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Sammanfattning 

Byggprocessen utvecklas mot en effektivare process och ökad kvalité. Inför ett projekt utförs 

undersökningar, analyser och kalkyler för att komma fram till den bästa stomlösningen, 

materialvalet och metoden för bygget. En jämförelse mellan betong, stål och trä som material 

och en jämförelse mellan platsgjutet eller prefabricerat som metod ur ett tidsperspektiv, 

kostnadsperspektiv och miljöperspektiv. 

Med hjälp av studier och intervjuer har ovanstående aspekter analyserats för att avgöra vilket 

som är lämpligaste valet gällande metod och material. 

Det konstateras att byggen med prefabricerade stommar är att föredra gentemot byggen med 

platsgjutna stommar. Den optimala stomlösningen för det projektet vi undersöker är en 

kombination av betong och stål med pelare och balkar i stål och bjälklag i betong. 

  

Nyckelord: Platsgjutet, prefab, betong, stål, stommar. 

  

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  



 

 

 

Abstract  

The construction process is evolving towards a more efficient process and increased quality. 

Prefabricated and spot cast are two different main groups that are included in production 

methods. Before starting a project, it is investigated, analyzed and calculated to find the best 

frame solution, material choice and method of construction. A comparison between concrete, 

steel and wood as a material and a comparison between cast-in-place or prefabricated as a 

method from a time perspective, cost perspective and an environmental perspective. 

With the help of studies and interviews, these factors have been analyzed to determine which 

factors have the greatest and least impact and are most appropriate in the choice of method 

and material. The report answers the question for the plastic cast and for the prefabricated. 

After analysis of discussion and results, it can be stated that the construction with 

prefabricated frames is preferred to the construction with cast-in-place frames. Between 

concrete and steel, a good solution for the combination of materials is to have pillars and 

beams in steel and floors in concrete. 

 

 

 

 

 

  



 

Förord 

Det här examensarbetet har utförts  vid Kungliga Tekniska Högskolan och är en del i 

högskoleingenjörsprogrammet Byggteknik & Design på Kungliga Tekniska Högskolan på 

Campus. Examensarbetet omfattar 15 högskolepoäng och har skrivits av författarna Tavy Ali 

och Abdirahman Mohamed under våren och sommaren 2020. 

Med detta förord vill vi tacka vår handledare och examinator Annika Gram på KTH för 

stöttningen och de värdefulla synpunkter som gjort detta arbete möjligt.  

Slutligen vill vi tacka våra familjer och vänner som har givit oss ett moraliskt stöd.  
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1 Inledning 

1.1 Bakgrund 

Byggprocessen utvecklas mot en effektivare process och ökad kvalité. Prefabricering och 

platsgjutning är två olika huvudgrupper som ingår i produktionsmetoder. Både prefab och 

platsgjutet fungerar som lösningar till byggandet av betong. Även materialvalen trä och stål 

undersöks. Det finns flera byggen där båda produktionsmetoderna används tillsammans. 

Metoderna skiljer sig åt i flera olika faktorer i form av byggtid, byggekonomi och byggmiljö. 

I det här arbetet ska olika metoder undersökas för att komma fram till den mest effektiva 

lösningen som gäller baserat på de åtskiljande faktorer som påverkar valet av 

tillvägagångsätt. Denna rapport ska underlätta för olika byggföretag att välja den byggmetod 

gällande stomme till framtida byggprojekt som är mest effektiv gällande de olika 

perspektiven som valts att undersökas. 

Inför ett projekt undersöks, analyseras och kalkyleras det för att komma fram till den bästa 

stomlösningen och metoden för bygget. Den teoretiska undersökningen av bl.a kostnad och 

resultat som görs i början av bygget ändras ofta i efterhand när bygget påbörjas. Denna studie 

ska av den anledningen underlätta för företag för att minimera tilläggskostnader och andra 

faktorer som företag inte räknat med i kalkyl och analysen.  

I Sverige användes prefabricerade byggelement först på 1600-talet då drottning Kristina 

konstruerat ett slott med prefabricerade byggelement. Arkitekten Fredrik Blom uppförde hus 

som kunde flyttas på 1800-talet. Delarna byggdes på plats med golv och tak. Pappklädd 

regelstomme användes på den tiden.  

1.2 Syfte och frågeställning 

Syftet med denna rapport är att fastslå de olika faktorerna gällande ekonomi, tid, miljö och 

resultat som avgör valet av metod för stommar för att bygga hus  Med hjälp av studier och 

intervjuer ska dessa faktorer analyseras för att kunna avgöra vilka faktorer som har störst och 

minst inverkan på valet gällande prefab eller platsgjutna stommar och vilken metod som 

därmed blir lämpligast för bygget i fråga. 

Frågeställningarna som ska behandlas är en jämförelse mellan prefabstommar och platsgjutna 

stommar i betong. Stål- och trästomme jämförs även mot betongstomme till en viss grad.  

 

-  Tidsperspektiv 

Vilken byggmetod är mest tidseffektiv mellan prefabricerad betongstomme och 

platsgjuten betongstomme? 

Är stål- eller trästommar mer tidseffektiva än betongstommar? 

-  Miljöpåverkan 

Vilken byggmetod har störst miljöpåverkan mellan prefabricerad betongstomme och 

platsgjuten betongstomme? 

Har stål- eller trästommar större miljöpåverkan än betongstommar? 



 

-     Kostnadperspektiv 

Vilken byggmetod är mest lönsam rent ekonomiskt mellan prefabricerad 

betongstomme och platsgjuten betongstomme? 

Är stål- eller trästommar lönsammare än betongstommar rent ekonomiskt? 

 

1.3 Avgränsningar 

Examensarbetet är avgränsat till en jämförelsestudie av stomme för husbyggnad i synnerhet 

väggar, bjälklag och pelare av platsgjutna eller prefabricerad betong alternativt av stål eller 

trä. Resterande byggnadsdelar ska inte jämföras då det blir för brett, av den anledningen ska 

enbart stommen undersökas ur olika perspektiv gällande kostnad, tid, miljö och resultat för 

att avgöra vilken metod av prefab eller platsgjutet som är mer gynnsam. Området som 

undersöks är Järvastaden, resultatet kommer anpassas efter Järvastadens förutsättningar.  

 

 

 

  

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

2 Litteraturstudie  

2.1 Litteraturstudie 

 



 

2.1.1 Referensobjekt Järvastaden 

 

 

Figur 1. Vision över järvastaden, (Järvastaden). 

 

 

Figur 2. Flygvy över Järvastaden, (JM, Järvastaden). 

 

 

Järvastaden är ett pågående nybygge i stadsdelen Järva i Solna kommun. Man räknar med att 

Järvastaden som illustreras på figur 1 och figur 2 är färdig år 2025 och kommer då inbegripa 

mer än 5000 bostäder och 15000 invånare. Järvastaden är ett bygge för framtiden i hopp om 

att skapa en levande och social stadsdel. Det geografiska läget, närhet till natur och 

Stockholm City, leder till ett intressant område för både barnfamiljer och andra som söker sig 

till ett lugnt och nytt område. Aktiviteter erbjuds i form av skridskobana, motionsloppet, 

cykelbanor osv, (Järvastadens vision, 2020). 



 

Järvastaden är uppbyggd av flera olika kvarter och etapper. Den första etappen i utbyggnaden 

av Järvastaden var Granatäpplet. Kvarteret består av 91 lägenheter, fördelat på 8 hus med 3 

våningar vardera. Denna första etapp består av prefabelement i form av skalväggar och 

plattbärlag. Andra kvarter som är en del av utbyggnaden är Tallkronan, Blåbärsskogen, 

Åkerbäret, Solvändan mm, (JM, Solna- Järvastaden, April 2019). 

Järvastaden är uppbyggd av flera olika kvarter och etapper. Den första etappen i utbyggnaden 

av Järvastaden var Granatäpplet. Kvarteret består av 91 lägenheter, fördelat på 8 hus med 3 

våningar vardera. Denna första etapp består av prefabelement i form av skalväggar och 

plattbärlag. Andra kvarter som är en del av utbyggnaden är Tallkronan, Blåbärsskogen, 

Åkerbäret, Solvändan mm, (JM, Solna- Järvastaden, April 2019). 

 

Tallkronan 

Tallkronan är ett av projekten i Järvastaden. Tallkronan är ett flerbostads komplex på 5-6 

våningar med totalt 102 lägenheter fördelade på två huskroppar enligt situationsplanen på 

figur 3 och en illustration av kvarteret på figur 4. Kvarteret består av ett L-format hus och ett 

gårdshus. I detta projekt har man byggt med prefabricerade element i form av skalväggar och 

plattbärlag.  

 

 

 

Figur 3.  Situationsplan Kv. Tallkronan, (JM, Solna: Järvastaden - Tallkronan, bostadsfakta 2014). 



 

 

Figur 4. Kv. Tallkronan, (JM, Solna: Järvastaden - Tallkronan, bostadsfakta 2014). 

 

 

Åkerbäret 

Åkerbäret är ett av dem andra projekten i Järvastaden. Åkerbäret består av fyra huskroppar 

om 5-6 våningar med totalt 167 bostäder. Husen är byggda så dem skyddar och är inbjudande 

för utomhusvistelse. Det skildras i situationsplanen på figur 5 och en illustration av kvarteret 

på figur 6. Husen har antingen en balkong eller uteplats med läge mot gården. Här har man 

byggt med platsgjutna väggar och plattbärlag som stommaterial. Det som kännetecknar 

kvarteret är dess grönskande innergården, (JM, Solna: Järvastaden - Åkerbäret 1. 

Bostadsfakta (2016)). 



 

  

Figur 5. Situationsplan Kv. Åkerbäret, (JM, Solna: Järvastaden - Åkerbäret 1. Bostadsfakta (2016)). 

  

Figur 6. Bild över kvarter, (JM, Solna: Järvastaden - Åkerbäret 1. Bostadsfakta (2016)). 

Byggprocessen 

Byggprocessen delas upp i sex olika skeden. Beroende på aktörer och entreprenadform väljs 

byggmetod i det skede som passar byggherren och involverade aktörer. Innan byggskedet 

startar måste valet vara gjort. Det som påverkar valet är byggnadens läge och storlek, byggtid 

och kostnad, (Eriksson, A, Utvecklingsmöjligheter för prefab, 2001).  

Planskede 

Det är det första skedet i byggprocessen. Kommunerna med det övergripande ansvaret avgör 

hur mark och vattenområden ska användas och bebyggas på långsikt. Då upprättas en 

översiktsplan enligt plan- och bygglagen (PBL) som ger upphov till en detaljplan för varje 



 

delområde där nya byggen planeras. Bygglov måste ansökas hos kommunens 

byggnadsnämnd, (Eriksson, A, Utvecklingsmöjligheter för prefab, 2001). 

 Programskede 

Idéerna bakom ett byggprojekt är beroende av valet av byggherre. 

Byggherren är den som beställer uppförandet av en byggnad och blir ägare till byggnaden 

Andra aktörer i byggprocessen utför arbetet på uppdrag av byggherren. Arbetett i idé- och 

programskedet leds av byggherrens projektledare. Byggherren behovsanalys leder till 

uppstart av programarbetet. Programarbetet är en utredning av byggnadens läge, planlösning, 

funktionalitet osv som bildar ett byggnadsprogram. Byggnadsprogrammet innehåller kända 

förutsättningar och krav som gäller för byggandet. Slutligen görs en gestalning av en arkitekt 

som visar preliminära skisser och lösningar på byggnaden, (Eriksson, A, 

Utvecklingsmöjligheter för prefab, 2001). 

 Projekteringskede 

Byggnadsprogrammet preciseras till mycket konkreta detaljer som beskriver hur byggnaden 

ska konstrueras och utformas. Förutom byggherre och arkitekt arbetar även andra konsulter 

som bl.a geotekniker, konstruktörer, VVS och el. Tekniska beskrivningar och ritningar 

samlas i systemhandlingar och bygghandlingar med färdiga ritningar, beskrivningar och 

förteckningarna. Det skapas ett tydligt system för styrningen för att hålla budget och klara 

mål som är uppsatta för kvalite och miljö. 

 Upphandlingskede 

Utifrån bygghandlingarna tar beställaren fram ett förfrågningsunderlag som beskriver vad 

respektive entreprenör ska utföra; en teknisk del och en administrativ del. Den tekniska delen 

innehåller ritningar och beskrivningar av byggnadens utformning. Den administrativa delen 

beskriver vilka regler som gäller mellan beställare och entreprenör. Anbud ges av entreprenör 

och beställare väljer bäst anbudsförslag. Det finns olika typer av entreprenadformer som 

byggherren kan välja mellan. 

 

 

 Entreprenadformer 

Det finns fyra olika sorters entreprenadformer; totalentreprenad, delad entreprenad, 

generalentreprenad och samordnad generalentreprenad, (Eriksson, A, Utvecklingsmöjligheter 

för prefab, 2001). 

Delad entreprenad: 

Byggherren har ett direkt avtal med ett byggföretag och övriga entreprenörer och 

installatörer. Beställaren ansvarar för planering och projektering. Delad entreprenad är 

billigare då man utför en del av arbetet själv och väljer entreprenörer fritt. 

Generalentreprenad: 



 

Byggherren har endast ett avtal med en generalentreprenör som tar ansvar för hela 

byggskedet och anlitar installatörer och andra entreprenörer. Projekteringen sker separat och 

ligger under beställaren. Beställaren är med och kan påverka utformning och lösningar. Om 

bygget misslyckas under byggtiden kan beställarens pengar kan gå förlorade. 

Samordnad generalentreprenad: 

Byggherren anlitar ett byggföretag och olika installatörer. Sedan blir byggföretaget 

generalentreprenör och tar över byggherrens kontrakt med installatörer och andra eventuella 

entreprenörer. Vid en samordnad generalentreprenad kan entreprenörer väljas beroende på 

anbud. 

Totalentreprenad: 

Byggherren tar hand om hela projekteringen, hela byggskedet och upphandlingen av alla 

övriga entreprenörer inom installation etc, (Eriksson, A, Utvecklingsmöjligheter för prefab, 

2001). Bättre kvalité och ekonomi eftersom det räcker med handlingar som följer alla krav, 

handlingarna behöver inte vara detaljerat utformade. Projekteringstiden är kortare och lättare. 

De olika entreprenaderna reglerar i stort sett hur mycket byggherren ska vara inblandad i 

projektet och utförandet. Vid totalentreprenad är byggherren mest inblandad och vid 

generalentreprenad har byggherren endast hand om projekteringen, dock så har byggherren 

alltid funktionsansvar. 

 Byggskede 

Efter valet av entreprenadform och entreprenör sätts bygget igång med flera olika aktörer på 

plats som utför mark- och grundläggningsarbeten, stombyggande, installationsarbeten osv. 

Arbetet på bygget är utformat beroende på val av metod, prefab eller platsgjutet. Antingen 

sker bygget på plats eller så levereras förtillverkade byggelement, (Eriksson, A, 

Utvecklingsmöjligheter för prefab, 2001). 

 Förvaltningskede 

I det här skedet sköts drift och underhåll. Fastigheten förses med värme och kyla, ventilation, 

vatten och avlopp etc. avfallshantering. Om byggnadens behov ändras över tid kan om- och 

tillbyggnader samt rivning bli aktuellt, (Eriksson, A, Utvecklingsmöjligheter för prefab, 

2001). 

  

Efter att arkitekten har gjort sitt jobb i en generalentreprenad och byggaren har fått jobbet 

görs oftast valet av byggmetod och stomme. Olika aktörer resonerer olika kring när valet ska 

tas i byggprocessen då konstruktörer vill att arkitekten redan ska ha beslutat om valet för att 

presentera lösningar utefter den valda metoden. I ett slutet system bestäms valet innan 

arkitekten får jobbet, (Eriksson, A, Utvecklingsmöjligheter för prefab, 2001). 

Stomme 

Stommen är de byggnadsdelarna som bär upp och stabiliserar byggnaden. Byggnadsdelar 

som grund, bärande väggar, pelare, bjälklag och tak. Stommen tar upp och fördelar laster ned 

till grunden. Laster som människor, snö, byggnadens egenvikt osv. Utförande alternativen för 



 

stomsystemet är prefab eller platsgjutet. Stomsystemet påverkar en byggnads planlösning 

gällande pelarsystem eller bärande väggar. Pelarsystem är då pelare bär upp tak och bjälklag i 

större byggnader/industribyggnader. Bärande väggar är då tätt placerade väggar i en eller två 

riktningar som bär upp tak och bjälklag, (Praktisk husbyggnadsteknik, 2. uppl, Lund, 2007). 

 Bjälklag 

Finns som Hålbjälklag och TT-plattor. Armerade betongplattor placeras ovanpå bärande 

väggar eller pelare. Bjälklag innefattar bottenbjälklag, källarbjälklag, mellanbjälklag, 

vindsbjälklag. Kraven på dem olika bjälklager varierar beroende på belastning och vilken 

bjälklagsdel det är eftersom kraven på fukt, värmeisolering och ljudisolering skiljer sig åt, 

(Praktisk husbyggnadsteknik, 2. uppl, Lund, 2007). 

 Ytterväggar 

En yttervägg har funktionskrav såsom bärförmåga, värmeisolering, vindskydd, regnskydd, 

lufttäthet, fuktskydd, brandskydd, ljudisolering, mekanisk motståndsförmåga och estetiska 

aspekter. Det finns betong med utvändig isolering som visas i figur 7.  Ytterväggar delas upp 

i massiv vägg eller flerskiktsvägg, (Praktisk husbyggnadsteknik, 2. uppl, Lund, 2007).  

 

 

 

Figur 7. Betong med utvändig isolering. (Praktisk husbyggnadsteknik, 2. uppl, Lund, 2007) 

Prefabricerade betongstommar i sandwichelement innebär två betongskivor med 

värmeisolering emellan.  

2.2 Betong  

Betong är ett material som funnits i flera tusen år och är ett av våra viktigaste och mest 

använda byggmaterial med många användningsområden inom bostad, bro, vägar osv. Betong 

består av naturliga råvaror som kalksten och tillverkas av ballast, vatten och cement. 

Materialet är återvinningsbart i form av fyllnadsmaterial. Betongen bibehåller dess 

egenskaper, vilket ger en en lång livslängd med lågt behov av underhåll. (Svenskbetong, 

2020) Betongen är kostnadseffektiv på många plan. 

Betong har en betydande roll i byggandet av konstruktioner för byggen då möjligheterna 

gällande hållbarhet och formbarhet är många. 

 



 

2.2.1 Platsgjuten betong 

Platsgjuten betong är ett av alternativen när man ska bygga med betong. Metoden har använts 

under decennier och är tills idag den mest använda materialtekniken vid byggande av 

flerbostadshus, (Betongindustri, 2020). Metoden innebär att byggelementen byggs helt och 

hållet på byggarbetsplatsen. Med åren har metoden dock fått konkurrens då flera andra 

metoder blivit alltmer lämpliga vid betongbygge. 

Utförande: 

Vid platsgjutning anländer färdigblandad betong i en betongbil med en roterande behållare 

till arbetsplatsen. Betongen kan pumpas direkt ur betongbilen med en pumparm eller hällas i 

en betongbask som lyfts upp med en kran till gjutnings platsen. Självkompakterande betong, 

SKB, är ett vanligt förekommande typ av betong som används. SKB har en lös konsistens 

vilket gör att den flyter ut i formen av sig självt och vibrering blir inte nödvändigt. 

Nästa steg i platsgjutningsprocessen är att fylla formarna med den färdigblandade betongen. 

Det vanligaste formsystemet som används, vid formsättning av väggar, är ett lucksystem 

bestående av en stålram med en yta av plywood, (Svenskbetong, 2020). Innan man fyller 

formen görs formen i ordning där man placerar ut armeringen, ursparningar för installationer 

samt för dörrar och fönster. Därefter gjuts betongen och formen lossas när betongen har 

uppnått tillräcklig hållfasthet.  

 

2.2.2 Prefab 

Den första byggmetoden som skapades under romartiden för flera tusen år var platsgjutet 

byggande. Det finns arkeologiska utgrävningar som visar golv av betong. Den vanligaste  

byggmetoden sedan flera tusen år är stomme av trä. Med tiden ställdes nya krav på funktion 

och nya hjälpmedel kom till. Tegel var bland det första som räknades som prefabrikat. 

Förtillverkning av element bestående av betong ökade flexibiliteten under miljonprogrammet, 

prefabriceringen av betong uppkom efter det. Entreprenörer öppnade fabriker med både 

slutna system och öppna system, (Adler, 2005, Bygga industrialiserat). 

Miljonprogrammet innebar att en miljon bostäder skulle byggas under en 10 års period. Det 

ledde till ett behov av massproduktion vilket blev svårt med den nyfunna prefab metoden. 

Det ledde till att industrialiseringen återvände och fokuset hamnade på platsgjutet igen och de 

nyöppnade fabrikerna fick upphöra. Tillslut ökade behovet av prefabricierade byggelemnt i 

slutet av 1980-talet och prefabricerad stomme utvecklades, (Adler, 2005, Bygga 

industrialiserat). 

Byggmetoden prefabbyggnation går ut på att byggelementen industriellt förtillverkas, 

antingen i en fabrik eller i en fältfabrik nära i anslutning till byggarbetsplatsen. Därefter 

transporteras dem förtillverkade delarna till byggarbetsplatsen för att monteras ihop. Det 

gäller allt från förtillverkad stomme till att hela huset levereras i ett par sektioner. För att 

arbeta fram en bra grund för att förtillverka dessa specifika byggelement görs 

konstruktionsberäkningar och ritningar samt specifikationer gällande betongkvalité, mått och 

armerings sort. Efter produktionen ska ansvariga på bygget och i fabriken kontrollera det som 

prefabriceras. Produceringen sker i flera steg som inkluderar formarbete, armering, 



 

betongtillverkning, gjutning, efterbehandling och lagring. Det finns både öppna och slutna 

system, (Adler, 2005, Bygga industrialiserat). 

Slutna system 

Slutna system är att företag egenutvecklar byggmetoder för standardiserade byggnadssystem 

och komponenter. Dessa kan inte bytas ut eller kombineras med liknande komponenter från 

andra tillverkare då de är unikt framställda. Kunden erbjuds en fullbordad och genomtänkt 

produkt och lösningar vilket fungerar lämpligast i en totalentreprenad, (Industriellt byggande 

växer och tar marknad, 1998). 

Öppna system 

Öppna system är likt slutna system standardiserade system och komponenter, dock är de 

oberoende av särskilda entreprenörer eller tillverkare. De är mindre begränsade och kan bytas 

ut och kombineras med andra tillverkare. Öppna system kan användas för alla 

entreprenadformer, (Industriellt byggande växer och tar marknad, 1998). 

Skalvägg 

Skalväggar är uppbyggd av två prefabricerade betongskivor med armeringsstegar  mellan 

som sammanbinder skivorna. Väggen armeras och gjuts i fabrik. Mellanrummet av 

armeringen kan även gjutas igen på plats vilket leder till att skalväggar kan anses som en 

kombination av prefab och platsgjutet, (A-Betong(2009/10). Skalväggar, plattbärlag och 

preconform). Skalväggen är tidseffektiv med tanke på att formarbete, installationer och 

armeringen undviks då det redan gjorts på fabrik. Det som görs på plats är att den gjuts 

färdigt för en stabil konstruktion. Skalväggen som uppvisas i figur 8 är anpassningsbar och 

kan formas utan begränsningar. Transport till byggarbetsplatsen sker med lastbil och lastas av 

med kran där en visuell granskning av skalväggarna görs, (Byggelement skalvägg, 2018). 

 

 

 



 

Figur 8. Prefabricerad betongvägg - skalvägg, (Byggelement skalvägg, 2018). 

 

Plattbärlag 

Likt skalväggar är plattbärlaget en kombination av prefab och platsgjutet då en tunn del av 

betongplattan är förtillverkad för att sedan gjutas på bygget. Plattbärlagen tillverkas på fabrik 

och anpassar håltagningar för att effektivisera bygget. Betong med ingjutna stegar underlättar 

transport och montering. Väljs en hög betongkvalité eller en snabbtorkande betong påskyndas 

torkningsprocessen.  

Materialspill- och åtgång 

Vid bygge av betongstommar med prefabricering är avfallet av spillmaterial mindre än med 

platsgjutet. Det materialspill som uppkommer hanteras och återvinns direkt i fabriken där det 

tillverkas. Tillverkningsmetoderna inom prefab är under kontrollerade förhållanden och 

optimerade för att utnyttja materialet effektivt. Det bidrar till ett mindre behov av 

betongmängden vilket i sin tur leder till färre transporter av material. 

 Brand 

En betydande del för en byggnads brandsäkerhet och brandskydd är materialet som används. 

Av den anledningen är betong ett bra material för stommen då betong varken brinner eller 

smälter och behåller sin kapacitet vid brand. Brandsäkerheten och egenskaperna för betong 

förändras heller inte övertid. Armeringen i betong påverkas av värme vid en längre ihållande 

brand, då försämras säkerheten när armeringen skadas. Det leder till en mindre kostnad vid 

brand eller av uppehåll, (Betongforeningen, 2013). 

 

Ljud 

En stomme av betong har en ljudisolerande förmåga som isolerar och begränsar buller och 

ljud ut- och inifrån vilket leder till en bättre ljudmiljö och stabil ljudisolering. Betongens 

struktur och vikt leder till ljudisolerande egenskaper. I betong kan stomljud överföras, 

(Betongforeningen, 2013).  

Fukt 

En byggnads fuktbelastning beror på ute- och inneluft, nederbörd, mark och överskottsfukt.  

Fukt ger upphov till en försämrad inomhusmiljö och har en negativ inverkan på nedbrytning. 

Under byggskedet är fuktskador den vanligaste skadan som uppstår, nederbörd är den främsta 

orsaken.Vid prefabricering sker tillverkningen i fabriker och levereras JIT (just in time) vilket 

minskar risken för fuktskador eftersom att materialet förtillverkas och levereras i tid till 

monteringen. För betongstommar är fuktskador däremot inget problem då betong i sig är 

fukttåligt.  

Betong är ett fukttåligt material som kan med tillverkning erhålla vattentäta egenskaper för 

att inte mögla. Betongens fukttåliga egenskaper beror på dess struktur. Kostnad för underhåll 

av fukt för en betongstomme är nästintill obefintlig, (Betongforeningen, 2013). 

https://betongforeningen.se/wp-content/uploads/2013/02/Vagledning-BREEAM_SE-2013-11-15
https://betongforeningen.se/wp-content/uploads/2013/02/Vagledning-BREEAM_SE-2013-11-15
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Beständighet 

Betongens förmåga att motstå värme är bra då materialet är värmetrögt vilket är en 

energieffektiv egenskap eftersom den kan lagra värme och kyla för att sedan använda 

överskottsvärmen när det är underskott. Det blir då varken överskott eller underskott av 

värme, dvs ett stabilt inneklimat med en positiv inverkan på miljö och ekonomin. Under 

konstruktionens livslängd minskar även koldioxidutsläppen, (Betongforeningen, 2013). 

 Miljö och Klimat 

Betong är 100% återvinningsbart i form av fyllnadsmaterial. Betong karboniserar och  tar upp 

koldioxid från omgivningen med tiden. En mängd av den koldioxiden som släpps ut vid 

tillverkning av betongen sugs alltså upp. Betong leder till en klimatsäker stomme med en 

knapp energiförbrukning. 

 Resurser 

Resurer är ett begrepp som inkluderar arbetskraft, maskiner och redskap som är väsentligt för 

projektet. Beroende på vilken byggmetod som väljs varierar resuserna och kostnader utifrån 

det. 

 Byggtid 

En annan faktor för valet är byggtiden. Byggtiden varierar kraftigt beroende på vilken metod 

som används. För en del projekt är byggtiden den avgörande faktorn då det finns projekt med 

tidspress. Byggtiden beror även på leveranstider och tillgänglighet på resurser. Gällande 

platsgjutna betongstommar krävs en viss tid för att uppnå en specifik hållfasthet. Torktiden 

spelar alltså roll, den begränsar arbetet. 

2.3 Stål 

Stål är den vanligaste metallen inom byggandet. Huvudbeståndsdelen i stål är legering av järn 

och ca 2% kol, enligt definitionen på figur 9. Kolhalter som når 3,0 - 4,5% kallas för gjutjärn 

och som namnet antyder används materialet endast i gjutet tillstånd. (Uggla, J. (2000). Järn-

och stålframställning, del 1) Porositeten för stål är försumbar, stål är ett kompakt material. De 

kompakta egenskaperna och segheten beror på kolhalten.   
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Figur 9.  Definition av stål, (Uggla, J. (2000). Järn-och stålframställning, del 1). 

 

 

Även legeringsämnen och föroreningsämnen finns i stål.  Stål kan framställas och optimeras 

med olika egenskaper. Det som varierar egenskaperna är vilket legeringsämne som tillsätts i 

tillverkningen. Legeringsämnen som kan tillsättas är vanligtvis kisel, krom, nickel, mangan. 

Föroreningsämnen som kan tillsättas är svavel, fosfor, syre och väte. Dem egenskaper som 

kan fås fram är bl.a skärbarhet, hårdhet,  elasticitet, korrosionsbeständighet.  Vid 1400 grader 

smälter stål, det är ett obrännbart material men kan vara brandspridande. Stål har flera 

användningsområden som balkar, pelare, armering i betong, stålreglar, plåtbeslag, byggplåt 

mm. 

Fördelarna med stål är många, stål kan återvinnas om och om igen och fortfarande bibehålla 

sina egenskaper. Stål har en lång livslängd pga dess hållbarhet vilket besparar resurser och 

tillgångar. Materialet är lätt att demontera, reparera och återanvända. Den höga hållfastheten 

leder till att endast små mängder stål krävs, lätt i vikt jämfört med betong. 

Nackdelar med stål är att det är obrännbart material men kan vara brandspridande. Rostar om 

man inte använder rostfritt stål, vilket blir ännu dyrare. Stålbalkar ändras i längd vid stora 

skillnader i temperatur och bucklar vid brand så att konstruktionen totalförstörs. 

En fjärdedel av Sveriges totala utsläpp utgörs av industrier. Enligt Naturvårdsverket stod 

järn-och stålindustrin år 2014 för 26% av utsläpp av växthusgaser från svenska industrier. Det 

är likvärdigt med utsläpp på 3,8666 miljoner ton koldioxidekvivalenter. 

  

Utsläppen som frigörs i samband med ståltillverkning är till störst del koldioxid, kväveoxider, 

kolväteföreningar. Dessutom görs utsläpp som oljor, fetter och smörjmedel till vatten. Vid 

framställning av kol används olja och gas vilket också är komponenter som bidrar till farliga 

utsläpp.  

  

Korrosion 

Korrosion, rostning, är en nedbrytningsprocess. Rost får ytor att angripa på när stål 

korroderas och bildar sprickor. När fukthalten och halten för svaveldioxid- och klorid 

föroreningar ökar då ökar korrosionen. Vid max 60% luftfuktighet uppstår ingen korrosion. 

Undantaget är om metallytan är smutsig och bibehåller fukt på den smutsiga ytan, då kan 

korrosion fortfarande uppstå även om luftfuktigheten är under 60%. I miljöer där 

luftfuktigheten är över 80% kan byggelementen rostskyddsbehandlas. Korrosion kan fördelas 

i olika typer. Jämn korrosion är när ytan exponeras av korrosion med jämn hastighet. 

Punktfrätning är mer djupgående och omfattar sprickor i stålet som leder till försämrad 

bärförmåga. Lämplig utformning av konstruktioner kan förhindra korrosion. (Uggla, J. 

(2000). Järn-och stålframställning, del 1) 

Korrosivitetsklasser 

Korrosivitetsklasser klassificerar den miljö och omgivning när byggnaden befinner sig i, det 

uppvisas i tabell 1. 



 

Tabell 1. Korrosivitetsklasser enligt SS-EN ISO 12944-2 

 

Korrosivitetsklasser bestämmer valet av rostskydd. Rostskydd klassificeras i tre hållbarhets 

klasser: Låg, Medel och Hög.  

Avfallshierarkin 

År 2011 införde Sverige EU:s avfallsdirektiv som ersatte gamla direktiv gällande avfall, 

farligt avfall och spillolja. Avfallshierarkin utgör prioriteringsordning för avfallshantering, 

(Naturvårdsverket, Hämtad 2020). 

 

 

Figur 10. Prioriteringsordning för avfallshantering, (Tekniska verken i Kiruna, Avfallstrappan. Hämtad 2020).  

 



 

Steg 1 på figur 10 är Förebygga. Det innebär att förebygga uppkomsten av avfall genom att 

minska mängden avfall och farliga ämnen. För byggprojekt kan det förebyggas på så sätt att 

man minskar mängden farliga material, använda prefabricerad metod för att det är lättare att 

förebygga spill i en kontrollerad miljö. Förebyggandet av avfall är även positivt ur ett 

ekonomiskt perspektiv då förebyggande av spill och avfall leder till minskad kostnad av 

material och avfall, (Tekniska verken i Kiruna, Avfallstrappan. Hämtad 2020). 

Steg 2 är Återanvändning. Komponenten kan användas om igen med samma funktion som 

tidigare. I detta skede omfattas även förberedelse för återanvändning i form av kontroll, 

rengöring eller reparation, Avfallsförordning (2011:927). 

Steg 3 är Återvinning. Komponenten blir till avfallsmaterial som används till nya 

komponenter. Down cycling är ett begrepp på materialåtervinning där avfallet leder till en 

komponent med lägre kvalité. Upcycling är ett begrepp på materialåtervinning där avfallet 

leder till en komponent med likadan kvalité, (Avfallsförordning (2011:927)). 

Steg 4 är energiutvinning vilket säger sig självt, att utvinna energi genom att använda avfallet 

som bränsle vid förbränning. (Lindqvist, H. (2014). Lagar och regler om avfall. 

Naturvårdsverket, 19, 12) 

Steg 5 är Deponi vilket betyder placering av avfall under en längre period. Deponi gäller 

enbart om det är ett gynnsamt alternativ miljö- eller kostnadsmässigt. Det är det sist 

rekommenderade sättet. 

Återvinning av stål 

När stål återvinns bibehålls de tidigare egenskaperna vilket klassar stål som up-cycling, det 

leder till en sluten cykel när samma material cirkulerar. Genom skrotbaserad ståltillverkning 

kan stål återvinnas. På ett genomsnitt är cirkulationstiden för stål ca 35 år i Sverige. 

Återvinningskvoten är resultatet av det insamlade skrotet dividerad med summan av 

tillgängligt skrot och förluster. Återvinningskvoten i Sverige ligger på drygt 90%. 

(Jernkontoret, 2014) 

Återanvändning av stål duger bra med tanke på att stål har standariserade dimensioner. 

Stålkomponenten kan kapas och förlängas utan att ha effekt på bärigheten. Med 

återanvändning leder det till att den tekniska livslängden för stålstommar som regel blir 

längre än byggnadens ekonomiska livslängd. Teknisk livslängd  beskriver den tid då en 

byggnad används med vanligt underhåll för planerad funktion. Ekonomisk livsläng är den tid 

då byggnaden är lönsam och gynnande.. Vid återanvändning av stål återanvänds endast en 

liten byggnadsdel, resten separeras och återvinns genom skrotbaserad ståltillverkning. 

Materialet stål är inte farligt att återvinna eller återvinnas ur ett hälsosynpunkt eftersom stål 

inte avger emissioner.  

Celsa Steel Services - Återvunnet stål 

För att bygga hållbart och uppnå miljökrav är valet av byggnadsmaterial avgörande. Celsas 

armeringsstål är enligt Celsas EPD (Environmental Product Declaration, 

miljövarudeklaration av tredjepart) Europas miljövänligaste. (PCR 2012:01 Construction 

products and construction services (EN 15804:A1) 

https://www.environdec.com/PCR/Detail/?Pcr=8098
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Anledningen är fossilfri energi dvs längre energianvändning och cirkulär återvinning av 

restavfall leder till att det är 100% återvunnet järnskrot. Tillverkning av stål med hjälp av 

skrot jämfört med tillverkning av malm minskar energianvändningen med ungefär 75%. 

Armeringsstålen tillverkas alltså av 100% återvunnet skrot och 100% förnybar energi vi 

tillverkning av Europas renaste stål. (celsa-steelservice, 2015-05) 

Kostnader för Celsa Steel Services 

Totalkostnaden för ett ton armering är en kombination av indirekta kostnader på 

arbetsplatsen, materialpris och hantering på arbetsplatsen. 

Indirekta kostnader på arbetsplatsen är gemensamma kostnader relaterade till projekter 

gällande tiden och arbetet och tiden för kritiska tidslinjen. BIM och 3D-modeller 

tillhandahålls för att förenkla planering och förhindra felaktigheter. Materialpris sätts 

konkurrensmässigt, Celsa Steel Services mål är att öka kvalité och produktivitet för att 

erbjuda konkurrenskraftiga kostnader. Hantering på arbetsplatsen omfattar kostnaden för 

hantering och montering av armering på byggarbetsplatsen. Det som avgör kostnaden är 

planering, kvalité, val av armeringsprodukt etc. 

Totalkostnaden för armerarens lönekostnad och arbetstidsfördelning för montering av ett ton 

armering är en kombination av Direkt arbete, Indirekt arbete, Materialförflyttning, 

Arbetsplanering, Outnyttjad tid och avbrott/väntan. 

Direkt arbete (ca 2200kr/ton)- Teknisk rådgivning erbjuds för att informera om prefabricerad 

armering med 10 ggr så effektiv montering. 

Indirekt arbete (ca 1200 kr/ton)- Färgsorterad armering som är märkt och buntad i färger ökar 

effektivitet och minskar det indirekta arbetet. 

Materialförflyttning (ca 900 kr/ton)- Prefabricerad och färgsorterad armering ger en mer 

ordnad miljö samt färre förflyttningar tack vare ordning och redan. 

Arbetsplanering (ca 1100 kr/ton)- Granskning av ritningar och modeller med en strukturerad 

planering leder till mindre fel. 

Outnyttjad tid och avbrott/väntan (ca 2400 kr/ton)- Om allt gått rätt till från projektering till 

montering minskar felaktigheter vilket ger en förbättrad arbetsmiljö och mindre väntetid för 

att fixa felaktigheterna som kan uppstå. 

  

2.4 Trä 

I Sverige används trä flitigt som byggmaterial i byggkonstruktioner eftersom vi har goda trä 

resurser i Sverige. Trä har även egenskaper som en låg densitet, bra värmeisoleringsförmåga 

och hållfasthet. Trä består till största delen av kol (50%) och Syre (43%). 

Antändningstemperatur för trä är ca 300°C vilket leder till att materialet är brännbart, dock ej 

brandspridande. Trä är ett ortotropiskt material, olika egenskaper i de tre olika riktningarna 

Radial, Tangential och Axial, (Trä kompendium från KTH, kurs AF1711). 

Användningsområdena är många, antingen som virke i konstruktionsdelar, fönster, dörrar och 

inredningar men även i fasader, tak och golv osv. 



 

Fördelar är att det är mycket billigt och enkel att tillverka och bearbeta. Trä är lätt att kapa 

och ger en kortare byggtid. Andra fördelaktiga egenskaper är att det är förnybart, ekologiskt 

och klimatsmart. Användning av trä är även energisnålt och kostnadseffektivt. 

 Nackdelar är att trä ruttnar i dåliga väderförhållanden. Trä har en tendens att krympa vid 

uttorkning och svälla vid uppfuktning. Det är inte så hållbart – leder till underhållsarbete och 

kostnader. Trä är organiskt och kan vid vissa omständigheter angripas av röta, insekter mm. 

  

2.5 LCA 

För att göra en bedömning av Livscykelanalys och miljöpåverkan används LCA som en 

metod. Metoden används för att bilda en uppfattning och helhetsbild om både miljöpåverkan 

och tillgången till resurser, analysen görs från att produktens råvaror utvinns tills produkten 

tas ur bruk och omhändertas. I LCA-resultatet kan flera kategorier jämföras, kategorier som 

klimatpåverkan, försurning, övergödning etc. 

 En produkts olika delsteg leder till en sammanställning av påverkan på miljön. I delstegen 

ingår införskaffandet och transporten av resurser, förädlingssteg, användningsfasen och 

demontering samt slutförvaring. För att uppnå samma förutsättningar med jämförbara resultat 

vid beslut om material behövs metoder som är standardiserade. För en rättvis analys av 

miljöaspekter måste hänsyn även tas till ekonomiska- och sociala aspekterna i samband med 

byggandet. (Boverket (2019). Introduktion till livscykelanalys (LCA). Hämtad 2020) 

De olika skedena av byggnadens livscykeln kan jämföras i miljöpåverkans syfte med en 

LCA.   

Tabell 2. Exempel på de olika byggskeden och dess klimatpåverkan. (Boverket (2019). Introduktion till 

livscykelanalys (LCA). Hämtad 2020)  

 

 

De olika elementen i en byggnad kan jämföras i miljöpåverkans syfte med en LCA. Analysen 

visar om det är stommen, fasaden, yttertaket eller installationer som har störst påverkan för 

att därefter lägga den byggnadsdelen i fokus för att förminska dess påverkan.  

 



 

 

Figur 11. Exempel på byggnadselementen med olika klimatpåverkan. (Boverket (2019). Introduktion till 

livscykelanalys (LCA). Hämtad 2020). 

 

En Livscykelanalys görs i fyra steg.  

Steg 1- Definiera mål och omfattning 

I detta steg sätter man upp mål som bestämmer syftet med LCA, hur omfattande den ska vara, 

avgränsningar, och vad den ska leda till.  

Steg 2- Inventera 

De resurser som ska komma till användning under livscykeln inventeras och en sammanställning av 

utsläppen ska framföras.  

Steg 3- Bedöm miljöpåverkan 

Den tidigare sammanställningen av användning och utsläpp i steg två ska bedömas och relateras till.  

Steg 4- Tolka resultat 

Dem uppsatta målens resultat ska redovisas och presenteras i LCA. 

SS EN 15804 

I standarden SS EN 15804 finns riktlinjer för LCA av byggprodukter och i den standarden redovisas 

en figur på byggprodukters livscykel uppdelade på ett antal delsteg sorterade från A-C. A1-A5 

omfattar hela byggskedet. A1-A3 är delen som handlar om produktsteget, dvs dem delstegen för 

material- och energiåtgång, transport och tillverkningsprocess. A4-A5 är byggproduktionsskedet. B1-

B7 är användningsskedet. C1-C4 är slutskedet. Uppdelningen av alla skeden underlättar tolkningen av 

resultatet för LCA. 

 

 



 

Tabell 3, Översikt över analysen över byggskedet. (SIS,  80017882) 

 

 

Tabell 4. Översikt över analysen över byggskedet, (Boverket (2019). Introduktion till livscykelanalys (LCA). 

Hämtad 2020) 

 

Projektskede 

A1- Råmaterial utvinns och bearbetas enligt tabell 3 och 4 . Produkter eller material från 

tidigare återanvänds.Resursernas el, ånga och värme genereras, dessutom utvinning, förädling 



 

och transport. Generering av el, ånga och värme från primära energiresurser, inklusive deras 

energiåtervinning, förädling och transport. 

A2- är den interna transporten både från fabriken och transporten till fabriken. 

A3- inkluderar den produktion som avser produktion och tillverkning av hjälpmaterial, 

förpackningar eller förprodukter. 

 

Byggproduktskede 

A4- Steget för transport till och från byggarbetsplatsen. 

A4-A5 - Lagring av produkter och hur produkterna förses gällande bl.a uppvärmning och 

kylning. Hur spill och avfall tas hand om. 

A5 - Byggprocessen för konstruktionen och tillverkning och installation av produkten. 

  

Användningsskede 

Användning av den installerade produkten vad gäller, underhåll, reparation, utbyte, 

ombyggnad, driftsenergi och driftens vattenanvändning. 

B1- Användningen av produkten. 

B2- Underhåll täcker planerade och plötsliga åtgärder under produktens livslängd för att 

underhålla och bibehålla och bevara dess funktion och egenskaper. Förebyggandet av 

underhållsarbete tas även i akt i form av rengöring och regelbunden service och utbyte av 

skadade delar. 

B3- Reparation av en installerad byggprodukt eller en byggnadsdel för att återställa den till 

dess ordinarie prestanda och egenskaper. 

B4- Utbyte av en installerad byggprodukt eller en byggnadsdel för att ersätta byggnadsdelen 

för att återgå till ordinarie prestanda och egenskaper. Utbyte av ett byggnadselement hör till 

denna modul. 

B5- Ombyggnad av en installerad byggprodukt eller en byggnadsdel för att återställa 

byggnaden eller byggas om till annan byggnad för att återställa funktionerna. 

B6- Driftsenergi för att driva produktens tekniska system och miljöaspekter och effekter som 

har en inverkan på energianvändning. Tekniska system som uppvärmning, ventilatio, 

belysning osv. Gäller drift energin som uppkommer under underhåll, reparation, ersättnings- 

eller ombyggnad för produkten. 

B7- Driftens vattenanvändning för att driva produktens tekniska system och miljöaspekt och 

effekter från överlåtelse till ombyggnad eller rivning. (SS-EN 15804:2012+A2:2019) 

Slutskede 



 

De processer som krävs när livslängden är uppnådd för att riva och transportera bort 

produkten till återanvändning eller återvinning. Slutskedet startar när produkten inte längre 

har en funktionalitet. 

C1- Dekonstruktion, demontering eller rivning av byggnad. Material sorteras på 

byggarbetsplatsen. 

C2-Transport av produkten till återvinnings plats, avfallshantering. 

C3- Restproduktsbehandling, insamling av dekonstruktion och avfallshantering som är 

avsedd för material med en energiåtervinningsgrad högre än 60%. 

C4 - Bortskaffning av produkten. (SS-EN 15804:2012+A2:2019) 

  



 

LCA- analys av Celsa Steel 

Produkt specifikation för Celsa Steel visas i tabell 5. (epd-norge) 

Tabell 5. Produkt specifikation för Celsa Steel 

 

 

GWP, Global warming potential, är ett värde på hur mycket växthusgas som påverkar 

växthuseffekten och den globala uppvärmningen. Skalan lägger samma mängd av den 

aktuella gasen i jämförelse med koldioxid för att få fram klimatpåverkan. Ju högre GWP 

desto mer bidrar gasen till växthuseffekten. 

Miljöpåverkan på parametern GWP (Global warming potential) för Celsa Steel enligt tabell 

6. 

 

Tabell 6. .Miljöpåverkan på parametern GWP (Global warming potential) (NEPD-434-305-EN) 



 

 

 

 

Total GWP (A1-A4) är lika med 0,39kg CO2-eqv 

Miljöpåverkan på parametern GWP (Global warming potential) för Norstal Steel Structure 

enligt tabell 7. 

Tabell 7. Miljöpåverkan på parametern GWP (Global warming potential)( NEPD-1630-643)  

 

 

 

Total GWP (A1-A4) är lika med 2,3kg CO2-eqv 

  

Miljöpåverkan på parametern GWP (Global warming potential) för Contiga AB enligt tabell 

8. 

 

Tabell 8. Miljöpåverkan på parametern GWP (Global warming potential). (NEPD-1928-851) 

 

 

 

 

 

 

 

 

3 Metod 
 



 

Metoden som används för att ta fram resultat är litteraturstudier, intervjuer med företaget 

(JM) som ansvarar för bygget i Järvastaden, etapper i Järvastaden som använder prefab och 

etapper som använder platsgjutet samt andra studierapporter. Tidigare studierapporter som 

behandlat denna frågeställning granskas. Litteraturstudier ger rätta förkunskaper vilket är en 

förutsättning för en bra grund till kompletterande frågor vi har till företagen. Intervjuerna 

ställs till arbetsledare till företag som använder sig av prefab och arbetsledare till företag som 

använder sig av platsgjutet. Av den samlade informationen analyseras och undersökas för och 

nackdelar för respektive metod. För att visuellt undersöka frågeställningarna sker ett 

studiebesök på nybygget i Järvastaden. 

Innan intervjun med JMs platschef på Järvabygget gjordes en litteraturstudie för att arbeta 

fram en stabil grund och underlag till intervjufrågorna. Intervjun hölls på telefon. Samtalet 

spelades in som underlag för dokumentation för att kunna lyssnas på i efterhand.  Mallen som 

var grunden till intervjufrågorna ändrades under intervjun då följdfrågor tillkom under 

intervjun och anpassades efter platschefens svar. Efter samtalet bistod även platschefen med 

tidplaner från bygget. Därefter hade vi en andra intervju på telefon där samtalet även spelades 

in. 

För att bestämma bästa valet av metod för stommar för att prefabricerade eller platsgjutna 

stommar är det viktigt att fastslå de olika faktorerna gällande ekonomi, tid, miljö och resultat 

som avgör valet vilket är frågeställningarna. Mest lämpliga byggmaterial för vald metod ska 

fastslås. Parametrarna är valda utifrån det som är mest avgörande för valet av byggmetod.  

En LCA-analys behöver göras för respektive material för att bedöma materialens 

miljöpåverkan i ett byggprojekt. En LCA-analys är väldigt bred och omfattar många värden 

för olika parametrar. Parametern GWP, som står för Global Warming Potential, kommer att 

tittas på närmare för betong, stål och trä i detta arbete. 

Pris är en avgörande faktor för val av byggmetod. Pris omfattar bl.a materialkostnader, 

arbetskostnader och kostnader för färdig produkt. En total sammanställning av kostnaden 

framställs inte i det här arbetet då dokument som påvisar kostnader inte tillhandhålls. 

Sammanställningen för respektive byggmetod är för att avgöra vilken som är mest 

kostnadseffektiv. 

Viktigt att ta hänsyn till miljön i beslutet om valet. Jämföra respektive metods utsläpp och 

miljöpåverkan på framställning, transportering osv. Val av material och materialspill och 

återvinning är också avgörande rörande miljöfrågor. 

 

4 Resultat  

4.1 Platsgjuten och prefabricerad betong 

4.1.1 Transport 

Vid bygge av betongstommar med platsgjutet så är det först och främst formar, armering och 

betong som ska transporteras till arbetsplatsen. Bygger man prefabricerade element så är det i 

stort sett färdiga väggar och plattbärlag som ska transporteras till arbetsplatsen. Vid 

platsgjutna byggen i Järvastaden levereras det på ett ungefär sex cementbilar för gjutning av 



 

väggar på en våning. Formarna kommer oftast på en leverans då samma formar återanvänds 

till varje våning. Vid prefabricerade byggen i Järvastaden är det skalväggar som används som 

stommaterial, och då kommer leveransen istället i två till tre lastbilar i snitt, beroende på hur 

stor våningen är. Eftersom skalväggar också behöver gjutas med betong så krävs det ett antal 

betongbilar som ska levereras till arbetsplatsen, (Svenskbetong). 

  

4.1.2 Materialspill- och åtgång 

Spill och restavfall från ett bygge är ett återkommande problem. Materialhanteringen kan bli 

lika kostsam som materialkostnaden i sig, pga kostnader som borttransportering, källsortering 

och efter hanteringar. Vid bygge av betongstommar med prefabricering är avfallet av 

spillmaterial mindre än med platsgjutet. Det materialspill som uppkommer hanteras och 

återvinns direkt i fabriken där det tillverkas. Tillverkningsmetoderna inom prefab är under 

kontrollerade förhållanden och optimerade för att utnyttja materialet effektivt. Det bidrar till 

ett mindre behov av betongmängd, vilket i sin tur leder till färre transporter av material. 

Vid platsgjutna byggen framkommer mer spill av material. Vid platsgjutna byggen kalkyleras 

hur mycket betong som behövs, trots det behövs flera liter extra betong beställas ifall det 

behövs mer. Den överflödiga betongen som inte kommer till användning blir till spill och 

avfall. Den extra betongen som beställs leder även till fler transporter till och från bygget, 

vilket påverkar både miljön och kostnader. Vid prefabricerade byggen beställs inte mer än 

vad som behövs då mängden redan är planerade för och tillverkade på annan plats. All 

överflödig material och spill hanteras av leverantör på fabriken och kan användas till andra 

byggelement, (Kalkylering vid bygg- & Fastighetsutveckling. Lund: AB Svensk Byggtjänst, 

2008). 

Skadat material vid transport är en risk för bägge metoderna. Det är en risk för både högre 

kostnader och materialspill. För platsgjutet innebär skador mindre problem än vid prefab 

eftersom extra betong finns till hand på bygget. Platsgjutet är i mindre behov av Just-in-time 

leveranser. När det kommer till prefab blir skador på skalväggarna problematiskt då bygget är 

i behov av materialet, att rätt mängd levereras i rätt tid, just-in-time. Bygget är beroende av 

skalväggarna, skador och förseningar kan stanna upp hela bygget då det behöver inväntas ny 

material. 

  

4.1.3 Arbetsmiljö 

Det är byggherren som alltid har helhetsansvar för att en god arbetsmiljö eftersträvas på 

byggarbetsplatsen, enligt arbetsmiljöverket. Byggherren utser två 

byggarbetsmiljösamordnare, en för planering och projektering samt en för utförandet. 

Tillsammans har dem hand om hela arbetsmiljöarbetet genom hela byggprocessen, 

(Arbetsmiljöverket). 

En byggarbetsplats är ständigt under förändring vilket ställer krav på att personal och 

anställda är informerade och innehar kunskap. Det är viktigt med en god arbetsmiljö, det 

leder till goda resultat, (Arbetsmiljöverket). 

Med en utvecklad teknik ökar även krav på produktionen, snabbare och billigare. I samband 

med det uppkommer en stressigare miljö på arbetsplatsen. De höga kraven leder till press och 



 

stress hos arbetarna. Stress bland arbetare kan resultera i felaktigt utförda arbetsuppgifter. 

Stress kan uppstå vid ökad arbetsmängd, förändring och tempo. 

Platsgjutna byggen leder till ett mer slitsamt och tyngre jobb för byggarbetaren. Detta kan 

resultera i fysiska skador i rygg, nacke, axlar och knän. Söderbaum, JMs platschef på bygget i 

Järvastaden, anser i intervjun (bilaga 2) att det är mycket monotona arbetsmoment som man 

får arbeta med. Platsgjutna byggen är allmänt stökigare och mindre städade än prefabricerade 

byggen eftersom det är mer jobb och betydligt fler aktiviteter vid platsgjutna byggen än vid 

prefabricerade byggen. Det är fler bollar som måste hållas i luften med betydligt tyngre 

belastning och påfrestning för arbetarna. Trots det så föredrar byggarbetarna att jobba med 

platsgjutet enligt Söderbaum. Arbetarna tycker inte att bygget av skalväggar är lika roligt då 

det mesta redan är tillverkat. 

Påföljd av stress och en försämrad arbetsmiljö kan resultera i arbetsskador. Stress kan uppstå 

vid ökad arbetsmängd och ökad tempo där byggherren sätter press på byggtiden. 

Prefabricerade byggen innefattar hantering av tunga element vid tillverkning i fabrikerna. Det 

tunga arbetet sker i form av monteringsarbeten. Tillverkningen av skalväggar på 

tillverkningsfabrikerna leder till att det stökiga och röriga på byggarbetsplatsen undviks, (K, 

Söderbaum. Fokus behöver inte läggas på städningen av byggdamm. Detta ger upphov till 

mindre olyckor på byggarbetsplatsen då tillverkning och montering sker på fabriker. Då 

behövs inte bygget göras på höga höjder på byggarbetsplatsen utan tillverkningen och 

produceringen av byggelementen görs liggandes med kontrollerade omständigheter. Enligt 

Arbetsmiljöverket anmäldes 271 fallolyckor inom byggbranschen till myndigheten år 2009, 

(Av, 2009). Användning av prefab som byggmetod bidrar alltså inte till den statistiken. Allt 

detta leder till en god arbetsmiljö då man har mindre saker att tänka på och istället kan 

fokusera på att vidta fortsatta åtgärder för att säkerhetsställa en god arbetsmiljö. Det är lättare 

att hålla koll på arbetet och förhindra misstag och olyckor då det mesta av arbetet redan är 

gjort på annan plats. Ur arbetsmiljöaspekt föredrar Söderbaum prefabricerade skalväggar som 

metod eftersom det är smidigare, bättre ordning och reda vilket leder till en bättre arbetsmiljö. 

Ett annat sätt som prefab uppnår en god arbetsmiljö är förebyggandet av avfall och 

restprodukter. Med tanke på att skalväggarna levereras förtillverkade så är det betydligt 

mindre som går åt spill är vid platsgjutet där spillfaktorn är högre.  

För en prefabricerad skalvägg i betong behöver betongen gjutas och monteras, skillnaden är 

att den gjuts och tillverkas på en fabrik som är avsedd för dessa utföranden. Arbetsplatsen där 

är anpassad utefter arbetet. Det besparar en sämre arbetsmiljö med begränsade förutsättningar 

och utrymmen som annars hade förekommit på byggarbetsplatsen. Arbetarna på fabriken har 

de rätta förutsättningarna med avseende på utrymme, temperatur och redskap att utföra 

arbetet utan en det har en negativ påverkan på kvalitén. Regn och vind påverkar inte heller 

produceringen av prefabstomme eftersom fabrikerna är skyddade.  

 Tabell 9. Olyckor i byggbranschen, (Av, 2009). 



 

 

Tabell 9 visar en statistik på arbetsolyckor inkl dödsolyckor som rapporterades till 

Arbetsmiljöverket under 2005-2009 påvisar en ökning till en början som övergick till en 

positiv minskning, (Av, 2009). 

4.1.4 Kostnad 

Kostnad är en kategori som omfattar både materialkostnad och kostnad för arbetskraft och 

arbetare. Prefabricerade väggar, eller skalväggar som vi refererar till i detta arbete, ett dyrare 

alternativ än platsgjutna väggar. Platsgjutna väggar utformas direkt på plats. 

Enligt Söderbaum (Bilaga 2) skiljer det sig inte åt så betydligt mycket när det kommer till 

antal byggarbetare som krävs vid stomresning för respektive alternativ. När det kommer till 

antalet byggarbetare som krävs för platsgjutna väggar krävs två till tre personer som gjuter 

väggen och två personer som sköter armeringen till väggen. 

Det som kostar är antal byggdagar som man är på arbetsplatsen. “Om det kostar exempelvis 

80 000 kr per dag i omkostnad så länge bygget har öppet, tjänar jag då 10 dagar på att köra 

skalväggar än platsgjutet då blir det ju 800 000 i pengar.” 

Söderbaum menar att man undviker mycket i kostnader, vad gäller tidsperspektivet, om man 

väljer att bygga med prefabricerade element eftersom prefabricerade stommar kräver 

betydligt färre byggdagar än platsgjutna väggar. 

Då prefabricerade väggar kostar mer och produktionen med platsgjutna väggar tar längre tid 

att bygga med så får man ställa dessa två faktorer mot varandra för att komma fram till hur 

man sparar mest pengar. 

Vid prefabricerade betongstommar levereras rätt mängd material till avsedd plats vid rätt 

tidpunkt. Tillverkningen av skalväggarna sker i fabrik, det leder till att inte lika många 

byggarbetare behövs på plats. Antalet byggarbetare som krävs för att bygga med skalväggar 

är två till tre arbetare som ansvarar för monteringen och en arbetare som sköter gjutningen, 

enligt Söderbaum. 

Prefabricerade väggar, eller skalväggar som vi refererar till i detta arbete, är dyrare att bygga 

med än platsgjutna väggar. Både inköp och leveranspriset för en skalvägg är dyrare än för 

platsgjutet. Merkostnaden kommer från att skalväggarna både förtillverkats i fabrik men även 

ska färdiggjutas på plats. När man räknar på priser räknar man med m2 som enhet. Skalväggar 



 

är i snitt 275kr dyrare att bygga med i jämförelse med platsgjutna väggar. I den prisskillnaden 

är det inräknat arbetstid, materialkostnad och leveranser. 

Fördelarna med prefabricerade väggar är många, kostnaden för arbetet är den främsta 

fördelen. Ur ett ekonomiskt perspektiv blir kostnaden en fördel eftersom att metoden ger 

kortare byggnadstid vilket i sin tur leder till mindre arbetstid, alltså mindre personaltimmar. 

Om något går fel däremot med en prefabricerad skalvägg blir det betydligt mer kostsamt då 

en ombeställning måste göras, det leder till längre byggtid, fler transporter osv. Det är 

kostsamt att rätta till ett fel som skett på ett prefabricerat bygge. 

  

4.1.5 Tid 

Kostnad och tid går hand i hand. En kortare byggtid leder till ekonomiska fördelar. Den stora 

fördelen med att bygga med skalväggar är tiden. Produktionen, monteringen av skalväggar så 

att säga, tar betydligt mindre tid än att gjuta väggar på plats. Rent uppskattat tar det ungefär 

tre dagar att resa ett plan/våning med platsgjutna väggar. Samma plan/våning skulle med 

skalväggar istället ta ungefär en dag att resa. 

Söderbaum bistod med tidplaner som finns under Bilaga 1, en jämförelse av tidsplaner för 

stomresning till Kv. Åkerbäret och Kv. Tallkronan i Järvastaden visar det sig att Kv. 

Åkerbäret som är byggt med platsgjuten stomme tar betydligt längre tid att resa stommen 

jämfört med Kv. Tallkronan där man använt skalväggar som stomalternativ. För Kv. 

Åkerbäret tog stomresningen 221 dagar och för Kv. Tallkronan tog stomresningen 105 dagar. 

Däremot så är det inte så sunt att jämföra tidsplanerna för de två projekten direkt då det 

nödvändigtvis inte är likadana förutsättningar. Platschefen för Kv. Tallkronan tog därför fram 

en till tidsplan för sitt projekt som visar hur byggtiden skulle se ut om man istället använde 

sig av platsgjuten stomme. Då visar det sig att det skulle ta 125 dagar för stomresning med 

platsgjutna väggar. Alltså 20 dagar mer än vid skalväggar. 

Kvarteret Granatäpplet i Järvastaden startade den 25 maj 2007 och det preliminära 

inflyttningsdatumet var hösten 2008. 91 lägenheter planerades att stå klara på mindre än 18 

månader, det är ett resultat tack vare att lägenheterna byggdes med prefabricerade skalväggar 

och kortade ner byggtiden. Den förkortade byggtiden blir en kostnadsfördel eftersom 

hyresintäkter kommer in tidigare. 

Den stora fördelen med att bygga med skalväggar är tiden. Produktionen, monteringen av 

skalväggar så att säga, tar betydligt mindre tid än att gjuta väggar på plats. För en plan/våning 

skulle det med skalväggar istället ta ungefär en dag att resa, (K, Söderbaum). 

Tidsmässigt så tar prefabricerat längre tid att planera med tanke på att allt måste vara rätt och 

färdig tillverkat i förväg. Justeringar kan inte göras i efterhand, av den anledningen måste 

bygget planeras längre för att undvika felaktigheter och oförväntade resultat i efterhand. För 

skalväggar krävs det mer tid och planering för projektering. Projekteringen behöver även 

sättas igång tidigare då en tidsplan och bygghandlingar för stommen behöver fastställas och 

skickas till skalvägg leverantörer. Den korta byggtiden som erbjuds med prefabricerade 

skalväggar är pga Just-in-time och strukturerad projektering. Det är för att undvika spilltid 

och avvikelser i tidsplanen.  



 

För byggen med prefabricerade stomelement i Järvastaden har man använt “Just in time” som 

leveransmetod. “Just in time” är en metod där leverans av material når fram till arbetsplatsen 

i tid med att materialet ska brukas. Då menar Söderbaum att det går att se en tydlig tendens 

av att byggen med prefabricerade stommar drabbas hårdare av förseningar av leveranser än 

vid byggen med platsgjutna stommar. “Ju högre prefabgrad så ökar tidsförskjutningar i 

tidsplan p.g.a leveransproblem”. 

  

4.1.6 Kvalité 

Platsgjutna stommar har flexibilitet till sin fördel, med hjälp av en form kan dem gjutas till 

valfri utformning. Ändringar kan göras i efterhand och är inte lika beroende av en strikt och 

strukturerad planering. Bygget kan sättas igång direkt. Armeringen sker på plats. 

 

4.2 Stål 

Vid en intervju med Daniel Eriksson som jobbar som divisionschef på Contiga, (Bilaga 2). 

Contiga är är en stål- och betongentreprenör som bygger prefabricerade hus utav kombination 

av stål och betong. De har en egen tillverkning av stål och egen tillverkning av 

betongelement. 

Eriksson berättar att de båda byggmaterialen har dess fördelar och nackdelar. Fördelen med 

stå är att man kan få en smäcker konstruktion, integrera balkar i bjälklag os.v. Stålpelare är 

mycket klenare än en motsvarande betongpelare. Om man ska växla av eller konsola ut så att 

man har en frihet med en stålkonstruktion. Stål är mest lämplig som stomval när man har 

långa fackverk och ska ha stora spännvider. Stål är smäckra och billigare vid den typen av 

konstuktion medger Eriksson. Ur brandsynpunkt är betong bättre. 

Gällande förekommande skador på stål är det inte mycket som kan ske, förutom att 

ytbehandlingen är känslig, den skadas på ett eller annat sätt under bygget eller i drift som kan 

orsaka att det blir rostangrepp. I korrosiv miljö har stål en nackdel om man tänker sig 

parkeringshus exempelvis där man har växlande temperaturer. Då är det viktigt att målningen 

är korrekt utfört och har rätt beständighet. Betong behöver inte heller underhållas så mycket 

rent allmänt. Dem skador betong kan få är krympsprickor som behöver underhållas. Skadorna 

på betong är oftast mer av kosmetisk karaktär.  

Tillverkningen är ungefär densamma, gällande stål måste man beställa stål materialet i god 

tid. Betongkonstruktioner är väldigt tunga så transportkostnader blir ju större än för stål. Det 

tar ungefär lika lång tid att ställa dit en betongpelare som en stålpelare. 

Både stål och betong har lång beständighet, livslängdsklassen är oftast 50 eller 100 år. En 

stålstomme kan man återanvända, i princip så kan man ju demontera ner en stålstomme och 

återbygga. Men det är svårare med betong eftersom man gjuter ihop enheterna. Slutskedet för 

betong blir att den krossas och man kan återanvända ballasten och armeringen möjligtvis. 

(Daniel Eriksson) 

  



 

4.3 LCA-analys av betong, stål och trä. 

En LCA-analys för en limträbalk, en prefabricerad betongvägg, betong gjuts på plats och 

Celsa steel, som är återvunnet stål är gjord. En parameter, GWP, jämförs för fyra skeden i 

LCA-analysen. Monteringsskedet, A5, tas inte med då detta skede inte framställs för just 

platsgjuten betong. 

Analysen visar att Celsa steel har lägst miljöpåverkan, 0,39kg CO2-eqv i GWP, för dessa fyra 

skeden. Motsvarande värden för en limträbalk, en prefab vägg och platsgjuten betong är 

10,24, 148 respektive 248kg CO2-eqv i GWP. Platsgjuten betong har alltså högst global 

warming potential och då gjutningsskedet inte inräknat. 

 

 

  



 

5. Diskussion 

Syftet med detta projektarbete var att jämföra platsgjutna betongstommar med prefabricerade 

betong- och stålstommar ur ett par aspekter. Vi har valt att jämföra dessa två byggmetoder ur 

ett kostnadsperspektiv, den byggmetod som är billigast. Ett tidsperspektiv, den byggmetod 

som tar minst tid, vilket går hand i hand med kostnads perspektivet. Och ett miljöperspektiv, 

den byggmetod som påverkar miljön minst på ett negativt sätt.  

5.1 Resultatdiskussion 

Av resultaten som vi har arbetat fram ser vi en tydlig skillnad mellan de två metoderna när 

det kommer till tidsperspektiv. Prefabricerade stommar tar betydligt kortare tid att bygga med 

i jämförelse med platsgjutna stommar. Eftersom man kan avsluta bygget tidigare leder detta 

till att de tidsberoende kostnader såsom maskinhyror och personalkostnader blir lägre. 

Dessutom leder kortare byggtid också till att bygget tas i drift tidigare och byggherren börjar 

få intäkter tidigare. 

För projekt i innerstaden eller där det är tätbebyggt är prefabricerad mer gynnsamt att föredra 

av anledningen att det är en begränsad yta vilket gör det svårt för utrymme för tillverkning, 

avfallshantering och lagring av material. Prefabricering är att föredra även under vintern, då 

konstruktionen täts till snabbare vilket förkortar uttorkningstiden. Komplettering och 

inredningsarbeten börjas snabbare.   

Leveransproblem är ett större problem när man väljer att bygga med prefabricerade stommar 

än med platsgjutna stommar. Helst applicerar beställaren “Just in time” som leveransmetod 

för prefabricerade stommar. Prefab elementen levereras alltså vid bygg tillfället. Att 

elementen då kommer fram i tid är av högsta signifikans eftersom elementen är 

specialtillverkade och det går inte att beställa nya väggar som levereras samma dag. Långa 

leveranstider begränsar då bygget. Bygget står i stort sett helt stilla om leveransen inte 

kommer fram vilket leder till stora omkostnader. För platsgjutna stommar där leveransen av 

olika byggmaterial ofta inte sköts av samma leverantör går det fortare att beställa ny 

betongmassa ifall det skulle saknas. Med begränsade antal företag och fabriker som 

producerar prefabricerade skalväggar kan skalväggarna behöva transporteras en längre väg 

vilket i sin tur, förutom långa leveranstider och mer kostnad, även blir en miljöpåfrestning.  

En lösning på de långa transporterna och leveranstiderna skulle vara uppkomsten av fler 

leverantörer. Med fler leverantörer är det inte lika långa transporter nödvändiga och 

leveranstiderna hade minskat. Det skulle även skapa en konkurrens sinsemellan 

leverantörerna och det hade ledd till en påverkan på priserna.   

För byggherren eller beställare är alltså en kort byggtid en stor fördel. För underentreprenörer 

i en generalentreprenad kanske det är tvärtom, där kan det vara en fördel att ha en längre 

byggtid. Så länge bygget har öppet får underentreprenörer betalt för det arbete de gör, så en 

längre byggtid leder till mer intäkter för underentreprenören.  

Prefabricerade stommar är dock inte helt och hållet till en fördel eftersom en prefabricerad 

stomme är dyrare att bygga med. Detta beror på att en prefabricerad stomme i stort sett redan 

är ett färdigbyggt byggelement där en fabrik redan har arbetat på att gjuta väggen, armera den 

och göra ursparningar. Det är just det arbetet som man betalar extra för när man väljer att 

köpa in en prefabricerad stomme, tillsammans med dyrare transportkostnader. Projekteringen 

för huset måste vara färdigt innan påbörjad tillverkning. Detta leder till att inga ändringar 



 

eller justeringar kan göras i efterhand. Ett projekt kan medföra förändringar vilket inte går att 

åtgärda utan att betala en dyr kostnad för av- och ombeställningar. Vid ett projekt med trångt 

utrymme kan det bli påfrestande med transporter och svårt med plats för de förtillverkade 

skalväggarna.  

Kostnaden och leveranstiden beror även på samhällets konjuktursvängar. Vid en 

högkonjuktur är det en större efterfrågan vilket leder till högre priser och längre leveranstider. 

Detta gäller både för prefabricerat och platsgjutet.  

En annan nackdel med prefabricerade väggar är att dessa inte är lika vattentäta som 

platsgjutna väggar. Om det är högt grundvattentryck klarar en prefabricerad konstruktion inte 

alltid av att säkerställa tätheten och det kan orsaka stora besvär för konstruktionen. Av den 

anledningen blir man ibland tvungen att bygga med platsgjutna stommar, just för att 

säkerställa att det blir en vattentät konstruktion. 

När det kommer till arbetsmiljö är en prefabricerad stomme att föredra. På en byggarbetsplats 

där man bygger med prefabricerade stommar är det mer ordning och reda än om man bygger 

med platsgjutna stommar. Mer ordning och reda leder till mindre stress och större arbetsytor.  

5.1.1 Byggnadsmaterial 

Vid valet av byggnadsmaterial är det flera aspekter som behöver jämföras. En konstruktion 

med en stålstomme jämfört med en konstruktion av betong har en försämrad förmåga att 

lagra värme. Den energiförbrukning som utgörs vid tillverkning är en del som räknas in i en 

byggnads totala energiförbrukning under dess livslängd. En viktig aspekt som bidrar till valet 

av material är kostnader vilket inte riktigt har analyserats i detta arbete. Kostnad är en 

avgörande faktor som tas i akt i valet av material och detta beslut tas tidigt i byggskedet.  

Betongkonstruktioner kommer ständigt utvecklas och förbättras ur ett miljöperspektiv, med 

tanke på egenskaper gentemot fukt och brand. I dagens läge förekommer det sällan 

kombinationer av materialen betong och stål men förhoppningsvis är det något som utvecklas 

med tanke på att all material har för och nackdelar och en kombination av dessa tillsammans 

är innovativt. Varje materialslag behöver på sitt sätt, på sin plats. Det går att jämföra 

miljöpåverkan mellan betong och stål generellt. I praktiken behövs flera företag undersökas 

med tanke på att alla företag har olika tillverkare, material och byggen på olika platser vilket 

påverkar jämförelsen ur miljösynpunkt beroende på avstånd, transport osv.   

I jämförelse med andra ståltillverkare har Celsa Steel ett lägre GWP värde, vilket betyder att 

den har lägre påverkan på klimatet och den globala uppvärmningen. I valet av byggmaterial 

mellan stål eller betong bör återvunnet stål konkurrera med betong.  

 

 

6. Slutsats 

Med en platsgjuten stomme reduceras priset för projektering men kostnaden för arbetare, 

kalkylering och arbetsplats kostnader ökar. Med en prefabricerad stomme, skalvägg i detta 



 

projekt, är det tvärtom. Där ökar priset för projektering och planering medan kostnaden för 

arbetare, kalkylering och arbetsplatskostnader reduceras. 

Efter analys av diskussion och resultat kan man komma fram till att bygge med 

prefabricerade stommar är att föredra gentemot byggen med platsgjutna stommar, i allmänhet 

när det gäller flerbostadshus, så länge förutsättningarna tillåter det. Särskilt vid större projekt 

som sträcker sig över en längre tid så kan det vara lönsammare att bygga med prefabricerat då 

man vinner en hel del tid. Skulle dock förutsättningarna inte tillåta att bygga med 

prefabricerat, exempelvis att grundvattennivån är för högt, så skulle man kunna lösa det 

genom att kombinera platsgjutet med prefabricerat. Då bygger man med platsgjutet under 

marken och där vidare bygga med prefabricerade stommar. 

En prefabricerad stomme skapar även bättre arbetsmiljö då det är mindre slitsamt att jobba 

med prefabricerade element.  

Metoden att föredra att bygga med mellan prefabstommar och platsgjutna betong stommar är 

alltså prefabricerade stommar. 

Stål och betong har båda sina fördelar och har olika användningsområden. Beroende på vad 

som ska byggas bör material väljas därefter då stål går att forma mer estetiskt. Fördelen med 

stål är att den är mycket enklare att bygga med då stål går att forma om, klippa och kapa. 

Dessutom så kan stål ha längre spännvidder än betong. En bra lösning på en kombination av 

materialen är att man har pelare och balkar i stål och bjälklag i betong. 

Ur miljösynpunkt är stål att föredra då stål har mindre miljöpåverkan än betong eftersom stål 

återvinns i större utsträckning än betong. En stor andel av all stål som används idag kommer 

ofta från återvunnet material.  

6.1 Fortsatta studier 

Det som skulle kunna studeras vidare är en mer specifik jämförelse på kostnad och tid som 

behövs från början till start för respektive byggsystem och om materialvalet påverkar den 

kostnaden och tiden. Det är en viktig fortsatt studie då kostnad och tid går hand i hand. 

Dessutom en studie om hur dessa resultat påverkas om det är ett projekt som görs där det är 

tätbebyggt eller glesbyggt, eller om det påverkas av vad det är för byggnad som ska byggas.  

 

 

 

 

 

 

 



 

Referenslista 

Tryckta källor 

Eriksson, Annika (2001), Utvecklingsmöjlighet för prefab vid bostadsbyggande 

Sandin, Kenneth (2007), Praktisk husbyggnadsteknik 

Adler, Peter (2005), Bygga industrialiserat 

Fernström, Gösta (1998), Industriellt byggande växer och tar marknad 

Paus, Kejld (1996), Platsbygge-prefabbygge inom Sticklingehöjden, Lidingö, En jämförande 
studie 

Fernström, Gösta (1998), Industriellt byggande växer och tar marknad 

SFS 2019:1258.Avfallsförordning 

Elektroniska källor 

http://www.jarvastaden.se/index.php/jarvastadens-vision 

 https://www.jm.se/stockholm-lan/solna-kommun/jarvastaden/ 

http://www.jarvastaden.se/index.php/jarvastadens-vision 

.ISBN 978-91-87591-00-6 Vagledning-BREEAM_SE-2013-11-15.pdf 

Uggla, J. (2000). Järn-och stålframställning, del 1 

Tekniska verken i Kiruna,  Avfallstrappan. Hämtad 2020.  

https://www.tekniskaverkenikiruna.se/privat/renhallning/avfallstrappan/ 

Lagar och regler om avfall. Naturvårdsverket, 19, 12. 

Trä kompendium från KTH, kurs  AF1711 

Jernkontoret D 860 Metallutredning 2014 

PCR 2012:01 Construction products and construction services (EN 15804:A1) 

Boverket (2019). Introduktion till livscykelanalys (LCA). 
https://www.boverket.se/sv/byggande/hallbart-byggande-och-
forvaltning/livscykelanalys/introduktion-till-livscykelanalys-lca/ Hämtad 2020-08 

Boverket (2019). Introduktion till livscykelanalys (LCA). 
https://www.boverket.se/sv/byggande/hallbart-byggande-och-
forvaltning/livscykelanalys/introduktion-till-livscykelanalys-lca/ Hämtad 2020-08 

Boverket (2019). Introduktion till livscykelanalys (LCA). 
https://www.boverket.se/sv/byggande/hallbart-byggande-och-
forvaltning/livscykelanalys/introduktion-till-livscykelanalys-lca/ Hämtad 2020-08 

SVENSK STANDARD · SS-EN 15804:2012+A2:2019 

Steel reinforcement products for concrete, NEPD-434-305-EN, 2016 

http://www.jarvastaden.se/index.php/jarvastadens-vision
https://www.jm.se/stockholm-lan/solna-kommun/jarvastaden/
http://www.jarvastaden.se/index.php/jarvastadens-vision
https://betongforeningen.se/wp-content/uploads/2013/02/Vagledning-BREEAM_SE-2013-11-15.pdf
https://www.tekniskaverkenikiruna.se/privat/renhallning/avfallstrappan/
https://www.tekniskaverkenikiruna.se/privat/renhallning/avfallstrappan/
https://www.environdec.com/PCR/Detail/?Pcr=8098


 

 Steel Structures, NEPD-1630-643, 2018 

Prefabricerade stålkonstruktioner, NEPD-1928-851-SE, 2019 

 https://www.betongindustri.se/sv/Betongindustri-husbyggnad 

https://www.svenskbetong.se/bygga-med-betong/bygga-med-
platsgjutet/produktion/flerbostadshus/vagg/formsattning 

A-Betong(2009/10) Skalväggar, plattbärlag och preconform,Ett snabbt och effektivt 
stomsystem 

Byggelemet, Skalvägg/Massivvägg Spar tid på byggplatsen, 2018. Hämtad 2020-05 

 JM, Solna: Järvastaden - Tallkronan, bostadsfakta 2014   

JM, Solna: Järvastaden - Åkerbäret 1. Bostadsfakta (2016) 

 Hansson, Bengt, Olander, Stefan & Persson, Mats, Kalkylering vid bygg- & 
Fastighetsutveckling. Lund: AB Svensk Byggtjänst, 2008 

 Arbetsmiljöverket, Ansvar vid byggnads- och anläggningsarbet (2020-05) 

Arbetsmiljöverket, Förebygg risker på byggarbetsplatsen (2020-06) 

Arbetsmiljöverket, Fallolyckor inom byggbranschen – en sammanställning REM 2009/16827 

Arbetsmiljöverket, Fallolyckor inom byggbranschen – en sammanställning REM 2009/16827 

 

Muntliga källor 

Kenneth Söderbaum (2020), platschef, JM AB 

Daniel Eriksson (2020), divisionschef, Contiga AB 

 

 

 

 

 

Bilagor 

 

https://www.betongindustri.se/sv/Betongindustri-husbyggnad
https://www.svenskbetong.se/bygga-med-betong/bygga-med-platsgjutet/produktion/flerbostadshus/vagg/formsattning
https://www.svenskbetong.se/bygga-med-betong/bygga-med-platsgjutet/produktion/flerbostadshus/vagg/formsattning
https://www.av.se/globalassets/filer/arbetsmiljoarbete-och-inspektioner/fallolyckor-inom-byggbranschen-sammanstallning-utredning-djupstudie-2009.pdf?_t_id=1B2M2Y8AsgTpgAmY7PhCfg%3d%3d&_t_q=fallolyckor&_t_tags=language%3asv%2csiteid%3ae309af0f-0167-4bd4-b12b-961c55393fb9&_t_ip=%5b2001%3a1ba8%3a142a%3acc00%3a6d47%3aea1e%3a9e4e%3af75a%5d&_t_hit.id=AV_Web_Models_Media_GenericMedia/_34bb3f15-d89a-4211-9863-08f578856375&_t_hit.pos=3&hl=fallolyckor
https://www.av.se/globalassets/filer/arbetsmiljoarbete-och-inspektioner/fallolyckor-inom-byggbranschen-sammanstallning-utredning-djupstudie-2009.pdf?_t_id=1B2M2Y8AsgTpgAmY7PhCfg%3d%3d&_t_q=fallolyckor&_t_tags=language%3asv%2csiteid%3ae309af0f-0167-4bd4-b12b-961c55393fb9&_t_ip=%5b2001%3a1ba8%3a142a%3acc00%3a6d47%3aea1e%3a9e4e%3af75a%5d&_t_hit.id=AV_Web_Models_Media_GenericMedia/_34bb3f15-d89a-4211-9863-08f578856375&_t_hit.pos=3&hl=fallolyckor


 

Bilaga 1

 

Visar tidplan vid stomresning för skalvägg, Kv. Tallkronan 



 

 

Visar tidplan vid stomresning för platsgjutna väggar, Kv. Tallkronan. 

 



 

 

Tidsplan för normalplan, Kv. Tallkronan. 
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Intervju 1 

· Vad arbetar du som? 

- Platschef 

· Hur länge har du arbetat som platschef? 

- 9 år 

· Var arbetar du?  

- Stockholm, hos företaget JM. 

· Hur länge har du arbetat på JM? 

- 30 år.  

· Vad har du för arbetsuppgifter? 

- Ansvar för hela arbetsplatsen. Ansvaret innebär allt från både personal, planering och 

miljö etc. 

· Kan du berätta kortfattat om Järvastaden (dess historia och allmän fakta)? 

- Det är egentligen Skanska och Vasakronan som har järvastaden och ansvarar för att ta 

fram bygget därute och sedan köper vi på JM deras byggrätter.  

· Vad har du haft för roll vid bygget av Järvastaden? 

· Arbetar ni som totalentreprenörer? 

- Ja. Vi bygger i egen regi. 

 

· Vilka är det som är byggherrarna?  

-  Det är vi som är det. 

· När började Järvastaden projekteras?  

- Projekteringen kan ha startat 2005-2006 kanske. Vi startade vårt första projekt därute 

2007 som vi började bygga och projekteringen ligger ju en bit före. 

· Vad har du haft för roll i bygget av Järvastaden? 

- Första etappen, första åren där ute jobbade jag som arbetsledare och sedan har jag 

jobbat som platschef. 

· Är det flera projekt du har jobbat med då eller är det ett projekt? 

-  Jag har varit med sen starten därute och vi har kört 10 etapper. 



 

· Har du varit med i alla etapper?  

- Ja. 

· Hur lång tid brukar en etapp ta? 

- Det beror lite på storleken, men det brukar ta 1 och ett halvt till 2 år.  

· Kan du namnge kvarter i Järvastaden där man byggt med prefab element respektive 

kvarter med platsgjutna element. 

- Första etappen som var Granatäpplet, där var det prefabelement d.v.s skalväggar och 

plattbärlag. Granatäpplet, Skogsbacken, Torghusen, Tallkronan och Blåbärsskogen är 

byggda på det viset. Vi kör inte hel prefab vad gäller bjälklag utan då kör vi 

plattbärlag som vi sedan gjuter på, och det kör vi oavsett på alla projekt det är 

likadant. Det som skiljer det är att det finns några projekt där vi kört platsgjutna 

väggar. De heter Svärdsliljan, Löjtnantshjärtat och Riddarsporren, Solvändan och 

Åkerbäret.  

· Är det hela stommen som är platsgjuten då? (De sistnämnda) 

- Ja, alla väggar är platsgjutna det finns ju vissa delar prefab ändå. Vi kör ju fortfarande 

med plattbärlag som vi sedan gjuter på.  

·  Skulle du kunna beskriva kortfattat tillvägagångssättet vid byggandet av platsgjutna 

stommar respektive prefabricerade stommar/ skalväggar. 

- Om vi börjar på färdiggjuten bottenplatta, då är det väggarna som börjar. Kör vi en 

platsgjuten vägg då tar ju det en snitttid på ett trapphus, ett plan så att säga, 3 dagar. 

Kör vi skalväggar istället så tar det 1 dag.  

·  Hur många byggarbetare behövs för en våning för de båda alternativen? 

- Det skiljer inte så mycket på byggarbetare. Kör du skalväggar så går det åt 2-3 killar 

som monterar sedan går det åt en betongare som gjuter. Kör du platsgjuten så går det 

åt 2-3 killar som gjuter och 2 kill som armerar. Det skiljer så mycket direkt på 

personal. Någon mer personal om man kör platsgjutet.  

· Kan du uppskatta antal lastbilar/cementbilar som används vid transport av byggmaterial för 

en stomme (1 våning)? 

-  Det som skiljer om vi kör prefab eller platsgjutet då är det väggarna som skiljer. Då 

är det klart att varje varv som vi kör skalväggar så är det två leveranser, det är två 

bilar mer på varje plan gentemot en platsgjuten. Sen på en platsgjuten så ska det 

levereras dit en massa formar som sedan ska tas tillbaka. 

·Men formarna används väl för alla våningar? 

- Ja, så är det.  

· Men då blir det väl fler cementbilar om man kör platsgjutet? 



 

- Ja, för då har du ju x antal cementbilar till varje våning då, så då blir det nästan fler 

lastbilar på platsgjutet än prefab. Du kanske har 2-3 cementbilar till väggarna per dag. 

6 cementbilar per våning, istället för två skalväggs-bilar.  

· Men skalväggar ska ändå fyllas på med betong? 

-  Ja, det är ju två skal med ett mellanrum så vi gjuter dem på plats också. 

· Men då blir det inte lika mycket betong? 

- Nej, det blir ju liksom hälften så mycket ( på ett ungefär), men det går ju också åt 

några betongbilar extra till det. Det kanske jämnar ut sig. Det kanske går att lika 

många lastbilar på bägge altenativen. När vi väljer om vi ska köra en platsgjuten vägg 

eller en skalvägg då är det andra förutsättningar som man tittar på också. Dels är det, 

om det nu är en vattentät konstruktion, att det är grundvattentryck då måste vi ha en 

platsgjuten yttervägg för att säkerställa tätheten. Så då blir det per automatiken en 

platsgjuten vägg. Sen kan man välja att köra skalväggar ovan mark. Vi gör ju oftast 

när man sitter och gör tidsplanen man utvärderar det där. I slutändan så handlar det 

om att hitta det som är kostnadseffektivast. Och en skalvägg den kostar ju mer än en 

platsgjuten vägg.  

· Men då går det väl åt mindre arbete för skalväggar? 

- Jo, men en skalvägg är cirka 275kr dyrare per kvadrat än en platsgjuten vägg och då 

är arbetstid, material och allt inräknat. Men däremot så går det snabbare att bygga 

med skalväggar. Så beroende hur man väljer att driva stommen, hur många platser 

som man behöver gå runt på avgör hur mycket tid man tjänar. Varje byggdag kostar i 

omkostnad rätt mycket pengar, så det är det man ställer emot varandra. Om det kostar 

(exempelvis) 80 000kr per dag i omkostnad så länge bygget har öppet, tjänar jag då 10 

dagar på att köra skalväggar än platsgjutet då blir det ju 800 000 i pengar. Samtidigt 

så kostar skalväggen lite mer så då får man ställa det emot varandra. Förr var det 

mycket mer platsgjutet än idag, men fler och fler har ju sett att det är mer lönsamt 

med en högre prefabgrad.  

· Har det blivit fler prefab-fabriker nu? 

-  Ja. 

·  Har du märkt någon tydlig tendens på förseningar av tidsplanen vid projekt där stommar är 

platsgjutna jämfört med prefab? 

- Ju högre prebgrad så ökar tidsförskjutningar i tidsplan p.g.a leveransproblem.  

· Använder ni Just in time som leveransmetod? 

- Så mycket det går Just in time är det. 

· Har vädret större påverkan vid någon av metoderna? 

- Nja, egentligen inte. Det är samma lika egentligen. Största problemet med vädret det 

är vinden om inte kranarna kan köra. Men det påverkar ju både platsgjuten vägg för 

det är svårt att köra formarna.  



 

· Anser du att det går mer åt spill av material vid någon av alternativen? 

- Känns som att spillfaktorn är högre om man kör platsgjutet.  

· Vad är det som går åt spill då? 

- Det kan vara alltifrån formmaterial, sen kan det vara armering och till viss del även 

betong.  

·Märker du någon tydlig skillnad vad gäller sjukdomar/skador för byggarbetare vid 

platsbyggt än prefab? 

- Inte så att man märkt det direkt på plats, men det är ju tyngre jobb med platsgjutet än 

prefab. För skalväggar är det ju mer rent montage.  

· Är det någon skillnad på arbetsmiljön för byggarbetare vid platsbyggt än prefab? 

- Dels så är det mer slitsamt och monotont arbete när man kör platsgjutet sen är det ju 

hantering av tunga element på både och. Det blir ju ofta stökigare om man kör 

platsgjutet, mer jobb med att hålla ordning och reda och säkerställa att man har en god 

arbetsmiljö.  

· Upplever du att byggarbetare föredrar att arbeta mer med någon av alternativen? 

-  De flesta föredrar att köra mer platsgjutet, men det känns som att det börja svänga 

också. Förut så tyckte inte folk att det var så kul med skalväggar, men det känns som 

att det inte spelar så stor roll idag.  

· Vilken av metoderna föredrar du att arbeta med helst?  

-  Jag föredrar att köra med skalvägg. 

· Varför? 

- Dels för att det är mycket smidigare byggprocess, bättre ordning och reda och bättre 

arbetsmiljö. Sen så blir det bättre kvalite. Mindre efterarbeten också.  

 

 

Intervju 2 

 

 

- Jag heter Daniel Eriksson och jobbar som divisionschef på Contiga, och contiga är en 

stål och betongentreprenör. Vi bygger alltså prefabricerade hus utav kombination av 

stål och betong. Så vi har egen tillverkning av stål och egen tillverkning av 

betongelement. 

 

- Vad är fördelarna/nackdelarna med stomme i stål respektive betong? 

 



 

-  Båda byggmaterialen har sina fördelar. Fördelen med stål är att man kan få en 

smäcker konstruktion, integrera balkar i bjälklag os.v. Stålpelare är ju mycket klenare 

än en motsvarande betongpelare. Om man ska växla av eller konsola ut så att man har 

en frihet med en stålkonstruktion.  

 

-  Vid vilka byggnationer är stål mest lämpligt som stomval? 

 

-  Exempel är när man har långa fackverk och ska ha stora spännvidder. Ska man tänka 

på andra aspekter som brandskydd så kanske man ska välja betong. I överlag så är stål 

smäckrare och billigare vid den typen av konstruktioner.  

 

- Vilka typer av skador är mest förekommande vid stål respektive betong stommar? 

 

-  Det är inte så mycket skador på stål det som kan hända är att ytbehandlingen i så fall 

är känslig, den skadas på ett eller annat sätt under bygget eller i drift, som kan orsaka 

att det blir rostangrepp. I korrosiv miljö har stål en nackdel om man tänker sig 

parkeringshus exempelvis där man har växlande temperaturer. Då är det viktigt att 

målningen är korrekt utfört och har rätt beständighet. Betong är egentligen 

underhållsfritt, den kan ju alltid få krympsprickor. Skadorna på betong är oftast mer 

av kosmetisk karaktär. 

 

- Hur går tillverkning, transport och montering till vid byggen med stål jämfört med 

betong stommar? Med tidshänsyn. 

 

- Tillverkningen är ungefär densamma, för stål måste man beställa stål materialet i god 

tid. Betongkonstruktioner är ju väldigt tunga så transportkostnader blir ju större än för 

stål. Det tar ungefär lika lång tid att ställa dit en betongpelare som en stålpelare.  

 

- Hur ser livscykelanalysen ut för byggnationer med stål respektive betong stommar? 

 

-  Både stål och betong har lång beständighet, livslängdsklassen är ju oftast 50 eller 100 

år. En stålstomme kan vi ju återanvända, i princip så kan man ju demontera ner en 

stålstomme och återbygga. Men det är svårare med betong eftersom man gjuter ihop 

enheterna. Slutskedet för betong blir att den krossas och man kan återanvända 

ballasten och armeringen möjligtvis. 
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