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Sammanfattning

Den svenska stalindustrin stir idag infor flera utmaningar. Den 6kade globala konkurrensen
och de pagaende klimatforandringarna stéller nya krav pa industrin och pa vad som krévs for
att bibehalla en konkurrenskraftig produktion. Industrin bidrar till Sveriges vilstand pa ett
flertal sitt da den bland annat star for arbetstillfdllen och en stor del av den svenska exporten.
For att mota de hot som stalindustrin nu stér infor maste en fordndring av det traditionella
tankesattet ske och industrin rora sig mot att bli mer hallbar. Ett steg for att sékerstélla att den
svenska stalindustrin dven i framtiden forblir vilfungerande och l6nsam é&r forflyttning mot en
cirkuldr ekonomi.

Cirkuldr ekonomi dr en produktionsmodell som syftar till att helt eliminera avfall {for att
istdllet se till att samtliga produkter som tillverkats atergar till produktionscykeln nér de &r
uttjiinta. Atervinning och atertillverkning ir tva viktiga processer inom cirkulir ekonomi vilka
effektiviserar anviindningen av naturresurser. Atervinning ir redan ett vedertaget arbetssitt
inom stalindustrin medan atertillverkning inte har natt samma implementeringsniva och
acceptans. Atervinning syftar till att iterstilla material till sin ursprungsform for att ater kunna
anvianda dem i produktionen och étertillverkning innebér att delar fran uttjanta produkter
anvands vid produktion av nya produkter som har likvardig eller battre kvalitet och prestanda.

Syftet med det hér arbetet ar att undersoka vilka incitament som finns for och emot arbetet
med dtervinning och &tertillverkning inom den svenska stilindustrin. Detta har skett genom
att undersoka hur industrin arbetar i dagsldget och genom att studera den forskning som finns
inom omrédet. Det har dven gjorts en komparativ studie mellan tre foretag inom industrin:
Sandvik, Atlas Copco och SSAB.

Resultatet av denna rapport visar att det ekonomiska incitamentet &r en avgorande faktor for
stalindustrins arbete med &tervinnig och atertillverkning. Medan atervinning sedan en tid
tillbaka &r véletablerat, star atertillverkning infor storre hinder innan det etableras i den
svenska stalindustrin. Teknikens utveckling skapar forutsittningar for implementering av
atertillverkning och forbéttring av atervinning. Andra incitament som talar for ett mer utbrett
arbete inom dessa omraden dr lagar och regleringar dar framtiden kan komma att bli mer
reglerad och séledes dyrare for de foretag som inte lyckas hantera sitt avfall pa ett fordelaktigt
sitt. Atervinning och atertillverkning kan #ven ha en positiv inverkan pa produktionsflodet.

Sammanfattningsvis finns det stora mdjligheter inom omradena vilka skulle bli tydligare om
industrin fran borjan designade sin produktion och sina produkter med atervinning och
atertillverkning i atanke.






Abstract

Today, the Swedish steel industry faces a number of challenges. Increasing global
competition and ongoing climate change has caused a shift in the demand of the industry and
the requirements to maintain competitive steel manufacturing. The steel industry directly
affects the Swedish economy in a number of ways including job opportunities and a majority
of the country’s exports. In order to manage the threats currently faced by the steel industry, a
change in the traditional way of thinking must take place and the industry must move towards
becoming more sustainable. Shifting to a circular economy would be a step in the right
direction toward securing a well-functioning and profitable Swedish steel industry.

Circular economy is a manufacturing model that aims to eliminate all waste and residue
products by ensuring end-of-life products return to the production cycle. This differs from the
more traditional, linear way of thinking where a product’s chain ends once it is worn out.
Recycling and remanufacturing are two important processes within circular economy, which
both help to optimize the use of natural resources. Recycling is when material from end-of-
life products are used to produce new products. Remanufacturing means that part of end-of-
life products are used in the production of new products that have the same or better quality
and performance. Recycling is already a well-established way of working in the steel
industry, however remanufacturing has not yet reached the same implementation and
acceptance level.

We investigate which incentives there are for recycling and remanufacturing within the
Swedish steel industry. This has been done by studying existing research in the area and by
examining the current methods available. These processes look through a comparative studie
between three companies within the industry: Sandvik, Atlas Copco and SSAB.

The result of this study shows that the financial incentive is of great importance for the work
with recycling and remanufacturing. While recycling is accepted, remanufacturing is facing
greater obstacles before it is embraced by the Swedish market. Further technical development
of these processes is crucial for companies to prioritize future work in the field. Laws and
regulations may be put in place to incentivize a future of more regulated practices and higher
costs for companies that fail to manage their waste in a beneficial way. Production flow can
also be positively affected by these processes.

In summary, there are great opportunities in the area that will become more apparent as
companies begin to embrace and design their production with recycling and remanufacturing
in mind.
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Begrepp

Tillverkningsindustri — den del av industrisektorn som omfattar ren rdavaruforddling eller
omvandling av ravaror till produkter

Processindustri — industri dér ravaror omvandlas under ett kontinuerligt arbetande
materialflode

Verkstadsindustri — all industri som bearbetar och forddlar metaller till produkter

Take-make-use-dispose — Tankesdtt inom det linjdra produktionsflodet. En produkt tillverkas,
anvinds och kasseras sedan vilket innebdr slutet pa kedja

EBITA — Rorelseresultat fore rintor, skatter, avskrivningar och amorteringar
Restprodukter — Material eller resurs som blir 6ver vid produktion eller konsumtion

Avfall — Restprodukt som gar till deponi



1 Inledning

1.1 Bakgrund

Virldens befolkning fortsétter att vixa och vintas na 8,5 miljarder ar 2030 och 9.8 miljarder
2050.[1] Forbrukningen av vérldens resurser forvintas vaxa i motsvarande takt. I Sverige stér
industrin for 16 % av landets BNP och ar séledes en av grundpelarna for Sveriges vélstand.[2]
Stark innovationsforméga och produkter som vél anpassats efter marknadens variationer &r
vad som hallit den svenska industrin konkurrenskraftig under de senaste decennierna. I
samband med den 6kade befolkningstillvaxten rader d&ven ekonomisk tillvdxt och en hogre
konkurrens pé den internationella marknaden.

Industrin stér for utsliapp, forbrukning av resurser och resulterar i stora méngder avfall. Medan
sambhéllet har genomgatt evolution och diversifiering har grunderna i den industriella
ekonomin inte dndrats markant sedan den forsta industriella revolutionen.[3] Tva av Sveriges
mest centrala industrier dr processindustrin och verkstadsindustrin.[4]

1.2 Syfte och frigestillning

Det finns indikationer pa att atervinning och atertillverkning kan resultera i fordelar inom den
del av tillverkningsindustrin som framstéller stal och tillverkar produkter av stal. Da teorin
inte dr vélbeprovad inom detta omréde finns det faktorer som mdjligtvis kan paverka
industrins 16nsamhet. Syftet med arbetet dr darfor att undersoka vad implementering av
atervinning och atertillverkning inom den del av den svenska tillverkningsindustrin som
innefattas av stilindustrin skulle fora med sig for mojligheter och konsekvenser. Syftet ér
ocksé att tydliggora varfor aktorer viljer, eller avstar fran, att utnyttja atertillverkning och
atervinning. Foljande fragestéllning har formulerats:

Vilka incitament finns for dtervinning och dtertillverkning inom den svenska stalindustrin?
For att besvara denna fragestéllning undersoks tre delfragor:

e Hur arbetar foretag atervinning och dtertillverkning idag?
o Vilka beslutsfaktorer paverkar foretagens arbete med dtervinnig och dtertillverkning?

e Hur ser foretag pd majligheter for datervinning och dtertillverkning inom
verksamheten?

1.3 Avgransningar

Arbetet begrinsas till den svenska stalindustrin och endast processerna for framstéllning och
tillverkning av komponenter i stal kommer att undersokas. Tillverkningsindustrin innefattar
ett flertal industrier[5] dir det hér arbetet endast beror processindustri och verkstadsindustri. |



begreppet héllbar produktion ingér ett flertal faktorer men det hir arbetet kommer bara
undersdka de delar som innefattar dtervinning och tertillverkning. Atervinning begrinsas till
ateranviandning av material som antingen har uppstatt i produktionen eller d&terkommit genom
insamling av uttjéinta produkter. Atertillverkning begrinsas till orginaltillverkare och
definieras som tillverkning av nya produkter med samma eller béttre kvalitet och prestanda,
dir delar frin insamlade uttjinta produkter anvinds. Atervinning av uttjéinta produkter som
inte aterkommer till produktionen kommer inte att undersokas da det ar alltfor omfattande.
Inte heller atervinning av de material som inte kan dteranvéndas i produktionen kommer att
undersokas.

1.4 Metod

I syfte att besvara fragestillningen utgar arbetet fran en litteraturstudie om atervinning och
atertillverkning. Definitionerna av dessa omraden gér till viss del isér i litteraturen och av
denna anledning blev det viktigt att undersoka vad som ska inkluderas i vilket begrepp.
Litteraturstudien samlade dven teori kring cirkuldr ekonomi och hur den svenska
tillverkningsindustrin ser ut idag. Den litteratur som har anvénts i studien &r frimst himtad
fran Science Direct och Digitala Vetenskapliga Arkivet (Diva). Utdver detta har dven artiklar
hiamtade fran internet anvants. Alla kdllor har betraktats utifran ett kritiskt perspektiv for att
sakerstélla deras kvalitet och trovérdighet.

For att skapa en storre forstaelse for hur arbetet med atervinning och atertillverkning ser ut
genomfordes tre semistrukturerade intervjuer pa foretag inom den svenska stilindustrin. Aven
en intervju med Amir Rashid, professor i tillverkning vid KTH, genomfordes om cirkulér
ekonomi. I denna intervju diskuterades en helhetssyn av begreppet cirkuldr ekonomi och
vilken paverkan detta har pa stalindustrin i sin helhet. Intervjufrdgorna aterfinns i bilaga 1
respektive bilaga 2.



2 Cirkular ekonomi och stalindustri

2.1 Cirkular ekonomi

Sedan borjan av den forsta industriella revolutionen har den industriella ekonomin till storsta
del utgjorts av linjdra produktfloden som bygger pa take-make-use-dispose, ett tankesétt inom
den linjdra produktionsteorin. I det linjdra flodet utvinner foretag material som anvinds for att
tillverka en produkt som sedan siljs till konsumenten. Nér produkten inte langre tjdnar sitt
syfte kasseras den av konsumenten vilket innebér slutet pa kedjan. Det linjara produktflodet
bygger pa masskonsumtion vilken underbyggs av produktion som konstant bryter nya
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Figur 1. Det linjdra produktflodet[7]

Det linjdra produktflodet innebér risker for foretag. Exponeringen sker framforallt genom
leveransstorningar och att priser pa rdmaterial 6kar och blir allt mindre férutsagbara. Detta
blir mer patagligt i samband med den 6kade befolkningstillvixten. Efterfragan pa energi och
ramaterial 6kar och det ar tydligt att dagens konsumtion och produktion inte hallbart
motsvarar de resurser som finns att tillga. Ett svar pa konsekvenserna av den okade tillvixten
ar resurseffektivisering genom att strdva mot en cirkulér ekonomi. Cirkuldr ekonomi &r ett
industriellt system vars centrala idé ar att linjdra produktfloden inte ar hallbara 1 14ngden och
vars design ar aterstillande och regenererande. Systemet &r aterskapande i sin struktur vilket
innebdr att produkter utvecklas, tillverkas, anvénds och ateranvinds med syfte att eliminera
andelen forlorat material och dérigenom minimera utvinning av ramaterial och naturresurser.
En cirkuldr ekonomi haller resurserna inom ett slutet kretslopp av produktion och
konsumtion, med syfte att inom systemet ta tillvara pa resursernas alla olika
anvandningsomraden och minimera negativ miljopaverkan.[§]

Inom cirkuldr ekonomi hanteras begreppet avfall pa ett nytt sitt. Om avfall som genereras i
systemet kan bidra med fortsatt nytta, ar det i sjidlva verket inte avfall utan en ny resurs.[9]
Problematiken med 6vergang till cirkuldr ekonomi &r att dagens samhélle befinner sig i en
socioekonomisk struktur som &r linjar med utgang i masskonsumtion och massproduktion.
For att bli cirkuldra krivs det att hela systemet lamnar detta tankesétt for att istéllet trida in 1
ett nytt paradigm dér allt & sammankopplat och fran grunden designat for att vara
cirkuldrt.[10] Med forstarkning av 6vergéng till fornybara energiresurser skapar det cirkuldra
systemet ekonomisk, miljomaissig och social inverkan. Cirkuldr ekonomi har ingen bestdmd
design men systemets generella struktur kan illustreras med hjélp av fyra cykler av atgarder.
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Figur 2, Cirkuldr Ekonomi[11]

Cirklarna i Figur 2 ar hierarkiskt ordnade efter effektivitet. Den innersta cirkeln, aterbruk, &r
den mest effektiva d4 denna ér minst resurs- och energikriivande. Aterbruk beror atgérder
relaterade till kundens produktanvéndning och handlar till exempel om kollektiv anvindning
eller att en produkts livstid forlings genom utveckling av mer hallbara material. Den andra
cirkeln hanteras av distributdrer och forlanger produktens liv genom underhall och
reparationer av produkten. Hér ingar dven att sélja produkter pa en andrahandsmarknad.

Tredje cirkeln utgdrs av dtertillverkning vilket ar kopplat till produkternas tillverkare.
Atertillverkning innebdr att man tar tillvara pé tidigare anviinda produkter och dess delar.
Resultatet blir en produkt med motsvarande eller forbéttrad kvalitetsniva, livslangd och
prestanda. Den atertillverkade produkten har samma garanti som &vriga producerade
produkter. Den yttersta cirkeln &r den mest energikrdvande atgédrden for att aterfa resurser in i
den cirkuldra ekonomin. Denna atgérd bendmns dtervinning och handlar om att dterstélla
material till sin ursprungsform.[11]

2.2 Svensk processindustri idag

En betydande del inom den svenska processindustrin ar stalindustrin. Industrin genererar stora
skatte- och exportintékter vilket bidrar till Sveriges BNP och vélfard. Trots hog global
konkurrens dr den svenska stélindustrin idag ledande inom flera omraden, frimst beroende pé
landets tillverkning av specialstil. Manga faktorer sdsom pris och tillgénglighet pa
insatsvaror, Ilonsamma villkor i landet, tillgdnglighet pé arbetskraft och kompetens, forskning



och utveckling paverkar den globala konkurrenskraften. Stilindustrins dynamik dr komplex

och péverkas av ett flertal olika faktorer.
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Figur 3, Fyra fundamentala krafter som _formar dynamiken inom stalindustri[12]

I Sverige finns idag tre malmbaserade jérn- och stilverk, tio skrotbaserade stilverk och ett
femtontal anldggningar for bearbetning. Jirnmalmen bryts till stor del i Kiruna och
Malmberget och anvinds sedan for att tillverka pelletskulor vilket 4r den huvudsakliga
ravaran vid tillverkning av malmbaserat stil. Stal- och jarnskrot anvdnds som révara bade i
den malmbaserade och skrotbaserade stéltillverkningen. Under framstillningen av stél
anvinds utdver dessa ravaror ett flertal andra, exempelvis kol, kalk och legeringsdmnen. Néar
skrot anvinds dr ambitionen att i sa stor utstrickning som mojligt anvdnda skrot som redan
innehaller ritt legeringsdmnen for det stil som ska tillverkas.[13]

Forutom ravarumaterial kraver stlproduktion dven stora mingder energi vilket dr en av de
viktigaste produktionsfaktorerna. Den svenska stalindustrin anvénder sig i stor utstrickning
av de nyare processer som finns for att tillverka stal och till f6ljd krévs relativt stora
forandringar for att dstadkomma energibesparingar. For att utveckla produktionen krivs
enorma resurser och Sverige dr ddrav beroende av den globala utvecklingen. Den
malmbaserade produktionen ar betydligt mer energikrdvande dn den skrotbaserade, vilket till
stor del beror pa den méngd koks som krivs vid framstéllning. De processer som kriver
extrema temperaturer, 6ver 1000 grader, dr de som star for majoriteten av

energikonsumtionen. Senare i framstéllningen, exempelvis vid valsning, krivs det dven
elkraft.

Stalindustrin arbetar for att sénka sin miljopaverkan genom bland annat atervinning av
restprodukter. Det arbetas dven med att forbattra dterbruket av skrot, anvinda mindre och
renare energi samt effektivisera och minska de ravaror som anvénds i produktionen.[14]



2.3 Svensk verkstadsindustri idag

Tillverkning definierat som omvandling av material och information till varor &r idag en av de
mest viardeskapande verksamheterna for varldens lander.[15] I slutet av 1800-talet och borjan
av 1900-talet startade ett flertal verkstadsindustrier i Sverige sasom LM Ericsson, VABIS,
ASEA och SKF[16]. Ménga av de nyetablerade foretagen specialiserade sig pé en eller ett
fatal produkter och manga éldre foretag dndrades radikalt mot samma strategi. Flera sd
kallade snilleforetag uppstod vilka byggde pé nya svenska uppfinningar sdsom separatorn och
kullagret. Den nya verkstadsindustrin som etablerades innebar en 6kad internationell stdllning
dér den svenska exporten 0kade snabbare dn nagonsin tidigare. Under 1900-talet minskade
metallindustrins betydelse som en foljd av den 6kade anvéndningen av plast vid tillverkning.
De senaste decennierna har industrin 6kat igen pa grund utav en stark internationalisering av
dgandet. Cirka 70 % av det totala produktionsvirdet i Sverige genereras idag av
exportvaror.[17] Andra bidragande faktorer till forhojt intresse inom verkstadsindustrin ar
efterfragan pa maskiner och ett tryck fran transportindustrin.

Dagens svenska verkstadsindustri bestar till stor del av ett antal internationaliserade och
specialiserade storforetag dir dven deras underleverantorer inkluderas. Manga produkter
levereras som kompletta system skrdddarsydda efter kundens behov vilket har 6kat kraven pa
forskning och utveckling. Investeringarna i forskning och marknadsforing har ddrmed blivit
mer betydelsefulla. I samband med att industrin har blivit mer kapitalintensiv har
produktiviteten dkat och idag anvinds betydligt effektivare hel- och halvautomatiska
verktygsmaskiner som kan arbeta med datorstodd tillverkning och med datorstodd
konstruktion som underlag. De nya tekniker som idag finns tillgingliga har underléttat
omstdllningen av produktionen vilket gor det enklare att tillverka mindre serier.[17]

2016 startade den svenska regeringen en satsning mot “smart industri”” dir en hallbar industri
ar en viktig del.[18] Bilindustrins erfarenheter fran atervinning och atertillverkning ligger till
stor del som grund for det arbete som gors inom verkstadsindustrin.



3 Atervinning och atertillverkning

3.1 Processer

En viktig del av en hallbar tillverkning ar atervinning dir material fran dldre produkter
anvinds i tillverkningen av nya produkter eller vid tillverkning av nigot annat. Uttjanta
stalprodukter gér till atervinning och blir skrot vilket siljs som en ny ravara till
produktionsprocesserna. Stalskrotet smilts i huvudsak ner i ljusbagsugnar vilket kraver el-
energi. Jimfort med malmbaserad stéltillverkning anviander den skrotbaserade
staltillverkningen en femtedel s mycket energi. Atervinnig av stél sker dels genom externa
atervinnare som tar hand om uttjint stél och séljer det vidare som skrot, dels hos stalforetagen
i deras egna fabriker. Vid tillverkning bildas restprodukter av stil som tas om hand om och
smélts ner for att ater tas in i produktionen.

Atertillverkning kan innefatta ett flertal olika processer med syfte att minska
resursforbrukningen vid tillverkningen av en produkt. Det innebér att delar av en produkt som
ar uttjant anvands vid produktion av en ny produkt. Marknaden for atertillverkning kan delas
upp i tre huvudaktorer[19]:

e Originaltillverkare (original equipment manufacturers, OEM)
o Fristdende atertillverkare (independent remanufacturers)
o Atertillverkare med licensavtal (contract remanufacturers)

Orginaltillverkare sdljer bdde nya och étertillverkade versioner av sina egna produkter och har
dérav tillgéng till all teknisk information om tillverkningen av produkten vilket underléttar for
atertillverkningsprocessen. Insamlingen av uttjanta produkter ar ofta komplicerad eftersom
den innefattar konsumenter, underleverantorer och aterforsiljare.

Atertillverkning genom &tertagning av en produkt innebir att en ny produkt med likvirdig
eller bittre prestanda tillverkas av den uttjanta produkten. Vid den hir metoden ar
beddmningen av den atertagna produktens kvalitet avgdrande eftersom om produkten ar for
skadad eller sliten riskerar atertillverkningen att bli kostsam béade tidsméssigt och
ekonomiskt.[20] Produkten gar darfor igenom ett flertal steg under processen vilka ofta ar:

e Insamling och inspektion

e Rengoring och ytbehandling
e Demontering

o Rekonditionering

o Atermontering

e Testning

Niér produkten har passerat processen kan den éter séljas.[21] Vid de fall dar produkten ar
skadad eller sliten pé ett sdtt som gor att delarna inte kan anvindas vid produktion av en
likadan produkt, kan istdllet dess material dtervinnas och dteranvéndas.



3.2 Lamplighet for dtervinning

Som diskuterat ovan dr effektiv anvindning av resurser, till exempel i form av atervinning, ett
vedertaget arbetssitt inom tillverkningsindustrin. Redan under 1800-talet borjade industrin
utveckla processer for att smilta ner skrot till syfte att tillverka nya stalprodukter. Idag dr den
allminna normen inom stalindustrin att stalskrot atervinns, antingen internt inom den egna
tillverkningen eller hos externa aktorer som samlar in uttjinta produkter och skrot fran
verkstéder. For stilindustrin dr skrot sdledes en mycket viktig och eftertraktad ravara.

Stal passar bra att atervinna da det har egenskaper som gor att det kan omformas oandligt
antal ganger utan att kvalitén kompromissas. Detta beror pa att jirnatomerna ar eviga och har
latt att forma sig till en ordning som ger stélet en ny form och 6nskade egenskaper. Stél bestar
inte endast av jairnmalm utan dven av olika legeringar. Nér skrotet smalts ner ar det darfor inte
endast jdrnatomer som foljer med utan dven dessa andra legeringsdmnen. Oftast kan
skrotmixen anpassas sé att befintliga legeringsdmnen kan utnyttjas i de nya produkterna.
Annars tillsitts &mnen for att fi onskad stalsammanséttning.[22]

Av de restprodukter som den svenska stélindustrin genererade ar 2015 hamnade 21 % som
avfall pa deponi. Detta avfall blir kvar efter produktion och bestar av slagg, oxiderat stoft och
slam som inte atervinns vid stalverken. D4 stalverken vill ta tillvara pa s& mycket material
som mojligt ar det vanligt att de med hjdlp av olika typer av metallatervinning tar tillvara pa
jarn och legeringsmetaller ur slaggen. Den slagg som kvarstér frén stlverken innehaller
darfor laga halter atervinningsbara material.[23]

Utover de huvudmetaller som atervinns av stalverken finns d4ven andra metaller som inte tas
tillvara pa. Anledningen &r att tervinning av dessa metaller blir for kostsam eller att dagens
teknik ar begransad och inte kan hantera denna typ av atervinning pa ett effektivt sétt. Ett
exempel pa en sddan metall dr vanadin som finns i jairnmalm. Den jarnmalm LKAB bryter
innehéller drygt 0,1 % vanadin. 2013 levererades drygt fyra miljoner ton jirnmalm fran
LKAB till SSAB. Detta innebér att slaggen efter SSAB:s stilframstillning inneholl drygt
4000 ton vanadin. Det hér resulterade i att denna mingd vanadin, vilket motsvarar cirka halva
Europas vanadinbehov, hamnade pa deponi.[24]

3.3 Lamplighet for dtertillverkning

Atertillverkning 4r begrinsat till tillverkningsprocesser med avsikt att minska kostnader,
svinn och avfall. De resurser som fortfarande kvarstar nér produkten ar uttjant och kasseras
blir séllan omhéndertagna av tillverkarna. Forskning och industriell tillimpning inom
atertillverkning har visat att det i uttjanta produkter finns stor potential for vardeaterhdmtning,
bade ur ett ekonomiskt och ett miljomaéssigt perspektiv.[25]



Det som ofta dr utmaningen med atertillverkning ar att lyckas sluta kretsloppet och forma ett
cirkuldrt produktflode dar uttjénta produkter och dess resurser tas tillvara. En forklaring till
detta &r att tillverkarna och deras produktfloden fortfarande befinner sig i det linjdra
tillverkningparadigmet, dar varken produkterna eller tillverkningssystemen ar skapade for att
kretsen ska kunna slutas. Till f6ljd av detta finner ménga atertillverkare det svért att kunna
sakerstélla kvalitet, kvantitet och tajming av atervindande produkter. Trots dessa svarigheter
behaller manga forskare och utdvare en konservativ infallsvinkel dir de forsoker 1osa de
existerande problemen inom ramarna for den linjira tillverkningen, utan att inse att ett
paradigmskifte kan vara nédvindigt.[26]



4 Beslutsfaktorer

Innan en omstrukturering, implementering eller annan satsning i ett foretag genomfors
analyseras ett flera olika aspekter, sa kallade beslutsfaktorer. Detta gors for att identifiera och
analysera vilka positiva och negativa konsekvenser som kan uppsta till foljd av ett projekt
som genomfors. Nér foretag inom stalindustrin ska besluta om, och i sa fall hur, de ska arbeta
med dtervinning och &tertillverkning finns ett flertal beslutsfaktorer som bor ligga till grund
for tillvigagangssittet. Nedan identifieras och motiveras de tre beslutsfaktorer som i det hér
arbetet anses vara bland de viktigaste vid implementering och kontinuerlig verksamhet med
atervinning och atertillverkning.

4.1 Ekonomi

Det ekonomiska perspektivet dr avgorande for alla foretag, &ven inom stélindustrin. For att ett
foretag ska gé runt och existera ér det beroende av en vilfungerande finansiering och
ekonomisk verksamhet. Det dr av denna anledning det ekonomiska perspektivet har valts som
en av de beslutsfaktorer som det hir arbetet behandlar. Stabil ekonomi dr en forutséttning for
att produktionen ska vara hallbar over tid.

4.2 Lagar och regleringar

Sverige dr sedan 1995 medlem av tullunionen Europeiska Unionen (EU) vilket innebér att den
svenska stalindustrin till stor del regleras av de lagar och direktiv som uppréttas av EU-
kommissionen. EU bedriver bland annat en gemensam handelspolitik for medlemslédnderna
som syftar till att ett positivt handelsklimat ska uppritthallas inom tullunionen. Denna
handelspolitik begransar till exempel export och import av stil. De lagar och regleringar EU
upprittar syftar dven till att stdlindustrin ska genomga en langsiktigt hallbar utveckling, nivan
pa produktion och produkter ska vara hog och att utomstaende aktorer ska ha gott fortroende
for stilindustrin. Det ér sdledes inom dessa omraden den svenska stalindustrin maste forhalla
sig till bestdmda lagar och regleringar.[13]

EU reglerar utvinning och hantering av ramaterial, vilket paverkar stalindustrin som &r
beroende av rdmaterial for att kunna bedriva sin tillverkning. Med syfte att framja héallbar
ravarukonsumtion togs Raw Materials Initiative fram vilket tradde i kraft 2011 och behandlar
atervinning pa marknaden. I initiativet ingar riktlinjer om hur mycket avfall produktionen ska
generera och hur materialflodet ska se ut. Det inkluderar d&ven hur avfall ska hanteras vid
insamling och behandling.[27]

Forutom ovan nimnda regleringar finns ekonomiska krav pa foretagen inom stalindustrin, dér
ibland hur stora kumulativa kostnader foretaget har i jamforelse med sitt rorelseresultat innan
rantor, skatt och avskrivningar (EBITA). Det finns dven krav pa kvalitet i form av material
och maxnivaer av olika 4&mnen i stélet och dess anvindning i produktionen.[28] P4 grund utav
den omfattande paverkan lagar och regleringar har pa industrin har det identifierats som en
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viktig beslutsfaktor. Genom lagar och regleringar kan vissa krav pa atertillverkning och
atervinning faststillas vilka ar viktiga att inkludera i den process som behandlar hur man ska
jobba med dessa tva omraden. Om ett foretag inte uppfyller de bestimmelser som finns kan
det paverka hela verksamheten negativt exempelvis genom att delar av produktionen som inte
uppfyller dessa krav tvingas sté still under en langre tid.

4.3 Produktionsflode

Foretag inom stalindustrin dr beroende av ett vilfungerande produktionsfléde. Inom
processindustrin dr exempelvis ett kontinuerligt arbetande flode avgorande for att
produktionen ska kunna bedrivas. Séledes bor arbetet med dtervinning och étertillverkning
inte paverka produktionsflodet negativt genom att exempelvis gora det mer komplicerat eller
oka ledtiden. Produktionsflddet har darfor definierats som en avgorande beslutsfaktor.
Atertillverkning och étervinning kommer vara svért att implementera om den huvudsakliga
produktionen blir lidande.
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5 Studerade foretag

5.1 Sandvik
5.1.1 Sandviks historia

1862 grundades “Hogbo Stal & Jernwerks” av Goran Fredrik Goransson vilket senare kom att
bli Sandvik AB. Gdransson var forst i viarlden med att vid stalframstéllning i industriell skala
lyckas anvdnda bessemermetoden och tillverkningen bestod till stor del av borrstal for
bergborrning. Foretaget introducerades pa Stockholmsborsen 1901 och tillverkning av rostfritt
stal och hirdmetall startade. I mitten av 1900-talet borjade hardmetallen utnyttjas i
metallbearbetning och 1952 startade produktionen av hardmetallverktyg.[29] Enligt Sandvik
bestér deras verksamhet idag av:

e Verktygssystem och verktyg for skdrande bearbetning av metaller
e Tekniska l6sningar, verktyg, maskiner och service for anldggnings- och gruvindustrin
e Produkter for industriell virmning, avancerade rostfria stal och speciallegeringar

Sandvik ar idag en global verksamhet med forséljning i 6ver 160 linder dar Europa star for 38
% av intdkterna foljt utav Nordamerika pa 21 %.[30]

5.1.2 Atervinning och atertillverkning inom Sandvik

Sandvik arbetar idag med atervinning och atertillverkning for att minska méngden révaror i
produktionen. Som tidigare nimnt atervinns en stor del av den mingd stal som anvinds i
sambhdllet pa ett eller annat sétt eftersom metaller gar att atervinna obegriansat antal gédnger.
De olika affarsomradena inom Sandvik arbetar med atervinning och atertillverkning pa négot
olika sitt. Centralt genom hela foretaget r att stal tervinns, antingen av Sandvik sjdlva eller
sdljs vidare som skrot. Deras produktion bygger helt pa skrotbaserat stal. Runt om i vérlden
har Sandvik uppsamlingsplatser for foretagets uttjanta produkter. Fran dessa
uppsamlingsplatser transporteras de uttjanta produkterna till Sandviks
separationsanliggningar i Osterrike och Indien, dér det sker utvinning av bade stil och
hérdmetall.

Sandvik atervinner sjdlva en del av den hardmetall som anvinds i produktionen. Detta gors
genom att uttjinta produkter kops tillbaka fran kunden och sedan skickas till Indien dar
hérdmetallen skiljs fran den 6vriga produkten och mals ner till pulver som sedan kan
anvindas i produktionen. Till exempel koper Sandvik tillbaka uttjinta borrkronor (se figur 4),
vilket leder till att cirka 30 % av hardmetallen i borrkronorna &tervinns och gar tillbaka till
Sandviks produktion. Hirdmetallen i borrkronorna gér &ven att slipa om 5 till 6 ganger vilket
forlanger borrens livslangd.[31]
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Figur 4, Exempel pd borrkrona, Sandvik[32]

Produktionen av hogteknologiskt stal baseras till cirka 80 % pa atervunnet rostfritt stal. I
samband med smiltprocesser uppkommer metallhaltigt stoft. Detta stoft samlas upp och
skickas vidare for upparbetning till ny rdvara som sedan anvinds tillbaka i stalverket. Sandvik
arbetar med atertillverkning i relativt liten skala genom att chassi och andra delar av uttjanta
maskiner ateranvands vid tillverkning av nya maskiner.

5.1.3 Beslutsfaktorer

Sandvik ser idag det ekonomiska perspektivet som en avgorande faktor i beslutsfattandet
kring hur arbetet med atervinning och atertillverkning ska se ut. For att kunna behélla en
langsiktig strategi inom omradet ar det viktigt att processerna kring atervinning och
atertillverkning inte gar med forlust eftersom det skulle resultera i att de avvecklas om
foretaget skulle f ekonomiska problem. Atervinning och &tertillverkning bidrar dven till att
sanka kostnaderna inom produktionen eftersom mangden ravaror som maste kopas in
minskar.

Stalindustrin r idag reglerad av lagar och standarder vilka har olika paverkan pa olika delar
av Sandviks verksamhet. Den verksamheten som sannolikt paverkas mest ar
stalframstéllningen dér lagar och regleringar paverkar bade produktionen och
avfallshanteringen. Aven om den hir faktorn har paverkan ser idag Sandvik en mindre risk i
plotsliga fordndringar i lagstiftning. Sverige har idag svért att sjdlv lagstifta inom det hér
omrédet eftersom stélframstéllning finns dver hela vérlden. Plotsliga fordndringar kan
paverka industrins mdjligheter till att vara konkurrenskraftig internationellt och darfor bor
lagéndringar ske péd en global niva. Lagar och regleringar inom stalindustrin &r idag inget
Sandvik kénner sig styra eller begrinsade av.

En annan prioriterad faktor &r inverkan pa produktionsflodet. Sandvik podngterar att
omstruktureringar som implementering av atervinning och atertillverkning ofta kan leda till
ett krangligare flode, vilket 4r nagot foretaget vill undvika. Det kan dven finnas positiva
effekter genom att material som anvénds i produktionen kan dtervinnas och pé det séttet kan
produktionen bli mer effektivt eftersom material finns nirmare till hands. Aven
atertillverkning kan bidra till farre steg i produktionsflodet.
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5.2 Atlas Copco
5.2.1 Atlas Copcos historia

Niér foretaget som idag gar under namnet Atlas Copco grundades tillverkade de jarnvégar.
Den verksamhet som foretaget i dagsldget bedriver har sin grund i det tidiga 1900-talet nér de
forsta bergborrmaskinerna, industriverktygen och kompressorerna tillverkades.

Ar 1873 grundades Atlas i Stockholm med avsikt att tillverka den utrustning som behdvdes
for att bygga och driva Sveriges nya jarnvag. Nar jarnvagen var klar stannade tillvixten av
vilket resulterade i att Atlas redan i mitten av 1880-talet hade paborjat ett strategiskt skifte
och nu riktade sig mot mer avancerade produkter som d&ngmotorer och angpannor. Efter ett
antal vidare strategiskiften och namnbyten blev foretaget ar 1948 Atlas Copco med
huvudfokus pa tryckluftsteknik och kompressorer.[33] Idag dr Atlas Copco en global
industrikoncern med verksamhet i mer dn 180 lander och huvudkontor i Sickla utanfor
Stockholm. Deras verksamhet bestar av:

e Verktyg och I6sningar inom kompressorteknik, vakuumteknik, industriteknik och
energiteknik
e Relaterade tjanster som finansiering, service och uthyrning[34]

5.2.2 Atervinning och atertillverkning inom Atlas Copco Industrial

Technique AB
I den hir rapporten har en del av Atlas Copco vid namn Atlas Copco Industrial Technique AB
och deras jobb med étervinning och étertillverkning undersokts. I Tierp har Atlas Copco
Industrial Technique AB en fabrik med tva produktionsomraden: komponenttillverkning och
montering. Komponenttillverkningen bestar av skdrande bearbetning till vilken metaller dr
insatsmaterial och stora mangder energi dtgar. Monteringsdelen monterar ihop komponenter
till fullstandiga verktyg, vilket i jamforelse har en 1ag resursinsats. Enligt hur denna rapport
definierar atertillverkning anser Atlas Copco Industrial Technique AB inte att de i dagsléget
bedriver nagon typ av atertillverkning i sin dagliga verksamhet. I bada fabriksdelarna sorteras
alla restprodukter varav 98 % gar till atervinning.[35] Totalt bland de svenska anldggningarna
ar det 97 % av restprodukterna fran produktionen som étervinns eller dteranvédnds.[36]

Atlas Copco Industrial Technique AB ser atervinning av restprodukter som uppkommer inom
produktionen som en naturlig del av sin verksamhet. Atlas Copco Industrial Technique AB
har dven inkluderat slutkunden i sitt arbete med atervinning genom deras koncept for ECO
design. Inom ramen for konceptet ingér bland annat en ECO design-instruktion med
levererade produkter, vilken beskriver for kunden hur produktens delar ska hanteras och
sorteras nir produkten dr uttjént.

Nir det géller de fa procent som i dagsliget inte dtervinns ar den fradmsta anledningen till detta

att det inte finns tekniska 16sningar for att ta tillvara pa det avfallet. Det kan dven vara ur
miljosynpunkt som atervinning och atertillverkning inte gors da det i vissa fall inte ar béttre
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for miljon, till exempel pé grund av langa transporter eller energikrdvande processer. Da Atlas
Copco Industrial Technique AB verktyg finns 6ver hela virlden kan transport av komponenter
tillbaka till produktionsanldggningarna for atervinning och atertillverkning innebéra storre
miljopaverkan dn att inte ta hand om de uttjénta produkterna. I dessa fall forsoker istillet
lokala atervinningsstationer anvindas, vilket innebér att processen inte skots av Atlas Copco
Industrial Technique AB.

5.2.3 Beslutsfaktorer

Som tidigare ndamnt arbetar Atlas Copco Industrial Technique AB 1 dagslédget inte med
atertillverkning. En anledning till detta dr problematiken i att sikerstélla kvalitén pa
atertillverkade komponenter. Atlas Copco Industrial Technique AB har hoga kvalitetskrav
och anser att kvalitén pa slutprodukter ar avgorande, vilket gor dtertillverkningen svar att
bedriva ur ekonomisk synpunkt. De podngterar dock att om en bra process for atertillverkning
identifieras kan detta troligen bli billigare &n nytillverkning av produkter.

Atlas Copco Industrial Technique AB anser att det dr viktigt att ligga ldngt fram inom
hallbarhetsomradet da hallbarhet inte endast dr nadgot foretaget sjidlva virdesitter, utan dven
samhillet och kunder vilket gor det till en viktig konkurrensfaktor. Det 4r dven betydande for
foretaget att arbeta i framkant for att undvika att tvingas till omfattande och hastiga
omstruktureringar till foljd av forandringar av regelverk. Lagstiftning &r ndgot som paverkar,
och kan komma att vidare paverka, Atlas Copco Industrial Technique AB produktion och &r
darfor ndgot de bevakar och foljer. Dock kénner de att kundernas krav har ofta har storre
paverkan i ett tidigare skede &n vad lagstiftning har.

Angéende produktionsflodet anser Atlas Copco Industrial Technique AB att atervinning
framst har en positiv inverkan. Detta da produktionsanldggningarnas avfallshantering ar
anpassade efter dtervinning vilket bidrar till ordning och reda i produktionen.[35]

5.3 SSAB
5.3.1 SSAB:s historia

1878 startade Domnarvets Jernverk i Borldnge sin verksamhet. Jirnverket var da en del av
Stora Kopparbergs Bergslags AB. Under 1970-talet drabbades Sverige av den internationella
stalkrisen vilket resulterade i grundandet av SSAB. Domnarvets Jernverk, Statliga
Norrbottens Jarnverk AB och Gringes AB hade alla stora ekonomiska problem och
svarigheter med att héalla upp den produktion som var nddvéndig. Staten beslutade dérfor att
bilda en stalkoncern, SSAB Svensk Stal AB, med svenska staten som huvudéigare.[37]

Sedan starten har SSAB gatt igenom ett antal omstruktureringar inkluderande avveckling av
verksamheter och nyforvarv. Idag har SSAB produktionsanldggningar i Borldnge, Oxeldsund,
Luled, Finland och USA.[38] Koncernen har mindre produktionsanlidggningar och
servicecenter over hela vérlden och anstéllda i cirka 50 ldnder. Enligt SSAB bestar deras
verksamhet idag av:
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e Seghirdade stél och avancerade hoghallfasta stal
e Rorprodukter, grovplat och tunnplat
e Konstruktionsldsningar till byggsektorn

5.3.2 Atervinning och itertillverkning inom SSAB

Atertillverkning definierat enligt det hir arbetets avgrinsningar forekommer inte eftersom allt
material som aterkommer till produktionen smaélts ner och sedan ateranvinds vid
framstillning av stal. Det forekommer darfor inte att en komponent eller del dteranvinds i den
form den forst producerades. SSAB jobbar idag med att sanka behovet av jungfruliga rdvaror
genom att atervinna material fran produktionen. De restprodukter som uppstar vid SSAB:s
stalframstéllning i Oxeldsund tas till stor del hand om av ett dotterbolag till koncernen vid
namn SSAB Merox AB, hiddanefter kallat Merox. Merox bedriver sin verksamhet i nidra
samarbete med SSAB:s huvudtillverkningsprocesser och har till uppgift att optimera vérdet av
uppkomna restprodukter med fokus pa hallbarhet och virdeskapande. Mélséttningen &r att
hantera restprodukter internt och minimera méngden avfall som gar till deponi.

De restprodukter som uppkommer kategoriseras efter hur de tas tillvara pa. Ett exempel ar
restprodukter i form av dverblivet stdl som uppkommer ndr man skér till en plat i 6nskad
form. De bitar som skérs bort atergar direkt till foregdende sméltprocess dir det sméilts ner
och anvénds i tillverkningen av ny plat. I princip atervinns all ren mental relativt enkelt. Det
finns ingen begransning for antalet gdnger stal kan atervinnas, men nér stalet ater tas in i
produktionen kan det innehalla element som inte dnskas for den aktuella produkten. Till
exempel kan legeringsdimnen som var nddvéandiga for den skrotade detaljen ge icke dnskvirda
egenskaper 1 den nya produkten. Vid tillverkning av mer avancerade stélsorter ar det darfor
viktigt med vélsorterat skrot vars innehdll dr vélkant. Som ett alternativ kan dven jungfruligt
material anvéndas for att uppné onskade egenskaper.[39]

Slagg uppkommer vid alla typer av stalframstillning och kan definieras som en aktiv
komponent i de metallurgiska processerna som ger stalet dess onskade egenskaper.[40] Den
slagg som uppkommer inom SSAB delas in i ett flertal sorter ddr masugnsslagg och LD-
slagg, dven kallat stilverksslagg, utgor de stora mangderna. De bada slaggen skiljer sig at nér
det kommer till egenskaper och kemi. Masugnsslaggen bestér till stor del av de mineraler som
finns i malmen och koksen, vilket gor den till ett bra alternativ till vanlig sten. Detta leder till
att masugnsslaggen i princip alltid séljs vidare da det ar relativt enkelt att hitta andra
anviandningsomraden. LD-slaggen ir en betydligt mer komplicerad slagg eftersom den bestér
av dmnen som inte dr 6nskvirda i det slutgiltiga stalet. En stor del av LD-slaggen anvénds
som kalkkalla i masugnsprocessen det vill sdga dtervinns i produktionen. Resterande méngd
sdljs vidare eller gar till deponi.[39]

SSAB har som mal att atervinna sé stor del som mojligt av restprodukter i produktionen men

en del hamnar pé deponi. Av de stal som levereras ar det en mycket liten del som kops
tillbaka eftersom stal &r relativt enkelt att atervinna pa samtliga stélverk i vérlden. Det finns
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mindre lokala samarbeten dir plat kops tillbaka men i storre skala ses fordelarna med
retursystem som smé. Den totala mingden ravaror som anvindes under 2018 uppgick till
15,3 miljoner ton.

Tabell 1, Materialanvindning 2018 [12]

Kton 2018 2017 2016 2015 2014
Jarnmalmspellets 7130 7128 7325 7016 6991
Reduktionsmedel” 2 526 2582 2562 2435 2413
Skrot (externt + internt) 3803 3852 3644 3434 4016
Atervunnet material 875 968 1005 842 922
Slaggbildare? 756 728 765 637 671
Legeringar 119 17 116 103 108
Metall- och fdargbeltggningar 54 56 58 49 47
Icke fornybara material, totalt 15264 15431 15476 14 516 15167

Béde Luleé och Oxeldsund bedriver en masugnsbaserad staltillverkning dér cirka 3,8 miljoner
ton restprodukter kunde anvidndas antingen extern eller internt under 2018. Det motsvarar
cirka 89 % av den totala mangd restprodukter som produceras i den malmbaserade
staltillverkningen. I SSAB:s svenska stalproduktion ersitts cirka 20 % av den jirnmalm som
krdvs som ravara av metallskrot dér cirka 45 % ar atervunnet.[12]

Kton
5000
4000
3000
2000
1000
0 14 15 16 17 18

Total mdngd restprodukter

B Restprodukter som anvdnts
internt eller externt

Figur 5, Restprodukter fran stalproduktionen samt anvind mdngd/[12]

5.3.3 Beslutsfaktorer

Ur ett ekonomiskt perspektiv ses atervinnig som positivt. Varje gang skrot kan tas tillbaka in i
produktionen undviker SSAB att kdpa in ravaror sdsom malm, kol och koks vilket sparar
ekonomiska resurser. Malm &r idag en dyr ravara. Det ekonomiska incitamentet viger darfor
tungt for atervinning. I ett antal fall skulle det vara billigare att samla in restprodukterna utan
att dtervinna dem men dér ser SSAB andra vérden &n ekonomiska exempelvis hallbara. Det
uppstér en del kostnader vid &tervinning, exempelvis om dmnen maste separeras innan de kan
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ateranvindas 1 produktionen, men den kostnad som dé uppstar ér liten i jamforelse med de
ekonomiska resurser SSAB kan spara genom atervinning.[39]

Lagar och regleringar paverkar olika delar av verksamheten. De kan bland annat handla om
framtida skatter och avgifter kopplade till material som gar till deponi dir det finns en tydlig
ekonomisk fordel om denna mingd material minskar. I dagsldget beskattas inte material som
hamnar pa deponi i Sverige men det forekommer i andra ldnder. Det ses som mdjligt att en del
avfall i framtiden kommer beldggas med avgifter vilket driver pd arbetet med att utveckla
processerna for atervinning. Det finns dven tydliga regleringar kring vilka &mnen och vilka
halter av dessa &mnen som far forekomma. Det ar viktigt for SSAB att hélla sig under dessa
halter for att kunna driva sin verksamhet men dessa regleringar ser idag olika ut i olika delar
av virlden vilket paverkar konkurrensen. Lagar och regleringar har en betydande paverkan pa
SSAB:s verksamhet och det ses som en viktig fraga for verksamheten i framtiden.

Produktionsflddet bestar av en komplicerad kedja dir manga steg ger upphov till spill. For att
underlitta flodet ar det betydande att det atervunna skrot som anvinds innehéller de &mnen
som Onskas i det stil som ska framstillas. Genom att anvidnda skrot med rétt legeringar for det
stal som ska tillverkas minskar den miangd nya legeringar som behover tillséttas. Detta &r
bade ekonomiskt fordelaktigt och resurseffektivt. Aven dtervinning av slagg bidrar till att
material inte behdver kopas in eftersom man kan atervinna dem ut slaggen och pé det sittet fa
ett effektivare flode. Atervinning minskar dven produktionsflddets miljobelastning. For att
bibehélla ett effektivt produktionsflode dr det av betydelse for SSAB att gora rétt frén borjan,
det vill sdga redan dér restprodukterna uppstér. Idag tillverkas manga olika stal i samma linje.
Detta beror pa att ndr manga av stalframstillningsanldggningarna byggdes tillverkades endast
ett fatal sorters stal. Det hir gor att olika typer av restprodukter hamnar pa samma stille och
maste sorteras i efterhand vilket gor tervinningen till en mer komplicerad process.[39]
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6 Diskussion

Den svenska stalindustrin bidrar pa flera sitt till det svenska samhdllet. Industrin star for en
stor del av den svenska exporten och skapar ett stort antal arbetstillfdllen. For att fortsdtta vara
konkurrenskraftig p& den globala marknaden maste industrin fortsétta utvecklas och
effektiviseras. Atervinning och atertillverkning #r tv3 processer som kan bidra till att Sveriges
stalindustri fortsétter vara en stark aktor pd marknaden.

6.1 Hur industrin arbetar idag

De foretag som har undersokts i den hér rapporten arbetar idag med atervinning, framforallt
nér det kommer till restprodukter i metall. Atertillverkning &r som litteraturstudien visade inte
lika implementerat. De uppenbara ekonomiska fordelarna som kommer frén atervinning,
bland annat genom en minskad méngd jungfruligt material, 4r inte lika tydliga for foretagen
nir det kommer till &tertillverkning. Utdver att foretag inom stalindustrin 1 dagsldget inte ser
tillracklig ekonomisk nytta med atertillverkning finns en oro for en forsamring av produkters
kvalitet och prestanda, vilket begransar arbetet med atertillverkning. De foretag vars
verksamhet endast inkluderar stilframstéllning kommer inte kunna applicera étertillverkning
da de inte producerar slutprodukten. For att de foretag som ér verksamma inom
verkstadsindustrin ska paborja eller utveckla sitt arbete med atertillverkning krivs att tekniken
gér framat och att kvalitetssakringen blir enklare.

De tre beslutsfaktorer som definierats i rapporten har visat sig ha stor inverkan pa arbetet med
atervinning och atertillverkning. Det ekonomiska incitamentet viger tungt inom samtliga
foretag men det gar ocksa att definiera andra fordelar med processerna. Med en negativ
ekonomisk paverkan kommer utvecklingen inom dessa omradden gé langsamt och motarbetas
av industrin. Nér tydliga positiva ekonomiska effekter kan identifieras kommer foretagen
troligtvis bli mer bendgna att utveckla sitt arbete med &tervinning och étertillverkning. Lagar
och regleringar kan paskynda den hér processen genom att avgiftsbeldgga avfall och pa det
sattet 0ka de ekonomiska fordelarna med &tervinning och étertillverkning. Lagar och
regleringar ses av de flesta foretag som en viktig aspekt att rdkna in i1 framtiden. De foretag
som framstéller stal 4r mer paverkade eftersom lagstiftning ofta paverkar framstallnings-
processen mer én tillverkningsprocessen. Samtidigt finns det en problematik i att enas globalt
om vilka bestimmelser som ska finnas inom stalindustrin. Det har gor att rddslan for plotsliga
lagéndringar dnd4 ar relativt l1ag.

De positiva effekter som finns pa produktionsflodet till f6ljd av atervinning beror till stor del
pa att material som atervunnits fran produktionen finns néra till hands. Vid inkop av
jungfruligt material 14ggs tid pa planering, bestillning och transport vilket kostar bade tid och
pengar. Aven hir 4r tekniken avgdrande och méanga stalverk i Sverige 4r byggda for
produktion av endast ett fatal sorters stdl. Om produktionsflodet hade varit béttre anpassat for
att producera flera olika sorters stal hade materialatervinningen forenklats genom att separera
material i ett tidigare skede. Det hiar hade resulterat i att den materialseparation som idag sker
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efter framstéllningsprocessen hade kunnat elimineras. Det hér innebér att hur stalverkens
produktionskedja utformas har betydelse for hur effektivt atervinning kan anvéndas i
produktionen.

Flera av de foretag som undersoks i det hir arbetet tror att atervinning och étertillverkning
kommer att bli mer aktuellt i framtiden, men samtidigt finns det manga andra omraden som
paverkar en hallbar produktion. Koldioxidutslédpp och energianvindning &r tva andra centrala
problem som skulle ha en positiv inverkan pa industrin om de kunde reduceras. Samtidigt ska
inte atervinning och atertillverkning ses som obetydliga eftersom de kan reducera kostnader
for industrin och samtidigt ha en positiv inverkan pa miljon. Minskade utslapp av koldioxid
drivs till stor del av samhéllet och &r inte nagot som industrin sjilv hade tagit initiativ till att
reducera eftersom det inte finns ndgon ekonomisk vinning forutom att undgé skatter och
avgifter. Detta, i kombination med att koldioxidutslapp &r ett stort fokus i dagens debatter och
ar nagot samhillet lagger mycket vikt vid, resulterar i att koldioxidutsldapp ar nagot som
manga foretag valt att satsa pa. D4 koldioxidutsldpp har blivit viktigt bade for foretagets rykte
och ekonomi, har arbetet med att minska utslapp till viss del prioriterats fore arbetet med att
utveckla atervinning och atertillverkning. Vidare ar energi en central rdvara som precis som
atervinning och atertillverkning kan sénka kostnaderna inom stalindustrin. For att
stalindustrin ska minska sin klimatpaverkan behdvs parallellt arbete inom flera omraden dér
atervinning och atertillverkning sannolikt kommer att ha en stor betydelse for den framtida
konkurrenskraften.

6.2 Sambhallets paverkan

Hela den socioekonomiska strukturen i dagens samhélle ar skapad efter ett linjart flode som
bygger pa slit och sling med massproduktion och masskonsumtion. Trots att den svenska
stalindustrins aktorer ar medvetna om att en dvergang till en mer resurseffektiv och cirkulér
produktion dr nodvéndig, ar majoriteten av foretagen kvar i det linjdra paradigmet. Foretagen
tillimpar en del 16sningar, som arbete med atervinning och atertillverkning, men detta gors
utifran det linjdra paradigmet. Istillet for att gora ordentliga fordndringar laggs dessa
l16sningar in dir de passar med det befintliga linjdra produktionsflodet.

For att fundamentala forédndringar ska ske mot en cirkulér stalindustri behdver foretagen, och
resten av den socioekonomiska strukturen, 1dmna det linjéra tankeséttet och helt forflytta sig
till ett nytt cirkulart paradigm. I dagsldget arbetar som nimnt foretagen i relativt stor
utstrackning med atervinning, men inte lika mycket med étertillverkning. Foretagen anser att
atertillverkning inte r tillimpbart inom stilindustrin, vilket ser ut att stimma utifrdn hur
produktflodet dr uppbyggt idag. Om stélindustrin tinker om fran grunden i hur produkter &r
designade, vad syftet med produktionen &r och hur produktionsflodet ar konstruerat, ar
atertillverkning en mdjlighet &ven inom stélindustrin.

En allt mer globaliserad virld &r ytterligare en faktor som péverkar hur den svenska

stalindustrin fungerar och agerar. Ett skifte mot en cirkuldr ekonomi &r en lang och
komplicerad process som blir &nnu svarare om den ska genomforas av en ensam aktor. Da
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hela samhillet fungerar utifrdn samma linjira paradigm ar det resurskridvande och pafrestande
for ett foretag att ensamt bryta denna rddande norm. Att gé in i ett skifte kommer vara en lang
och dyr process under vilken det kan vara svért for foretaget att Overleva. Detta innebér att det
under tiden kan finnas konkurrenter som levererar motsvarande produkter till ett billigare pris
och saledes konkurrerar ut det foretag som paborjat en fordndring mot en cirkulédr produktion.

For att stalindustrin ska utveckla sitt arbete med atertillverkning och paborja arbetet mot att
bli cirkuldr behover resten av samhillet genomgéa motsvarande skifte parallellt. Ett sétt att
arbeta mot detta dr om det svenska samhéllet, i samrad med 6vriga lander som bedriver
stalindustri, sitter press pa alla aktorer att bli cirkuldra. Lagar och regleringar kan anvindas
for att leda végen for stalindustrin i 6vergangen mot en cirkuldr produktion. Dessa lagar
behover inte endast géilla stilindustrin utan kan paverka hela samhéllet i en gemensam
riktning. D4 de svenska stélforetagen inte endast bedriver verksamhet i Sverige utan dven i
ovriga varlden skulle regleringar pa en global nivé ha en dnnu storre effekt.
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7 Slutsats

Syftet med detta arbete var att undersdka vilka incitament som finns for dtervinning och
atertillverkning inom den svenska stalindustrin. Arbetet visar att det ekonomiska incitamentet
ar det mest avgdrande da industrin ar kapitalintensiv och felbedomda fordndringar kan
resultera i hdga kostnader. Samtidigt som de flesta aktdrer inom stélindustrin podngterar
vikten av en héllbar produktion, finns det faktorer som hindrar foretagen frén att vidare
implementera atervinning och atertillverkning i deras produktionskedja. Dessa faktorer
handlar till stor del om osdkerhet kring ekonomi, kvalitet och paverkan pa produktionskedjan.
Det rader ocksa en viss okunskap och tveksamhet nir det kommer till de steg som krévs for
att gora en grundlig omstillning. For att genomfora den hér fordndringen krévs dven att
tekniken for atervinning och atertillverkning utvecklas. Forbattrad teknik kan hoja fortroendet
inom industrin genom 6kad utvixling och kvalitét vid &tervinning och étertillverkning.
Atervinning r redan vil implementerat i industrin och har genom teknisk utveckling goda
forutséttningar att i framtiden tillimpas i storre utstrackning.

Fortsatta satsningar pé atervinning och nya satsningar pé atertillverkning kan vara fordelaktigt
inom samtliga omraden sdsom ekonomi, miljdmassig héllbarhet och kundfortroende. Dock
har foretagen svart att se dessa mdjligheter och fordelar utifran hur de arbetar idag, vilket gor
att de i nuldget inte dr villiga att gora storre satsningar inom &tertillverkning. Férdndringen av
produktionssystemet forutsitter &ven en fordndring av produkters design for att forenkla
atertillverkningsprocessen. En av de storsta utmaningarna med dvergangen till cirkular
ekonomi ir att fa alla aktdrer inom stélindustrin att gemensamt pabdrja och prioritera
omstdllningen. Utifrén dagens linjdra produktionsparadigm finns det f incitament som talar
for en stor satsning pa atertillverkning. Om istéllet hela produktionssystemet gors om for att
frén grunden bli cirkulért, dr fordelarna med atertillverkning klart Gvervigande.
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8 Forbattringar och forslag pa framtida studier

Det hér arbetet har fokuserat pa tva omraden inom cirkuldr ekonomi, atervinning och
atertillverkning. Det har visat sig att det hir &r tva betydelsefulla delar inom cirkulir ekonomi
men det finns manga andra aspekter som spelar in. For att vidare undersoka stalindustrins
mdjligheter att bli cirkulér behover alla delar av cirkuldr ekonomi identifieras och analyseras.

Hur dagens arbete med atervinning och atertillverkning ser ut har baserats pa en
litteraturstudie och intervjuer med tre foretag. Det har gett bra forstaelse for hur processerna
ser ut men en mer omfattande litteraturstudie och intervjuer med ytterligare foretag hade
resulterat i en tydligare bild av hur industrin arbetar med atervinnig och atertillverkning. Det
har dven funnits en begrénsning i trovérdiga killor som behandlar atertillverkning inom
stalindustrin 1 Sverige. Om samtal med fler foretag och fler personer hade genomforts hade
den empiriska delen av arbetet forbittras genom att fler synpunkter och infallsvinklar hade
végts in 1 bedomningen av atervinning och atertillverkning. Arbetet fokuserar pa den svenska
stalindustrin vilket endast utgor en liten del av virldens stalproduktion. Eftersom den globala
konkurrensen dr hog hade det varit av intresse att studera hur andra ldnder arbetar med
atervinning och atertillverkning.
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Bilagor

Bilaga 1- Intervjufragor till Sandvik, Atlas Copco och SSAB

Hur ser processen for atertillverkning och dtervinning ut idag?
e Hur ser produktionsflodet ut? Finns det nigra steg som é&r extra resurskravande?
e Hur arbetar ni i dagsldget med atertillverkning och atervinning?
e Om man ska definiera beslutsfaktorer for atertillverkning och étervinning, vad tror du
ar viktigt?

Overgripande ur producentperspektiv (méjlighet till utveckling)
e Vilka faktorer talar for atertillverkning respektive atervinning?
e Vilka faktorer ser ni som hinder for atertillverkning respektive atervinning?
e Vad finns det for anledningar till att ni inte arbetar (mer) med atertillverkning respektive

atervinning?
e Hur paverkar &tervinning och atertillverkning produktionsflodet? Finns det en
paverkan?
Ekonomiskt

e Vad ser ni att det finns for ekonomiska incitament for eller mot atertillverkning?
e Samlar ni in uttjinta produkter? I sa fall, i vilken utstrackning och hur fungerar det?
e Finns det en mérkbar efterfrigan pa marknaden efter mer hallbara produkter?

Lagstiftning
e Hur mycket paverkar lagstiftning och regleringar er verksamhet? Pa vilket sétt?

Bilaga 2 - Intervjufragor Cirkuldr ekonomi, Amir Rashid

e How would you describe circular economy?
e What do you believe are the biggest challenges with “becoming circular”?

e Can laws and regulations have an impact on how sustainable the companies in our
society are?

e What do you think about the steel industry’s future prospects on becoming more
sustainable?
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