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Sammanfattning 
I samband med extern granskning av forskningsprogrammet Hållbar avfallshantering kom det fram 

att mer fokus borde läggas på att beskriva åtgärder som träffar högt upp i avfallshierarkin, d.v.s. att 

undvika att avfall uppkommer, återanvändning och återvinning. Denna rapport utgår från detta öns-

kemål och beskriver hur återvinning och prevention av interna restproduktflöden inom stålindustrin 

kan gå till och ger exempel från Sandvik Materials Technology. Underlag till denna studie är ett 

studiebesök på SMT i Sandviken, samtal med Lotta Lind som arbetade som restproduktingenjör och 

granskning av textdokument som miljörapport och ett tidigare utfört examensarbete. Rapporten är 

en syntes utifrån dessa källor. 

 

I rapporten redovisas vilka problem och lösningar som finns för rent metallavfall som skrot, spånor 

och stofter, metalloxider som gasreningstoft och glödskal, metallhydroxidslam, slagger och blyhal-

tigt avfall. Det rena metallavfallet återanvänds redan till 100 % i processen, ofta internt men ibland 

av extern aktör. För metalloxider i form av glödskal finns det en fungerande återvinningsprocess 

utan för SMT, men planer finns på att göra investeringar för att SMT själva skall kunna ta hand om 

avfallet. Metallhydroxidslam deponeras men det finns långt gångna planer för hur processer och 

rening skall ändras så att slammet skall kunna återvinnas. Även för slagg, som är det till mängden 

mest betydelsefulla avfallet, finns planer för hur den nuvarande deponeringen skall kunna minskas 

drastiskt till förmån för återbruk och återvinning av materialet som exempelvis konstruktionsmate-

rial på deponier. Blyhaltiga avfall har visat sig kunna värmebehandlas så att blyet kan återvinnas. 

Resultatet blir att värdefullt och miljöfarligt bly recirkuleras inom SMT och de rester som blir kvar 

skulle kunna klassas om till icke-farligt. 

 

Samtliga exempel på avfallsprevention bygger på tankar om ökad recirkulering, extern avsättning 

för uppkomna restprodukter och minskad mängd restprodukt per mängd prima vara producerad. 

Förutom betydande miljömässiga fördelar uppvisar många av förändringarna goda ekonomiska re-

sultat efter relativt kort tid. 
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1 Inledning 
I samband med extern granskning av forskningsprogrammet Hållbar avfallshantering kom det fram 

att mer fokus borde läggas på att beskriva åtgärder som träffar högt upp i avfallshierarkin, d.v.s. att 

undvika att avfall uppkommer, återanvändning och återvinning. Denna rapport utgår från detta öns-

kemål och beskriver hur återvinning och prevention av interna restproduktflöden inom stålindustrin 

kan gå till och ger exempel från Sandvik Materials Technology. 

 

Studien publiceras inom ramen för forskningsprogrammet Hållbar avfallshantering och projekt 5 

som bland annat behandlar avfallsprevention i konsumtionsledet, det vill säga hushållsavfall som 

uppstår hos allmänheten. Denna rapport kompletterar bilden genom att också belysa åtgärder i pro-

duktionsledet.  

1.1 Problem 
Under 2008 uppstod 5 200 kg avfall per invånare i EUs 27 medlemsstater. Av detta utgjorde hus-

hållsavfallet 444 kg, med en stor variation mellan olika länder (300-500 kg). Det betyder att hus-

hållsavfallet utgjorde ungefär 8,5 % av det totala avfallet. (Eurostat, 2011) I Sverige var motsvaran-

de mängd 10,9 ton (Naturvårdsverket, 2010) respektive 515 kg (AvfallSverige, 2010) för samma år. 

I Sverige är alltså hushållsavfallet mindre än 5 % av det totala avfallet eftersom den totala avfalls-

mängden per capita är så mycket större. Av detta kan man dra slutsatsen att det är mycket viktigt att 

åstadkomma avfallsprevention i produktionsledet då det är där de stora avfallsmängderna uppstår. 

Om man dessutom beaktar att en betydande del av detta avfall är farligt avfall så understryks denna 

betydelse än mer. 

1.2 Syfte 
I denna rapport vill vi visa hur man kan arbeta med att undvika avfall i den tunga processindustrin. 

De exempel som ges är från stålindustrin och det finns med all säkerhet många fler i exempel från 

andra delar av stålindustrin och från andra industrigrenar som skog och papper, verkstadsindustrin 

m.fl. 

1.3 Metod 
Underlag till denna studie är ett studiebesök på SMT i Sandviken, samtal med Lotta Lind som arbe-

tade som restproduktingenjör och granskning av textdokument som miljörapport (Sandvik AB, 

2009), ett tidigare utfört examensarbete (Prochazka, 2007) och en populärvetenskaplig artikel (Re-

kord Media och produktion AB, 2010). Rapporten är en syntes utifrån dessa källor. 
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2 Forskningsprogrammet Hållbar Avfallshantering 
Under åren 2006-2012 pågår det tvärvetenskapliga forskningsprogrammet Hållbar Avfallshantering 

med syfte att identifiera vilka styrmedel och strategiska beslut som kan bidra till en mer hållbar av-

fallshantering. Hållbar avfallshantering utvärderar befintliga och framtida styrmedel, undersöker 

olika processer för materialåtervinning för att hitta möjligheter att förbättra miljöprestanda samt tar 

fram olika scenarier som beskriver hur en mer hållbar avfallshantering kan utformas. 

 

Forskningsprogrammet består av ett tvärvetenskapligt nätverk av drygt 25 forskare i Sverige som 

samarbetar för att utvärdera informativa, ekonomiska, juridiska och fysiska styrmedel. Forskningen 

ska även utveckla och föreslå nya styrmedel och undersöka vilka kombinationer av styrmedel som 

bäst leder till en hållbar avfallshantering i framtiden. Det är den övre delen av avfallshierarkin som 

fokus ligger på, alltså avfallsprevention, återanvändning och materialåtervinning. För att kunna ar-

beta så brett som möjligt med frågeställningen deltar forskare från nationalekonomi, etnologi, mil-

jöpsykologi, systemanalys och framtidsstudier i Hållbar Avfallshantering. 

 

Forskningen i Hållbar Avfallshantering riktar sig framför allt till Naturvårdsverket och andra orga-

nisationer som fattar beslut om styrmedel som rör avfallshantering i Sverige och utomlands, åter-

vinningsföretag, avfallsbolag och organisationer för forskning och utveckling. (Hållbar avfallshan-

tering, 2009) 

2.1 Relevanta delprojekt 
Hållbar Avfallshantering innehåller tio delprojekt, där varje projekt bidrar med en viktig pusselbit 

av information och kunskap. Studiebesöket på Sandvik Materials Technology, som handlar om av-

fallsprevention i produktionsledet, är relevant för två av dessa projekt. 

2.1.1 Delprojekt 5 – Utformning och effekt av miljöinformation 
I projektet undersöks hur miljöinformation kan utformas så att viljan att källsortera ska öka hos 

konsumenter. Hur individer uppfattar olika slags information om källsortering och minskning av 

avfallsmängderna undersöks genom att använda kvantitativa undersökningsmetoder från miljöpsy-

kologin. Andra frågor som berör projektet är Hur ser den avfallsinformation ut som kan riktas mot 

och accepteras av konsumenter? Hur bör avfallsinformationen utformas för att kunna riktas till in-

divider i olika situationer? Projektledare är Chris Von Borgstede, Institutionen för psykologi, Göte-

borgs universitet. (Hållbar avfallshantering, 2009) 

2.1.1 Delprojekt 8 – Marknader för återvunna material 
Bakgrunden till detta projekt är att det under de senaste decennierna har införts styrmedel för att 

uppmuntra till ökad återvinning. Det är många material som påverkas av dessa styrmedel. Många av 

dessa material säljs och köps redan på etablerade marknader, t.ex. returpapper och återvinner alu-

minium. Styrmedlens effekter och effektivitet beror delvis på hur marknaderna kommer att fungera. 

Projektets syfte är att analysera utbud och efterfrågan för några återvunna material och att analysera 

effekterna av en rad styrmedel, vilka syftar till att öka materialåtervinningen i samhället. Projektle-

dare är Patrik Söderholm, Institutionen för industriell ekonomi och samhällsvetenskap, Luleå Tek-

niska Universitet. (Hållbar avfallshantering, 2009) 

  

http://www.hallbaravfallshantering.se/
http://www.hallbaravfallshantering.se/
http://www.hallbaravfallshantering.se/


 
 

9 

3 Verksamhetsbeskrivning 
Nedan följer en kort presentation av verksamheten inom Sandvik AB och AB Sandvik Materials 

Technology. 

3.1 Sandvik AB - koncernen 
Sandvik-koncernen är en högteknologisk verkstadskoncern med avancerade produkter och är 

världsledande inom följande områden; 

 Sandvik Tooling - verktyg i hårdmetall och snabbstål för metallbearbetning samt ämnen och 

komponenter i hårdmetall och andra hårda material 

 Sandvik Mining and Construction - maskiner och verktyg för bergavverkning 

 Sandvik Materials Technology - rostfria och höglegerade stål, specialmetaller, motstånds-

material samt processystem. 

 

Sandviks affärsidé är 

 

”att utveckla, tillverka och marknadsföra högteknologiska produkter och tjänster som bidrar till att 

förbättra produktiviteten och lönsamheten för kunderna.” 

 

Sandvik AB hade år 2009 en årsomsättning på 72 miljarder kronor. I slutet av 2009 var 44 355 per-

soner anställda i hela koncernen, varav 8 246 personer inom AB Sandvik Materials Technology. 

Sandvik investerade år 2008 c:a 2 811 MSEK inom forskning, utveckling och kvalitetssäkring och 

denna del av verksamheten sysselsätter mer än 2300 personer. (Sandvik AB, 2010) 

3.2 Sandvik AB i Sandviken 
Sandvikkoncernen har sitt huvudkontor i Sandviken liksom en stor produktionsanläggning. En 

översikt över anläggningen visas i Figur 1. Enligt miljöbalken har Sandvik AB tillstånd att inom det 

aktuella industriområdet bedriva den nuvarande verksamheten. Industriområdet i Sandviken, inklu-

derar moderbolaget Sandvik AB samt ett antal kommissionärsbolag vilka bedriver verksamheter på 

uppdrag av Sandvik AB. Följande bolag är tillverkande enheter, AB Sandvik Coromant, AB Sand-

vik Materials Technology, AB Sandvik Mining and Construction Tools samt AB Sandvik Process 

Systems. Sandvik Materials Technology är den största enheten i Sandviken med 4 184 anställda. 

Det totala antalet Sandviks-anställda i Sandviken var 6 463 vid årsskiftet 2008/2009. (Sandvik AB, 

2009) 

 

http://www.sandvik.se/
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Figur 1 Översiktskarta Sandviks industriområde i Sandviken (2009) 

3.3 AB Sandvik Materials Technology, SMT 
SMT består av tre produktområden, rör, tråd och band. Nedan beskrivs dessa översiktligt. 

3.3.1 Produktområde Rör 
Rörtillverkningen omfattas av två produktionsenheter, en för rör och en för specialmetaller. Produk-

tionsenheten Rör tillverkar rostfria sömlösa rör genom extrudering i tre rörpressar. Det sker i Press-

verk 62 och Pressverk 69. I produktionsenheten specialmetaller sker tillverkning av olika zirkoni-

umlegeringar för tillverkning av rör för kärnkraftsindustrin, rör för den kemiska industrin av olika 

zirkonium- och titanlegeringar och stång för medicinskt ändamål av olika titanlegeringar. Produk-

tionsenheten specialmetaller fördelar sig över fyra olika tillverkningsenheter (Smältverk 08, Äm-

nesberedning 87, Specialrörverk 69 och Specialrörskontroll 70 samt en underhållsavdelning). 

3.3.2 Produktområde Tråd 
Trådtillverkningen är indelad i fem avdelningar; svetstråd, fjädertråd, rundprecisionstråd, plattpreci-

sionstråd och förfabriken. Trådämnen, främst från Primary Products, SV, valsas bland annat hos det 

delägda företaget Fagersta Stainless i Fagersta. 

3.3.3 Produktområde Band 
Bandtillverkningen består av tre produktionsenheter; Precision Strips, Die Cutting Products och 

Surface Technology. Produktionsenheterna Precision Strips och Die Cutting Products tillverkar 

främst kallvalsade och härdade band till bland annat fjäderstål, verktyg, rakblad och bladventiler. 
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De varmvalsade banden, utgångsmaterialet, kommer oftast från Primary Products. (Sandvik AB, 

2009) 

3.3.4 Restprodukthantering vid SMT 
Till följd av ökade kostnader för att ta hand om avfall och restprodukter, ökade råvarupriser och 

med egna deponier som inom en inte för avlägsen framtid skulle vara fulla och behöva ersättas av 

en nya som skulle bli mycket kostsam att anlägga anställdes Lotta Lind på SMT år 2006 som rest-

produktansvarig. Fram till dess hade ingen på SMT haft motsvarande befattning och arbetat med 

avfall och restprodukter på strategisk nivå. En av de första uppgifterna blev att upprätta en avfalls-

hanteringsplan. På varje produktionsavdelning på Sandvik finns det en miljöhandläggare, men Lotta 

Lind är ensam att enbart arbeta med restprodukter och återvinning. Lotta har sedan år 2006 haft 3 

examensarbeten och 2 projektanställningar till sin hjälp. Lotta Lind är utnämnd till adjungerad pro-

fessor i avfallsteknik vid Luleå Tekniska Universitet, vilket betyder att hon kan förstärka det arbete 

hon gör inom Sandvik med forskningen som sker vid universitetet. Hon är även engagerad i 

branschorganisationen Jernkontoret där de har ett fåtal, c:a 2-3, personer som har en bred kunskap 

och erfarenheter inom området restprodukter. I bilaga 1 redovisas ett utdrag från miljörapporten 

2008 som ger en fingervisning om hantering av avfall och kemikalier. 
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4 Vad är avfallsprevention? 
Avfallsprevention betyder att avfall undviks. Men det går att tolka begreppet på många olika sätt. 

Nedan följer två definitioner; en som används inom forskningsprogrammet Hållbar Avfallshanter-

ing och en som formulerats av Lotta Lind. 

 

Hållbar avfallshantering: 

”Avfallsprevention omfattar aktiviteter som syftar till att förhindra eller lindra effekten av primär 

avfallsgenerering antingen genom att minska mängden eller farligheten av det avfall som genere-

ras, eller på annat sätt att minska avfallets negativa effekter på miljö och hälsa. Dessa aktiviteter 

sker uppströms i livscykeln från avfallsgenereringstillfället, dvs. innan avfallet genereras. De inklu-

derar produkt- och process re(design), underhåll och reparation av produkter och återanvändning 

utan förbehandling.”  

(Ordlista med avfallsrelaterade begrepp, version 1.0)  

 

Lotta Lind: 

Avfallsprevention innebär för mig att minska den mängd av de uppkomna restprodukterna som 

måste deponeras. Jag föredrar att kalla avfallet för restprodukter, dels för att det innefattar alla både 

avfall och biprodukter och för att materialet då får ett annat perspektiv, att fokusera på både de eko-

nomiska och miljömässiga möjligheterna och potentialerna.  

4.1 Avfallsprevention på SMT 
Målet med restproduktsarbetet inom SMT är att långsiktigt och hållbart minska mängden restpro-

dukter till deponi. År 2012 skall mängden deponerat avfall ha minskat med 10 % jämfört med år 

2008. Detta skall främst åstadkommas genom en ökad intern recirkulation med minsta möjliga stör-

ning av processerna och med största möjliga ekonomiska vinst. SMT har ett tydligt ekonomiskt 

incitament att minska mängden restprodukter som deponeras då kostnaden för att deponera ett ton 

restprodukter är 500 kr i hanteringskostnader (Jernkontorets uppskattade siffra). Det är inte heller en 

miljömässigt hållbar hantering att deponera samt att de metaller som finns i restprodukterna är vär-

defulla. Tipp 1 och Tipp 4 som Sandvik har är volymbegränsade och Tipp 2 stängdes 2008-12-31. 

Nya direktiv och lagar styr också mot ökat resursutnyttjande och minskad deponering. 
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5 Problem med avfallen 
De huvudskaliga avfallsflödena från Sandvik Materials Technology är följande: 

1. Metaller (skrot, spånor och stofter) 

2. Metalloxider (gasreningsstoft och glödskal) 

3. Metallhydroxidslam 

4. Slagger inkl. eldfast material 

Dessutom uppkommer små mängder av olika blyhaltiga avfall. 

5.1 Metaller 
Ståltillverkningen vid SMT är helt och hållet skrotbaserad och börjar vid ljusbågsugnen, se Figur 1. 

 

 
Figur 1 Stålets tillverkningsvägar (Jernkontoret, 2003) 

 



 
 

14 

Av det skrot som används i processen är ca 40 % eget internt recirkulerade skrot, medan ca 60 % är 

externt inköpt skrot. Rena metalliska rester som uppstår i produktionen som skrot, klipp, spånor och 

liknande går alltså tillbaka till ljusbågsugnen. Skrot är alltså inte att betrakta som något avfallspro-

blem – det är en resurs/råvara i tillverkningen. 

 

Metalliskt stoft från slipande/skärande bearbetningar och spånor från mekanisk bearbetning mellan-

lagras inom industriområdet innan det skickas till Mireco i Fagersta för att briketteras. Briketterna 

återvinns genom omsmältning i stålverket på SMT. Detta avfall återvinns alltså som råvara i stål-

tillverkningen. 

5.2 Metalloxider 
Metalloxider förekommer främst som stoft som frigörs vid ugnarna i fabriken. Stoftet fångas i luft-

filter. Då filtrena rengörs hamnar stoftet i säckar och detta stoft kan också återvinnas av Befesa 

ScanDust i Landskrona. Produkten som erhålls är ett metallgranulat som innehåller järn, krom, 

nickel, molybden och alla andra legeringsämnen. Detta används som råvara i ståltillverkningen på 

SMT. 

 

Metalloxider återfinns även i form av s.k. glödskal vilket kan liknas vid rost och består av järnoxi-

der och andra metalloxider. Tidigare har glödskal lagts på deponi men den hanteringen har efter-

hand ersatts dels av försäljning och dels av återvinning hos Befesa ScanDust tillsammans med stof-

tet. 

 

Även i detta fall återvinns alltså allt avfall som råvara i ståltillverkningen. På sikt skulle det däremot 

finnas både ekonomiska och miljömässiga vinster i att ha en egen intern hantering av alla dessa 

finkorniga, metallrika material. 

5.3 Metallhydroxidslam 
Metallhydroxidslam (MeOH) uppstår när förbrukade betbad neutraliseras. Betning innebär att en 

stålprodukt behandlas med en lösning av olika syror eller salter som syftar till att rengöra ytan inför 

ytterligare bearbetning och/eller användning. Olika betbad innehåller olika mänger av en mängd 

olika oorganiska syror. Alla betbad blandas och skickas i ett separat ledningsnät till det interna re-

ningsverket. I reningsverket tillsätts järnsulfat för att reducera sexvärt krom till trevärt. Sexvärt 

krom är mycket hälsofarligt då det är cancerogent och allergiframkallande. För att höja pH tillsätts 

kalk och metallinnehållet faller ut som metallhydroxider. Slammet avvattnas (vattnet leds ut i Stor-

sjön) och läggs på en intern klass 1-deponi. Årligen uppstår 8-9 000 ton metallhydroxidslam vid 

anläggningen i Sandviken. 

 

Det är naturligtvis ett problem att det uppstår ett avfall som inte kan återanvändas utan måste depo-

neras. Dels är det en förlust av värdefulla metaller och dels är deponeringen i sig ett potentiellt mil-

jöproblem även om befintlig anläggning uppfyller de högt ställda europeiska miljökraven. I nästa 

kapitel beskrivs en strategi för att bättre ta hand om metallhydroxidslammet. 

5.4 Slagg 
Slagg är den till mängden största restprodukten hos SMT. Bildande av slagg är oundvikligt i stål-

tillverkningsprocessen. Kalksten tillsätts i stålugnarna för att bilda slagg och slaggen behövs för att 

kunna tillverka önskade stålkvaliteter Många av de slagger som uppstår vid tillverkning av rostfritt 

stål sönderfaller till stoft när de svalnar till rumstemperatur. Slagg innehållande stålpartiklar och 

vissa delar eldfast tegel från ugnarna blandas med vatten från en damm och mals för utvinning av 

metall. Den metallfria slurry som bildas i kvarnen pumpas till en intern deponi. På deponin så sjun-

ker vattnet genom slaggen till dammen, varifrån man ånyo tar vatten till kvarnen. På så sätt återan-

vänds vattnet hela tiden i kvarnen. 
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Mängden och användningen av slaggerna är optimerad och kan inte minskas mer. Däremot skulle 

kunna gå att använda den som t.ex. konstruktionsmaterial istället för att deponera den, men för det 

krävs modifiering för att motverka sönderfallet. Avseende det eldfasta materialet finns avsättning 

för en del om det sorteras. Dessutom sker en produktutveckling av nya tegel som skall vara lättare 

att återanvända eller som håller längre. Teglet i ugnarna påverkas efter hand av innehållet i grytorna 

och försvagas. Slaggen och det eldfasta materialet klassas som icke farligt avfall och deponeras på 

en intern klass 2 deponi.  
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6 Lösningar/strategier 
Enligt Lotta Lind var man förr (fram till omkring 1950) i stålbranschen rätt bra på att omhänderta 

sina egna restprodukter. Till exempel finns i Masmästarförordningen från 1400-talet inskrivet att en 

slaggdräng som gjöt användbara slaggstenar fick bonus på lönen. Sedan har tillverkningsprocesser-

na ändrats så att slaggen numera inte kan användas på det sättet. Dessutom blev under industrialis-

men fokus helt inriktat på produktion och det blev billigt, enkelt och ”riskfritt” att dumpa avfallen. 

Sedan ett antal år tillbaka håller man inom stålbranschen på att jobba ikapp för att åter igen ha en 

hög grad av återcirkulering. 

 

Lotta Lind pratar om tre olika lösningar för avfallsprevention: 

1. Öka recirkulationen 

2. Hitta extern avsättning för uppkomna restprodukter 

3. Minska mängd restprodukt/mängd prima vara 

 

Ökning av recirkulationen betyder att man använder restprodukter internt med minsta möjliga stör-

ning av processerna och för största möjliga ekonomiska och miljömässiga vinst för SMT. Ett exem-

pel på det är att återvinna fosforsyra och bly. Att hitta extern avsättning innebär att använda rest-

produkterna till att skapa nya produkter som kan säljas externt, men även att öka den externa av-

sättningen för restprodukter i den form de faller. Exempel är återanvändningen av eldfast material 

och försäljning av glödskal. För att minska mängden producerade restprodukter görs förändringar i 

processerna på SMT. Ett exempel är CO2-avfettning. Nedan redovisas några av de idéer och projekt 

som finns för de ovan nämnda avfallen och hur de olika lösningarna för avfallsprevention kan till-

lämpas. 

6.1 Metalloxider 
Enligt beslut från Länsstyrelsen ska allt metalliskt stoft återvinnas. Det krävs en motivering för att 

få deponera. Detta resulterade i att en kartläggning av alla små strömmar av stofter, som idag inte 

skickas till ScanDust, gjordes med syfte att: 

 Förbättra logistik och omhändertagande 

 Minska deponeringen 

 Förbättra kvalitén på briketterna 
 

Kartläggningen resulterade i att 226 material listades, 108 material blev provtagna och att 39 prover 

analyserades. Materialen kategoriserades utifrån återvinningsbarhet och bästa process för återvin-

ning. En rapport skickades till länsstyrelsen och under 2009 startade implementering.  

 

Detta är naturligtvis en bra början men enligt Lotta Lind så är visionen att Sandvik har en egen pro-

cess för reduktion av alla metalloxider för direktchargering (direktmatning) av flytande metall i 

ljusbågsugnen. Vinsterna med detta skulle vara flera: man skulle undvika transporter t/r Landskrona 

och omsmältning av granulerna.  

6.2 Metallhydroxidslam - regenerering av fosforsyra 
En teknik för att återvinna metallhydroxidslammet är att rosta det, d.v.s. hetta upp slammet till 900-

1000 
o
C. Vid denna temperatur övergår hydroxiderna till oxider och materialet sintrar till ett granu-

lat som inte dammar och som är en blandning av metalloxider och calciumfluorid (flusspat). Outo-

kumpu Stainless i Avesta har patenterat denna metod och använder den för sitt metallhydroxidslam. 

I processen för rostfritt stål behövs flusspat som slaggbildare i AOD-kovertern, och genom att an-

vända det rostade materialet kan jungfrulig flusspat ersättas. Sandvik har testat att rosta sitt eget 

metallhydroxidslam enligt den patenterade metoden både i lab- och i fullskala under 2006 i ett exa-

mensarbete och under år 2007 i en större skala som en projektanställning. (Sandvik AB, 2009). Det 

finns dock en viktig skillnad mellan de olika metallhydroxidslammen. Slammet i Avesta har en re-

lativt enkel sammansättning då de enda syror som används i betbaden är salpetersyra och fluorvä-
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tesyra. I Sandviks fall är det en cocktail av många fler olika sorters syror. Det gör bl.a. att mängden 

flusspat som kan utvinnas är lägre för Sandviks slam. 

 

Dessutom förekommer fosforsyra i vissa av SMTs betbad. , vilket gör att granulatet kommer att 

innehålla relativt mycket fosfor som sedan tillförs stålet. Eftersom fosfor gör stål sprött så är det 

icke önskvärt. Metoden från Avesta fungerar för SMTs slam om fosfor-halten kan sänkas med en 

faktor 10. Det gäller alltså att komma åt fosforsyran och separera den från övriga syraflöden. Det 

resulterade i att en kartläggning av fosfor-flöden genomfördes på SMT. 

 

Men även om man lyckas separera betbad med fosforsyra så att återstoden blir återvinningsbar så 

återstår fosforsyran att ta hand om. Tre olika vägar för att ta hand om fosforsyra har identifierats: 

1. Neutralisera syran i reningsverk (d.v.s. fortsätta som tidigare) 

2. Skicka syran till extern användare 

3. Regenerering av fosforsyran, d.v.s. rening för återanvändning 

 

Att få ett kretslopp för fosfor är synnerligen eftersträvansvärt då fosfor är en ändlig resurs och fos-

forutsläpp orsakar övergödning och bottendöd i sjöar och hav. Forsforsyra av den kvalitet som an-

vänds inom SMT används även bl.a. för konservering av färdigmat och det råder enligt Lotta 

världsbrist på fosforsyra.  

 

Under åren 2005-2008 har ett projekt pågått med syfte att hitta en möjlighet att regenerera fosforsy-

ran. Att bygga den anläggning som krävs för att kunna regenerera syran skulle kosta 20 Mkr i inve-

stering, men ge 12-13 Mkr i besparing varje år genom minskade inköp av den dyra fosforsyran 

(2009 års siffror). Följande miljövinster uppnås: 

 Mindre fosforutsläpp till Storsjön som har problem med övergödning. 

 Mindre problem med lakning av sexvärt krom 

 Mindre mängder MeOH-slam 

 MeOH-slammet blir återvinningsbart 

 

När det finns en permanent lösning för återvinning av fosforsyra kan arbetet med att upparbeta me-

tallhydroxidslam för intern återvinning fortsätta. Hittills har detta genomförts enbart i laboratorie-

skala 

6.3 Slagg 
När det gäller slaggerna så får man i större utsträckning söka lösningar utanför fabriksgrindarna. 

Några uppslag man arbetar med är att: 

1. Söka avsättning för mald slagg som anläggningsmaterial både internt och externt. Viss in-

tern avsättning vid sluttäckning av en deponi finns, men det är ingen långsiktig lösning. 

2. Söka möjligheter/tekniker för modifiering av slaggen till ett kemiskt och fysikaliskt stabilt 

ballastmaterial. Här pågår forskning och utveckling inom branschorganet Jernkontoret. 

3. Söka avsättningsmöjligheter både internt och externt för så stor del som möjligt av det eld-

fasta materialet. Blandningen av slagg och eldfast material är visserligen klassat som icke-

farligt avfall, men å andra sidan så innehåller en stor del av det eldfasta materialet också stål 

som är värdefullt att ta till vara. Eldfast material är dyrt att framställa och köpa in, det har 

naturligtvis inneburit miljöpåverkan att framställa materialet, och det är belagt med depo-

niskatt (till skillnad från slaggen som är undantagen deponiskatt). Det är alltså möjligt att 

spara en del pengar (undvika kostnader) genom att hitta användningsområden för förbrukat 

eldfast material. SMT jobbar i första hand med detta för att spara utrymme på deponin, och 

för att spara lite pengar. 

4. Minska damningen från slagghanteringen. Damm sprider sig med vinden överallt inom in-

dustriområdet (miljö- och arbetsmiljöproblem) och ut över samhället. Dammet skapar frät-

skador om det t.ex. faller ner på en daggfuktig bil. 
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6.4 Blyhaltiga avfall 
SMT har också små mängder blyhaltigt avfall av tre olika slag - slagg, blyindränkta glasfibermattor 

och kontaminerade kylarrör – som deponeras på den interna klass 1 deponin. Bly har en relativt låg 

smältpunkt (328 
o
C) så därför gjordes en del försök att smälta ut blyet ur avfallen. Om blyet kunde 

separeras behöver men inte deponera det med all negativ miljöpåverkan som det kan leda till och 

om blyet dessutom skulle kunna hålla tillräcklig renhet för att återanvändas eller säljas så skulle 

ytterligare besparingar kunna göras. Under 2009 genomfördes försök att smälta ut blyet och ur 3,5 

ton avfall utvanns 1,8 ton bly! Renheten testades och visade sig vara så bra att det kunde återanvän-

das utan problem i processen. Utfört i full skala skulle inköpet av bly kunna sänkas med 70-75 % 

genom denna till synes enkla åtgärd. 

6.5 Exempel på avfallsprevention - CO2 avfettning 
Ett annat bra exempel på avfallsprevention enligt Lotta Lind är hur man helt kan lyckas upphöra att 

producera ett flytande avfall. I processerna vid rörproduktion, t.ex. valsning, blir alla produkter feta 

av olja. Idag avfettas de flesta produkter i alkaliska bad som är varma (40 
o
C) vattenbad med kemi-

kalietillsatser. Vattnet med såväl kemikalier som oljerester måste efter användning renas i renings-

verket. 

 

I Tyskland har man på en av SMTs anläggningar utvecklat en metod att avfetta rören utvändigt ge-

nom att använda blästring med kolsyresnö (fryst koldioxid som tas från luften). Genom att koldiox-

iden tas från luften, bistår med reningen och sedan ”återlämnas” till luften, så uppstår inget nettout-

släpp av koldioxid. Naturligtvis innebär det en miljöpåverkan att tillverka kolsyresnö, men å andra 

sidan slipper man med denna metod värma upp stora mängder vatten och använda olika kemikalier. 

Den totala energianvändningen och CO2-utsläppet minskar och dessutom avlastas reningsverket 

vilket i sin tur minskar mängden slam att ta hand om. Oljan kan dessutom samlas in och återanvän-

das. Ett stort plus är också att man får en mycket hög renhet på ytan hos produkten vilket betydligt 

minskar behovet av analyser för att verifiera renheten. Och alla dessa miljöförbättringar åstadkom-

mes samtidigt som det totalt sett är ett billigare alternativ än traditionell avfettning. Denna behand-

ling ingår nu i planerna för framtida rörproduktion. 

6.6 Externa projekt 
Vid vårt besök berättade Lotta också om andra försök att omhänderta olika typer av restprodukter 

(Sandvik AB, 2009): 

 Samarbete mellan stålföretagen i Teknikområdet ”Restprodukter” (TO55) inom Jernkontoret 

angående restprodukter och återvinning, har under året intensifierats och utvecklats. Arbetet 

omfattar nu även REACH - registrering av produkter från restprodukter (främst slagger och 

glödskal) 

 Forskning i delprojekt ”Konstruktionsprodukter baserade på slagg” inom det Vinnova- fi-

nansierade ”Stålforskningsprogrammet” har gått vidare. Den pågående etappen av projektet 

avslutas under första halvan av 2009 och en ansökan om pengar för en andra etapp har läm-

nats in.  

 Sandvik deltar i så gott som alla delprojekt inom det Mistra- finansierade programmet ”Stål-

kretsloppet”, däribland i den så kallade ”EAF,-AOD- och skänkslagg- gruppen”, som syftar 

till att öka användningen av dessa slagger. En ansökan för en andra etapp i projektet har 

lämnats i och beviljats.  
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7 Diskussion 
Vid vårt besök låg många av de förslag Lotta arbetat fram på is. Orsaken var den snabbt inbromsan-

de konjunkturen som ledde till ett mycket stort fokus på att minska alla kostnader. Detta resulterade 

i sig dels i att många planerade projekt och investeringar lades på is, och dels i att alla SMT-

anställda varslades.  

 

Det är viktigt att poängtera att även om projektet har en kort miljömässig pay-back så går det aldrig 

att driva igenom det om det inte också går att räkna hem ekonomiskt. Exemplen från rapporten visar 

på tydliga samband, resurserna i avfallen är helt enkelt för värdefulla för att kastas bort och miljö-

lagstiftningen och marknaden har i detta fall en tydlig roll i att driva utvecklingen åt rätt håll. Dess-

utom ökar medvetenheten hos kunderna om dessa frågor hela tiden och det blir allt viktigare för 

SMT att möta upp mot konkurrenterna med starka miljöargument. 

 

En annan aspekt är på vilket sätt förslagen påverkar produktionen. Väl ombyggt och klart går det att 

argumentera för att investeringarna är lönsamma men bara kortare produktionsbortfall kostar mil-

jonbelopp så störningar i pågående produktion måste till varje pris undvikas. Alternativt att kvalite-

ten i ett senare skede skulle visa sig brista, något som kan kosta stora summor i återtagande av pro-

dukter, skadestånd och tappade marknadsandelar. Att det är en så kapitalintensiv industri är såldes 

både en fördel och en nackdel i dessa sammanhang. 

 

Enligt den så kallade avfallshierarkin (som är inskriven i EUs Avfallsdirektiv och kommer, när det 

är implementerat i Sverige att ingå i Miljöbalken) ska en hållbar avfallshantering utformas så att 

man i första hand minimerar mängden avfall som uppkommer, därefter ska avfallet återanvändas 

och i nästa steg gå till återvinning. Först därefter är det aktuellt med energiutvinning och i sista 

hand deponering. Återanvändning innebär att använda produkten igen efter kassering, t.ex. tvätta 

och använda en flaska igen. Återvinning innebär materialåtervinning, t.ex. glasavfall smälts och 

används som nytt glas, metall/stål smälts om och används som nytt metall/stål, o.s.v. Återvinning är 

en process där ett avfall genomgår en upparbetning och upphör att vara avfall, d.v.s. blir en produkt. 

Detta enligt de end-of-waste kriterier som finns i EU s avfallsdirektiv. Forskningen visar emellertid 

att avfallshierarkin gäller som tumregel, men att den i vissa fall bör frångås. Som exempel kan 

nämnas att icke återvinningsbar plast i många fall är bättre att deponera än förbränna och (förore-

nat) avloppsslam från reningsverk är ofta bättre att deponera än att återvinna inom jordbruket.  

 

Lotta Lind redovisade tre olika vägar att nå avfallsminimering (d.v.s. minska mängden material som 

deponeras): öka recirkulationen, hitta extern avsättning för uppkomna restprodukter och minska 

mängd producerad restprodukt per mängd producerad prima vara. Om vi skall översätta strategin till 

de begrepp som används i avfallshierarkin så innebär en ökad recirkulation en ökad intern återvin-

ning. Med intern menas att restprodukten tas om hand i samma process som den uppstod. Extern 

avsättning är följaktligen ett sätt att åstadkomma extern återvinning. Ökad återvinning innebär såle-

des minskad mängd avfall. Att minska mängd producerad restprodukt per mängd producerad prima 

vara säger inget om hur restprodukten tas om hand, men genom att benämna det restprodukt och 

inte avfall så inbegriper det ett antagande om intern eller extern återvinning. Ju mindre mängd rest-

produkt och ju högre andel återvinning som möjligt, desto bättre för både ekonomi och miljö. 
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Bilaga 1 Utdrag från miljörapporten 
 

Restproduktmängder totalt 

Under 2008 beräknas den totala restproduktmängden (exkl. returstål) uppgå till 113 682 ton vilket 

är en minskning med c:a 6 500 ton jämfört med 2007. Minskningen beror främst på en minskad 

mängd slagg som är kopplat till produktionen. Den totala avfallsmängden består av c:a 16 % farligt 

avfall och 84 % av icke-farligt avfall. 78 % av den totala avfallsmängden har deponerats, främst 

slagg. 22% har återvunnits. Förutom detta har ytterligare 79 587 ton icke-farligt avfall (slagg och 

glödskal) som tidigare deponerats återanvänts under 2008.  

 

Sammanställning Farligt avfall(FA) (ton) 

2008  2007 

FA intern deponi   7 248   6 072 

FA intern återvinning   0   0 

FA externt deponi   443   420 

FA extern återvinning   10 054   9 024 

Summa FA:    17 744   15 516 
 

Sammanställning Icke-farligt avfall (IFA) (ton) 

   2008  2007 

IFA intern deponi   81 428   80 310 

IFA intern återvinning   4 875   16 932 

IFA extern deponi   83   0 

IFA extern återvinning   9 552   7 411 

Summa IFA:   95 938   104 653 

 

Användningen av olika energislag 

Energislag   Mängd 2008 2007 

Motorbrännolja   m³  1 119  987 

Bensin    m³  78  105 

Eldningsolja 1   m³  3 459  3 120 

Eldningsolja 5, vid 15oC  m³  1 681  5 288 

Gasol/Propan  ton  22 889  22 275 

Elenergi    MWh  693 034  677 209 

Fjärrvärme    MWh  17 497  16 002 

Totalt energiinnehåll 

exkl. Fordonsbränsle   GWh  1 114  1 068 

Därav har för lokaluppvärmning åtgått GWh 138 194 

* Fr.o.m. 2005 har omräkningsfaktorer anpassats till NFS 2005:6 

 

Elanvändning   Mängd  2008  2007 

Råstålproduktion   GWh  184  204 

Varmbearbetning   GWh  70  69 

Kallbearbetning   GWh  238  235 

Lokaluppvärmning   GWh  150  119 

Övrigt    GWh  51  50 

 

  



 
 

22 

Förbrukning av råvaror, kemiska ämnen och produkter 

Råvaror (ton)  2008  2007 

Köpskrot och returstål   240 711   278 557 

Metallråvara restprodukter*  19 933   10 975 

Legeringar (totalt)   53 480   67 093 

Bränd kalk    25 311   22 795 

Flusspat    818   1 371 

Kol, reduktionsmedel   2 100   2 622 

*interna briketter från bandpolering, legering från Scandust, anrikning av slagg etc. 

 

Kemiska ämnen och kemiska produkter 

Inom industriområdet används ca 1 700 kemiska produkter varav de flesta förekommer i kvantiteter 

under 100 kg. Vid anskaffning av nya kemiska produkter, eller vid förändrad hantering av befintliga 

genomförs riskbedömning avseende hälsa, miljö och säkerhet. De kemiska produkter som hanteras 

inom industriområdet i Sandviken förtecknas. Förteckningen över kemiska produkter omfattar bl.a. 

säkerhetsdatablad, användning, årsförbrukning, lagerställe samt farokoder och riskfraser. Alla med-

arbetare har tillgång till säkerhetsdatablad via en databas på intranätet. I organisationen finns ett 

stort antal kemikaliesamordnare och kemikaliekontaktpersoner som genomför egenkontroll av ke-

miska produkter och kommunicerar lagkrav och information rörande kemiska produkter. 

 

Nedan följer en redovisning av under året inköpta mängder av kemiska produkter som p.g.a. inne-

håll och kvantitet bedöms ha intresse ur miljösynpunkt. Redovisningen sker i vissa fall gruppvis, 

d.v.s. olika produkter med i huvudsak samma innehåll summeras till en post. I de fall då entreprenö-

rer inom industriområdet använder egna kemiska produkter, informeras de om Sandviks rutiner för 

kemikaliehantering. Redovisningen nedan omfattar ej entreprenörers användning av egna kemiska 

produkter. 

 

Oljor inklusive metallbearbetningsvätskor:  Mängd  2008  2007 

Smörjolja, maskiner    m³  138  166 

Hydraulolja     m³  299  378 

Smörjfett     m³  29  28 

Skärvätskor    m³  123  108 

Skäroljor     m³  143  111 

Valsoljor     m³  91  75 

Klorhaltiga valsoljor    m³  90  100 

Rostskyddsoljor    m³  9  8 

Dragoljor     m³  1,4  1 

Slipoljor     m³  99  68 

Färg vid fasta anläggningar 

Baserad på organiska lösningsmedel   m³  -  - 

Vattenbaserad    m³  5,3  3,3 

Organiska lösningsmedel 

Aceton     m³  3,8  5 

Förtunning (thinner etc.)    m³  0,72  0,75 

Kolväten (lacknafta) 

< 3% aromathalt, alifatiska   m³  17  15 

3-22% aromathalt    m³  9  28 

Alkoholer 

Etanol     ton  6  10 

Glykol (frysskyddsmedel)   m³  1  2 
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Kemikalier använda vid betning och alkalisk avfettning: 

Syror    Mängd  2008  2007 

Saltsyra (30 %)    ton  333  390 

Salpetersyra (62 %)    ton  1 841  1 560 

Svavelsyra (96 %)    ton  135  128 

Fluorvätesyra (73 %)    ton  738  687 

Fosforsyra     ton  113  187 

Baser 

Alkaliska tvättmedel, flytande   ton  30  26 

Alkaliska tvättmedel, pulver   ton  30  35 

Natriumhydroxid    ton  64  70 

Natronlut     ton  211  227 

Övrigt 

Borax (natriumtetraborat)    ton  4  6 

Natriumsulfat    ton  139  135 

Natriumnitrat    ton  13  19 

Kaliumpermanganat    ton  27  32 

Väteperoxid     ton  293  314 

Tvålpulver     ton  110  101 

Petroleumvax    ton  28,5  7,2 

Fosfateringsbad    ton  24  32 

 

Kemikalier använda vid rening av avloppsvatten m.m. 

Kemikalie    Mängd  2008  2007 

Kalk     ton  2 200  1870 

Järn(II)sulfat    ton  650  640 

Aluminiumsulfat (AVR) Siffran anger påfylld 

mängd i reningsverket, ej årsförbrukning. ton  46  48 

Organisk aminprodukt (pannvattentillsats) m³ - - 

Polymer     ton  2,5  3 

 

Kemikalier använda bl.a. för skyddsgasframställning: 

Kemikalie     Mängd  2008  2007 

Ammoniak    ton  233  196 

Metanol     ton  315  283 

 

Miljöfarliga metaller: 

Metall     Mängd  2008  2007 

Blylegering     ton  8,5  7 

 

Köldmedier/köldbärare påfyllt: 

Köldmedium    Mängd  2008  2007 

HCFC     kg  0  0 

HFC     kg  50  97 

Ammoniak     kg  0  0 
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