger även skrift-
liga källor på minnen och kan präglas av personliga motiv. 
Tillämpa därför samma källkritiska perspektiv då skriftliga 
källor används.

En fotodokumentation präglas av de ramar som dokumen-
tationsteamet får vid dokumentationsplatsen. Därför är även 
fotodokumentationen viktig att redogöra för ur ett källkri-
tiskt perspektiv. Vilka platser har varit tillåtna att fotografera? 
Vad har inte varit tillåtet att fotografera? Vilka personer och 
verksamheter lyfts fram av företagsledning och hur speglar 
dessa urval arbetsplatsen i stort? Vilken bild får betraktaren 
av fotografierna av arbetsplatsen? Stämmer den med de 
intryck som dokumentationsteamet har fått på plats?

Den samverkansmodell som vi har förespråkat i denna 
bok rymmer också särskilda behov av ett källkritiskt förhåll-
ningssätt. Användare av materialet kan med rätta ställa sig 
frågan hur långt samarbetet har gått och om dokumenta-
tionsteamet har kunnat hålla en självständighet och fånga in 
andra berättelser än dem som företagsledningen har velat 
lyfta fram. Samarbetets syfte får aldrig bli att inta rollen som 

checklista förberedelser
• ta kontakter och föreslå samarbete.
• sök samarbeten på orten.
• skapa en projektorganisation.
• Lär känna varandra.
• Lös finansieringsfrågan.
• Besluta om en tidplan.
• Be om grundläggande information om verket.
• Läs på om verket, företaget, branschen, orten.
• Fundera igenom kunskapsmål, 
   frågeställningar, perspektiv.
• Bestäm dokumentationsmetoder och 
   omfattning av dokumentationen.
• skaffa tekniska hjälpmedel för 
   dokumentationen.

metoder 

För att fånga de berättelser som en arbetsplats bär på och 
dokumentera den fysiska miljön och processer finns det en 
rad metoder som alla har sina förtjänster men även be-
gränsningar och förutsättningar. Fundera noga igenom vilka 
metoder som ska väljas för dokumentationen. Tänk fritt, vid 
sidan av mer traditionella metoder kan även nya och oprövade 
grepp användas. 

språkrör för industrin. Vilka begränsningar har företaget satt 
upp beträffande personalens medverkan, tillgång till loka-
ler och dokument? Varför har just dessa informanter, lokaler 
och dokument gjorts tillgängliga för dokumentationsteamet? 
Vad är inte tillgängligt och varför? Be gärna företaget att 
förklara hur de resonerar kring beslut i sådana frågor.

När dokumentationsmaterialet arkiveras är det viktigt att 
det framgår tydligt i vilken kontext materialet samlades in, 
vem eller vilka som medverkade i dokumentationen samt 
medvetna val som gjordes vid tillfället för dokumentationen. 
Detta underlättar etiska och källkritiska ställningstaganden 
vid framtida förmedling av dokumentationen.



Walking talking
Inte sällan är den första metoden ett dokumentationsteam 
använder under tiden i fält något som här kallas för ”walking 
talking”. En representant från företaget visar teamet runt och 
svarar på frågor. Detta är ett bra sätt att få en första förstå-
else av verksamheten med dess lokaler, processer, logistik 
och organisation. Prata gärna med dem ni träffar under 
rundvandringen. Detta är ett gyllene tillfälle att identifiera 
möjliga intervjupersoner, informanter. Skriv gärna ner minnes-
anteckningar och intryck under rundvandringen.

Det första mötet med en okänd industrianläggning är ofta 
överväldigande och man kämpar för att greppa och förstå 
allt. Försök stå ut med att intrycken är lite osorterade och 
kaotiska ett tag. Var öppen och fokusera på upplevelsen av 
anläggningen. I sinom tid kommer bitarna att falla på plats.
För att få ytterligare fördjupning kan ni även i lugn och ro på 
en tystare plats gå igenom en situationsplan av verket och 
ett organisationsschema. Skriv gärna ner hur ni uppfattat det 
som sägs och be att få det granskat så att ni har förstått allt 
rätt. Ni börjar nu bygga ett skelett av kunskap om arbetsplat-
sen och dess verksamhet, som ni sedan kan utgå ifrån för att 
lägga på lager på lager av kunskapsvävnad bestående av 
berättelser och bilder.

deltagarobservation och fältdagbok
Ett traditionellt arbetssätt bland etnologer är deltagarobser-
vation med upprättandet av en fältdagbok. Genom att i allt 
större utsträckning frigöra sig från guiden på arbetsplatsen 
för att själv söka upp iakttagelser och kontakter och samtidigt 
anteckna intryck tar dokumentationsteamet steget in i en del-
tagande observation. Denna metod anses ofta förutsätta att 
den som dokumenterar helt och hållet går in i informanternas 
värld, arbetar som dem och lever som dem under en period. 
Beträffande arbetsplatsdokumentationer är det på grund av 
försäkringsfrågor idag ofta svårt att få tillåtelse att delta i ar-
betet. En deltagande observation kan dock även innebära att 
den som dokumenterar deltar som observatör i den miljö som 
ska skildras och nedtecknar upplevelser och intryck. Hur går 
arbetet till? Vilka är de centrala redskapen och momenten? 
Vilka normer arbetar och lever man efter på arbetsplatsen? 
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”det känns väldigt 
bra för oss som 
företag att de 
första 90 åren av 
vår fabriks historia 
finns samlad i ett 
bokverk.”

Vilka problem och glädjeämnen präglar tillvaron och hur ser 
den sociala samvaron ut? Skriv gärna fältdagbok med iakt-
tagelser, reflektioner och även praktiska anteckningar under 
hela dokumentationsperioden. Dagboken hjälper er senare 
att komma ihåg era upplevelser, intryck och tankar och är 
även ett bra redskap för att förbereda djupintervjuer. Arbeta 
gärna tillsammans. Två personer ser mer än en och frågeställ-
ningar kan bollas fram och tillbaka. Det kan också kännas 
tryggare att vara två eftersom man ofrånkomligen är ett udda 
och främmande inslag i miljön om man kommer utifrån. 

Intervjuer
En av de viktigaste metoderna för att dokumentera andra 
människors berättelser, erfarenheter och perspektiv är inter-
vjun. Intervjuer är särskilt lämpliga för att fånga information 
om människors upplevelser, tankar och subjektiva förståelser, 
men mindre lämpliga för att samla in sådant som kan kallas 
för objektiv fakta (till exempel årtal, teknisk data m.m.). En 
annan risk är att intervjumaterialet kan präglas av förträng-
ningar och tillrättalägganden.

Identifiera vilka ni vill intervjua och försök få med personer 
med olika yrkesroller, kön, ålder och bakgrunder. Förbered 
intervjun med att skriva ner några huvudteman och kun-
skapsmål, samt en grundläggande struktur för intervjun med 
huvudfrågor och följdfrågor. Informera den tänkta intervju-
personen, informanten, om projektet och dess syfte, samt 
hur intervjun kommer att bevaras och användas. Be även 
om kontaktuppgifter så att informanten senare kan granska 
och korrigera intervjutranskriptet, det vill säga den utskrivna 
intervjun. 

Intervjuerna kan utföras på många olika sätt men här före-
språkar vi djupintervjuer, som brukar kunna ta en eller ett par 
timmar i anspråk. Inled gärna med frågor som kan fånga 
upp intervjupersonens bakgrund för att därigenom få en 
bättre möjlighet att kunna förstå och bedöma det som sägs 
i intervjun. Inled intervjun med en huvudfråga. Undvik frå-
gor som kan besvaras med ja eller nej. Om du bedömer att 
intervjupersonen kan utveckla sitt svar ytterligare, be denne 
gärna att göra detta eller fråga hur den menar. Försök att 



fånga upp intressanta lösa trådar för att få fram fler detaljer 
(hur gjorde ni) och djup (hur tänkte ni). Om samtalet glider 
bort från ämnet, försök leda samtalet tillbaka till dina teman.

Undvik att ta över intervjun med återkommande egna reflek-
tioner och alltför styrande frågor. Håll dina egna inlägg kort-
fattade och effektiva.

Spela helst in intervjun. Det finns bra digital ljudinspelnings-
utrustning för inte alltför stor kostnad. Se till att inspelningen 
skrivs ut i text. Det gör intervjun mer överskådlig och bättre 
sökbar. Du kan antingen skriva ut, transkribera, texten själv 
eller leja ut detta arbete. Väljer du det sistnämnda får du se till 
att redigera råtranskriptet för att få namn och sammanhang 
korrekta. Informanten bör få chansen att granska transkriptet 
och komma med faktakorrigeringar. När båda parter är över-
ens om transkript och intervju undertecknas medgivandeavtal 
om hur intervjun får användas.

checklista intervjuer
• Identifiera och kontakta informanten.
• Förbered intervjun genom att formulera 
   ett antal teman och följdfrågor.
• Gå igenom inspelningsutrustningen så 
   att den fungerar bra under intervjun.
• Genomför intervjun.
• transkribera intervjun.
• sänd transkriptet till informanten.
• redigera transkriptet.
• underteckna användningsavtal 
   med informanten.

Vittnesseminarier och gruppintervjuer
Vittnesseminarier kallas en dokumentationsform som bäst 
kan beskrivas som en blandning av gruppintervju och pa-
neldiskussion. De kommer som mest till sin rätt för att fånga 
berättelser och erfarenheter av samma eller liknande skeen-

Individuella perspektiv och personliga 
erfarenheter kan tillföra dokumentationen 
värdefull kunskap som inte återfinns i 
statistik och officiella dokument.

den, miljöer eller platser. Deltagarna kan jämföra och kom-
plettera sina upplevelser med varandra. Denna interaktion 
kan göra att information som annars inte skulle ha kommit 
fram kan dokumenteras. 

Risken med denna dokumentationsform är att de berättelser 
som växer fram under seminariet kan bli tillrättalagda och 
inriktade på samförstånd. Ett för brett seminarieämne kan 
dessutom göra att dokumentationsmaterialet blir för tunt och 
informationslöst. Metoden kräver en bra moderator som kan 
driva fram diskussioner snarare än en rad monologer. Mo-
deratorn bör vara en auktoritet inom området utan att vara 
alltför inblandad i de händelser eller miljöer som står i fokus 
för seminariet. Utse moderatorn i god tid innan seminariet 
och förbered denne med frågor och relevant bakgrundsin-
formation, till exempel deltagarnas CV. 

Bestäm ett seminarietema med tydliga avgränsningar. 
Fundera även igenom deltagare noggrant. Vill ni fokusera 
seminariet mot samförstånd eller konflikt? Undvik en grupp-
sammansättning där en enskild deltagare utgör en för stor 
auktoritet eller är för dominant gentemot övriga deltagare. 
Förmodligen är det bättre att intervjua en sådan person. En 
annan fråga att tänka igenom är om seminariet bör hållas 
inför publik eller inte. 

Seminariet får gärna inledas med att moderatorn presenterar 
seminarieämnet, fokus, upplägg samt seminariedeltagarna. 
Moderatorn bör ha tänkt ut en röd tråd för samtalen i förväg. 
Paneldeltagarna involveras var och en i samtalet med en 
konkret fråga de får resonera kring och berätta om. För att 
alla paneldeltagare ska få ordentligt med utrymme kan vittnes-
seminarier gärna vara omkring fyra timmar långa. Planera 
in åtminstone en paus för fika och mellansnack. Reservera 
dessutom gott om tid i slutet av seminariet för publikens frå-
gor om ni väljer att hålla seminariet inför publik, men se till att 
ha en trådlös mikrofon som frågeställaren kan tala i annars 
kommer frågan inte med i ljudinspelningen. Komplettera 
gärna ljudinspelningen med att filma vittnesseminariet. 
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checklista vittnesseminarier
• Formulera tema.
• Bestäm datum.
• utse moderator och deltagare.
• skicka ut inbjudan till paneldeltagare inklusive  
   instruktioner. 
• Boka lokal, eventuellt filmteam, fotograf, 
   förtäring och fika.
• Bestäm frågor och körschema.
• kontrollera inspelningsutrustning.
• Genomför vittnesseminariet.
• transkribera ljudfilen.
• skicka grovredigerat transkript till seminariedel 
   tagarna för granskning och korrigering. 
• slutlig redigering av transkripten.
• redigera råfilm till dVd eller liknande 
   tillgängligt format.

Ljudinspelning
Ljudinspelningar kan användas vid intervjuer och vittnesse-
minarier, men även fungera som en dokumentationsmetod 
i sig. En processindustri låter. Ljuden sätter sin prägel på 
miljön och berättar om tillverkningen. Ljuden frambringas 
av maskiner och annan processutrustning, av fordon och 
transportanordningar. Det kan vara det öronbedövande klir-
ret från glasflaskorna i bryggeriets tapphall, eller dånet från 
cementfabrikens flera våningar höga stenkross, eller det su-
sande rasslandet då plastgranulat forsar fram i rörsystem in-
för formsprutning av plastdetaljer. Ibland krävs hörselskydd 
för att vistas i lokalen, medan andra ljud är mer lågmälda, 
subtila eller rytmiska. Ljuden är också en del av berättelsen 
om hur det är att arbeta i anläggningen. Spela gärna in och 
bevara dessa miljöljud.

Kvaliteten på ljudet i en inspelning är avgörande för an-
vändandet. Det är svårt att radera bort ett dåligt ljud och 
därför är inspelningssituationen det avgörande tillfället. Om 

ni intervjuar, tänk på att utföra intervjun i ett rum som har 
förutsättningarna för ett bra ljud. Välj ett rum som inte ekar, 
får informantens röst att låta burkig eller har störande bak-
grundsljud såsom fläktar eller annan elektronisk utrustning. 
Kom ihåg att ni skapar möjligheterna för informanten att göra 
sin röst hörd på ett så bra sätt som möjligt och för eftervärlden 
att lyssna och ta till sig den intervjuade personens berättelse.

Ett första steg innan intervjun äger rum är att testa utrust-
ningen i det rum du tänkt utföra intervjun. Testa utrustning, 
spela in och lyssna på hur rummet och rösten låter på den 
valda platsen. Testa er fram tills ni känner er nöjda. Tänk 
även på vilken teknik ni väljer att använda. Olika ljudsitua-
tioner kräver olika mikrofoner. En rundtagande mikrofon är 
känslig för ljud ifrån alla håll. De så kallade ”myggorna” 
som placeras direkt på den som ska tala kan underlätta ljud-
arbetet betydligt. Riktat ljud kan begränsa att störande ljud 
tas in vid inspelningen.

Fotografering
Fotografering är en viktig dokumentationsmetod som kan 
användas i många sammanhang. En fotografisk bild kan 
vara allt från en konstnärlig tolkning av en industrimiljö till 
en mer strikt och formell avbildning av samma miljö eller 
ett porträttfoto på en informant. Att dokumentera en kom-
plex industrimiljö med hjälp av kameran är inte det lättaste 
man kan göra. Fotografen ute i fält får ofta tampas med 
komplicerade ljusförhållanden, trånga lokaler och ett ibland 
obegripligt gytter av maskiner och annan produktionsutrust-
ning. Ibland är miljöerna dammiga, heta och bullriga. Svårig-
heterna kan bli till utmaningar men belöningen kommer när 
den där speciella bilden plötsligt sitter. 

Att kommunicera bilder liksom annan kommunikation kräver 
en vettig strategi innan ni börjar. Tänk på att ni som doku-
menterar avgör vad som anses viktigt eller mindre viktigt. 
Ett fotografi kan aldrig heller vara objektivt taget. Fundera 
därför på målet med dokumentationen, budskapet som ska 
nå målgruppen och sammanhanget. Vad vill ni berätta? 
Vems syn ska ni lyfta fram? Vem vill ni nå? Hur vill ni nå 
dem? Liksom allt annat dokumentationsarbete i grupp bör 

ett vittnesseminarium kan samla 
personer med unik kunskap och lång 
erfarenhet. I samtalet föds nya insikter 
under inspirerande former.
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fotograferingen planeras tillsammans. Olika gruppmedlem-
mar har fått olika intryck och insikter och kan komma med 
olika ingångar och förslag på vad som bör fotograferas. Den 
oftast knappa tiden i fält behöver dessutom planeras tillsam-
mans. Vinterhalvårets korta och kalla dagar bör undvikas. 
Tänk även på hur ljuset faller vid olika tider på dagen så att 
inte alla byggnader måste fotograferas i motljus. Ett vackert 
kvällsljus kan fångas med lite planering. Både översiktsbilder 
och detaljer är viktiga att få med. Försök att komma upp på 
ett tak eller liknande för att få bra vyer uppifrån. Fotografe-
ring som inte är beroende av dagsljus, till exempel interiörer 
med konstgjord belysning, kan sparas till kvällen. Tänk på 
att svåra ljusförhållanden kräver stativ.

Att fotografera människor kan kräva en del förberedelser 
men ibland räcker det med en spontan fråga i stunden. Var 
noga med att få ett påskrivet samtycke av de personer ni 
fotograferar. I samtycket antecknas namn, kontaktuppgifter 
och hur bilderna kan komma att användas. En sådan rutin 
underlättar också framtida kontakter med de avfotograferade. 
Vid fotografering och filmning av människor bör ni även 
fundera på vad den person som avbildas kommer att ge 
för signaler. Tänk på att fotografierna kan vara avgörande 
för hur betraktaren kommer att uppfatta intervjun och den 
intervjuade. Att fotografera en person från en vinkel underi-
från ger en känsla av maktperspektiv medan ett ovanifrån-
perspektiv kan göra att personen tolkas som underlägsen. 
Kroppsspråk, mimik, aktivitet eller passivitet, ståendes eller 
sittandes, hur bakgrunden ser ut, komposition i bilden, färger 
med mera är också avgörande för vilken känsla eller berät-
telse som uppstår när betraktaren tolkar bilden. Hamna inte 
i fällan att dokumentera människor som förstärker samhälls-
normer och stereotyper.

Den digitala tekniken gör det möjligt att ta många bilder och 
en dag i fält kan resultera i hundratals bilder. För att kunna 
hålla ordning på alla bilder finns det några saker att tänka 
på. Ta med en situationsplan över anläggningen och notera 
var bilderna tas, gärna också vad de föreställer. En sådan 
fotoförteckning är till ovärderlig hjälp i det kommande arbe-
tet. Glöm inte att fotografera mer perifera delar som trans-

portanordningar, vatten- och värmeförsörjning, kraftkällor, 
laboratorium och driftcentral. Utnyttja tillfället som bjuds och 
sätt av lite extra tid för ett mer experimentellt fotograferande.

Ladda över bilderna i datorn efter dagens slut. Så snart som 
möjligt, helst under de närmaste dagarna då era minnen 
och intryck fortfarande är färska, bör bilderna sorteras och 
förtecknas.

Filmning
Att filma en industrimiljö och dess tillverkning har många 
fördelar då både visuella motiv, ljud och rörelser kan fångas. 
Idag är det enkelt att filma. Med hjälp av en mobiltelefon kan 
korta ”minnesanteckningar” i form av filmer göras. Filmning 
kan därför användas både som ett redskap vid dokumen-
tationen och som en självständig dokumentationsmetod. 
En film lotsar betraktaren genom anläggningen och visar 
hur tillverkningen går till. Med en berättarröst blir framställ-
ningen pedagogisk och intervjuer med anställda och andra 
personer tillför ytterligare en dimension. Även en historisk 
tillbakablick kan infogas på olika sätt.

En film kan vara väldigt konkret och till exempel demonstrera 
hantverksmässiga moment i arbetet på en anläggning. Den kan 
visa hur ett verk startas och hur skötsel och underhåll går till.

Tänk på att det sällan är en bra idé att bara ställa kameran 
på ett stativ och råfilma produktionen och dess utrustning. 
Filmmediet kräver en tanke, en tolkning av det som ska fil-
mas. Filmen blir i sig en berättelse. Innan det är dags att 
filma en verksamhet är det en god idé att först tänka igenom 
vad som ska filmas och i det arbetet ta fram ett enkelt film-
manus. Om ni vill använda filmning för att dokumentera en 
intervju bör ni också tänka på att det inte finns någon anled-
ning att göra en lång intervju om ni vet att ni ska använda 
en kortare del av materialet. Förbered frågor och bildmanus 
innan ni träffar informanten. 

Testa gärna kameran före intervjun och låt intervjupersonen 
vänja sig vid den. Det är inte alla som är bekväma vid en 
intervjusituation. Rummets förutsättningar vid intervjutillfället 

”… en gedigen 
dokumentation som 
framtida historiker 
lär gråta av 
tacksamhet över.” 
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är också viktiga. Tänk på att inte placera personen i motljus 
framför ett fönster då personen riskerar att bli mindre fram-
trädande i bilden. 

Filma både miljöbilder och intervju för att skapa en större 
möjlighet att använda materialet i olika sammanhang.

konstnärlig tolkning
Processindustrier i drift är mångfasetterade och komplexa 
miljöer som talar till alla våra sinnen. Här finns en poäng 
att utnyttja i dokumentationsarbetet, nämligen det faktum att 
den som inte vistas dagligen i miljön ofta lägger märke till 
andra saker än den som vistas där till vardags. 

Hur kan en konstnär tillföra något av vikt i ett dokumenta-
tionssammanhang? Avståndet mellan konst och teknik kan 
tyckas vara alltför stort. Men att låta konstens ”mjuka” värden 
möta teknikens ”hårda” är ett spännande sätt att skapa något 
tredje, något oväntat. Processindustrier är ofta rika på kon-
traster med visuella intryck i överflöd, liksom upplevelser av 
ljud, vibrationer och lukter. Allt detta kan gestaltas konstnärligt.

En konstnärlig tolkning kan bestå av en skönlitterär text, en 
teateruppsättning, en målning, teckning eller skulptur. Den 
kan också ta sig mer experimentella former som installatio-
ner eller filmer. Historiskt var det inte ovanligt att konstnärer 
anlitades av ett företag för att dokumentera, tolka eller göra 
reklam för en verksamhet. En konstnär kunde på så sätt höja 
företagets status. 

Varför inte sätta igång samarbetsprojekt mellan företag och 
konstnärliga utbildningar? Att låta blivande konstnärer möta 
industrins miljöer skulle kunna ge bägge parter viktiga erfa-
renheter och intressanta resultat.

självbiografier och minnesinsamling
Att samla in skrivna självbiografier och minnesberättelser är 
ett tidseffektivt sätt att potentiellt få in många olika berättelser 
inom ett givet tema. Detta kan göras digitalt och sociala me-
dier kan användas i detta arbete. Flera minnesinsamlingar 
har dessvärre resulterat i väldigt få bidrag. Förutsättningen 

för en framgångsrik insamling är att man får ut information 
om insamlingen till målgruppen och att det finns incitament 
för informanter att också skriva ner sina minnen och skicka 
in. Kanske bör insamlingen få formen av en skrivartävling 
med möjlighet att vinna ett inom målgruppen intressant pris.

Försäkra dig om att insamlingsprojektet har rättigheterna 
att publicera och använda de skrivna berättelserna. De kan 
utgöra ett utmärkt material till en webbsida eller en anto-
logi. Om berättelserna ska göras sökbara på exempelvis en 
webbsida är det en god idé att identifiera sökord i berät-
telserna och lista dem tillsammans med uppgifter som till 
exempel författarnamn, rubrik och sidantal.

Bebyggelseinventering
Industribyggnader har mycket att berätta. Genom att göra 
en bebyggelseinventering kan kunskaper och information 
om den byggda miljön sammanställas. Det finns olika ty-
per av inventeringar och ambitionsnivån får bestämmas från 
fall till fall. Produktionsbyggnader på ett industriområde är 
inte bara ett skal för produktionsutrustning utan också med-
vetet utformade och präglade av den tid då de uppfördes. 
Till industrin hör ofta kontorsbyggnader och ibland också 
bostadshus. Där finns även anläggningar som inte är att 
betrakta som hus men som ändå bör ingå i inventeringen, 
som till exempel silos, filtreringsanläggningar, dammar, vat-
tendrag, stängsel, lager, kranar, transportsystem med mera. 

Ibland finns det äldre inventeringar att tillgå. Fråga före-
taget, kommunen, det lokala och regionala museet och 
hembygdsföreningen om de har inventeringar, ritningar, 
planlösningar, situationsplaner med mera. Vid en bebyg-
gelseinventering är en inventeringsblankett ett bra redskap. 
Riksantikvarieämbetet har utarbetat en modell för invente-
ringar som utgår från det så kallade Bebyggelseregistret. Re-
gistret är ett nationellt informationssystem med information 
om det byggda kulturarvet. Det finns tillgängligt via internet 
på Riksantikvarieämbetets webbsida och om resurser finns 
kan en bebyggelseinventering göras enligt den modellen. Ett 
alternativ är att ta fram en egen blankett där anläggnings-
typ, material, arkitekt, byggår och historik nedtecknas. Arkiv-

sveriges största cementfabrik ligger i slite på 
Gotland och togs i drift 1919. Fabriken har 
sedan byggts ut successivt och rymmer idag 
byggnader och anläggningar med en rad 
olika funktioner och från olika tider. 
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material i form av ritningar och fotografier kan vara till god 
hjälp för att tolka byggnadernas historia, om- och tillbygg-
nader. Intervjuer med anställda och lokalhistoriker kan ge 
information om byggnaderna och deras funktioner över tid. 
Vid en bebyggelseinventering bör byggnaderna och andra 
delar i miljön fotograferas så att alla fasader och särskilt 
intressanta detaljer finns dokumenterade.

Inventering av produktionsutrustning
Produktionsutrustningen är särskilt viktig att dokumentera. 
Den berättar mycket om tillverkningen vid en industri. Få 
verksamheter har möjlighet att bevara produktionsutrust-
ning som ersätts med ny, därför är det av stor betydelse 
att de tunga maskinerna dokumenteras när de fortfarande 
är i drift. När en produktionsutrustning utrangeras skrotas 
den eller säljs vidare, inte sällan utomlands. Inventering av 
processutrustning kan ske genom att ritningar studeras och 
tolkas, utrustningen beskrivs i sitt processled och de maskin-
förare och reparatörer som arbetar vid maskinen intervjuas. 
Frågor att besvara är när och av vem produktionsutrustning-
en tillverkades, hur mekaniken är uppbyggd och hur proces-
sen fungerar. För att kunna förklara produktionsutrustningen 
och processerna på ett pedagogiskt sätt kan situationsplaner, 
faktarutor, ritningar och andra typer av bilder användas. Se 
exempel på detta i kapitel 4.

Föremålsinsamling
Medan biblioteken samlar på böcker och arkiven på huvud-
sakligen pappersbaserade handlingar och fotografier så är 
det museernas roll att samla in, bevara och tillgängliggöra 
föremål. Hanteringen kring detta är tämligen omfattande 
och bär med sig krav på magasinsytor och en över tiden 
stabil förvaltande organisation. Detta är svårt att bygga upp 
från grunden. Föreningar, privatpersoner eller företag som 
vill samla ihop föremål till en museisamling bör därför söka 
samarbete med ett lämpligt befintligt museum. 

Resonera kring de föremål som uppfattas som intressanta att 
samla in. Vad berättar föremålet? Vems eller vilkas historia 
berättar föremålet? Är föremålet typiskt för sin tid och miljö 
eller är föremålet unikt? Kan föremålet fungera som en sym-

bol för något? Är föremålet utställningsbart? Hur lätt är det 
att samla in och bevara föremålet?

Många avgörande föremål i industrin är i princip omöjliga 
att bevara på ett museum. Det kan till exempel handla om 
stor och otymplig produktionsutrustning. Viss utrustning är 
idag dessutom datorstyrd och beroende av digitala system. 
Resonera tillsammans kring hur ni kan göra för att doku-
mentera sådant. Finns det manualer, ritningar eller annan 
dokumentation som kan bevaras istället?

Se till att dokumentera föremålets historia. Vilka tillverkade 
föremålet? När? Hur användes föremålet och av vem eller 
vilka? När införskaffades föremålet och varför? Vad har 
föremålet inneburit för användarna och dess omgivning? 
Varför slutade man använda föremålet och vad hände med 
det därefter? Samla gärna in manualer till föremålet samt 
fotografier från dess användning om det är möjligt.

arkivinventering
Även om den aktuella dokumentationen fokuserar på samti-
den är det viktigt att infoga någon typ av historiebeskrivning. 
Hur ett företag hanterar och har hanterat sitt arkivmaterial 
varierar väldigt mycket. Ofta finns material som rör företaget 
både ute på anläggningen och på andra håll, exempelvis hos 
den lokala hembygdsföreningen eller i kommun- och lands-
arkiv. Ju mindre företaget är desto viktigare är det att söka 
lokalt. Om dokumentationen är inriktad på teknik och till-
verkning är material som ritningar, situationsplaner, fotogra-
fier och processbeskrivningar värt att leta efter. Bra beskriv-
ningar kan finnas i internt utbildningsmaterial. Generellt var 
företagen bättre på att dokumentera sin verksamhet längre 
bak i tiden, ett faktum som ofta avspeglas i personaltidningar 
som hade sin guldålder under 1950- och 1960-talen. Med 
faktorer som industrins allt snabbare förändringstakt, den 
allmänna datoriseringen, ett ägande som ofta har flyttats 
längre bort och företagens skarpare fokus på nu och framåt 
har hanteringen av arkivmaterial i många fall fått stryka på 
foten. Detta gör det bara viktigare att företagen tar tag i och 
ser över sin arkivsituation! En insats som visserligen kan ta en 
del tid i anspråk men som i långa loppet lönar sig på flera 

Vad berättar föremålen som samlas in 
under en dokumentation?
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sätt. Det kostar att inte ha ordning på sina handlingar. Och 
när det är dags att producera en bok till företagets jubileum 
är det värdefullt med ett väl organiserat företagsarkiv. 

arkiv och museum som bevarare 
och förmedlare
Dokumentationer har egentligen sällan något egenvärde. 
De måste bedrivas på ett sätt så att resultatet, dokumen-
tationsmaterialet, är tillgängligt och går att använda. Först 
då får dokumentationen ett värde. Det är därför viktigt att 
materialet också bevaras på ett sätt som gör att det inte 
riskerar att förstöras eller till och med försvinna. Ett doku-
mentationsmaterial som hamnar i forskarens bokhyllor eller 
källarförråd är allt för ofta, i ett långt perspektiv, ett förlorat 
material. Säkerställ före dokumentationen att det skapade 
och insamlade materialet kan bevaras och tillgängliggöras 
på en befintlig kulturarvsinstitution som har resurser att ta 
hand om materialet på ett professionellt sätt. Genom detta 
garanteras att materialet bevaras, tillgängliggörs och kan 
användas inom en snar eller avlägsen framtid. De enda kul-
turarvsinstitutioner som bevarar och tillgängliggör alla sorters 
dokumentationsmaterial (arkivhandlingar, fotografier, filmer, 
böcker, föremål) är museerna. De har i allmänhet både före-
målssamlingar och ett arkiv och bibliotek. 

För att göra materialet riktigt tillgängligt bör kulturarvsinstitu-
tionen ha arkiv- och föremålsbestånden sökbara på internet 
eller åtminstone uppgifter om att en viss arkiv- eller föremåls-
samling finns bevarad där. 

Flera arkivdatabaser stödjer idag webbpublicering av inskan-
nade dokument, vilket gör materialet väldigt lättillgängligt. 
När dokumentationen förankras med företagsledningen 
bör arkivfrågan diskuteras. Har företaget några restriktioner 
kring hur dokumentationsmaterialet får tillgängliggöras? En 
överenskommelse bör tecknas mellan kulturarvsinstitutionen 
och det dokumenterade företaget om materialet kan vara 
helt tillgängligt eller om företaget vill ha restriktioner i form 
av tidsbegränsad sekretess på hela eller delar av materialbe-

ståndet, eller begränsningar kring hur materialet får tillgäng-
liggöras (t.ex. genom internetpublicering).

I arkiven bevaras inte bara skrivna dokument. Även fotogra-
fier, ljud och film kan förekomma i många arkiv och det bör 
finnas resurser och rutiner för att bevara även denna typ av 
material. Tidigare har foto, ljud och film bevarats analogt 
på papper, filmremsa, magnetband och liknande. De tek-
niska stegen mellan lagringsmedium och användare var få 
och relativt enkla. Idag görs nästan all ljudinspelning, film-
ning och fotografering digitalt. De tekniska stegen mellan 
innehåll och användare är fler, mer avancerade och även 
mer känsliga. De digitala filerna har ett filformat och måste 
lagras på någon form av dataminne samt tolkas och spelas 
upp av en programvara som stöds av ett operativsystem som 
i sin tur körs på en hårdvara i form av en dator. Detta ställer 
särskilda krav på bevarandet av digitala filer. Vad säger att 
filformaten, programvarorna, operativsystemen och hårdva-
rorna vi använder idag är kompatibla med det som används 
om 150 år? Migrering av filer från lagringsmedium till lag-
ringsmedium löser en del av detta problem men inte allt. 

Hur resonerar det arkiv där dokumentationsmaterialet ska 
bevaras? Vilka filformat rekommenderas av dem och hur 
arbetar de med att det digitala materialet ska kunna över-
leva över tid? Olika filformat är olika lämpade för dokumen-
tation, arkivering och användning i publicerande verksam-
het. En ambition bör vara att använda digitala format som 
ger en så stor flexibilitet som möjligt i användningen men 
som dessutom medger arkivering. Till exempel fotografier 
har många potentiella användningsområden, allt från att 
användas lågupplöst på internet till att slås upp stort på en 
gigantisk vepa eller poster. Därför måste originalfilen medge 
så stor flexibilitet som möjligt. Ju högre upplösning och mer 
information bilden har desto större flexibilitet. De flesta digi-
tala bildformat innebär dock förändringar av den digitala in-
formationen hos en bild. Olika bildformat är dessutom olika 
lämpliga för arkivering. Hör med en fotograf och med den 
kulturarvsinstitution ni samarbetar med om hur ni bör arbeta 
med digitalt material. Frågor om digitala format har en ten-
dens att förändras med tiden och den tekniska utvecklingen.

många talar om historien som en 
resurs. med historiska exempel 
går det att visa att innovation och 
nytänkande är något företag alltid 
ägnat sig åt. dokument, ritningar 
och fotografier behöver arkiveras 
på ett sätt så att kunskapen blir 
sökbar, och bevarad för framtiden.



De frågor vi ställer och de metoder vi använder när vi doku-
menterar är tidsbundna. Denna bok har särskilt förespråkat 
dokumentation i samverkan, med öppenhet för mångahanda 
källor, hjälpmedel och tillvägagångssätt. Vi har betonat vik-
ten av att låta många röster komma till tals, även sådana 
som uttrycker motsättning och dissonans. Dessa ståndpunk-
ter baseras på vår tid, på våra erfarenheter. Hur morgonda-
gens dokumentation kommer att se ut kan vi bara spekulera 
om. Och de samhällsförändringar som för omkring hundra 
år sedan väckte det första intresset för industri som kultur 
skilde sig på många sätt från dagens globala utmaningar. 
Det vi gör idag ingår i ett historiskt sammanhang – att bli 
uppmärksam på detta hjälper oss att se vår egen tid och 
göra val som är medvetna och välgrundade.

Industriarvsintresset vaknar
Då Sverige nåddes av den första industrialiseringsvågen 
under 1800-talets andra hälft, var tanken på att det indu-
striella kunde innehålla andra värden än det rent ekono-
miska för många en orimlighet. Industrin var på gott och ont 
själva förändringskraften som skulle bryta mot det gamla 
och lägga grunden för det nya. Den stod i motsats till kultur 
och historia, menade man. Vad som istället behövde do-
kumenteras och bevaras var den i rask takt försvinnande 
allmogekulturen.

Under decennierna kring sekelskiftet 1900 följdes den tidiga 
industrialiseringen av en ny moderniseringsvåg. Vid den 
tiden ersattes ångkraft av elektricitet, små bruk och hyttor 
övergavs till fördel för större anläggningar och en masstill-
verkande mekanisk verkstadsindustri utvecklades. Det var 
också då som tanken på att även industri kunde vara kultur 
började vakna. Industrialiseringen hade gått in i sin andra 
fas, och det var därmed möjligt att se tillbaka på den första 
som just historia. Initiativen till dokumentation var dock be-
gränsade och kom till största delen att ske på uppdrag av 
företagsledare och branschorganisationer inom de anrika 
metall- och skogsbaserade näringarna. Järnhanteringens 
historia samlades av industriledaren Carl Sahlin, som eta-
blerade arkiv, bibliotek och museer under sin tid vid Stora  
Kopparbergs Bergslags AB och i Laxå bruk i Närke. På lik-IndustrI är kuLtur
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nande sätt samlade och skrev industrimannen Elis Bosaeus 
pappersindustrins historia på 1920-talet.

Från 1917, då den Prytziska fonden inrättades, började gruv- 
och metallindustrins branschorgan Jernkontoret att främja 
och finansiera bergshistorisk forskning och inventeringar. Att 
en branschorganisation på detta vis engagerade sig inom 
historia och kultur var en nyhet som senare skulle få efter-
följare inom andra områden. Den historiskt inriktade verk-
samheten fick 1967 en fastare organisation i och med inrät-
tandet av Jernkontorets Bergshistoriska utskott.

Inför den stora Jubileumsutställningen i Göteborg 1923 
genomfördes kulturhistoriska undersökningar av äldre indu-
stri i Bergslagen och Västsverige under flera säsonger. Dessa 
insamlingsprojekt organiserades i samarbete med Nordiska 
museet, där etnologen Sigurd Erixon utarbetat metoder för 
systematiska undersökningar av landsbygdskultur. Man foto-
graferade, tecknade av, intervjuade och samlade in fakta 
och föremål som siktade betydligt längre än till den tempo-
rära utställning som föranledde undersökningarna. En nyhet 
var dokumentärfilmsupptagningar, genomförda i samar-
bete med Svensk Filmindustri, SF. Insamlingsprojektet blev 
också en viktig grund för Tekniska museet, som inrättades i 
Stockholm påföljande år, 1924. 

Vid samma tid genomfördes ett omfattande dokumentations-
projekt på privat initiativ av den kände arkitekten Ferdinand 
Boberg. Skakad av de förändringar han på kort tid kunnat 
uppleva i de bergslagstrakter där han vuxit upp, reste han 
tillsammans med hustrun Anna Boberg runt och tecknade av 
bergsbrukets historiska miljöer – hyttor och hamrar, masug-
nar och gruvanläggningar. Projektet utvidgades efter hand till 
det så kallade Svenska bilder, en samling av omkring 3 000 
skisser och 1 200 kolteckningar av miljöer från hela landet. 
Gemensamt för dessa tidiga insatser var dels deras tydliga 
inriktning på monument och tekniska milstolpar, dels att de 
fokuserade på äldre, historiska skeden. Perspektivet var i all-
mänhet riktat uppifrån och ned. Det var företagsledarens och 
den akademiska expertens syn som kom till uttryck.
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Företagsmonografier och fotoböcker
De expansiva och framåtblickande decennierna efter andra 
världskriget, rekordåren i svensk 1900-talshistoria, innebar 
att intresset för industrins förflutna till stor del överskug-
gades av entusiasmen över dess snabba utveckling och 
svindlande framtidsprognoser. Tekniska museet under led-
ning av Torsten Althin fortsatte visserligen mellankrigstidens 
kartläggningar och bevarandeinsatser inom särskilt bergs-
brukets traditionella regioner, men tiden var ännu inte mogen 
för att uppmärksamma det sena 1800-talets och tidiga 
1900-talets mer storskaliga och komplexa fabriksbyggnader 
och industrimiljöer.

Istället blev dessa år de stora företagshistorikernas period, 
då företrädare för nya akademiska discipliner som national-
ekonomi och ekonomisk historia anlitades för att skriva de 
svenska industriföretagens historia i omfattande band. Natio-
nalekonomen Torsten Gårdlund publicerade exempelvis en 
historik över Bolinders 1945, en om Mo och Domsjö 1951 
och en om Atlas Copco 1973. Idéhistorikern Sten Lindroth 
var under en tioårsperiod anställd av Stora Kopparbergs 
Bergslags AB, och skrev då en uttömmande historik över fö-
retaget (1955). Ekonomhistorikern Karl-Gustaf Hildebrand 
skrev Fagerstabrukens historia 1957 och en bok om Stora 
Kopparberg 1970.

Ett annat perspektiv betonades i Nordiska museets insamling 
och publicering av arbetarminnen som kom igång efter andra 
världskriget, liksom i tolvbandsverket Den svenska arbetar-
klassens historia (1941–57), som finansierades av LO. Där 
samarbetade forskare från Nordiska museet med bland an-
dra ekonomhistoriker och statsvetare för att presentera en 
alternativ historieskrivning om det industriella genombrottet 
i Sverige.

Som en populärt inriktad pendang till de mer eller mindre 
akademiska företagsmonografierna publicerades även en 
rad av fotoböcker och fotoreportage med svensk industri 
som tema under dessa decennier. Genrens obestridlige 
mästare var fotografen K. W. Gullers. I likhet med de mest 
produktiva författarna av företagsmonografier hade Gullers 

hjälp av en stab av medarbetare när han i rask takt produ-
cerade fotoböcker på uppdrag av det svenska näringslivet. 
Gullers bilder av arbete och fabriksmiljöer andas en tidstypisk 
framstegsoptimism och tekniktro. De framställer industrin 
som samhällets rationella och goda välståndsmotor.

den industriella vardagen i fokus
Det radikala politiska klimatet under 1960-talets slut i kombi-
nation med det tidiga 1970-talets kriser, arbetsmarknads-
konflikter och strukturomvandling inom flera branscher för-
anledde en nystart för industridokumentation. Konstvetare, 
arkitekter och historiker hävdade att den industriella bebyg-
gelsens kvaliteter borde värderas jämte de mer etablerade 
kategorierna av kulturarv, såsom kyrkor och högrestånds-
miljöer. I boken Industriminnen från 1974 med konstvetaren 
Marie Nisser som redaktör kom det nya synsättet tydligt till 
uttryck. Förebilderna hämtades inte minst från Storbritannien, 
där Industrial archaeology några decennier tidigare etable-
rats som verksamhetsfält. 

Den akademiska forskningen började alltmer uppmärksamma 
arbetsliv och arbetsmiljö inom industrin. En förebild inom 
den så kallade ”nya etnologin” blev Åke Dauns Upp till kamp 
i Båtskärsnäs (1969), som handlade om arbetarprotester vid 
nedläggningen av ett sågverk i Norrbotten. Vid sidan av yr-
kesforskarnas nyvaknade intresse för industriarbetets vardag 
utvecklades också en livlig verksamhet i studiecirkelform, där 
personer dokumenterade sina egna arbetsplatser i nutid och 
dåtid. Grävrörelsen, som den kom att kallas, var huvudsakli-
gen aktiv under andra halvan av 1970-talet och första halv-
an av 1980-talet. Två skrifter med inspiration och handfasta 
tips gavs ut: Gunnar Silléns Stiga vi mot ljuset (1977) och 
Sven Lindqvists Gräv där du står (1978).

Denna verksamhet hade en tydlig förankring i det folkliga 
engagemanget för lokalsamhällena och deras fortlevnad i 
tider av strukturomvandling. Andra uttryck för detta engage-
mang var de arbetarspel med historiskt tema som anordnades 
på olika platser, liksom arbetslivsmuseer organiserade i mil-
jöer där industriell verksamhet ägt rum. Tydligt politiska var 
också de reportage i text, men ofta nog i foto, som skildrade 

44
43

under mitten av 1900-talet publicerades 
företagsmonografier och fotoböcker på uppdrag 
av de stora industrierna. Vilket kulturarv lämnar 
dagens industri till eftervärlden?
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arbetslivets vardag med utgångspunkt från lönearbete inom 
industrin. Sara Lidman (text) och Odd Urbom (foto) publi-
cerade boken Gruva om LKAB 1968, Jens S. Jensen gav ut 
Bilfabriken om Volvo Torslanda 1976. Fotografer som Jean 
Hermansson skildrade det industriella arbetet i ett blekare 
ljus än K. W. Gullers några decennier tidigare. Ofta hade 
de en ytterligare ambition – att skildra verksamheter som var 
hotade, branscher som stod inför nedläggning och omloka-
lisering till länder med billigare arbetskraft.

Även de etablerade museerna strävade vid denna tid efter att 
utveckla sin dokumenterande verksamhet. Nordiska museet 
var drivande i Samdok, museernas organisation för sam-
tidsdokumentation, som från starten 1977 arbetade för att 
utöka men också samordna museernas dokumentation av 
samtida vardags- och arbetsliv. Inom Samdok var aktivite-
terna till en början i huvudsak inriktade på industriella verk-
samheter inom olika branscher. Branschområdena delades 
in i olika så kallade pooler: Metallpoolen, Trä- och pappers-
poolen, Textilpoolen, etc. Dessa arbetslivspooler komplette-
rades sedan av en Hempool, som ansvarade för det som 
hamnade utanför arbetslivet. Under 1980- och 1990-talen 
bidrog Samdok till att dokumentation prioriterades högt 
inom många regionala och centrala kulturhistoriska museer. 
Flera metodböcker publicerades, såsom Eva Fägerborgs 
Arbetsliv: En handledning i dokumentation av arbetsplatser 
(1981) och Eva Silvéns (m.fl.) Verbalt, visuellt, materiellt: Om 
museernas dokumentation och insamling (1991). 

Den betoning på arbetsplatsdokumentation som i början var 
så tydlig blev svagare under 2000-talet. Detta avspeglades i 
Samdoks egen organisation, där de tidigare branschpoolerna 
samlades i en och samma pool, Tillverkning och tjänster, 
medan nya skapades för ämnesområden som Kulturliv och 
Samhälle och politik.

nationella initiativ och satsningar
Under 1990-talet började de initiativ som tagits ett par decen-
nier tidigare att bära frukt på olika sätt. Medan den tidigare 
verksamheten till stor del vilat på individers initiativ och ar-
bete inföll nu en fas av institutionalisering, centrala initiativ 

och försök till samordning. År 1991 invigdes Arbetets museum 
i Norrköping, som snabbt blev en viktig aktör. Även den 
akademiska forskningen institutionaliserades, symboliskt 
markerat genom inrättandet 1992 av en professur i industri-
minnesforskning vid KTH, med Marie Nisser som innehavare. 
Tillsammans med ekonomhistorikern Maths Isacson inledde 
Nisser undervisning och forskning kring det industriella arvet 
som fick internationella förgreningar och följdes av liknande 
verksamhet inom flera andra discipliner. 

Samma år, 1992, tillkom Industrihistoriskt Forum, en mötes-
plats för kulturmiljövård, forskning och dokumentation inom 
olika sektorer, där även representanter för industri och fack-
föreningsrörelse ingick. Stärkta av satsningar från Riksantik-
varieämbetet och regeringen, tog kulturmiljövårdens aktörer 
i landets regioner ett ansvar för inventeringar, undersökningar 
och i många fall bevarande av industriella miljöer. Dessa 
uppgifter införlivades vid sidan av andra i den professionella 
antikvariska verksamheten. 

Industrihistoriskt forum tog initiativ till dokumentationspro-
jekt med metodutvecklande ambitioner, Riksantikvarieäm-
betet stödde dokumentation på en rad platser och erbjöd 
bland annat teknikhistorisk experthjälp. De lokala dokumen-
tationsprojekten kompletterades av nationella översikter och 
inventeringar. Det blev tydligt att dokumentation och under-
sökningar under lång tid varit inriktade främst på de anrika 
och betydelsefulla metall- och skogsbaserade branscherna, 
medan exempelvis livsmedelsindustri, småskalig industri och 
kvinnodominerade arbetsplatser och branscher var underre-
presenterade. Som ett resultat av denna insikt genomfördes 
projekt inom bland annat konservindustri, porslinsindustri 
och landsbygdens småverkstäder.

Med en statlig utredning under ledning av Erik Hofrén, Arbetets 
museums tillskyndare och förste chef, följd av en särskild 
delegation för industrisamhällets kulturarv, markerade stat 
och regering under 1990-talets sista år sitt ansvar för do-
kumentation och bevarande av industriella miljöer. Utred-
ningen lade särskild tonvikt på industriarvets medborgerliga 
förankring och demokratiska betydelse, på brukaraspekter, 

Övergivna industrilokaler 
utgör ofta spännande 
miljöer. tekniska museet 
dokumenterade Lövsta 
sopförbränningsanläggning 
2004. anläggningen hade 
då varit nedlagd i arton år 
och är idag riven.
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mångfald och samverkan. Delegationen, som verkade 
1999–2001, finansierade projekt på olika platser i landet 
och stimulerade metodutveckling inom dokumentation och 
bevarande. Dess långsiktiga förslag om en samlad översikt 
över hela kulturarvssektorn, om inrättandet av ett särskilt 
kulturarvsråd och fonder för att förvalta industrisamhällets 
storskaliga miljöer, genomfördes dock aldrig.

det rostiga paradigmet
Åren kring millennieskiftet innebar en kulmen för utforskan-
det av industrisamhället. Snart märktes dock tecken på att de 
krafter som varit tongivande i ett tidigare skede nu försvagats. 
Grävrörelsen hade sedan länge klingat ut, Industrihistoriskt 
forum reducerades, museernas dokumenterande verksam-
het minskade och det sekretariat på Nordiska museet som 
koordinerat Samdok avskaffades 2011. Den akademiska 
forskningen sökte delvis andra riktningar och de statliga sats-
ningarna följdes inte upp.

Samtidigt uppstod nya sätt att närma sig det industriella, 
som varken hade med den självupplevda vardagen eller in-
dustrins monumentala milstolpar att göra. Industrihistoriska 
miljöer, och för den delen företag i full verksamhet, hade 
sedan länge varit besöksmål inom turistnäringen, men nu 
skedde en upplevelseinriktad omvärdering av det industriella 
vars omfattning det ännu är för tidigt att överblicka. Det kan-
ske tydligaste uttrycket är subkulturen Urban exploring, vars 
efterföljare utforskar övergivna fabriksområden, kloaksystem 
och rangerbangårdar med en exotiserande och estetiserande 
utgångspunkt. Deras intresse bygger på fascinationen inför 
det okända och förfallna, för spåren av arbete som upphört.

De visuella intrycken är centrala för Urban explorers, som 
kommunicerar sina upptäckter, ofta genom film och foto, 
på internet. En besläktad fascination för det postindustriella
kommer till uttryck i ekonomhistorikern Jan Jörnmarks pro-
jekt, som avporträtterar övergivna miljöer som illustration till 
globalisering och avindustrialisering. Med boken Övergivna 
platser (2007) presenterade han postindustriella miljöer 
för en bred publik. Frågor om hur platser och människor 
påverkas av omställningen från produktion till upplevelse 

var också centrala i etnologen Robert Willims Industrial cool 
(2008) och industriminnesforskaren Anna Storms Hope and 
rust (2008), två studier som använde fältundersökning för att 
analysera postindustriella sätt att förhålla sig till industriarvet.

Industridokumentation och samhällsförändring
Det ligger nära till hands att knyta perioder av ökande in-
tresse för industridokumentation och kunskapsuppbyggnad 
till faser av genomgripande samhällsomvandling och indu-
striell förändring. De tidigaste industrihistoriska initiativen 
uppmärksammade till stor del minnen från den första indu-
striella revolutionen, de speglade ångkraftens och lancashi-
resmidets epok, men de föranleddes av den andra industri-
ella revolutionen, elektrifieringens och massproduktionens 
genombrottsperiod i början av 1900-talet. På liknande sätt 
kan det förnyade intresset under seklets tre sista decennier 
ses i samband med det ekonomhistoriker beskriver som den 
tredje industriella revolutionen, med internet, automatisering 
och globaliserade produktions- och distributionsmönster.

Att i linje med detta resonemang se de senaste tendenser-
na som tecken på att vi idag skulle befinna oss i ett post-
industriellt samhälle vore dock en grov övertolkning. Den 
moderna processindustrin bidrar med tjugo procent av det 
svenska näringslivets förädlingsvärde som räknas in i brut-
tonationalprodukten, BNP. Tillverkningsindustrin, inte minst 
stålindustrin, spelar alltjämt en central ekonomisk roll som 
producent och arbetsgivare samt håller liv i många orter. 
Men industrin är stadd i ständig förändring och söker stän-
digt nya vägar. Det måste även dess utforskare göra.

”det här arvet har vi 
ju stor anledning att 
vara stolta över. ”
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Hur kan ett dokumentationsarbete läggas upp? Vad är viktigt 
att tänka på? Hur kan allt från hela anläggningen till enskilda 
maskiner dokumenteras? Här ger vi några exempel och tips 
på metoder och illustrationer.

Exempelsamling
dokumentationsmetoder
Inled gärna förberedelserna genom att göra en enkel be-
skrivning av det planerade dokumentationsarbetet. Från: 
Lindgren, Anna & Sjunnesson, Helene (huvudred.), Nedslag 
i verket. Dokumentation av modern stålindustri – exemplet 
Ovako Hofors. Gävle: Länsmuseet Gävleborg, 2011, s. 176.

Dokumentation av modern stålindustri – exemplet Ovako Hofors176
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Dokumentationsmetoder
Detta första förslag till upplägg av pilotstudien vid Ovako 
Hofors togs fram av Länsmuseet Gävleborg och Tekniska 
museet 13 maj 2008:

Tankar kring lämpliga dokumentationsmetoder 
för den moderna stålindustrin

Förutsättningar
• Gäller för dokumentation av en produktion som är i full 

drift. 
• Beräknad arbetstid 2–3 dagar för 15–20 deltagare från 

museer, företag, kommun, fack och hembygdsförening 
indelade i arbetsgrupper om 3–4 personer.

Förberedelsematerial

• Viktigt att informationsmaterial om företaget, stålver-
ket och om den aktuella produktionen finns tillgänglig 
inför och vid dokumentationen. Skriften från 1970-talet 
”Industriminnesdokumentation – handbok” från Svenska 
Cellulosa och pappersbruksföreningens industrihisto-
riska utskott fungerar bra som en vägledning liksom en 
handledning för dokumentation av arbetsplatser av Eva 
Fägerborg, Samdok. Vad finns som är mer aktuellt?

• Hänvisning till Jernkontorets publikationer.

Upplägg och avgränsning

1.  En översiktlig inventering av hela stålverksområdet (för-
slagsvis en arbetsgrupp)
• Sammanfattning av den fysiska miljön, produktionslin-

jer, verksamheten och organisationen.

2.  En produktionslinje dokumenteras (tre arbetsgrupper)
• Dokumentationen omfattar själva produktionen och en 

produkts hela livscykel under produktionen, från när 
en kund gör beställningen till en slutlig leverans hos 
kunden.

• Beskrivning av produktionen, användning av råvaror, 
bränsle, energi, personalresurser o s v, miljöåtgärder, 
investeringar. Åtminstone under den närmast föregå-
ende tiden före dokumentationen.

• All teknisk utrustning som används för produktion av 
denna produkt dokumenteras, från tillverkningsmaski-
ner till styrutrustning, servicemaskiner, verktyg o s v, 
inkl handböcker, manualer, ev broschyrer o s v.

• De byggnader som finns för produktionen dokumente-
ras, inkl ombyggnader och anpassningar.

• Materialgård.
• Transporter.
• Avställd produktionsutrustning.
• All personal som behövs för denna produktion doku-

menteras, från ledning till dem som städar personalut-
rymmena. Vilka är de? 

• Tyst kunskap om produktionen och om maskinerna 
som finns hos personalen dokumenteras.

3. Produkten (ev en särskild arbetsgrupp)

• Användningsområden. 
• Innovationer som lett till produkten.

4. Arkivsituationen (en arbetsgrupp)

• Nuvarande arkivering vid företaget. 
• Forskning och utveckling som rör produkten och pro-

duktionslinjen.
• Beslut, t ex av en arbetsledare, företagsledning, sty-

relse o s v som rör den här produkten under dokumen-
tationstiden.

5. Det omgivande samhället (en arbetsgrupp)

• En ögonblicksbild vid dokumentationstillfället. Hur 
påverkar samhället produktionen och de anställda?

Metoder

• Deltagande observation
• Samtal (Walkingtalking)
• Intervjuer (Manual finns från Tekniska museets IT-

historieprojekt)
• Vittnesseminarium
• Arkiv- och informationssökning
• Fotografering
• Filmning
• Ljudupptagning

Redovisning

• Skriftlig rapport
• Filmer
• Flödesscheman
• Datoranimeringar
• Hemsidor
• Föredrag

Perspektiv att beakta

• Genusperspektiv
• Hållbarhetsperspektiv
• Mångfaldsperspektiv
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Checklista för dokumentationen
Inför dokumentationen 2008 skickades denna checklista ut 
till de medverkande:

Ovako Hofors – Nya former för dokumentation  
av den moderna stålindustrin.

För varje produktionssteg:

1 = görs på plats
2 = förbereds helst

Tillverkning

• Kapacitet, 1
• Arbetsgång, 1
• Transporter – flödesschema in > inom processen > 
 till nästa produktionssteg, 1
• Slutprodukt, inkl dimensionsområde, 1

Tillsatsmaterial/ämnen

• Råvaror/energi, ämnen (förbrukning, vilka, för vad,  
 leverantörer), 1

Arbete/process

• Bemanning, 1
• Arbetsmoment (verbal beskrivning)
• Uppläggning av arbetet, samverkan i arbetsgruppen/
 teamet, arbetstider, skiftgång, organisationsmodell
• Styrning och reglering av produktionen 
• Eventuella manuella moment 
• Kvalitetssäkring
• De anställdas yrkeskunskaper/utbildningsbakgrund, kön, 
 ålder, etniska bakgrund, rekrytering, anställningsår, 
 boendeorter
• Driftsstörningar (vad görs?)
• Underhåll (förebyggande?, städning?)
• Planerade förändringar/investeringar

Utrustning/teknik – Huvudutrustning/specifikt 

• Beteckning
• ”Smeknamn”
• Fabrikat
• År
• Stora ombyggnader, år, varför?
• Kapacitet
• Drift  
• Årsproduktion

Lokaler

• Byggnader och ”rum”, 1
• Benämning, 1 
• Nuvarande användning, 1
• Byggnadsår, 1 och 2
• Byggnadsmaterial, 1 och 2 
• Ursprunglig användning, 2
• Ombyggnader/år, 2
• Arbetsmiljö, 1

Att tänka på

• Vad är specifikt/unikt i Hoforsverket
• 1960-talet till nutid, framtid, planerade förändringar/ 
 investeringar
• Insamling av föremål
• Fotografering och filmning, när, vad, hur och av vem?  
 Notera i grupperna vad som ska fotograferas.
• Skiftbyten

Bilaga 3

Bilagor

checklista för en dokumentation
Inför en dokumentation behöver avgränsningar bestämmas. 
Är det flera grupper som dokumenterar en industri underlättar 
det att grupperna har en checklista att hålla sig till. Från: 
Lindgren & Sjunnesson, 2011, s. 177.

Bebyggelseinventering
Riksantikvarieämbetet har utarbetat en modell för invente-
ringar som utgår ifrån det så kallade Bebyggelseregistret. 
Registret är ett nationellt informationssystem med informa-
tion om det byggda kulturarvet. Det finns tillgängligt via in-
ternet på Riksantikvarieämbetets webbsida och om resurser 
finns kan en bebyggelseinventering göras enligt den model-
len. Ett alternativ är att ta fram en egen blankett där anlägg-
ningstyp, material, arkitekt, byggår och historik nedtecknas.
Från: www.raa.se.
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Ovako Hofors AB 2008

Ovako Tube and Ring 2008

Ovakokoncernen 2008

Ovako Hofors idag 

Organisation av Ovako och verksamheten i 
Hofors 2008. Ovako Hofors.
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Stockholms Enskilda Bank, den största fordringsägaren, blir ny 
huvudägare.4 

I mitten av 1860-talet bygger Hofors Bruk det första vals-
verket för stångstål. Valsverket uppförs i Kungsgården och 
byggs om till rörvalsverk 1897 men läggs sedan ned efter bara 
några år.5 

Med Per Eriksson som chef för Hofors Bruk från år 1890 
genomförs ett omfattande investeringsprogram. Investeringar-
na innebär en samhällsomvandling med en kraftig befolk-
ningsökning och stor produktion av bostäder. Redan år 1885 
stod ett nytt götvalsverk färdigt. Tio år senare är eldrivna 
medium- och finvalsverk uppförda, de första i världen med 
eldrift.6 

Åren 1936–1938 påbörjades verksamheten i det nuvarande 
götvalsverket, som då även innefattade tråd- och stångvals-
ning.7 Sommaren 1995 flyttades grovstångsproduktionen 
från Hällefors till Hofors och möjligheten att tillverka hela 
det runda sortimentet (80–160 millimeter) skapades. Detta 
innebar ett stort steg i utvecklingen med hänseende till både 
kapacitet och kostnader.

Anläggningen
Valsverket har byggts ut under åren och består idag av ett 
flertal byggnader. Den äldsta byggnaden (232) uppfördes 1912 
och den yngsta (265) 1987. Byggnaderna som rymmer vals-
ningen (212 och 218) invigdes av Gustav V år 1935, vilket är 
något personalen med stolthet lyfter fram. Dessa byggnader är 
byggda av tegel med bärande konstruktioner av betongpelare. 
Taken är välvda och försedda med glasade taklanterniner.8 I 
utrymmen under golvet, kallat slaggkanal, finns ”glödskalshan-
tering” och vattenkylningssystem.

Organisation och personal
Organisationen för Götvalsverket är ny för 2008 enligt föl-
jande: under valsverkschefen finns tre sektioner ”Gropugnar/

Smide”, ”Valsning” och ”Ämnesbehandling” med en chef per 
enhet. En processutvecklare finns på varje enhet. Direkt under 
valsverkschefen finns också ”Q/MHS” (vilket står för Kvalitet 
Miljö Hälsa Säkerhet), ”Valstekniker” och ”Teknik”.

I organisationsplanen i faktarutan redovisas ett skiftlag 
(operatörer). I ett skiftlag ingår 28 operatörer förutom ugnsser-
vice, vals- och ledmontörer som finns i tjänst dagtid. År 2006 
uppgick antalet i ett skiftlag till 34 personer. 

Av 156 kollektivanställda är snittåldern 43,4 år varav 30 
procent är kvinnor i produktionen i Valsverket. För anställning 
krävs minst gymnasieutbildning. Nyanställda blir handledda, 
genomgår internutbildningar och ingår i ett mentorsystem.

Processer och flöden
Styrsystem

All data finns i datorsystemet Movex, som är ett köpt affärs-
system. Som en länk mellan Movex och VIPS (Valsverkets 
Integrerade Produktions System) används VAMP (VAlsverkets 
Material- och Produktionsstyrningsystem). Detta är ett äldre 

Byggnaderna karaktäriseras av tegelmurade 
väggar, synliga betongpelare och välvda tak 
med taklanterniner. Här är byggnad 213 med 
utlastningsporten närmast i bild. I bakgrun-
den byggnad 212. Foto: Anna Gerdén 2008.

Organisation Götvalsverket  
och Smideshallen

Följande befattningar utgör ett skiftlag: 

Gropugnar 
 Driftövervakare
 Värmare
 Tångkranförare 2 st
 Ugnsservice (dagtid)

Smide
 Manipulatorförare
 Pressoperatör
 Smed
 Avbytare

Valsning
 Gashyvlare 2 st
 Avbytare
 Ställare 2 st
 Valsare 3 st
 Kapare 2 st
 Serviceman
 Hjälpsmed 2 st
 Vals- och ledmontör 2 st (dagtid)

Ämnesbehandling
 Driftsövervakare 
 Hjälpsmed
 Slipare 2 st
 Traversförare 2 st
 Utlastare runt
 Utlastare fyrkant
 Serviceman 2 st

Från stål till valsade ämnen – Götvalsverket

Organisationsplan
Nedan exempel på hur organisationen för en koncern kan 
illustreras. Till höger ett exempel på hur ett skiftlag kan redo-
visas i tabellform. Från: Lindgren & Sjunnesson, 2011, s. 41 
och 69.

Översiktsbild
En industri rymmer ofta många anläggningar. Genom di-
gital bearbetning av ett flygfoto kan dokumenterade delar 
redovisas. Från: Lindgren & Sjunnesson, 2011, s. 50.
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Ovako Hofors från söder. Väg 80, som sträck-
er sig mellan Gävle i öster och Falun i väster, 
avgränsar stålindustrin nederst i bilden. Foto: 
Johan Lundqvist 2010. På detta foto ligger en 
situationsskiss över Ovako Hofors med de 
dokumenterade anläggningarna markerade i 
orange kulör. Ord & Bild 2010.
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Flödesschema
Genom flödesscheman kan flöden och processer 
förklaras i bilder och symboler. Från: Lindgren & 
Sjunnesson, 2011, s. 46 och 55.
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Här visas hur flödet i tillverkningen går från 
skrot via de olika verken till ämnen, rör och 
ringar. Från: Ord & Bild. Bearbetad.
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Stålverksbyggnaden består av fyra hallar: Ugnshallen, Gjut
hallen, Stripperhallen och Beredningshallen. Under åren har en 
rad investeringar gjorts i Stålverket. Den första större inves
teringen gjordes 1990 då en ny ljusbågsugn, Ugn 15, instal
lerades i Ugnshallen och skänkugnen, Ugn 16, fick ett nytt 
valv, nytt utsug och nya elektrodarmar. Detta år togs även det 
nya kontrollrummet för Ugn 15 i bruk. Två år senare byggdes 
Stripperhallen om så att kranförarna i hallen kunde flytta in i 
ett gemensamt manöverrum och traverserna blev radiostyrda. 
Under 1992 flyttades även driftslaboratoriet till Stålverket och 
inrymdes i ljusbågsugnens gamla kontrollrum.

I augusti 1994 datoriserades materialhanteringen vid skänk
ugnen och samtidigt installerades en ny transformator till 
denna ugn. I september samma år gick man för första gången 
över 10 000 ton producerat stål under en produktionsvecka.

Ett stort problem i Ugnshallen var den dåliga luften med så 
stor mängd partiklar att kranförare hade svårt att överhuvudta
get se vad de höll på med. Strax innan jul 2006 installerades ett 
nytt rökgasfilter, en mångmiljoninvestering, som åtgärdade detta 
problem. I september 2007 byttes Stålverkets alla skänkar ut.

Processer och flöden 
Verksamheten i Stålverkets fyra hallar drivs i en ständigt flö
dande cyklisk process där råvaror pumpas in i olika skeden för 
att på sitt sätt bidra till det färdiga resultatet – färdiga göt som 
kan transporteras vidare till Hoforsanläggningens valsverk för 
bearbetning till valsade och smidda ämnen. 

I denna cykliska process färdas utrustning som skänkar, 
kokiller, centrumplattor och stigplan runt mellan stationerna 
för att användas, beredas och sedan återanvändas. Hela anlägg
ningen är uppbyggd runt denna cykliska genomströmning och 
runt de inflöden av råvaror som präglar de olika stationerna. 
Vi ska i det följande stifta bekantskap med dessa stationer och 
med de flöden och den utrustning som befinner sig i en stän
dig resa mellan stålverkets olika stationer. Vi ska följa stålets 
väg från skrot till göt.

På Stålverk 4 arbetade man under vårt besök hösten 2008 i 
femskift. Totalt hade Stålverket 123 personer anställda. 

Organisationen var uppdelad på ett sätt som följde produk
tionsflödet. Under stålverkschefen fanns, förutom en kvalitets
enhet, tre produktionsenheter: 1) Produktion Ugn 15, som är 

Ovan: Flödet i Stålverk 4. Ur: ”Välkommen till 
Ovako Steel i Hofors och Hällefors”. Ovako 
Steel 2003. Något bearbetad.

Motstående sida: En plan över anläggningen 
visar Stålverkets olika hallar och stationer. 
Ritning nr 25819, år 1991. Ovako Hofors 
ritningsarkiv. Bearbetad.

 1. Skrotkorgar. 
 2. Legeringshall med silos för legerings- 
  material. 
 3. Kontrollrum och driftslabb. 
 4. Ugn 15, ljusbågsugn. 
 5. Slaggdragningsstation. 
 6. Ugn 16, skänkugn med värmningsstation  
  och vakuumstation. 
 7. Kontrollrum till Ugn 16. 
 8. Gjuthall. 
 9. ”Norbergsvagnen”. 
 10. Stripperhall. 
 11. Kokillkylning med kyltunnlar. 
 12. Beredningshall.

Insättning av stålskrot 
i ljusbågsugnen, Ugn 15 

 Elektroderna förs in i 
ljusbågsugnen, Ugn 15, 
upphettas och skrotet smälts 

 

  

Slaggdragning Omrörning och tillsättning 
av legeringar i värmnings-
delen av Ugn 16

Vakuum-
behandling 

 i Ugn 16

Stiggjutning Strippning
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situationsplan
Genom färgfält och numrering av områden och maskiner 
på en situationsplan kan tillverkningen förklaras. Från: 
Lindgren & Sjunnesson, 2011, s. 54 och 55.
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dokumentation av produktionsutrustning
Dokumentation av produktionsutrustning kan redovisas ge-
nom beskrivningar till ritningar och faktarutor. Från: Lindgren 
& Sjunnesson, 2011, s. 57, 58 och 73.

Historik 
En historik av en anläggning kan sammanställas i en fakta-
ruta (till höger) eller i en tabell (längst ned). Från: Lindgren & 
Sjunnesson, 2011, s. 88, 89 och 141.

miljöaspekter
Hur energi och vatten används i en anläggning kan samman-
ställas i en grafisk figur, se nedan. Från: Lindgren & Sjunnesson, 
2011, s. 92.
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Ovan: Tillsättning av stålskrot i ljusbågsug-
nen. En skrotkorg har just tömt 40 ton skrot 
och hänger kvar i det inferno av eldslågor 
som slår ut från ugnsfatet. Till höger glöder 
det vattenkylda ugnsvalvet och ovanför det 
syns en av de lysande elektroderna. Foto: 
Anna Gerdén 2008. 

Till höger: Genomskärning av ljusbågsugnen 
med ugnsvalvet och de tre elektroderna (vid 
pilarna) som sänks ner genom tre hål i ugns-
valvet. I ugnsbottnens högra ände ser vi det 
hål där chargen hälls ut i skänken. Ritning nr 
185752, år 1990, Ovako Hofors ritningsarkiv.

Ljusbågsugnen (Ugn 15)

I Ugnshallen arbetar fyra personer –  en instrumentskötare, två 
ugnsskötare vid ljusbågsugnen och en traversförare. Instru
ment skötaren sköter logistiken kring ugnen och övervakar 
processerna på denna station, men han har också till uppgift 
att rapportera till de system som skapar en chargerapport.

Ljusbågsugnen är den jättekittel i vilken skrotet smälts ner 
till flytande stål. En sådan nedsmältning kallas för charge. 
Ugnen, som tillverkades 1990 av företaget Fuchs, fylls först 
med 70 ton skrot som smälts ner på 20–25 minuter, varpå 
ytterligare en skrotkorg om 40 ton skrot tillsätts. Lätt skrot 

tillsätts först för att skydda ugnsfatets infodring. Om skrotet 
är stort och tungt gör man insättningen försiktigt för att inte 
skada ugnen. 

Under chargeringen förs tre elektroder ner i ugnen ge
nom ugnsvalvet. Elektroderna bildar en ljusbåge som smälter 
skrotet. Totalt förbrukar ugnen 47,5 megawattimmar under 
chargens 48 minuter långa smälttid. Det är 48 minuter som 
präglas av ett öronbedövande sprakande, smällande och då
nande. Ugnen är i bruk dygnet runt, ny chargering sker direkt 
efter att den tidigare chargen har tömts, vilket sker genom 
botten på ugnen. Från tapp till tapp tar det 68 minuter, vilket 
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betyder att man hinner med 16 chargeringar om 110 ton per 
dygn i Stålverket.

Två problem som hör verksamheten till är hettan och avga-
serna som gör luften fylld med partiklar. Vid varje charge fri-
görs cirka 1,8 ton stoft. Tidigare kunde luften vara så fylld med 
partiklar att de traversförare som transporterade skrotkorgar 
och skänkar kunde ha svårt att se vad de höll på med från sina 
hytter strax under halltaket. Sedan 2006 har Ugnshallen en ny 
och kraftfullare takventilation med ett takutsug på omkring 1 
miljon kubikmeter per timme. Den stora hettan medför slitage 
på ugnens murade infodring. För att lindra slitaget har man 
utrustat ugnen med vattenkylda paneler och valv. Varje minut 
strömmar 1 200 kubikmeter vatten genom kylsystemet. Detta 
är sjövatten som används, kyls ner i kyltorn och återanvänds. 
Hela Stålverk 4 förbrukar cirka 400–450 kubikmeter vatten 
per dygn. Vattnet i det vattenkylda rökgasrör som löper från 
ugnsvalvet kyls av en värmeväxlare som är kopplad till fjärr-
värmenätet. På detta vis kan man återanvända en del av den 
energi som förbrukas under en charge.

Ett annat sätt att lindra det foderslitage som värmestrålning-
en orsakar är att skumma slaggen så att den avskärmar ugns-
väggarna från ljusbågarnas strålning. Detta gör man genom 
att tillsätta 3,5 ton dolomitkalk för att skapa slagg och genom 
att föra in tre lansar i ugnen och via dessa spruta in 400 kilo 
skumkol och 2 000 kubikmeter syrgas. Med syrgasen kan man 
även skära upp skrotet och därmed minska smält tiden, ytterli-
gare en åtgärd som är skonsam mot ugnen.

Trots alla åtgärder för att skona ugnen så kräver den en hel 
del underhåll. Ugnsfatet byts ut efter fyra veckors drift för att 
ugnens infodring behöver muras om. Ett extra ugnsfat står 
redo i ugnshallen. Ugnsvalvet däremot byts ut var tredje år.

Processerna kring chargeringen i ljusbågsugnen styrs från ett 
ljudisolerat kontrollrum med luftkonditionering. Härifrån har 
man god uppsikt över ugnen, både genom de stora fönstren 
och via de monitorer som finns installerade. Kontrollrummet 
installerades 1990, samtidigt med den nuvarande ugnen. Det 
gamla kontrollrummet är idag ombyggt till laboratorium där 

stålet kontrolleras och analyseras under processens gång.
I samband med tappning från Ugn 15 tas ett prov av det 

smälta stålet. Detta skickas till laboratoriet för analys, vilken 
bildar underlag för hur personalen vid skänkugnen skall väga 
upp och tillsätta de olika legeringarna för att i senare prover 
få en analys som stämmer överens med den stålsort som ska 
tillverkas.

Skänkugnen (Ugn 16)

Skänkugnen, som är bemannad med en smältare och en hjälp-
smältare, utgör ledet mellan skrotsmältning och gjutning. Det 
är i detta led man ger stålet dess speciella egenskaper. Detta  
gör man genom att tillsätta legeringar samt genom att avgasa 
stålet, reducera svavelhalten och ta bort skadliga inneslutning-
ar. Verksamheten är placerad i både Ugnshallen och Gjuthallen 
och processen tar sin början i och med att det smälta stålet  
tappas ur bottnen på smältugnen och ner i skänken. 

Ugn 15
Typ: Ljusbågsugn – OBT Oval Bottom 
Tapped, med vattenkylda paneler och 
valv.
Fabrikat: Fuchs Systemtechnik, Tyskland.
Startår: 1990 (Ugnsbyte).
Diameter: 5 800 mm x 6 500 mm.
Tappvikt: 100 ton.
Ugnsfat: 150 ton.
Diameter elektrodcirkel: 1 120 mm.
Elektroder: 610 mm.
Transformatoreffekt: 80 MVA.
Tap to tap: Ca 64 min.
Energiförbrukning: 47,5 kwh/charge.
Kapacitet: 500 000 ton stål per år, eller 
110 ton stål per charge.

Med en lansmanipulator förs tre lansar in i 
ljusbågsugnen. Dessa sprutar in kol och syr-
gas i ljusbågsugnen för att optimera proces-
sen och skona ugnsfatets infodring. Ritning 
nr 189701, år 1996. Ovako Hofors ritningsar-
kiv. Frilagd och bearbetad.
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betyder att man hinner med 16 chargeringar om 110 ton per 
dygn i Stålverket.

Två problem som hör verksamheten till är hettan och avga-
serna som gör luften fylld med partiklar. Vid varje charge fri-
görs cirka 1,8 ton stoft. Tidigare kunde luften vara så fylld med 
partiklar att de traversförare som transporterade skrotkorgar 
och skänkar kunde ha svårt att se vad de höll på med från sina 
hytter strax under halltaket. Sedan 2006 har Ugnshallen en ny 
och kraftfullare takventilation med ett takutsug på omkring 1 
miljon kubikmeter per timme. Den stora hettan medför slitage 
på ugnens murade infodring. För att lindra slitaget har man 
utrustat ugnen med vattenkylda paneler och valv. Varje minut 
strömmar 1 200 kubikmeter vatten genom kylsystemet. Detta 
är sjövatten som används, kyls ner i kyltorn och återanvänds. 
Hela Stålverk 4 förbrukar cirka 400–450 kubikmeter vatten 
per dygn. Vattnet i det vattenkylda rökgasrör som löper från 
ugnsvalvet kyls av en värmeväxlare som är kopplad till fjärr-
värmenätet. På detta vis kan man återanvända en del av den 
energi som förbrukas under en charge.

Ett annat sätt att lindra det foderslitage som värmestrålning-
en orsakar är att skumma slaggen så att den avskärmar ugns-
väggarna från ljusbågarnas strålning. Detta gör man genom 
att tillsätta 3,5 ton dolomitkalk för att skapa slagg och genom 
att föra in tre lansar i ugnen och via dessa spruta in 400 kilo 
skumkol och 2 000 kubikmeter syrgas. Med syrgasen kan man 
även skära upp skrotet och därmed minska smält tiden, ytterli-
gare en åtgärd som är skonsam mot ugnen.

Trots alla åtgärder för att skona ugnen så kräver den en hel 
del underhåll. Ugnsfatet byts ut efter fyra veckors drift för att 
ugnens infodring behöver muras om. Ett extra ugnsfat står 
redo i ugnshallen. Ugnsvalvet däremot byts ut var tredje år.

Processerna kring chargeringen i ljusbågsugnen styrs från ett 
ljudisolerat kontrollrum med luftkonditionering. Härifrån har 
man god uppsikt över ugnen, både genom de stora fönstren 
och via de monitorer som finns installerade. Kontrollrummet 
installerades 1990, samtidigt med den nuvarande ugnen. Det 
gamla kontrollrummet är idag ombyggt till laboratorium där 

stålet kontrolleras och analyseras under processens gång.
I samband med tappning från Ugn 15 tas ett prov av det 

smälta stålet. Detta skickas till laboratoriet för analys, vilken 
bildar underlag för hur personalen vid skänkugnen skall väga 
upp och tillsätta de olika legeringarna för att i senare prover 
få en analys som stämmer överens med den stålsort som ska 
tillverkas.

Skänkugnen (Ugn 16)

Skänkugnen, som är bemannad med en smältare och en hjälp-
smältare, utgör ledet mellan skrotsmältning och gjutning. Det 
är i detta led man ger stålet dess speciella egenskaper. Detta  
gör man genom att tillsätta legeringar samt genom att avgasa 
stålet, reducera svavelhalten och ta bort skadliga inneslutning-
ar. Verksamheten är placerad i både Ugnshallen och Gjuthallen 
och processen tar sin början i och med att det smälta stålet  
tappas ur bottnen på smältugnen och ner i skänken. 

Ugn 15
Typ: Ljusbågsugn – OBT Oval Bottom 
Tapped, med vattenkylda paneler och 
valv.
Fabrikat: Fuchs Systemtechnik, Tyskland.
Startår: 1990 (Ugnsbyte).
Diameter: 5 800 mm x 6 500 mm.
Tappvikt: 100 ton.
Ugnsfat: 150 ton.
Diameter elektrodcirkel: 1 120 mm.
Elektroder: 610 mm.
Transformatoreffekt: 80 MVA.
Tap to tap: Ca 64 min.
Energiförbrukning: 47,5 kwh/charge.
Kapacitet: 500 000 ton stål per år, eller 
110 ton stål per charge.

Med en lansmanipulator förs tre lansar in i 
ljusbågsugnen. Dessa sprutar in kol och syr-
gas i ljusbågsugnen för att optimera proces-
sen och skona ugnsfatets infodring. Ritning 
nr 189701, år 1996. Ovako Hofors ritningsar-
kiv. Frilagd och bearbetad.
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ställda chargen och läggs på götvagnen. Dragningen gjordes 
om 1998 till kamerakörning från manöverhytt. Innan dess 
styrdes dragningen från travershytter som satt på kranen. Två 
traverser finns i Gropugnshallen. På götvagnen, som kall-
las för Cadillacen, forslas göten till Götgaffeln, vilken lyf-
ter göten från götvagnen till rullbanan och Valspar 1. När 
Gropugnshallen byggdes år 1963 var de tolv gropugnarna 
drivna med masugnsgas. I varje ugn fanns åtta celler som 
rymde två stycken tvåtons göt. Efter det att masugnen i 
Hofors lades ned 1977 ändrades driften till olja/luft. 1997 
konverterades den första ugnen till ”oxyfuelteknik” (förbrän-

Förändringar av uppvärmning  
i gropugnar
1977 Konvertering till olja/luft. 
1991 Ugn 3. Konvertering till gas.
1995  Försök med oxyfuelteknik.
1996  Ugn 12. Byggs om till celldelad  

ugn och brännarna flyttades upp  
och centrerades mot gavelväg- 
gen cirka 1 meter från övre kant,  
som är dagens modell. 

1997  Ugn 5 och 6. Konvertering till  
oxyfuelteknik. 

1998 Ugn 9 och 10. Konvertering till  
oxyfuelteknik.

1999  Ugn 11. Konvertering till oxyfuel- 
teknik.

2003  Ugn 7 och 8. Konvertering till  
oxyfuelteknik.

2004  Ugn 1 och 2. Konvertering till  
oxyfuelteknik  med separata  
avgaskanaler 

2006 Ugn 3 och 4. Konvertering till  
reboxteknik.

ningsluften ersätts med syrgas) och 2006 infördes så kallad 
”reboxteknik”, vilken använder gasol och syrgas där flamman 
blir osynlig när temperaturen överstiger 800 °C. Resultatet föll 
väl ut. Tillsatsmedlen till tio av ugnarna utgörs av olja (Eo) och 
syrgas. Gasol och syrgas värmer två ugnar. Idag behöver inte 
spillvärmen från produktionen återvinnas eftersom avgasmäng-
den minskat mångfaldigt med oxyfueltekniken. 

Götvalsning – Valspar 1

Valsningen av göt till ämne inleds i Par 1. Från sin hytt 
dirigerar valsaren götet fram och åter mellan valsarna. Antalet 

Vid Valspar 1 inleds valsningen av göt till 
ämne. 24 göt valsas på en timme. Valsparet 
är tillverkat år 1959 av Siemag i Tyskland och 
senare moderniserat. Foto: Anna Gerdén 
2008.

Från stål till valsade ämnen – Götvalsverket
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Europa utarbetades under 1800-talets senare decennier olika 
metoder att framställa helvalsade, ”sömlösa” rör. I Europa 
steg efterfrågan på sådana rör för cykeltillverkning, ångmaski-
ner, ångledningar och vattenledningsrör.4 Flera av de större 
svenska järnverken startade rörämnestillverkning mellan 1889 
och 1899, först Sandviken och därefter Fagersta, Forsbacka, 
Degerfors, Hofors, Bångbro, Storfors och Hagfors.5 

Hofors Aktiebolags första rörverk låg inte i själva Hofors 
utan i Kungsgården i Ovansjö litet österut. Där fanns ett 
nedlagt valsverk som rörverket inrättades i 1896. Det var 
ett så kallat pluggvalsverk, eller ”svenskvalsverk” som det 
också benämns. Efter bara två års drift såldes anläggningen i 
Kungsgården till en privatperson. Rörverket lades ned 1901 
och demonterades tre år senare.

Rörverken i Hofors 1918–20086

Rörverk 1. 1918–1972 
• Tas i drift 1918. 
• Hålning genom pressning enligt 
Erhardt metoden. Den första tiden är 
kapaciteten 2 400 årston rör i dimensio-
nerna 90–275 mm. 
• Tas ur drift 1972 och rivs samma år för 
att ge plats åt ringtillverkningen.

Rörverk 2. 1931–1965 
• Tas i drift 1931. 
• Hålning enligt Erhardt metoden. 
Utrustning från den tyska firman Adolf 
Kreuser och elutrustning från Asea. 
Kapaciteten vid starten: 20 000 årston 
med maximal ytterdimension på 90–140 
mm i längder upp till 2,9 meter. 
• Tas ur drift och rivs 1965 för att ge plats 
till en försmidningsanläggning för stora 
valsade ringar.

Rörverk 3. 1950–1974
• Byggt 1944, men i drift först 1950.
• Hålning enligt Erhardtmetoden till 
en början. Utrustningen konstruerad 
vid bruket och tillverkad vid en svensk 
verkstad. För att kunna tillverka större 
dimensioner anskaffas ett Asselvalsverk 
från Mannesmann-Meer, som tas i drift 
1956 och då var det största i världen av 
denna typ. Därmed införs hålning genom 
valsning i Hofors. 
• 1974 rivs Rörverk 3 för att så småning-
om ge plats åt ett ringvalsverk.

Rörverk 4. 1962– 
• Byggt 1960, men i drift först 1962. 
• Mannesmannhålning – Asselvalsning.

Rörverk 5. 1965–
• Installeras 1965 för dimensionerna 50–
90 mm i samma byggnad som Rörverk 4.

89Från skrot till stål – Stålverk 4

Motstående sida: Rörverk 2 när det var nytt, 
år 1932. I mitten av bilden ses rörpressverket. 
Foto SKF. Tekniska museet.

Ovan: Princip för Asselvalsning. Ur: Stål- och 
Rörtillverkning i Hofors (1998).

Till höger: Rörverk 4 år 1962. Hålvalsverket  
till höger och Asselvalsverket till vänster. 
Vals verksutrust ningen levererades av tyska 
Mannesmann-Meer och den elektriska ut rust- 
ningen av Asea. Ovanför Hålverket ses en 
bemannad travers. Ur: SKF Hofors Bruk (1962).

I Hofors byggdes det första rörvalsverket 1918. Bruket 
ägdes då sedan två år av SKF. Företaget hade dittills använt 
smidda eller valsade stänger som utgångsmaterial för tillverk-
ning av ringar och ”brickor” till lager. Framställningen skedde 
genom svarvning. Genom att övergå till rör som utgångsmate-
rial kunde produktionen effektiviseras och göras mer lönsam. 
I Hofors startades tillverkning av valsade sömlösa rör enligt 
tyska metoder och med tysk teknisk utrustning. 

Mellan 1918 och 1998 har sex olika rörverk byggts vid 
bruket. Rörverk 1 togs, som nämnts, i drift 1918 och Rörverk 
2 kördes igång 1931. Rörverk 3 byggdes 1944, men var inte i 
drift förrän sex år senare på grund av kriget.

Rörverk 4, som anlades 1960 är, som framgår av namnet, 
det fjärde i ordningen av rörverken i Hofors. Det tillkom för 
att möta efterfrågan på ”tjockväggiga” rör med dimensionerna 
50–170 millimeter. I mars detta år beviljade SKFs styrelse ett 
anslag på 27 miljoner kronor för anläggningen. Från Ugns 
Aktiebolaget i Västerås anskaffades en ringugn för värmning av 
rörämnena. Tyska Mannesmann-Meer levererade valsverksut-
rustningen och Asea den elektriska utrustningen. Redan från 
början styrdes processen med reläteknik från Asea. I januari 
1962, 18 månader efter grundläggningen tillverkades det första 
röret. 

I början av 1960-talet var fyra rörverk i drift i Hofors, 
Rörverken 1–4. 

1965 anlades Rörverk 5 intill Rörverk 4, och de följande 
åren fram till 1974 revs de tre första rörverken för att ge plats 
åt ett ringvalsverk. 1998 uppfördes Rörverk 6 för tillverkning 
av rör med klenare dimensioner. 2008 var Rörverk 4 och 5 i 
drift, medan Rörverk 6 låg ”i malpåse”.

Rörvalsningen skedde fram till 1956 enligt den så kallade 
Erhardtmetoden, varvid hålet i röret framställs genom press-
ning. Sedan dess används istället så kallad Mannesmann-
hålning, som innebär att ämnet görs ihåligt genom valsning 
mellan två snedställda valsar mot en spetsad stång, ”plugg-
stång”. Efter hålningen valsas rören enligt den så kallade 
Asselmetoden, som fått sitt namn efter en tysk ingenjör. 

Från ämnen till rör, varmvalsning – Rörverk 4

Hålningstekniken utvecklades 1884 av de tyska bröderna Max 
och Reinhard Mannesmann i Remscheid.7 De startade sedan 
1890 stål- och verkstadsföretaget Mannesmann AG, med 
tillverkning av sömlösa rör och leverans av maskinutrustning 
till andra producenter. Mannesmannkoncernen, senare under 
namnen Mannesmann-Meer, Mannesmann-Demag och 
därefter SMS Meer, har levererat valsverksutrustning till 
rörverken i Hofors sedan 1950-talet.8   

Anläggningen
I sydvästra delen av det väldiga verksområdet ligger ett stort 
lågt byggnadskomplex med beteckningen ”byggnad 403”, som 
inrymmer både Rörverk 4 och Rörverk 5. 

Den ursprungliga anläggningen för Rörverk 4 ritades 1960 
av AB Tekniska Byggnadsbyrån Delin & Perslow, Stockholm. 
Den placerades på det så kallade Järntorget nära det dåvarande 

• De båda rörverken är av samma typ, 
men Rörverk 5 är ”ett nummer mindre”. 
Hålverk och Asselverk är levererade av 
Mannesmann-Meer. Den ursprungliga 
oljeeldade stegbalksugnen ersattes 1973 
med en ringugn av samma typ som i 
Rörverk 4. Värms med gasol. Samtidigt 
installeras ett första reducervalsverk  
med 12 par valsstolar. 
• Ugnen användes inte 2008.

Rörverk 6. 1998–2008 
• Mannesmannhålning – Asselvalsning.  
Ytterdiameter 30–100 mm. Verket var  
inte i drift 2008.
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Huvudanledningen till att Ringverk 8 byggdes var att klara 
dimensionsområdet 180–380 millimeter och ämnesvikter på 
upp emot 25 kilo, vilket efterfrågades allt mer av industrin 
som byggde större och större maskiner. En annan anledning 
var att tillverkningen vid Ringverk 2 och 5 ansågs för kostsam 
och ett modernare ringverk skulle bli mindre personalkrävan
de. Risken var överhängande att ringtillverkningen i Hofors 
skulle slås ut av europeiska konkurrenter om den inte moder
niserades. Därför byggdes Ringverk 8 med för den tiden hög 
automatiseringsgrad. Beslutet att bygga Ringverk 8 fattades 
1973, och 1976 togs verket i drift. Vid starten bestod varje 
ringverkslag av åtta personer. Utöver detta tillkom kontroll, 
färdigställning och underhåll. 

Anläggandet av ringverket föregicks av omsorgsfulla förbe
redelser. Företaget utvärderade de ringverk som redan fanns 
i Hofors men gjorde även studieresor för att få nya intryck. 
Jämfört med de flesta andra ringverk fick Ringverk 8 ett ovan
ligt stort dimensionsområde och kunde alltså klara av  

Verk 
Nr

Drift 
börjar

Drift 
slutar

Ämnesvikt 
kg

Ytterdiameter 
mm

Bredd 
mm

Produktion 
ton/år

Värmning Stukning
(ton)

Förhålning
(ton)

Färdighålning
(ton)

1 1930 1970 3–25 160–600 40–200 kammarugn 500 250 250

2 1943 1977 3–25 160–600 40–150 kammarugn 500 250 250

3 1947 1950 saltbadsugn 500 250 250

4 1956 15–90 280–720 40–250 8 000 2 karusellugnar 1 000 500 2 steg

5 1966 1979 5–18 150–350 40–130 3 500  induktionsugn 800 2 steg

6 1966 1992 40–1000 375–2 000 40–400 2 000 karusell + 
kammarugn

500 2 steg 630

7 1969 
1975
omb

 
2005

3–12 
2–7

150–230 
135–300

100 
  92

2 500 
4 000

induktionsugn 
för stång

630 3 steg

8 1976 5–25 180–380 160 8 000 induktionsugn  
för stång

1600 3 steg

9 1992 max 2500 400–3 000 30–560 14 000 karusellugn +  
kammarugn

500 2 steg 630

Byggnad 318 uppfördes 1943 för Rörverk 3 
men inrymmer nu bland annat Ringverk 8 
och tre andra ringverk. På gården utanför 
ligger ett antal rör och ämneslaster på tillfällig 
förvaring. Foto: Lars Möller 2008. 

Tabell: Översikt över samtliga ringvalsverk 
i Hofors fram till 2009. Bearbetning och 
uppdatering av bild i boken Varmvalsverk, 
Teknisk utveckling i Sverige från 1870-talet 
till 1990-talet, Jernkontorets Bergshistoriska 
Skriftserie 31 (Stockholm 1997), s 306, i 
avsnittet ”Ring- och hjulvalsverk”som skrivits 
av Ingvar Dandanell och Gilbert de Laval. 
Ovakos statistik 2010.

Produktion av valsade ringar 
1930–2009 

År Ton
1930–1939 31 200
1940–1949 36 500
1950–1959 72 700
1960–1969 131 600
1970–1979 161 800
1980–1989 197 400
1990–1999 207 000
2000–2009 268 000

Från ämnen till valsade ringar – Ringverk 8
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Organisation och personal
Rör- och ringverken tillhör som nämnts divisionen Tube & 
Ring. Rörverken har en gemensam chef, och produktionsleda-
re. Arbetet bedrivs normalt i femskift, men vid tiden för denna 
dokumentation i fyrskift. Vid Rörverk 4 arbetade hösten 2008 
elva personer per skift. Ett skiftlag utgörs av operatörer, ugns-
skötare, reglerare, ställare, valsstolsbyggare, kontrollant och 
utlastare. 

Här används fortfarande stämpelklocka medan andra verk 
i Hofors sköter tidrapporteringen på dator. Varje morgon 
klockan åtta hålls ”morgonbön”, då man rapporterar om 
senaste dygnet. 

Viktiga egenskaper för att klara jobbet är teknisk känsla och 
förståelse, förmåga att kunna klara av att lösa problem manu-
ellt om tekniken krånglar, men också att kunna tala och skriva 
på svenska och engelska. Ett sätt att rekrytera unga människor 
är att anställa praktikanter från gymnasiet på somrarna. 

Processer och flöden
I Hofors talar man om ”den kalla sidan” och ”den varma 
sidan” i verket. Rörverk 4 hör till ”den varma sidan”. De vik-
tigaste processtegen är värmning av rörämnen och valsning i 
fyra olika valsverk – hålningsvalsverk (”hålverk”), Asselvalsverk 
(”Asselverk”), reducervalsverk och rikt- och kalibrerings-
valsverk.

Förutom råvaror, maskiner, verktyg, it-system och natur-
ligtvis människor och deras kunnande krävs elenergi och olika 
”medier”, som man säger här, för att hålla produktionen igång.  
De medier som används vid Rörverk 4 är gasol, syrgas och vat-
ten. Elenergi levereras av Vattenfall. Energiåtgången per år är 
4 500 megawattimmar el för båda rörverken samt 1 910 kilo 
gasol och 4 830 normalkubikmeter syrgas för Rörverk 4.

Vattnet tas från en silstation i Hoån, så kallat silstationsvat-
ten. Det används för kylning liksom så kallat industrivatten. 
För transport av ”glödskal” används så kallat glödskalsvatten. 

Energi och ”media”, som används i Rör-
verk 4. Vatten från Hoån, ”silstationsvatten”, 
tillsätts och blandas med industrivatten, 
”glödskalsvatten”. Utrustningen är av 
fabrikatet Mecman Rexroth, som ingår i 
Bosch-koncernen. I hela verket används 6 
bar tryckluft per år. Tryckluftcentralerna är 
levererade av Atlas Copco. De är inte så 
effektiva och man försöker minska använd-
ningen av tryckluft. Lokala hydraulstationer 
(70–140 bar). Ritning: Gunnar Astner 2009. 

Industrivattnet recirkuleras inom hela verket och glödskalsvatt-
net inom rörverken.

Miljökraven gäller främst ugnarnas utsläpp av NO
x
, det vill 

säga kväve- och syreföreningar och kylvattenutsläpp i Hoån. 
För att minska mängden NO

x
 i ringugnen har olja/luft bytts 

ut till gasol/syrgas. Det innebär både mindre NO
x
 och bättre 

verkningsgrad. 
Produktionen är huvudsakligen datorstyrd och programme-

ras, övervakas och regleras från manöverhytter. Hålverket och 
Asselverket sköts från en gemensam ny hytt. Vissa moment i 
processen och verktygsbyten görs dock manuellt, ”på golvet”.

Ursprungligen användes reläutrustning från Asea. Ännu 
finns några pulpeter kvar från den tiden. På 1980-talet in-

Elenergi Gasol Syrgas Vatten från Hoån

Hydraulik Tryckluft Industri-
vatten

Rörverk 4, maskinutrustning

Bearbetning 
rör

Uppvärmning 
luft

Till Hoån, 
varmvatten

Förångat 
vatten

Glöd-
skals-
vatten

Rörverk 4, energi och vatten
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Vill du dokumentera en industri eller en industriell verksamhet 
men är osäker på vilka positiva effekter en industridokumen-
tation kan ge? Företräder du ett industriföretag och står inför 
ett beslut om ett eventuellt dokumentationssamarbete? Kanske 
arbetar du i kulturarvssektorn eller är aktiv i föreningslivet. Indu-
strin genomgår en snabb utveckling, vilket gör att industridoku-
mentationer alltid är angelägna. Vi vill inspirera och ge goda 
råd och hoppas att denna bok kan vara till hjälp i ditt arbete. 




