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Abstract

Increasing demand for a more sustainable and resource-efficient industrial sector
has led to growing interest in the circular economy. The traditional linear economy,
where products are manufactured, used, and then discarded, results in significant
resource losses and high environmental impact. By transitioning to a circular busi-
ness model, products and materials can be circulated and given extended life cycles,
reducing the overall climate impact while creating new opportunities.

This study aims to analyze how Atlas Copco can increase circularity within its instal-
led base. The study was conducted as an exploratory qualitative study, combining
a literature review with semi-structured interviews with employees at Atlas Copco.
Benchmarking was also carried out on comparable industrial companies.

A theoretical framework was developed and used to analyze the findings. The fram-
ework covers topics such as the 9Rs, circular business models, and barriers and
drivers for circularity. In addition, enabling systems were examined, including re-
verse logistics, digitalization/industry 4.0, product-service-systems and take-back
systems.

The results indicate that Atlas Copco has strong potential to increase its circu-
larity through several strategies. The strategies with the greatest potential were
defined as take-back systems, remanufacturing, and product-service-systems. Ho-
wever, challenges related to logistics and customer acceptance must be addressed
while maintaining economic viability.

The study concludes that a gradual implementation of a circular business model
is feasible and could generate both environmental and economic benefits for At-
las Copco. A potential roadmap for this transition was developed, starting with a
smaller-scale pilot project and then scaling up to a fully implemented circular busi-
ness model.

This report is written in Swedish

Keywords: circular economy, circular business models, remanufacturing, product-
service-systems, take-back system, Atlas Copco.
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Sammanfattning

Okade krav pa en mer hallbar och resurseffektiv industrisektor har lett till ett vixan-
de intresse for cirkulédr ekonomi. Den traditionella linjara ekonomin, dér produkter
tillverkas, anvands och dérefter kasseras, resulterar i betydande resursforluster och
hog miljopaverkan. Genom att 6verga till en cirkular affarsmodell kan produkter
och material cirkuleras och ges forlangda livscykler, vilket minskar den totala kli-
matpaverkan samtidigt som nya mojligheter skapas.

Studien syftar till att analysera hur Atlas Copco kan 6ka cirkulariteten inom sin
installerade bas. Studien har genomforts som en explorativ kvalitativ studie, dar en
litteraturgenomgang kombineras med semistrukturerade intervjuer med anstallda pa
Atlas Copco. Benchmarking har d&ven genomforts mot jamforbara industriforetag.

Ett teoretiskt ramverk utvecklades och anvéndes for att analysera resultaten. Ram-
verket omfattar omraden sasom de 9 R:na, cirkulara affirsmodeller samt barriérer
och drivkrafter for cirkularitet. Darutéver analyserades mojliggorande system, inklu-
sive returlogistik, digitalisering/Industri 4.0, product-service-systems och take-back
systems.

Resultaten indikerar att Atlas Copco har stor potential att 6ka sin cirkularitet genom
flera strategier. De strategier med storst potential identifieras som take-back systems,
remanufacturing och product-service-systems. Samtidigt behéver utmaningar kopp-
lade till logistik och kundacceptans hanteras, utan att den ekonomiska lonsamheten
aventyras.

Studien visar att en stegvis implementering av en cirkular affarsmodell &r mé6jlig och
kan generera bade miljomassiga och ekonomiska fordelar for Atlas Copco. En mdojlig
fardplan for denna omstéallning har tagits fram, dér processen inleds med ett mindre

pilotprojekt och darefter skalas upp till en fullt implementerad cirkulér affarsmodell.

Rapporten ar skriven pa svenska

Nyckelord: cirkular ekonomi, cirkular affarsmodell, remanufacturing, product-service-
systems, take-back system, Atlas Copco.
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Forord

Kandidatarbetet genomfordes under varen 2026 pa avdelningen for Supply and Ope-
rations Management vid institutionen for teknikens ekonomi och organisation pa
Chalmers Tekniska Hogskola. Arbetet utfordes av sex studenter fran civilingenjors-
programmen Maskinteknik, Globala system och Industriell Ekonomi.

Vi vill tacka samtliga intervjupersoner som medverkat i studien och bidragit med
mycket véardefulla svar och insiktsfulla perspektiv. Vi vill rikta ett tack till Atlas
Copco for moéjligheten att genomfoéra detta uppdrag, som har varit bade intressant
och givande. Vidare tackar vi bibliotekshandledarna for deras véirdefulla stod i ar-
betet.

Slutligen vill vi framfora ett stort tack till var handledare, Lisa Govik. Genom hennes
viagledning, stod och konstruktiva synpunkter har hon varit avgorande for arbetets
genomfoérande och progression.



Ordlista

Big Data: Stora mangder insamlad data som kan anvéindas for att exempelvis
forutse driftstorningar.

End of Life: Den tidpunkt da en produkt anses vara uttjant.
Hyperspectral imaging: Metod for avancerad bildanalys som kan anviandas
for autonoma robotar.

Industrial Assembly Solutions: Avdelning inom Atlas Copco som arbetar
med monteringslosningar for industriforetag.

Industry 4.0: Fjarde industriella revolutionen, bygger pa uppkopplade system
och hog grad av automatisering.

Installerad bas: Foretags produkter och maskiner som ér salda och i drift
hos kund.

Internet of Things (IoT): System for uppkoppling av maskiner for att moj-
liggora overvakning i realtid.

Product-Service-Systems (PSS): Modell dér kunden betalar for tjansten/-
funktionen istéllet for att 4ga produkten (Totalansvarsmodell).
Remanufacturing (Atertillverkning): Aterstilla uttjéinta produkter ge-
nom renovering och byte av komponenter.

Reverse logistics: De aktiviteter som kravs for att ta tillbaka en produkt
fran kund.

SMARTLINK: Atlas Copcos eget system for uppkoppling och 6vervakning
av maskiner.

Take-back system: Modeller for att ta/kopa tillbaka uttjanta produkter fran
kund.
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1

Inledning

Nedan foljer en redogorelse for studiens bakgrund, syfte och avgransningar, vilka till-
sammans syftar till att ge en 6vergripande forstaelse for studiens innehall, inriktning
och avgriansade omfattning.

1.1 Bakgrund

Under andra halvan av 1900-talet borjade méanskligheten i allt storre utstréckning
uppmarksamma konsekvenserna av utslapp av viaxthusgaser. Dessa utslapp, och dar-
med koncentrationen av vaxthusgaser i atmosfaren, har ckat stadigt sedan den in-
dustriella revolutionens borjan. Resultatet har blivit en gradvis ¢kning av jordens
medeltemperatur, en process som fortfarande fortgar i en oroande takt. Utover ut-
slipp av gaser med uppvarmande effekt har dven d&mnen som é&r direkt hélso- och
miljofarliga slappts ut, exempelvis freoner och tungmetaller. Dessa héalso- och miljo-
farliga utslapp har en gemensam namnare: den standigt 6kande materiella produk-
tionen, som kraver allt storre méngder utvinning av ravaror, foréadling och transpor-
ter. Samtliga av dessa processer bidrar i varierande grad till en utveckling som blir
allt mindre hallbar.

Vad géller utvinningen finns dessutom ytterligare en problematisk dimension. IEA
(2025) skriver i sin artikel att behovet av sillsynta jordartsmetaller 6kar i takt med
att tekniska losningar blir mer avancerade. Nér efterfragan pa dessa metaller 6kar
beskriver de att det skapas en svag punkt i tillverkningsprocessen for manga in-
dustriaktorer. Enligt IEA (2025) driver oro kring tillgdngen upp priser, eftersom
malmen blir svarare att bryta samtidigt som industriaktorer vill sékra lager. Samti-
digt beskriver artikelforfattarna att vixande geopolitiska spanningar har gjort for-
sorjningskedjan till ett betydande problem. Vidare betonar de att eftersom Kina star
for en stor del av malmbrytningen och den absoluta majoriteten av foradlingskapa-
citeten vilket skapar en politisk hallhake som oroar manga storre industriella aktorer.

I takt med att klimatproblematiken och geopolitiken blir allt mer erkdnda som all-
varliga bekymmer stélls hogre krav pa foretag att anpassa sig. En metod for att
minimera méangden ramaterial och foradlingsrelaterade utslapp ar enligt Engcon
(2025) att cirkulera produktfloden tillbaka till producenten och vidare till andra
konsumenter. De beskriver att denna metod ateranvander dven komponenter och
ramaterial, ndgot som diversifierar tillférseln av svaratkomliga metaller. Vidare for-
klarar de att arbetsséttet i dagslaget utforskas av flertalet svenska industriaktorer
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for att forbattra hallbarhetsprofilen och samtidigt utvidga affirsmaojligheterna ge-
nom att hitta passande synergier mellan forhallningssatten.

For att utvardera potentialen i en mer cirkular ekonomi anviands begreppet varde-
gap. Det visar enligt Circle Economy (2025) pa hur stor andel av det ekonomiska
viardet som gar forlorat pa grund av linjara principer. Rapportforfattarna skriver
att Sveriges vardegap i dagslaget uppskattas uppga till 19 procent eller motsvaran-
de cirka 600 miljarder svenska kronor per ar vilket for kontext motsvarar mer &n
hélften av Sveriges statsbudget. Vardet av de produkter som arligen nar slutet av
sin livscykel utan att ateranvindas skriver de uppgar till cirka 420 miljarder kronor
i dagslaget. Av det material som anvandes i den svenska ekonomin 2025 stod ater-
vunnet eller ateranviant material for endast 3 procent, vilket kan jamforas med det
globala genomsnittsviardet som lag pa cirka 6,9 procent (Circle Economy, 2025).

Ett industriellt bolag som just nu undersoker implementeringen av en cirkulér af-
farsmodell ar Atlas Copco, som ér en framtriadande svensk industrikoncern och ett
av de hogst viarderade bolagen pa Stockholmsborsen. Implementeringen av cirkulara
affirsmodeller ar relevant bade ekonomiskt och hallbarhetsmaéssigt, vilket motiverar
vidare undersokning.

1.2 Syfte

Syftet med studien ar att undersoka hur en cirkular affarsmodell kan implementeras
for Atlas Copcos installerade bas inom ramen for bolagets nuvarande verksamhet.
Vidare syftar studien till att utveckla en fardplan som beskriver mojliga steg i info-
randet av en cirkular affirsmodell.

1.3 Avgransningar

Projektet ar avgransat till att omfatta produktgruppen Industrial Assembly Solu-
tions pa lokal niva i Sverige. Eftersom Atlas Copco tillampar samma affarssystem
och liknande strukturer for centrallager globalt, bedéms resultaten fran analysen
vara Overforbara aven till andra produktgrupper samt till ett internationellt sam-
manhang inom foretaget. Detta géller trots att studien endast omfattar en specifik
produktgrupp och ar geografiskt avgransad.
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Metod

Kommande avsnitt syftar till att presentera de metoder som anvénts i studien for
informationsinsamling samt analys och utvardering av insamlad data. Studien ge-
nomfors som en explorativ kvalitativ studie och baseras pa bade primér- och se-
kundéardata. Ansatsen bedéms vara lamplig da syftet ar att kartlagga och analysera
externa returfloden samt identifiera mojligheter for ckad cirkularitet inom Atlas
Copcos verksamhet. Primardata erhalls genom semistrukturerade intervjuer med
representanter fran Atlas Copco, medan sekundéirdata fas genom litteratursékning
samt bearbetning av vetenskapliga artiklar och foretagsrelaterade dokument.

2.1 Sekundardata och litteraturstudie

Arbetet inleddes med insamling av sekundédrdata genom litteraturstudier. Littera-
turstudien har genomforts med ett systematiskt tillvigagangssitt for att identifiera
existerande teorier och tidigare forskning inom cirkuldr ekonomi, vilket enligt (Bell
m. fl.,; 2019) ar en forutsiattning for att kunna bidra med nya insikter och undvika
att “uppfinna hjulet” pa nytt. Vetenskapliga artiklar och rapporter anvindes déref-
ter genomgaende under arbetets gang for att fortydliga och definiera nyckelbegrepp
sasom cirkularitet och returfloden, samt for att komplettera den information som
saknades eller var begransad i foretagsdokumentationen. Sekundardata anvindes
aven for att validera primérdatan och darigenom minska risken for urvalssnedvrid-
ning. Ett verktyg som anvindes for att granska vetenskapliga publikationer var
ULRICHSWERB, dar information finns om tidskrifter och om de ar vetenskapligt
granskade. For att utvéirdera kéllorna fanns &ven CRAAPP-metodiken i atanke, vil-
ket innebér att kdllan utviarderades utifran féljande sex tankeaspekter (Chalmers
University of Technology, 2024):

o Clurrency - Hur aktuell d&r informationen for arbetet?

e Relevance - Hur val svarar kallan pa fragestallningen?

o Authority - Vem é&r forfattaren och vilken kompetens besitter personen?

e Accuracy - Ar informationen palitlig, korrekt och med kallhdnvisning?

o Purpose - Vad ar syftet med publikationen (att informera, silja eller paverka)?

o Publisher - Vem har publicerat kéllan och i vilket syfte? Ar det en vilkind

utgivare eller &r den egenutgiven?

For att hitta relevanta artiklar anvandes framst verktygen Scopus, Google Scholar
samt sokningar via Google. Sokord som anvandes var bland annat Circular Economy,
circular supply chains, business strateqy and the environment, business models for a
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circular economy och remanufacturing systems. Utifran dessa sokord var det mojligt
att hitta ytterligare artiklar genom de referenser som angivits i tidigare funna artik-
lar. Med hjélp av sokorden skapade sig gruppen en god forstaelse kring &mnet och
kunde darefter soka vidare efter artiklar inom mer specifika metoder och omraden
sasom reverse logistics och product-service-systems.

Dérefter gjordes en dokumentstudie av Atlas Copcos interna och externa publikatio-
ner. Detta inkluderade arsredovisningar, hallbarhetsrapporter och information fran
Atlas Copcos officiella hemsida for att skapa en forstaelse for koncernens nuvarande
hallbarhetsméal och uttalade strategier och lag till grund for foretagsbeskrivningen i
kapitel 4.

2.2 Primardata och intervjuer

Den priméra datainsamlingen fokuserade huvudsakligen pa intervjuer och en 16-
pande dialog med tilldelade kontaktpersoner pa Atlas Copco. Intervjuerna syftade
till att skapa en okad forstaelse for hur Atlas Copco arbetar med cirkularitet, hur
arbetet ar organiserat inom olika funktioner samt vilka utmaningar och forbatt-
ringsomraden som kan identifieras inom verksamheten. Innan intervjuerna skickade
gruppen fragor till kontaktpersonerna for att ge dem mojlighet att forbereda sig
infor intervjun. Intervjuerna genomférdes via Microsoft Teams vilket mojliggjorde
bade visuell kontakt och noggrann dokumentation genom inspelning och varje in-
tervju var omkring 30 minuter lang.

Intervjuerna genomfordes enligt tratt-tekniken med ett semioppet upplagg dar for-
utbestdmda, vigledande fragor anviandes (Formplus, u.a.). Genom att anvanda en
semistrukturerad intervjumodell skapades ett flexibelt utrymme déar respondenterna
kunde utveckla sina svar, vilket mojliggjorde att respondenterna kunde lyfta sina
perspektiv och vad de anséag relevant (Bell m. fl., 2019). Varje intervju inleddes med
allmédnna fragor gemensamma for samtliga intervjuobjekt, for att darefter fortlopa
med mer specifika fragestillningar anpassade efter personens roll pa Atlas Copco,
se appendix A for intervjuguide. For att dokumentera informationen spelades inter-
vjuerna in och transkriberades med hjilp av Chalmers Al-verktyg, som automatiskt
raderar videoinnehallet efter 30 dagar. En manuell genomgang av transkriberingen
utfordes for att sakerstilla att innehallet 6verensstdmde med vad som sades.

Av etiska skél har de intervjuade personerna tilldelats fiktiva namn och specifika
detaljer kring deras arbete har tagits bort. I tabell 2.1 beskrivs de intervjuades
namn, roll, arbetsbeskrivning samt nar och hur lang intervjun var.
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Namn Roll Beskrivning Datum Langd
Karolina Kundservice Arbetar med returlogistik 19/3 20 min
och logistik och kundtjanst
Simon Projektledare  Erfaren projektledare med 20/3 15 min
fokus pa industriaktorer
Rebecka Projektledare  Fokus pa industriaktorer 20/3 15 min
Stina Projektledare  Fokus pa kundprojekt 20/3 20 min
Moa Ingenjor Arbetar med hallbarhet 30/3 30 min
och cirkularitet i produkt-
utvecklingsfasen

Tabell 2.1: Oversikt 6ver intervjupersoner

Genom intervjuerna samlades information in om hur de olika arbetsrollerna arbe-
tar med cirkularitet inom Atlas Copco, vilka forbéattringsomraden de identifierade
inom sina respektive omraden samt hur de nuvarande returflédena var organisera-
de. Vidare behandlades kundens syn pa cirkularitet, hur arbetet med cirkularitet
integrerades i produktutvecklingsstadiet samt andra relevanta aspekter.

2.3 Fallstudier av jamforbara foretag

En kartlaggning av hur andra foretag arbetar for att uppna okad cirkularitet genom-
fordes i syfte att skapa en forstaelse for vilka atgarder som kan implementeras inom
ett foretag. De studerade foretagen var huvudsakligen verksamma inom industri-
sektorn, vilket mojliggjorde jamforelser med atgérder som potentiellt kan tillimpas
inom Atlas Copcos verksamhet. Kartliggningen utgjorde éven ett underlag for de
genomforda fallstudierna. Syftet med fallstudierna var att identifiera exempel, eta-
blerade arbetsséitt och 1osningar som kunde vara relevanta och 6verforbara till Atlas
Copco. Fallstudierna genomférdes genom att analysera tillgdnglig information, i hu-
vudsak utgiven av foretagen i form av publika meddelanden avsedda for aktiedgare,
media och den breda allméanheten.

2.4 Analys och utvardering

For att bearbeta och analysera den insamlade datan fran intervjuer och fallstu-
dier anviandes en tematisk analys. Metoden valdes for att systematiskt identifiera,
analysera och hitta monster inom det insamlade materialet (Bell m.fl., 2019). Den
tematiska analysen bestod forst av att individuellt identifiera koder, som sedan jam-
fordes for att ta fram Gvergripande teman. Analysen fokuserade pa att jamfora Atlas
Copcos nuvarande arbetsséitt med de teoretiska koncepten PSS, Take-back system
och Remanufacturing. Genom att stélla svaren fran intervjuerna mot de erfarenhe-
ter som hédmtats fran andra foretag i fallstudierna, kunde bade styrkor och hinder
identifieras i Atlas Copcos verksamhet. Utifran analysen togs det fram konkreta for-
béttringsforslag. Dessa strukturerades i en fardplan som stricker sig 6ver tre faser,
for att ge foretaget en tydlig vag framat i sitt arbete med att oka cirkulariteten.
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Teori

Hér laggs den teoretiska grunden for studien genom en genomgang av relevant litte-
ratur inom cirkularitet. Centrala begrepp sasom cirkular ekonomi, R-strategin och
cirkuldra affirsmodeller introduceras och definieras for att skapa en teoretisk grund
for studien. Vidare behandlas barridrer och drivkrafter for cirkularitet, samt logis-
tiska och teknologiska system som mojliggor cirkulara floden. Kapitlet syftar till att
ge en Okad forstaelse for de faktorer som paverkar implementeringen av cirkularitet
i industriella verksamheter.

3.1 Cirkular ekonomi

Geissdoerfer m. fl. (2017) definierar begreppet cirkuldr ekonomi som ett regenera-
tivt system som minimerar utslapp, energiliackage, resursinsats och avfall genom att
sakta ner, minska och stdnga material och energifloden. For att uppna en cirkular
ekonomi kan produkter designas for att halla langre, samt genom atgarder som un-
derhall, ateranvandning, reparation, atertillverkning, rekonditionering och atervin-
ning (Geissdoerfer m. fl., 2017). I linje med detta vidareutvecklar Ellen MacArthur
Foundation (u.a.) definitionen av den cirkulidra ekonomin med hjilp av tre princi-
per: ta bort avfall och féroreningar, cirkulera produkterna vid deras hogsta véirde
och ateruppbygga naturen. Stiftelsen menar att dessa principer bidrar till den sys-
tematiska 6vergangen fran den linjara ekonomin till den cirkuléra ekonomin.

Den forsta principen handlar om att ta bort avfall och féroreningar (Ellen MacArt-
hur Foundation, 2024). Vidare poangterar stiftelsen vikten av att inte hantera avfall
som en eftertanke utan att gora det i designfasen. Darfor anser de att produkter-
na bor designas med hansyn till livscykelns slut och dérigenom sékerstalla att allt
material kan cirkulera tillbaka in i systemet. For att kunna uppna det poangterar
stiftelsen vikten av att dndra synséattet pa avfall fran nagot oundvikligt i produkter
till nagot som utgor en form av designbrist.

Att cirkulera produkter vid deras hogsta mojliga varde ar den andra principen for
cirkular ekonomi (Ellen MacArthur Foundation, 2022a). Det mest effektiva sittet
for produkter att halla sitt viarde, ar enligt stiftelsen, genom ateranvéindning, repa-
ration och underhall. Stiftelsen skriver att atervinning bor ses som en sista atgird
da delar av det inbyggda vardet i produkterna gar forlorat. For att mojliggora repa-
ration, underhall samt atervinning kravs det enligt stiftelsen att dessa aspekter har
tagits i atanke redan vid designfasen. Stiftelsen ndmner bland annat att produkter
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kan designas modulart vilket forenklar och forbattrar mojligheterna till reparation
och underhall. Vidare framhalls att en moduldr design dessutom leder till enklare
materialatervinning.

Den tredje principen sédger att en cirkuldr ekonomi bidrar till en ateruppbyggande
natur (Ellen MacArthur Foundation, 2022b). Genom att ga fran en linjar ekonomi till
en cirkular ekonomi menar stiftelsen att fokus vaxlar fran att kontinuerligt utvinna
och utnyttja naturresurser till uppbyggnaden av ett naturkapital. Stiftelsen menar
att det skapar forutsittningar for ekosystem att aterhamta sig och fortsiatta forse
samhéllet med ekosystemtjanster.

3.1.1 9 R:na

Ett verktyg for att arbeta mot en cirkular ekonomi ar R-strategin. Den bestar av tio
olika “R” (0-9) som kan delas in i tre underkategorier: korta, medellanga och langa
cykler (Malooly & Daphne, 2023). Forfattarna skriver att syftet med ramverket &r
att minska resursanvindningen och skapa en okad forstaelse for de olika stadierna
av resursfloden samt avfallshantering inom en cirkuldr ekonomi.

Korta cykler handlar om att anvinda och tillverka produkter pa ett mer resurseffek-
tivt sdtt och omfattar strategierna refuse, rethink och reduce (Malooly & Daphne,
2023). Vidare beskriver Malooly och Daphne att genom att redan i ett tidigt ske-
de av produktutvecklingen vélja mer hallbara material, ompréva befintliga 16sningar
och minska materialanvandningen kan produkter utformas med lagre miljopaverkan.
Medelldnga cykler omfattar enligt Malooly och Daphne (2023) strategier som syftar
till att minska avfall och maximera resursvirdet, namligen reuse, repair, refurbish,
remanufacture och repurpose. For att dessa strategier ska uppna sitt syfte kravs en
mottaglig marknad, fungerande returlogistik, genomforda livscykelanalyser, ekono-
misk l6nsamhet samt att strategierna integreras i foretags affarsmodeller (Malooly
& Daphne, 2023).

Den sista kategorin utgors av de langa cyklerna och fokuserar pa materialatervin-
ning, dar recycle och recover ingar (Malooly & Daphne, 2023). Forfattarna skriver
att om avfallsminskning och reducerad resursanvandning inte har uppnatts genom
de tidigare strategierna, aterstar denna cykel, som syftar till att utvinna material
ur avfall som annars skulle deponeras samt att atervinna energi eller varme genom
forbranning. I tabell 3.1 visas en 6verblick 6ver strategin, som é&ven beskriver vilken
typ av cykel varje “R” ingar samt en kort beskrivning av varje “R”.



3. Teori

Tabell 3.1: De 9R-strategierna i cirkular ekonomi organiserade efter cykelléngd

Cykeltyp R-strategi Beskrivning
RO Refuse Undvik onodiga produkter
Korta cykler R1 Rethink Tank om kring design och anvandning
R2 Reduce Minska resursanvindning och avfall
R3 Reuse Ateranvand produkter
R4 Repair Reparera for langre livslangd
Medellanga cykler | R5 Refurbish Renovera och forbéattra produkter
R6 Remanufacture | Atertillverka med nya eller reparerade delar
R7 Repurpose Ge produkten ett nytt anvandningsomrade
Langa cykler R8 Recycle Atervinn material
R9 Recover Atervinn energi eller resurser

Remanufacturing

Enligt Tolio m.fl. (2017) anvéinds termen remanufacturing inom industrin for in-
dustriella processer som anvénds for att ateranvinda komponenter och material fran
produkter som tidigare ansetts uttjanta eller returneras pa grund av felaktigheter
for att med dessa producera nya produkter. Enligt publikationen kan termen &ven
innefatta att utfora grundlaggande renovering och uppgradering av produkter. To-
lio m.fl. beskriver att malet ar att forlinga material, komponenter och produkters
livscykler. Konceptet medfor enligt forfattarna att det inte langre behover finnas
en tydlig end of life for produkter vilket bidrar till att minska avfall och behov av
nytillverkning och utvinning av nytt ramaterial.

Vidare skriver Tolio m. fl. (2017) att utmaningen med remanufacturing, ur ett tradi-
tionellt perspektiv, ar att det finns stora svarigheter att na lonsamhet eftersom det
ar kravande ur ett logistiskt perspektiv. Enligt forfattarna beror svarigheterna pa
att volymerna av uttjanta produkter ofta fluktuerar samt att kvaliteten och skicket
pa material och komponenter kan variera avsevart, vilket gor det utmanande att
etablera rutinmassiga processer for demontering, renovering och aterassemblering.
Det medfor att mer planering kriavs och att det dr svarare att skapa automatisera-
de processer dn vid nytillverkning (Tolio m.fl., 2017). Andra utmaningar ar enligt
Tolio m.fl. att skapa en effektiv logistik for insamling av uttjanta produkter fran en
spridd marknad samt att hitta intressenter som ar villiga att kopa restaurerade eller
atertillverkade produkter.

3.1.2 Cirkular affarsmodell

Skiftet fran linjar ekonomi till en cirkuldr ekonomi kraver forédndringar i dagens
affairsmodeller. Enligt Scholtysik m.fl. (2023) &r dagens affarsmodeller utvecklade
for en linjar ekonomin och inte anpassade for cirkulara floden. For att komplettera
dagens affarsmodell har forfattarna genomfort en systematisk litteraturstudie med
malet att ta fram ett ramverk for cirkulara affairsmodeller, vilket presenteras i deras
artikel. Resultatet de fick fram var en cirkular affarsmodell dar fem nya cirkulara
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delar har implementerats.

Den forsta delen som lyfts av Scholtysik m. fl. (2023) ar marknadserbjudandet, vil-
ket kan vara en fysisk produkt, en tjanst eller en kombination av dessa. Specifikt
tjansteaspekten beskrivs bidra till den cirkulara losningen genom vardeskapande
fran funktion och anviandning istéllet for 4gande. Andra delen som tas upp av ar-
tikelforfattarna ar incitament. Har beskriver de att incitamenten syftar till att fa
intressenterna motiverade att delta i den cirkuldra modellen och kan bland annat
utformas som ekonomiska incitament. Tredje delen som presenteras av Scholtysik
m.fl. ar returlogistik, vilket avser att forklara processerna for atertagning och hante-
ring av anvanda produkter. R-strategin ar det fjarde elementet som berors i artikeln
och har skriver forfattarna att foretag bor planera hur deras produkter ska ater-
anvandas, repareras, atertillverkas eller atervinnas och genom detta tydliggérs hur
nasta produktlivscykel ska se ut. Slutligen lyfter artikeln fram slutet av livscykeln.
I den har delen forklarar artikelforfattarna att foretag bor beskriva alla processer
for hur produkten ska hanteras i sin slutfas pa ett hallbart satt. Enligt studien gors
dokumentationen for att forse slutanviandaren med information om materialet och
for att forenkla atervinningen.

Genom att integrera dessa delar till dagens affirsmodeller skapas forutsattningarna
for en modell som kombinerar ekonomiskt vardeskapande och miljoméssig hallbarhet
(Scholtysik m. fl., 2023). Artikeln podngterar dven att cirkularitet bor implementeras
i affirsmodellen i ett tidigt stadium och inte vara en eftertanke. Nagot som ndmns
aterkommande av artikelforfattarna ar att affairsmodellen ska mojliggora flera pro-
duktlivscykler. Det pastar forfattarna ska bidra till bevarande och aterféorande av
varde genom ateranvidndning och reparation. En visualisering av denna cirkuléra
affarsmodell presenteras i figur 3.1 nedan.

Marknadserbjudande

Cirkuléar affarsmodell

Slutet av
livscykeln

Figur 3.1: Visualisering av en cirkular affirsmodell

Returlogistik
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3.2 Barriarer for cirkularitet

Det finns flertalet faktorer som kan forsvara implementeringen av cirkulér ekonomi
i praktiken, sa kallade barriarer for cirkularitet. I foljande avsnitt diskuteras sarskilt
regulatoriska, ekonomiska, kulturella och teknologiska barriarer for cirkularitet.

3.2.1 Regulatoriska barriarer

Munaro och Tavares (2023) framhéver att industriell produktion i hog grad styrs
av lagstiftning och politiska beslut, vilka bade kan framja och samtidigt hamma
omstéllningen till en mer cirkuldr ekonomi. De beskriver dven att manga foretag
upplever att den nuvarande resurspolitiken i forsta hand fokuserar pa att effektivi-
sera resursanvandningen, snarare an att minska den totala efterfragan pa produkter.
Enligt forfattarna begransar detta i sin tur mojligheterna att uppné mer genomgri-
pande cirkulara losningar.

Lagstiftning inom EU varierar till viss del mellan medlemslédnder, men enligt Centre
for European Policy Studies (2020) har vissa gemensamma regelverk visat sig med-
fora negativa konsekvenser for cirkuldra losningar. Forfattarna redogor i rapporten
for hur flera foretag vittnar om att regelverk inte alltid tar tillracklig hansyn till de
specifika forutsattningarna for cirkulara aktiviteter. Ett konkret exempel inom EU
som tas upp ar att den relativt laga kostnaden for deponering minskar incitamenten
for investeringar i mer hallbara och cirkuléra losningar. Vidare forklaras hur specifik
lagstiftning, sasom EU:s kemikalielagstiftning, kan utgora ett hinder for atervinning
av material. Exempelvis forsvaras atervinning av plast fran elektrisk och elektronisk
utrustning till f6ljd av lagstiftningen, vilket ofta leder till att material istallet gar
till forbranning (Centre for European Policy Studies, 2020). Detta beskrivs i sin tur
begransa tillgangen pa atervunnen plast for industrin.

Vidare skriver Centre for European Policy Studies (2020) att féretag som bedriver
internationell handel paverkas av tullar och handelsrelaterade regelverk, vilket kan
forsvara cirkulédra materialfloden 6ver nationsgrénser. Samtidigt beskriver rappor-
ten att variationer i hur EU-lagstiftning implementeras pa nationell niva gor att
regelverken blir mindre enhetliga, vilket ytterligare forsvarar samarbete och cirkulé-
ra 10sningar 6ver grianserna. Garcia-Quevedo m. fl. (2020) framhaller ytterligare en
regulatorisk barriar i form av bristande statlig finansiering for forskning, innovation
och investeringar. Artikeln forklarar att foretag ofta saknar tillrackliga finansiella
resurser for att implementera cirkuldra 16sningar, vilket utgor ett centralt hinder for
omstéllningen. Problemet pastas dven bekraftas av foretagen sjalva, som identifierar
bristande finansiering som ett av de framsta hindren for att engagera sig i cirkulér
ekonomi.

3.2.2 Ekonomiska barriarer

Enligt Biihler m. fl. (2025) ar det huvudsakliga ekonomiska hindret for foretag att
implementera cirkulédra losningar bristande finansieringsalternativ, framforallt hoga
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investeringskostnader. Svarigheten beskrivs sérskilt gélla vid inférandet av digitala
teknologier och i internationella foretag med komplexa och varierande IT-system
som forsvarar inférandet. Artikeln betonar &ven att utvecklingen av smarta funk-
tioner, sasom tillstandsovervakning och forebyggande underhall innebér ytterligare
ekonomiska utmaningar.

Vidare framhéller Bithler m. fl. (2025) att det ofta &ven uppstéar en 6kad finansiell
risk vid investeringar i cirkuldra losningar. Forfattarna menar att det kan forklaras
av att de flesta traditionella métmetoderna inte récker till for att bedéma losningar-
nas fordelar och det finns begrédnsat antal etablerade framgangsexempel att jamfora
med. Enligt artikelforfattarna innebér bristen pa kunskap att det blir svart att for-
utsidga framgang och berdakna tillhérande kostnader till de respektive processerna.

En ytterligare utmaning som kan uppkomma vid implementeringen av en cirku-
lar affirsmodell &r den sa kallade rebound-effekten (Ferrante m.fl., 2026). Ferrante
m. fl. (2026) beskriver i en artikel hur effekten innebér att tekniska effektivitetsvins-
ter leder till lagre produktionskostnader, vilket i sin tur kan oka efterfragan och
produktionsvolymer. Vidare forklaras det att effekten dédrmed kan riskera att de
forvantade resurs- och miljovinsterna delvis eller helt uteblir.

3.2.3 Kulturella barriarer

Munaro och Tavares (2023) forklarar att kulturella barridrer uppstar av sociala nor-
mer och beteenden i samhallet och omfattar bland annat negativa attityder, kun-
skapsbrist samt en begridnsad spridning av cirkuldra losningar. Artikelférfattarna
poangterar att framforallt en lag kéinnedom och efterfrigan hos konsumenter utgor
ett viletablerat hinder for implementering av cirkulér ekonomi och att det kravs ak-
tivt engagemang fran saval producenter och konsumenter for att cirkuldra losningar
ska fa genomslag pa marknaden. Vidare skriver de att dagens konsumtionsmonster
ofta vérdeséatter exklusivitet och upplevd dkthet hogre dn hallbarhet och resursef-
fektivitet, och att det motverkar utvecklingen mot cirkuléra system. Samhaéllets
etablerade normer och tankemoénster bidrar dédrmed till en fortsatt generering av
avfall (Munaro & Tavares, 2023).

Mot denna bakgrund blir kundens roll sarskilt central i implementeringen av cirkulé-
ra affarsmodeller. Bjornbet m. fl. (2021) redogor for att tidigare forskning indikerat
att strategier for ateranvindning och cirkularitet i stor utstrackning paverkas av
marknadens forutsattningar, dar kunders acceptans av cirkuldra losningar kan vara
avgorande for utvecklingen av cirkulara floden. En aterkommande utmaning beskrivs
i artikeln vara att vissa kunder ar ovilliga att betala samma pris for produkter som
bestar av atervunnet material eller har genomgatt reparation eller renovering, jam-
fort med nya produkter. Centre for European Policy Studies (2020) forklarar vidare
att dven om vissa kunder visar ett intresse for produkter som framstéallts pa ett
hallbart sétt, véljer de oftast billigare och mer bekanta produkter.

Samtidigt beskriver Bjornbet m. fl. (2021) att forskning visat att satsningar pa cir-
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kularitet d&ven kan fungera som en konkurrensférdel, men effekten beror pa i vilken
utstrackning hallbarhetsarbete faktiskt paverkar kundens val av leverantor. Rela-
tionen mellan kund och foretag kan saledes forstas som Omsesidigt paverkande.
Foretagens strategiska beslut formas av kunders preferenser och beteenden, sam-
tidigt som foretag genom utformning av produkter, tjdnster och affarsmodeller kan
paverka kunders konsumtionsmonster. Utifran detta framhalls enligt Bjgrnbet m. fl.
(2021) dialog och samverkan med kunder som en viktig del i implementeringen av
cirkularitet, sarskilt for att identifiera skillnader mellan forvintade och faktiska an-
vandningspraktiker samt for att skapa langsiktig acceptans for cirkulara losningar.

3.2.4 Teknologiska barriarer

Aven om andra barridrer 6vervinns dr det inte alltid sjilvklart att det finns firdiga
tekniska l6sningar som stodjer cirkularitet. Ett sérskilt centralt hinder framhaller
Biihler m. fl. (2025) vara bristande kompatibilitet mellan system. Enligt artikeln for-
svarar skillnader i tekniska l6sningar datautbyte mellan maskiner och komponenter,
vilket i sin tur begransar mojligheterna att implementera smarta tjanster. Ytterli-
gare ett problem som nédmns av forfattarna ar att de avancerade programvaru- och
hardvarusystem som ofta anvinds gor det svart att fa tillgang till insamlad data,
till exempel information om komponenters status. Artikelforfattarna beskriver dven
att flera studier visar att dagens teknologier ar ineffektiva nar det géller att spara
materialfloden pa detaljniva. Tillsammans med begrédnsningar i tekniker for auto-
matiserad demontering lyfts svarigheten i artikeln som ett aterkommande exempel
pa att nuvarande teknologiska losningar ar otillrackliga for en storskalig implemen-
tering av cirkular ekonomi.

Det dr aven enligt Biithler m.fl. (2025) viktigt att beakta att okad digitalisering
och teknisk utveckling kan medfora negativ miljopaverkan, exempelvis genom 6kad
resurs- och energiforbrukning. Det riskerar att motverka de miljomaéssiga fordelar
som cirkuldra 16sningar syftar till att uppna.

3.3 Drivkrafter for cirkularitet

For en okad cirkularitet inom foretag kravs ett flertal faktorer som driver denna
omstéllning (Hina m. fl., 2022). Enligt artikelférfattarna kan drivkrafterna ses som en
form av samspel mellan interna och externa faktorer. De papekar dven att de interna
drivkrafterna framst utgors av organisatoriska och ekonomiska faktorer, medan de
externa omfattar miljoméassiga och institutionella drivkrafter.

3.3.1 Ekonomiska drivkrafter

Enligt Hina m. fl. (2022) ar den tydligaste drivkraften som motiverar foretag att im-
plementera en cirkuldr ekonomi den ekonomiska aspekten. Artikelférfattarna skri-
ver att en cirkuldr ekonomi bland annat kan bidra till en kostnadsreduktion genom
ateranvandning av material och en okad resurseffektivitet. Vidare forklaras att ater-
anvandning av material aven medfor ytterligare fordelar, sasom minskad leveranso-
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sikerhet. Forfattarna visar ocksa att foretag kan minska paverkan fran exempelvis
resursbrist pa marknaden och volatila materialpriser genom att dga delar av sitt
materialflode. Dessutom beskrivs att foretaget kan reducera sina inkopskostnader
genom ett minskat behov av nyproducerat material.

Pasqualotto m. fl. (2023) forklarar att implementeringen av en cirkuldr ekonomi éven
kan bidra till nya intaktsfloden, exempelvis genom forsaljning av atertillverkade och
reparerade produkter. Enligt forfattarna innebér det att foretaget inte endast re-
ducerar sina kostnader utan aven skapar nytt virde fran sina befintliga resurser.
Déarmed anvands cirkuldr ekonomi inte bara for att minska utgifter utan aven for
att skapa nya intdktsstrommar, vilket stirker dess roll som en drivkraft.

En annan padrivande aspekt ar patryckningar fran aktiedgare, som efterfragar ett
okat fokus pa miljofragor, vilket i sin tur paverkar bolagets vardering (Geissdoerfer
m. fl.; 2022). Artikeln visar att avsaknad av ett cirkuldrt arbete inom ett foretag
kan innebara en risk att bli irrelevant pa sikt. Vidare framhalls att ett proaktivt
arbete med att anpassa sig till framtida, stramare reglering fran myndigheter kan
ge fordelar Gver tid.

3.3.2 Organisatoriska drivkrafter

Det finns flera olika organisatoriska faktorer som driver overgangen fran en linjér
till en cirkulér ekonomi (Hina m.fl., 2022). En av dessa faktorer &r ledarskap, vilket
artikeln beskriver som en av de viktigaste delarna for en lyckad implementering av
cirkular ekonomi inom en organisation. Enligt Hina m.fl. ar de anstélldas installning
och kunskap kring cirkularitet ocksa en utav de mest avgorande faktorerna for att
lyckas. Vidare kan cirkularitet bidra till att stdrka organisationens varumarke samt
relationen till kunder och partners (Pasqualotto m. fl., 2023).

3.3.3 Miljomassiga drivkrafter

Enligt Pasqualotto m. fl. (2023) &r de miljomaéssiga drivkrafterna for inférandet av
en cirkuldr ekonomi starka. Studien papekar att det framforallt handlar om hur
samhéllet ser en stor oro for globala utmaningar sasom klimatforandringar, resurs-
brister och 6kande avfallsméngder. Pasqualotto m.fl. menar att detta har lett till
att samhéllet fatt en 6kad miljomedvetenhet, vilket skapar ett tryck pa foretag att
agera for att bibehalla sina kunder. En av fordndringarna som forfattarna menar
att foretag kan gora for att minska sin klimatpaverkan ar implementeringen av en
cirkular ekonomi. Studien visar att detta skulle leda till en minskad miljopaverkan
genom till exempel en 6kad resurseffektivitet och minskat avfall.

3.3.4 Institutionella drivkrafter

Institutionella drivkrafter spelar en central roll i omstéllningen mot en mer cirku-
lar ekonomi (Hina m.fl., 2022). Forfattarna forklarar att forandringen gors genom
lagar, regler och policys som skapar bade krav och incitament for att fa foretag att
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oka sin cirkularitet.

EU beskrivs som en drivande aktor i omstéallningen mot 6kad cirkularitet och hall-
barhet genom lagstiftning och policyramverk (European Commission, 2020). EU-
kommissionen skriver pa sin hemsida att EU presenterade sitt forsta ramverk for
cirkuldr ekonomi redan 2015, Circular Economy Action Plan. Ramverket beskrivs
innehalla 54 atgérder, vilka antingen har genomforts eller &r under implementering.
Pa hemsidan forklaras dven att EU presenterade en andra handlingsplan ar 2020,
Second Circular Economy Action Plan. Planen pastas utgora ett centralt styrdoku-
ment i EU:s omstéllning fran en linjar ekonomi dér produkter tillverkas, anvinds
och darefter kasseras till en cirkular ekonomi, déar resurseffektivitet, ateranvandning
och minimering av avfall star i fokus.

3.4 Intressentperspektiv pa cirkular omstillning

Ytterligare en intressant dimension for cirkularitet ar hur olika intressenter for-
haller sig till implementeringen av ett cirkuldrt system, da motstridiga intressen i
stor utstrackning kan forklara den troghet som ofta préaglar cirkulara omstallningar.
Intressenter kan definieras som varje grupp eller individ som paverkar eller paver-
kas av en organisations maluppfyllelse (McGrath och Whitty, 2017), vilket utgor
ett anvandbart ramverk for att strukturera denna analys. Vad géaller aktiedgare ar
det priméara malet ofta vinstmaximering, vilket kan innebéra att cirkularitet framst
betraktas som relevant om den bidrar till 6kad avkastning. Detta ar dock en forenk-
ling, da aktiedgare dven beaktar faktorer som aktiekursens utveckling, vilket inte
nodvandigtvis samvarierar med kortsiktig vinst. Institutionella investerare, sasom
pensionsfonder, styrs i hog grad av miljé- och sociala direktiv, nagot som speglas
av att over 95 procent av det forvaltade svenska fondkapitalet har explicita direktiv
att frimja miljorelaterade eller sociala faktorer (Fondbolagens forening, 2024). Ef-
tersom ett Okat investerarflode till ett bolag tenderar att hoja virderingen, genom
en lagre viktad kapitalkostnad (MSCI, 2020), skapas ett finansiellt incitament for
cirkularitet som gar bortom den direkta vinsteffekten.

For kunden ar det priméra malet i regel att minimera den totala dgandekostna-
den, vilket innebar att cirkuldara modeller och erbjudanden framst blir attraktiva
om de kan minska eller bibehalla kostnaderna pa en liknande niva. Det ar dock
viktigt att notera att dven kundforetaget styrs av aktiedgarna, vilka star infor lik-
nande avvagningar som tidigare beskrivits. Internt inom organisationen identifieras
i fordndringsmotstandslitteraturen en rad strukturella hinder. Organisationer ten-
derar att forsvara etablerade arbetssatt, och att forandringsinitiativ misslyckas ofta
pa grund av otillracklig férankring samt bristande férmaga att hantera okad kom-
plexitet (Oreg m.fl., 2011). Vid implementering av cirkuldra system ar det déarfor
viktigt att kartlagga vilka interna enheter som berors, vilken kapacitet dessa besitter
samt vilka beslut som kravs for att realisera fordndringen. Sammantaget visar den-
na genomgang att olika intressenters rationella egenintressen varken per automatik
ar forenliga med eller star i konflikt med en cirkular omstallning. Det ar istéllet
ofta spanningen mellan dessa egenintressen som avgér om fordndringar, déribland
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cirkuldra modeller, far genomslag och kan betraktas som framgangsrika.

3.5 Logistiska och teknologiska system for cirku-
lara floden

Nedan presenteras de centrala koncept som mojliggor cirkularitet i industriella verk-
samheter, med sarskilt fokus pa returlogistik, digital uppkoppling, totalansvarsmo-
dell och teknologier kopplade till Industri 4.0.

3.5.1 Returlogistik

Returlogistik (Reverse logistics) avser de aktiviteter som krévs for att himta upp en
anviand produkt fran en kund i syftet att ateranvianda hela eller delar av produkten,
slinga den eller att atervinna den (Agrawal m.fl., 2015). Enligt Agrawal m.fl. delas
returlogistik vanligtvis upp i nyckelkategorierna produktanskaffning, insamling, sor-
tering och beslut om vidare hantering. Produktanskaffningen avser processen som
anvands for att hdmta upp anvanda produkter, och utgor ett omrade inom returlo-
gistik som ar avgorande for 1onsamheten. Insamling avser enligt artikelforfattarna
den fysiska upphamtningen av produkterna och leveransen till sorteringsanlaggning-
arna. Eftersom produkterna som levereras till sorteringsanlédggningarna kan vara av
olika kvaliteter krévs en sortering som véarderar produkterna som tillkommit (Rogers
& Tibben-Lembke, 1999). Den sista nyckelkategorin som tas upp av Agrawal m.fl.
ar beslut om vidare hantering och den avser vad som gors med produkterna. Det
beslutas om produkterna ska ateranvidndas, repareras, atertillverkas, kasseras eller
ifall man ska atervinna vissa delar av produkterna (Agrawal m. fl., 2015).

Enligt Govindan m. fl. (2015) var det inledningsvis 6kad offentlig miljomedvetenhet
som drev utvecklingen inom returlogistik framat, men drivkrafterna forstarktes i takt
med att lagar och regleringar satte krav pa avfallshantering inom féretag. Pa senare
tid beskriver artikeln att dven en ny ekonomisk drivkraft har uppmaéarksammats
da returlogistik i allt hogre grad forknippas med ekonomiska incitament. Vidare
framhéller Agrawal m.fl. (2015) att den storsta utmaningen inom returlogistiken
ar att hantera alla de osdkerheter som den medfér. Dessa osdkerheter beskrivs i
huvudsak rora volymen av produkter som ska hanteras, vad man ska gora med
produkterna samt géillande kvaliteten pa produkterna som hanteras (Flapper, 1995).

3.5.2 Digital uppkoppling

Begreppet Industri 4.0 borjade anvindas i Tyskland ar 2011 och syftar pa en fjér-
de industriell revolution (Lu, 2017). Lu forklarar att Industri 4.0 kénnetecknas av
cyberfysiska system och Internet of Things som integreras i produktion vilket moj-
liggdr exempelvis automatisering och realtidsévervakning. Vidare framhalls att ett
av huvudmalen med Industri 4.0 ar att i hogre grad mojliggora automatisering av
moment med lag grad av standardisering genom insamling och analys av stora méng-
der data. Enligt Lu aterfinns exempel pa tillampningar av konceptet i logistikkedjor
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och smart tillverkning.

Implementering av cirkuldr ekonomi har lange ifragasatts av manga foretag pa grund
av stora osidkerheter kring kostnader, avkastningen pa investeringar, information
kring produkternas livslangd samt materialinnehall. Industri 4.0 framstalls av Lopes
de Sousa Jabbour m. fl. (2018) som en mojlighet att 6verkomma dessa osékerheter,
genom att exempelvis anvianda realtidsdata i syfte att planera reparationer i fortid
vilket kan 6ka produktens livslingd. En annan funktion som Industri 4.0 méjliggor
ar enligt artikelforfattarna sparbarhet vilket kan forbéttra returlogistiken.

Tolio m. fl. (2017) skriver att for att gora atertillverkningskonceptet mer ekonomiskt
forsvarbart kriavs att det integreras i en i hog grad automatiserad verksamhet. Detta
forutsatter enligt Tolio m.fl. hogteknologiska losningar for demontering, inspektion
och reparation. Forfattarna menar att det i dagslaget finns for fa etablerade tekniker
inom omradet, men att utveckling av lovande l6sningar pagar. Enligt artikelforfat-
tarna ar en metod som skulle kunna vara applicerbar bildanalys med hjéalp av Hyper-
spectral imaging i kombination med Al-driven kognitiv robotik som kan efterlikna
ett méanskligt beteende. Det skulle exempelvis innebéra att en robot demonterar en
produkt, samtidigt som det genomfors en konstant utvirdering av vilket skick pro-
dukten ar i och vad som ska goras utan specifik férhandsinformation (Tolio m.fl.,
2017). Liknande arbetssiatt hade sedan enligt forfattarna kunnat implementeras vid
reparation dér bildanalys kombineras med hybridlosningar for bearbetning, vilket
exempelvis skulle kunna handla om en kombination av additiv och skdrande bear-
betning.

Tidigare ndmnda tekniker ar enligt Tolio m. fl. (2017) fortfarande i ett tidigt skede i
sin utveckling. Ett mojligt steg pa vagen beskrivs vara losningar dar ménniska och
robot samspelar (Human-Robot Collaboration) i en gemensam arbetsmiljé. Enligt
artikeln skulle det exempelvis kunna handla om ett scenario dar roboten utfor de
repetitiva tunga uppgifterna och ménniskan tar hand om de moment som kréver
bedémning och fingertoppskénsla.

3.5.3 Product-service-systems (PSS)

Product-service-systems (PSS) &r ett specifikt virdeerbjudande av produkter och
tjanster som foretag kan erbjuda sina kunder, dar fokus flyttas fran agande till
nyttjandet av produktens funktion (Tukker, 2015). Tukker forklarar att det finns fle-
ra olika typer av PSS, daribland product-oriented, use-oriented och result-oriented.
Product-oriented PSS handlar enligt Tukker (2004) om att det vid sidan av pro-
dukten erbjuds tjanster. Use-oriented PSS beskrivs istallet handla om att kunden
betalar for anvindning av produkten istéllet for en dganderitt av den. Detta genom
exempelvis leasing, uthyrning eller samnyttjande av produkter. Inom result-oriented
PSS betalar kunden for funktionen eller ett resultat, snarare an for sjalva produkten
(Tukker, 2004).

Tukker (2004) framhaller att en férdel med use- och result-oriented PSS utifran ett
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cirkulart synséatt ar att foretagen tjénar pa att produkternas livslangd forlangs, samt
att de gar att ateranvanda. Detta stéller han i kontrast till affarsmodeller som é&r
produktorienterade dar vinst ofta ar kopplat till forsdljning av produkter. Dérmed
skapar servicemodeller incitament for foretag att forlinga deras produkters livslangd
samt effektivisera resursanvandningen (Tukker, 2004).

3.5.4 Product take-back-systems

Product take-back-systems ar fundamentala for den cirkulédra ekonomin och syftar
till att atervinna virde genom att samla in anvanda produkter for atertillverkning,
atervinning eller renovering (Uhrenholt m. fl., 2022). Uhrenholt m. fl. definierar Pro-
duct take-back-systems som ett antal operativa processer som inkluderar insamlingen
av uttjanta produkter, transporteringen av dessa produkter, sortering och nedmon-
tering, utvirdering samt anvindandet av material, komponenter eller produkter i en
leveranskedja.

I en fallstudie av foretaget Gardena identifierar Johansson och Treutiger (2024)
flera utmaningar och mojligheter med take-back-systems. Nagra av de utmaningar
som observerades berorde kundernas vilja att delta och kdépa renoverade produk-
ter, returlogistiken samt osédkerheten kring kvantitet och kvalitet pa de returnerade
produkterna. Nagra moéjligheter som identifierades var 6kade intakter genom att sil-
ja renoverade produkter, minskade kostnader genom ateranvandning av dyra delar
samt mojligheten att marknadsfora hallbarhet.

3.6 Sammanfattning av teoretiskt ramverk

Det teoretiska kapitlet belyser centrala aspekter av 6vergangen fran en linjér till en
cirkulér ekonomi. Fokus ligger pa hur cirkuldra affirsmodeller utformas samt vilka
faktorer som paverkar implementeringen av dessa. Vidare behandlas bade barridrer
och drivkrafter for cirkularitet, liksom de logistiska och teknologiska system som
mojliggor denna omstéllning. Sammantaget bidrar till en helhetsforstaelse av de ut-
maningar och mojligheter som foretag star infor vid implementering av en cirkulér
affarsmodell.

De centrala delarna i studien kan delas in i fyra komponenter: cirkuldr affarsmo-
dell, barriarer for cirkularitet, drivkrafter for cirkularitet och méjliggérande system.
I figur 3.2 presenteras en oOversikt av de fyra komponenterna och deras relation
till studiens teoretiska ramverk. Den yttersta cirkeln visar de mojliggorande syste-
men och den mellersta cirkeln beskriver de fem dimensioner som utgor en cirkulér
affirsmodell. Grona pilar representerar drivkrafter for cirkularitet, och barriarer re-
presenteras av roda pilar. Figuren illustrerar hur dessa komponenter samverkar och
tillsammans paverkar implementeringen av cirkulara affarsmodeller.
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Figur 3.2: Oversikt av teoretiskt ramverk. Roda pilar representerar barridrer och
grona drivkrafter som gar in i systemet

Avslutningsvis utgor det teoretiska ramverket grunden for studiens analys av hur
Atlas Copco kan implementera cirkularitet i sin affairsmodell. Genom att kombinera
ramverket med empiriskt material fran genomforda intervjuer mojliggors en analys
av bade mojligheter och barridrer, samt hur dessa paverkar implementeringen av
cirkulara losningar i praktiken.
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Cirkular ekonomi pa Atlas Copco

I kapitlet redovisas resultat fran den litterdra kartlaggningen av Atlas Copco och de-
ras cirkularitetsarbete. Texten ger en beskrivning av foretaget, vilka affairsomraden
de ar verksamma inom samt vilken position de har pa marknaden. Vidare beskrivs
foretagets logistikmodell samt hur foretaget i nulaget arbetar med de koncept som
tas upp i kapitel 3. Slutligen presenteras resultatet av de kvalitativa intervjuer som
genomforts med anstéllda i olika roller pa Atlas Copco, specifikt de barridrer och
drivkrafter som identifierats i samband med intervjuerna.

4.1 Foretagsbeskrivning av Atlas Copco

Atlas Copco grundades ar 1873 med en inriktning mot jarnvéigsindustrin som un-
der denna tidpunkt expanderade i Sverige. Sedan dess har bolaget genomgatt flera
strategiska skiften och verksamheten ar idag uppdelad i affirsomradena kompres-
sorteknik, vakuumteknik, industriell teknik samt kraftteknik.

Den gemensamma namnaren for Atlas Copcos alla erbjudanden ér att bruka pneu-
matik i syfte att mojliggora kraftoverforing, rorelse, fixering, transport och process-
kontroll i industriella tillimpningar med hoga krav pa precision, driftsdkerhet och
energieffektivitet. Utbudet innefattar exempelvis tryckluftsverktyg som anvéinds for
att skruva fast karossdelar i fordonsindustrin, vakuumsystem som hanterar och fixe-
rar kénsliga halvledarkomponenter, samt kompressorsystem som sakerstéller drift av
pumpar, ventilationssystem och processutrustning inom livsmedelsindustri, vatten-
reningsverk och energianlédggningar. Sammanfattningsvis producerar Atlas Copco
centrala delar av vardekedjan for ett flertal kunder, ofta med hog teknisk komplex-
itet och kapitalintensitet.

Vérdeerbjudandet utgors av hogkvalitativ utrustning i kombination med en snabb
och flexibel serviceorganisation. En gemensam némnare hos dessa produkter ér att
produkterna ar kapitalintensiva och skrivs av under langa perioder. Det medfor
forlangda produktcykler vilket mojliggor langa kundrelationer samt eftermarknads-
intakter. Atlas Copco har idag en diversifierad och global kundbas, framst inom
segmenten bygg, industriell tillverkning samt gruv- och ravaruindustrin. Teknikens
utformning och bolagets langa historia har resulterat i en betydande installerad bas,
nagot som utgor bolagets framsta konkurrensfordel genom associerade aterkomman-
de intakter, datainsamling samt héga byteskostnader for kunderna.
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Atlas Copco har historiskt uppvisat en god formaga att anpassa sig till teknikmaéssiga
och organisatoriska forandringar for att uppréatthalla en teknikledande och attraktiv
marknadsposition. Exempel pa samtida anpassningsférmaga ar bolagets satsningar
inom digitalisering, specifikt artificiell intelligens, dér elektronik- och halvledarin-
dustrin har okat efterfragan pa avancerad vakuumteknik av hog kvalitet (Redak-
tionen/Tidningen Néringslivet, 2024). Vidare visar bolaget pa en pragmatisk syn
pa sin organisationsstruktur, vilket bland annat framgar av att gruvverksamheten,
under namnet Epiroc, sarnoterades under 2018 i syfte att forbattra kapitalallokering
och Oka den organisatoriska flexibiliteten. Atlas Copcos dgarbild domineras av den
Wallenberg-kontrollerade investmentkoncernen Investor.

Under de senaste aren har Atlas Copco likt manga andra foretag okat sitt fokus pa
klimat- och cirkularitetsrelaterade fragor i takt med nya regelverk och internatio-
nella standarder. For att oka cirkulariteten producerar de nya produkter med end
of life och service i atanke, genom att tillampa cirkularitetsprinciper i utvecklingen.
Detta i syfte att minska méngden avfall fran produkterna.

Atlas Copco ndmner pa sin hemsida att foretaget har hoga ambitioner nar det géller
att stdrka sin cirkularitet, med sarskilt fokus pa att reducera avfall och forlanga
livslangden pa sina produkter. Ett konkret initiativ ar inféorandet av en koncernge-
mensam metod for att utvirdera cirkulariteten av nya och omarbetade produkter.
Den fungerar som ett 6vergripande ramverk for cirkularitetsarbetet och gor det méoj-
ligt att kvantifiera och folja upp cirkularitetsnivaer. Foretaget har som malsdttning
att dessa systematiska principer ska vara fullt integrerade i produktutvecklingspro-
cessen senast ar 2027. Vidare betonar foretaget vikten av tjdnster som bidrar till
ett mer resurseffektivt nyttjande av produkter. Genom reparationer, férebyggande
underhall och atgérder som forlanger produkters anvindningstid anser de att kund-
vardet okar samtidigt som avfallsméngderna begransas. Nar det géller avfall bestar
foretagets avfallsrester till stor del av metallrester, vilka i hog grad kan ateranviandas
eller atervinnas. Foretaget har satt upp malet att senast ar 2030 siakerstélla att allt
avfall fran den egna verksamheten antingen ateranvénds, materialatervinns eller tas
tillvara pa genom energiatervinning (Atlas Copco Group, u.a.).

4.2 Logistik pa Atlas Copco

Atlas Copco ar kinda for sin centraliserade logistikmodell. Upplagget bygger pa att
lagerhallningen for hela Europa sker fran ett centrallager i belgiska Wilrijk. Det
innebar att alla kunder forses fran ett och samma lager, vilket bidrar till en hogre
serviceniva da det ger forutsattningar att lagerhalla ett bredare och mer komplett
sortiment av produkter och reservdelar samtidigt som bundet kapital och kostnader
for logistik och administration halls nere.
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4.3 Implementering av Industri 4.0

Pa senare ar har Atlas Copco arbetat med att etablera uppkopplade system for digi-
tal overvakning, nagot de kallar SMARTLINK. Det ér en typ av Internet of Things
technologies och appliceras pa foretagets installerade bas for att kunna samla in da-
ta om driftstatus och stoérningar. Datan anvénds for att analysera vilken kvantitet
som behover lagerforas for varje specifik artikel. Digitala verktyg med Al integration
anvands for att gora dataanalys for att optimera lagersaldon samtidigt som leverans-
servicegraden halls nara 100 procent. Konceptet ér en del av Industri 4.0 och syftar
till att med hjilp av Big Data skapa modeller som kan forutse driftstorningar och
reservdelsbehov innan de uppstar for att kunna agera proaktivt.

Atlas Copco implementerar dven digitala 16sningar inom sina leveranskedjor. Exem-
pelvis utrustas containrar med produkter med sensorer for 6vervakning av position.
Vidare anvands digitala kontrolltorn for att bevaka inkommande och utgaende gods,
samt for att kunna forutsaga forseningar och storningar. Informationen kan exem-
pelvis anvéindas for att byta transportmedel om nagot behdver levereras bradskande.
Ytterligare en applikation ar att planera produktionssekvenser utifran hur materi-
alleveranser sker for att ddarmed utnyttja produktionskapaciteten sa effektivt som
mojligt (Boute & Udenio, 2023).

4.4 Product as a service

I dagslaget erbjuder Atlas Copco en totalansvarsmodell inom kompressorteknik som
innebar att en tillaggstjanst kan kopas till som garanterar att kompressorn ér till-
ganglig for drift under 98 procent av avtalstiden (Atlas Copco, 2024). Om tillgéng-
ligheten understiger denna niva kan kunden krédva kompensation. For att uppna
utlovad tillgénglighet anvander sig Atlas Copco av SMARTLINK for att optimera
underhall och forutspa driftstorningar. Tjansten liknar dérmed i viss utstrackning
ett product-as-a-service upplagg, med skillnaden att kunden fortfarande behéaller
aganderatten till produkten.

4.5 Intervjuer med anstillda pa Atlas Copco

For att samla in kvalitativ primérdata och fa en 6kad forstaelse for hur Atlas Copco
arbetar med cirkularitet i praktiken holls ett antal intervjuer med anstéallda i olika
roller pa Atlas Copco. De intervjuade bestod av tre projektledare, en ingenjoér inom
produktutveckling samt en person som arbetar med kundservice och logistik. Mer
information om de intervjuade géar att hitta i tabell 2.1. Alla de intervjuade perso-
nerna arbetar inom produktgruppen Industrial Assembly Solutions vilket innefattar
bland annat lim- och nitteknik. Nedan presenteras intervjupersonernas svar inom
foljande teman: nuvarande hallbarhetsarbete, interna mal och riktlinjer kring cirku-
laritet, upplevda forbéattringsomraden och méjligheter, syn pa kunders efterfragan
pa cirkulart material samt syn pa leasing- och servicekontrakt.
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4.5.1 Nuvarande hallbarhetsarbete och cirkulara mal

Karolina belyser att det finns ett hallbarhetsarbete pa foretaget och att hon sjalv
forsoker halla ner miljopaverkan, genom att exempelvis undvika onddiga produkt-
transporter. Hon ndmner dven att de pa hennes avdelning ateranvander vissa delar
av uttjinta produkter som reservdelar till service. Hon specificerar att en av delar-
na de ateranviander ar limdoseringssystemets ytterholje som ar gjort av aluminium.
Géllande cirkuldra mal svarade Karolina att hon inte ar medveten om nagra mal el-
ler riktlinjer, alltsa att det inte finns nagra klara direktiv att folja. Daremot nédmner
hon att det finns ett hallbarhetstank pa hennes arbetsplats.

Rebecka ndmner att ett hallbarhetsarbete finns pa Atlas Copco, exempelvis genom
ett stort cirkularitetstiank vid utvecklingen av nya produkter. Hon papekar att hon
sjalv inte har mycket insyn i andra omraden men att hon tror att det arbetas in-
tensivt med héallbarhet och cirkularitet pa allt fran inkop till fabrikerna. Rebecka
forklarar ocksa att Atlas Copco infort ett cirkularitetstank i verksamheten som lig-
ger i bakhuvudet vid olika beslut och problem.

Stina svarar att hon inte sjilv arbetar séarskilt mycket med hallbarhet och cirkula-
ritet pa daglig basis men att det finns en grupp Sustainability Ambassadors som pa
sidan av arbetet gor det. Gruppen har som uppgift att delvis utbilda séljavdelning-
en men aven att stodja hallbarhetsavdelningen, genom att exempelvis hjalpa till att
hitta 16sningar pa hallbarhetsrelaterade projekt. Namnvart ar att gruppen sjalv inte
bedriver projekten utan endast hjalper till att starta igang dem.

Moa nédmner att Atlas Copco aktivt arbetar med hallbarhet och cirkularitet. Hon
forklarar aven att hon ofta kommer i kontakt med det i sitt arbete da initiativ in-
om hallbarhet och cirkularitet ar vanliga. Initiativen kan komma fran flera nivaer,
daribland fran gruppniva samt affirsomradet. Initiativen handlar ofta om ¢kad cir-
kularitet eller koldioxidminskning och angar produktutvecklingen. Moa lyfter fram
att de nyligen fick malet att de ska implementera cirkuléra principer i sin produkt-
utveckling. Det nya direktivet har lett till att de borjat arbeta med 9R-ramverket
inom produktutvecklingen, vilket belyst vikten av att kunna atervinna produkter.

Moa forklarar aven att de pa Atlas Copco forsoker minska anviandningen av kon-
trollerade substanser som forsvarar atervinningsprocesser. Ett exempel pa en kon-
trollerad substans ar flamskyddsmedel, som anvands i elektronik. Vidare nédmner
Moa att de aven arbetar mycket med att gora produkter mer energieffektiva samt
reparerbara.

“Och sen sd forsoker vi ocksa se till att vara produkter gar att reparera
sd att det finns, spare parts och att vara kunder dr ocksa informerade om
mdajligheten att byta ut vissa delar for att forlinga produkternas livslangd”
— Moa, ingenjor - 30/3

Moa lyfte aven fram att de ofta bedriver pilot projekt som har som uppgift att pa en
mindre skala utreda vad som fungerar och inte fungerar i hallbarhetsvag. Ett tidiga-
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re projekt har handlat om atervunnet material, dar atervunnet materials egenskaper
samt mangd diskuterats. Hon namner &dven vilket material som oftast atervinns:

"Oftast dr det i stal for atervunnet stal har vdldigt bra kvalitet jamfort
med jungfruligt.” — Moa, ingenjor - 30/3

Simon forklarar att det finns interna mal och riktlinjer kring cirkularitet, exempel-
vis genom att produktutvecklingen har cirkularitetsfragor i atanke vid utvecklingen.
Detta gors delvis genom att bygga produkterna med moduler for att gora byten och
reparationer lattare.

"Vi tittar pa vara produkter ndr vi konstruerar dem, att de dr energief-
fektiva, att de dr ldtta att reparera och att de dr ldtta att liksom skicka
till sophantering” — Simon, erfaren projektledare - 20/3

Simon nadmner ocksa att storsta delen av cirkularitetstanket sker tidigt i kedjan,
alltsa vid produktutvecklingen och att han vid ett senare skede i kedjan inte &r
sarskilt inblandad i det.

4.5.2 Upplevda forbattringsomraden och mdojligheter inom
hallbarhet /cirkularitet

Karolina berattar att hon ser forbéattringspotential inom hanteringen av returer. I
dagslaget behover alla returer ga via Atlas Copcos centrallager i Belgien vilket med-
for flera svarigheter. Dels behover lagret acceptera returen vilket inte alltid sker,
samt leder avsaknaden av sma standarddelar till att hela returer sléngs, vilket Ka-
rolina anser vara onodigt.

Rebecka anser istéllet att Atlas Copco borde arbeta mer med att vara fore lagkrav
och att sedan marknadsfora samt paketera cirkulara losningar mer. Hon nédmner
aven att en utveckling eller utforskning av hyreskontrakt istéllet for forsiljning av
produkter kan vara intressant.

"Det finns ju en del sadana losningar redan pa Atlas Copco, ddr man
kanske leasar, att man hyr ut istdllet for att bara kopa kopa. Det kanske
kan wvara nagonting man kan, utveckla mer tinker jag erempelvis” —
Rebecka, projektledare - 20/3

Stina anger att det finns forbattringspotential angdende hanteringen av produkter
som inte lingre ska anvindas. Alltsa produkterna som blir kvar nér de ersitts av
nyare losningar. Hon forklarar att det idag inte finns nagon andrahandsmarknad
for dessa produkter och att de atervinns for materialets skull istéllet for att ateran-
vandas. Hon papekar att det hade varit intressant att renovera aldre produkter och
sélja dem vidare till kunder som inte har rad med de fabriksnya produkterna.

"Vi kan ta tillbaks gamla verktyg fran kund och renovera for att sedan
sdlja pa nagon form av andrahandsmarknad eftersom att hogteknologiska
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och valdigt avancerade verktyg kostar mycket pengar. Och om man tar
tillbaks och far den typen av cirkularitet sa kan man ju ocksa erbjuda
bittre industrilosningar till fler féretag som kanske inte har rad med nya
produkter” — Stina, projektledare - 20/3

Likt Rebecka ndmner &dven Stina hyreskontrakt som en eventuell forbéttring. Hon
forklarar att det idag finns hyreslosningar inom kompressorer och vakuumteknik
men att det kanske gar att utvidga.

Moa forklarar att det finns forbattringspotential inom hanteringen av produkter vid
deras end-of-life och att Atlas Copco boérjat utreda mojligheten att implementera
take-back-program for verktyg eller batterier som anses vardefulla, da de innehaller
vardefulla komponenter. Hon namner att de i dagslaget inte alltid vet vad kunderna
gor med uttjinta produkter, men att de skickar med instruktioner for isartagning
och korrekt atervinning. Trots detta tror inte Moa att alla kunder légger ner tid pa
att folja dessa instruktioner.

“Jag tror kanske inte kunden ldgger jattemycket fokus pa att skruva upp
alla skruvar som vi har sagt att man kan liksom separera” — Moa, in-
genjor - 30/3

Ett take-back-program hade darav kunnat se till att alla produkternas delar ater-
vinns eller ateranvands korrekt.

Moa namner dven att mojligheterna som finns maste vara ekonomiskt forsvarbara.
En mojlighet hade exempelvis varit att anvinda biobaserad plast i produktionen,
vilket hade okat cirkulariteten. Det hade dock inneburit hogre kostnader, eftersom
biobaserad plast ar dyrare an konventionell plast. En annan mojlighet som Moa
framforde ar ett mer horisontellt arbetssétt, dar flera funktioner och grupper ér en-
gagerade i ett projekt istéllet for en enskild grupp.

Simon uppger att det antagligen finns mojligheter kring ateranvindningen av aldre
produkter som annars skrotats. Aven Simon nimner att centrallagret i Belgien har
forbattringspotential.

4.5.3 Syn pa kunders efterfragan pa cirkuliart material

Karolina tror att kunder hade varit intresserade av ateranvinda och renoverade
produkter men i sa fall till ett reducerat pris, samt med firre garantier én vad nya
produkter har. Pa fragan huruvida kunder hade varit intresserade av ateranvinda
och renoverade produkter svarar hon sa hér:

"Ja, det tror jag absolut. De hade varit intresserade av om det var en
mdajlighet. Det dr ju inte helt gratis de hdr grejerna” — Karolina, kundser-

vice och logistik - 19/3

Rebecka svarar att hon tror att det kommer att finnas en marknad {6r cirkulerade
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produkter, men understryker att efterfragan da framst kommer fran mindre foretag
som inte har lika mycket pengar som storforetag, samt lidgre krav géllande precision.

Stina tror istallet att kunderna kommer vara restriktiva till begagnade och ater-
tillverkade produkter da de sjialva vet hur mycket deras egna produkter slits vid
anvandning. Hon ndmner dock att det beror pa vad som ateranvéands i produkterna.
Vart att ndmna ar att Stina arbetar med storre kunder som foljaktligen antagligen
har mer krav pa produkterna.

Moa tror att det finns en efterfragan pa atertillverkade produkter, men belyser att
det ar svart att sdga pa produktniva. Hon lagger till att det ocksa kan bero pa
huruvida det ar enskilda komponenter eller hela produkter som cirkuleras. Moa for-
klarar ocksa att det funnits ett program pa Atlas Copco dér de tog tillbaka kablar,
reparerade dem och sedan salde dem vidare. Under det programmets gang var ef-
terfragan pa dessa kablar storre &n utbudet. Hon sammanfattar sina tankar med:

"Vad vi mdrker dr ju dnda att vara kunder dr intresserade. De har ju
sjalva hdrda hallbarhetsmal. Sa om dom hade haft mdjlighet att képa
nagonting secondhand som har en wvdldigt hog kvalitet fortfarande, sa
tror jag absolut att dom hade varit intresserade” — Moa, ingenjor - 30/3

Aven Simon tror att det finns en efterfrigan pa atertillverkade produkter. Han tyd-
liggor att det i sa fall ar foretag som inte har samma rigorosa krav pa prestation som
exempelvis en industriell aktor han arbetar med, som efterfragar sadana produkter.
Han forklarar vidare att han sjélv tror att dessa varor inte intresserar denna aktor,
da de vill ha nyare utrustning som behover vara narmast felfri. Detta eftersom det
ar av stor vikt for denna aktor att undvika produktionsstopp, da det medfor stora
kostnader. Simon forklarar att det i sa fall hade varit inom generell industri som
efterfragan finns.

4.5.4 Syn pa leasing/service-kontrakt

Karolina bedémer att dessa kontrakt inte ar till Atlas Copcos fordel. Orsaken &r
att kontrakten innebar att kunderna inte langre dger produkterna, vilket kan leda
till att de inte &r lika varsamma om dem. Detta beskrivs av Karolina pa foljande satt:

"Men jag dr inte siker pa att vi vill det, for da tror jag att vi tappar att
dom har lite omtanke. Ndr de inte ager det sa blir det inte deras problem
att heller gora det hdr som kanske mellan servicerna gor att det rullar
och gar” — Karolina, kundservice och logistik - 19/3

Vidare utvecklar hon:

“Jag skulle nog vilja sdga att Atlas dr nog kanske lite emot det. Just for
att jag tror att vi hamnar i ett vdldigt besvarligt ldge ddr kunden kommer
och sdger att ja, men ni dger ju den och ni har lovat att underhalla den”
— Karolina, kundservice och logistik - 19/3
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Stina anser att leasingkontrakt ar intressanta och vérda att jobba vidare med. Hon
ndmner att det framst dr inom produkter som inte slits av ovarsamt hanterande
som det hade varit extra intressant. Detta da leasingkontrakt av till exempel hand-
hallna verktyg hade varit osédkra, da verktygen kan tappas och hastigt forsamras av
anvindarna. Hon forklarar vidare att Atlas Copco istéllet borjat fokusera mer pa
hur de far tillbaka produkterna efter att de blivit uttjanta eller slutat anvindas av
kunderna, da foretaget i sa fall slipper osédkerheten kring anvindandet. Hon forklarar
osakerheten sa har:

"Nej men ett verktyg som dr i produktion som, ja men dom tappar det
nagra ganger, de kastar ivdg det. Det blir ju pd nagot sdtt anvdnt pa ett
annat satt. FBtt sant verktyg far ju illa och att leasa eller att hyra ut” —
Stina, projektledare - 20/3

Moa ser leasing som ett mycket bra alternativ. Hon belyser dock att hon inte har
sarskilt bra koll pa hur kunder stéller sig till fragan och vilka svarigheter som finns,
utover att det lampar sig bast for produkter som Atlas Copco kan kontrollera pa
ett bra satt, till exempel kompressorer. Moa némner take-back-program som ett yt-
terligare séatt att fa tillbaka produkter nér de natt slutet av sin livslangd.

Simon gor beddmningen att det ar efterfragan bland kunderna som blir problemet
vid en servicelosning, da en sadan losning inneburit ett hogre pris, vilket inképare
pa foretag forsokt undvika.

4.6 Sammanfattning

Nedan ges en sammanfattande bild av Atlas Copcos forutsiattningar i omstéllning-
en mot en mer cirkular ekonomi. Med utgangspunkt i ovanstaende beskrivning av
verksamheten samt genomfoérda intervjuer behandlas de viktigaste barridrerna och
drivkrafterna kopplade till cirkularitetsarbetet. Avsnittet syftar darmed till att sam-
manfatta vilka hinder som bromsar utvecklingen men aven vilka styrkor och maoj-
ligheter som kan driva foretaget framat.

4.6.1 Barriarer pa Atlas Copco

Genom intervjuerna blir det tydligt att Atlas Copco moter flera utmaningar och
barridrer i sin omstallning mot 6kad cirkularitet. Flera av de anstéllda lyfter ex-
empelvis att cirkularitet och hallbarhet inte ar en integrerad del av deras dagliga
arbete. Bade Simon och Stina beskriver att dessa fragor ligger utanfér deras huvud-
sakliga arbetsuppgifter, vilket tyder pa att hallbarhetsarbetet &nnu inte ar fullt ut
implementerat pa organisationens operativa niva. I intervjun med Karolina fram-
kommer att de 6vergripande malen kopplade till 6kad cirkularitet &r otydliga eller
bristfalligt kommunicerade. Hon kanner inte till nagra konkreta mal, vilket indikerar
att det finns ett gap mellan strategiska ambitioner och hur dessa formedlas internt.
Observationerna bekréftas av Rebeckas upplevelse av lag insyn i andra avdelningars
arbete, vilket pekar pa behovet av béttre samordning och gemensamma mal 6ver
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organisatoriska grénser.

En central barridr som lyfts, sarskilt av Karolina, dr foretagets returhantering. Effek-
tiva system for att ta tillbaka, ateranvanda eller atervinna produkter ér avgérande
for cirkularitet, och brister hiar begrinsar moéjligheten att implementera cirkulara
affarsmodeller i praktiken. Ytterligare en utmaning ar att fa med kunderna i om-
stallningen. Sérskilt storre och strategiskt viktiga kunder upplevs vara svara att
paverka, da de prioriterar produktprestanda, garanti och livslangd. Detta kan ska-
pa motstand mot cirkuldra l6sningar, exempelvis aterbruk eller leasingmetoder. For
att mota utmaningen kan Atlas Copco behéva utveckla nya sétt att skapa varde for
kunderna, samt bredda sin kundbas for att inkludera aktorer som &r mer mottagliga
for cirkuldra produkter. Likt det som ndmns under ekonomiska barridrer i kapitel 3
framstar ekonomiska faktorer som en av de storsta barridrerna for de flesta foretag.
Atlas Copco kommer sannolikt inte att genomfora en omstéallning sa lange det sak-
nas ekonomiska incitament eller risk for att forlora kunder. Detta tyder pa att om
cirkulara losningar varit ekonomiskt fordelaktiga, hade foretaget formodligen redan
genomfort en sddan omstéllning. Aven fortroendet mellan foretag och kund utgor
en potentiell barriar. Affirsmodeller som leasing och servicekontrakt forutsitter att
kunderna anvander produkterna ansvarsfullt och inte utnyttjar systemen, vilket kan
vara svart att sakerstalla i praktiken.

Sammanfattningsvis ligger de barridrer som identifierats i intervjuerna i linje med
vad tidigare forskning beskriver som hinder for cirkularitet. Sarskilt framtriader ut-
maningar kopplade till integrering av hallbarhets- och cirkularitetsarbete i den dagli-
ga verksamheten, returhantering, kundernas efterfragan och ekonomiska incitament.
Dessa aspekter bromsar i dagslidget omstéallningen och paverkar vilka initiativ som
ar genomforbara samt i vilken takt forandring kan ske, och kan forstas i relation till
de kulturella, teknologiska och ekonomiska barridrer som lyfts i kapitel 3.

4.6.2 Drivkrafter pa Atlas Copco

Fran intervjuerna framkommer att Atlas Copco paverkas av flera av de drivkrafter
som behandlades i kapitel 3. Bland annat diskuteras kunders intresse for ateranvan-
da produkter, vilket utgér en ekonomisk drivkraft. Simon, Karolina och Rebecka
beskriver alla att det kan finnas en annan marknad for dessa ateranvanda produk-
ter, ifall de dér erbjuds till ett reducerat pris. Simon benédmner denna potentiella
marknad som generell industri, dar inképspriset har stor betydelse for beslutsfattan-
det. Aktorer inom ndmnda segment lagger generellt mindre vikt vid maximal teknisk
prestanda, till skillnad fran storre industriella aktorer. De potentiella kunderna inom
generell industri 6ppnar upp mojligheten att skapa nya intédktsstrommar for Atlas
Copco, forutsatt att satsningen ar ekonomiskt lonsam. En sddan utveckling skulle
aven kunna fungera som en stark drivkraft for 6kad cirkularitet.

En ytterligare drivkraft som framkom i intervjuerna ror de anstélldas instéllning till
cirkularitet. Flera av de intervjuade uppvisade en medvetenhet och ett engagemang
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kring behovet av mer hallbara arbetssatt. De bidrog aven med utforliga och reflek-
terade svar, vilket tyder pa ett genuint intresse for frigan. Sammantaget indikerar
de anstélldas instéllning att det finns interna, organisatoriska drivkrafter som kan
frimja en omstallning mot 0kad cirkularitet.

Utéver ekonomiska och organisatoriska drivkrafterna framkom &ven miljomaéssiga
och marknadsrelaterade drivkrafter i intervjuerna, bland annat i form av okade
krav fran och pa kunder. Ett illustrativt exempel ges i intervjun med Moa, dar hon
beskriver ett testprogram inom Atlas Copco med aterproducerade och reparerade
kablar. I det fallet visade sig efterfragan pa de atervunna kablarna éverstiga utbu-
det. Hon framholl &ven att manga av foretagets kunder sjdlva arbetar mot ambititsa
hallbarhetsmal. Nar mojligheten finns att anvianda andrahandsprodukter vacks dar-
for ett stort intresse. Sammantaget indikerar detta att kundernas hallbarhetskrav
utgor en central drivkraft for cirkularitet inom Atlas Copco. Vidare kan cirkulara
erbjudanden fungera som en konkurrensfordel, vilket i sin tur kan bidra till att stér-
ka kundrelationer och foretagets marknadsposition.

Vidare kan institutionella drivkrafter, sasom EU:s lagstiftning och regulatoriska
ramverk, identifieras som en betydande paverkansfaktor for Atlas Copcos arbete
med cirkularitet. Dessa regelverk stéller inte bara krav pa verksamheten, utan ska-
par dven incitament for att utveckla mer héallbara 16sningar. Rebecka framhéller ex-
empelvis vikten av att ligga fore lagstiftningen. Genom att anpassa verksamheten i
ett tidigt skede kan foretaget minska risken for snabba och kostsamma omstallningar
i framtiden, samtidigt som det stéirker dess konkurrenskraft och marknadspositio-
nen. Om denna omstéllning inte genomfors riskerar Atlas Copco att hamna efter i
utvecklingen. Detta innebéar att de institutionella drivkrafterna inte enbart fungerar
som ett externt tryck pa foretaget, utan dven kan bidra till en langsiktig utveckling
som starker foretaget pa lang sikt.

Slutligen kan det konstateras att flera typer av drivkrafter samverkar i Atlas Copcos
arbete med cirkularitet. De ekonomiska drivkrafterna tar sig uttryck i méjligheten
att utveckla nya intdktsstrommar. Déartill framtrader organisatoriska drivkrafter i
form av engagemang och en positiv instéllning till cirkularitet och hallbarhet in-
om delar av foretaget. Vidare identifieras marknads- och miljomassiga drivkrafter
genom Okade hallbarhetskrav fran kunder, samtidigt som institutionella drivkraf-
ter, sasom EU:s lagstiftning och regulatoriska ramverk, utgor ett externt tryck som
driver utvecklingen mot en mer cirkular ekonomi.
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Benchmarking

Kapitlet presenterar en benchmarking av cirkulara initiativ inom svensk industri.
Genom att kartlagga hur etablerade industriféretag har implementerat olika typer
av cirkuldra losningar skapas en empirisk referensram for studien. Centrala kon-
cept som PSS, take-back system och remanufacturing exemplifieras genom konkreta
tillimpningar fran foretag med liknande forutsattningar som Atlas Copco. Vidare
belyses hur dessa initiativ ar utformade i praktiken, vilka mojligheter de skapar
samt vilka utmaningar som uppstar vid implementeringen. Sarskilt fokus laggs pa
hur faktorer som produktkaraktér, vardebevarande, modularitet och logistik paver-
kar utformningen av cirkulara affarsmodeller.

Svenska foretag har under senare ar i 6kande grad anpassat sin verksamhet med
miljohansyn, bade for att forbattra sin marknadsposition och for att uppfylla re-
gulatoriska krav. En av de strategier som implementeras i detta syfte ar cirkulara
initiativ. Vilken typ av losning som ar lamplig varierar mellan aktorer och paverkas
bland annat av produktens komplexitet, livslangd samt mojligheten att atervinna
eller ateranvanda varde fran den brukade produkten. Samtidigt har fa storre in-
dustriféretag i Sverige helt dvergett den linjara affarsmodellen, istéllet ar cirkulara
losningar ofta avgransade till segment eller produkter dér forutsattningarna méoj-
liggor cirkularitet. Den 0kade uppmarksamheten kring miljo och cirkularitet, bade
fran aktorer i vardekedjan och fran regulatoriska instanser, har dock bidragit till
att cirkulara initiativ testas och utvéirderas inom allt fler omraden inom industriella
foretag.

5.1 Product-service-systems (PSS)

PSS-konceptet har delvis redan etablerats pa den svenska marknaden dér indu-
striforetag sasom Sandvik och Volvo erbjuder l6sningar som ndrmar sig modeller
dar tjansten utgor det priméara erbjudandet. Viktigt att podngtera ar att kunden
i dessa fall fortsatt dger tillgangen, medan det aktuella industriféretaget ansvarar
for dess tillganglighet, ofta reglerat genom kontrakt med specificerade minimikrav.
SKF ar dock ett undantag dér en modell kallad Rotation for Life introducerats for
att kombinera tekniker inom underhall, 6évervakning och remanufacturing som ett
heltdckande paket dar tjansten rotation erbjuds for en fast manads- eller kvartals-
kostnad (SKF, 2025). SKF beskriver att modellen innebéar en forflyttning av lager,
med associerade hanterings- och lagerhallningskostnader, fran kunden till foretaget.
Dartill pastas den minska behovet av intern kompetens och underhéllsformaga hos
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kunden. Vidare beskriver SKF att upplagget séikerstiller att foretaget har incita-
ment att utveckla langlivade produkter med god atervinningsformaga. Konceptet
har uppnatt viss framgéng och har implementerats hos flera storre, valrenommerade
kunder sasom Zinkgruvan Sverige (SKF, 2017).

Sandviks upplagg kan snarare beskrivas som ett avancerat servicekontrakt for pro-
dukter inom gruv- och anlaggningsmaskiner dar digitala losningar och avancerad
teknik anvinds for att sakerstéilla en garanterad tillgénglighet (Sandvik Mining and
Rock Solutions, 2024). Aven Volvo har introducerat liknande koncept, med fokus pa
att maximera tillgdngligheten genom realtidsovervakning och férebyggande under-
hall (Volvo Trucks, u.a.). Dessa typer av erbjudanden beskrivs ha fatt genomslag
i varierande grad, men illustrerar att denna form av erbjudandestruktur redan &r
etablerad pa marknaden.

5.2 Take-back system

Take-back systems har anvéints ldnge inom svensk industri for produkter som enkelt
gar att aterbruka och som ar av sarskilt hogt varde. Fran teorin identifierades det
att aspekter som ofta ar utmanande for take-back systems ar returlogistiken, ett
volatilt inflode av uttjanta produkter samt att standardisera processen i tillréackligt
hog grad for att halla nere kostnaderna. For att konceptet skall lyckas kravs med
andra ord att hela virdekedjan drar nytta av systemet da det skapar incitament for
att gemensamt skapa stromlinjeformade, kontinuerliga floden.

Ett av de mest framgangsrika exemplen pa ett take-back system &r Sandvik Coro-
mants aterkopsprogram av hardmetaller som brukats i diverse skdrverktyg (Sandvik
Coromant, 2024), ndgot som introducerades redan under sent 90-tal (Aktuell Pro-
duktion, 2023). Enligt Sandvik omfattar programmet samtliga hardmetallsverktyg,
inte enbart Sandviks egna. Forsaljningen beskrivs ske via en digital plattform dar
siljaren direkt kan erhalla en offert baserad pa volym samt samordna logistiken.
Sandvik anger vidare att deras mal ar att aterkopa samtliga av sina hardmetall-
produkter genom detta koncept till ar 2028. Modellen fungerar vil da hardmetaller
behaller sina materialegenskaper Gver tid och, trots slitage, kan smaltas ned och
ateranvandas i produktionen av nya verktyg med samma kvalitet som jungfruma-
terialet (Sandvik Coromant, 2024). Dessutom minskar foretagets cirkuldra initiativ
osakerheten i leverantorsled samt inkdpskostnaderna, nagot som beskrivits ndrmare
i kapitel 4. Ytterligare en central aspekt som Sandvik lyfter ar att hardmetall utgor
en vardefull resurs, vilket innebér att aven uttjanta produkter behaller ett betydan-
de restvarde. Detta skapar incitament for foretaget att aterkopa skarverktyg till en
niva som gor det ekonomiskt lonsamt for anvindaren att integrera aterforsédljningen
i sitt produktionsfléde (Sandvik Coromant, 2024).

Ett annat take-back system som &r vart att uppmarksamma ar Scanias modell, dér
uttjanta fordon aterkops pa marknadsmaéssiga villkor via det befintliga distribu-
tionsnatverk (Scania, u.a.). Scania beskriver hur fordonen demonteras systematiskt
i syfte att sédlja vidare utvalda delar som reservdelar till 6vriga marknaden. Enligt
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foretaget bedrivs verksamheten i nuléget i begriansad skala, men illustrerar trots det
att take-back system baserade pa demontering och ateranvandning av komponenter
kan vara funktionella. For att ett sadant system ska fungera 6ver flera produktgene-
rationer kravs dock en hog grad av modularitet, vilket &ven skulle kunna minska den
administrativa komplexiteten kopplad till hantering och samordning av produkter.

Ett annat exempel pa hur ett take-back system kan utformas ar Atlas Copcos sys-
terforetag Epirocs modell. Foretaget tillimpar ett system dar en atertillverkad kom-
ponent tillhandahalls i utbyte mot att kunden returnerar den slitna komponenten
(Epiroc, u.a.). De forklarar att programmet, benamnt Reman, syftar till att erbju-
da kunden en kostnadseffektiv 16sning samtidigt som tillgangligheten 0kar. Enligt
Epiroc minskar programmet den tid da produkten ar ur drift genom att kunden
omedelbart kan ersidtta den anvinda komponenten med en atertillverkad variant,
istallet for att invanta reparation av den ursprungliga. Vidare menar Epiroc att mo-
dellen skapar ett naturligt cirkulart lode med tydliga incitament fér kunden att ta
del av det cirkuldra systemet. Sammanfattningsvis visar ovanstaende exempel att
take-back system kan fungera val for samtliga aktorer i virdekedjan, men att dessa i
dagslaget framst ar tillimpbara for specifika komponenter som av olika skél lampar
sig sarskilt vél.

5.3 Remanufacturing

Fullskaliga atertillverkningsinitiativ ar relativt fa inom svensk industri, men det
finns ett antal exempel som visar att cirkulara erbjudanden med inslag av rema-
nufacturing existerar (Enebog, 2025). Forfattaren menar att principen likt ménga
andra cirkuldra initiativ, har en lang historia diar den ursprungliga gnistan varit
resursbrist. Enebog (2025) skriver att i och med att regelverk och marknaden i stort
amnar reducera koldioxid, energiférbrukning och ramaterialanvindning har dessa
idéer aterigen hamnat i fokus.

ABB, som likt Atlas Copco ar ett investorkontrollerat foretag, har utvecklat ett cir-
kulart erbjudande dér industrirobotar aterfors till servicecenter, dér de aterstalls till
ett skick som bendmns vara like-new (ABB, u.a.-a). ABB uppger att de idag aterstél-
ler cirka 250 robotar per ar och att det vanligtvis gar att ateranvanda mellan 60 till
80 procent av en industrirobot direkt samtidigt som 6vriga komponenter atervinns.
Vidare redogér ABB for att modellen berdknas minska de totala koldioxidutslappen
med 75 procent och bygger pa ett aktivt aterkopsprogram dér anvindare kan sélja
aldre eller 6verflodiga robotar direkt till foretaget. I det beskrivna upplagget fram-
star servicefunktionen som ryggraden i det cirkuldra atertillverkningserbjudandet.

Ett annat bolag som bedrivit remanufacturing under lang tid, om an i liten skala,
ar vad som idag utvecklats till Volvo Group och Volvo Cars (Volvo Group, 2025).
Bolaget menar att modellen fick sin start redan under andra varldskriget da re-
sursbristen var svar och i synnerhet véxellador var eftertraktade. Konceptet har
idag utvecklats till ett program som i huvudsak ror axeltransmissioner, filter och
motorer. Volvo Cars, som integrerat miljomedvetenhet som en central siljaspekt,
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atertillverkar idag 36 olika komponentgrupper (Volvo Cars, u.a.). Artikeln beskriver
att modellen under 2022 bidrog till att minska koldioxidutslappen med cirka 4800
ton, samtidigt som energianvindningen reducerades med omkring 80 procent och
behovet av ramaterial med cirka 85 procent jamfort nytillverkning.

De ovan ndmnda exemplen pa tillimpningar belyser betydelsen av modularitet for
att mojliggora cirkulart erbjudande. Vidare framgar vikten av hur dessa initiativ
integreras i den befintliga organisationen. Medan ABB hanterar atertillverkning-
en genom sin serviceorganisation, har Volvo Cars valt att integrera atertillverkade
komponenter direkt i den ordinarie produktionslinan. Dessa olika angreppssatt kan
sannolikt forklaras av skillnader i produkternas och produktionens férutsattning-
ar, men illustrerar samtidigt det systemperspektiv som kréavs for att implementera
atertillverkningsprogram inom industriella verksamheter.

5.4 Sammanfattning

Ovan namnda exempel visar hur olika barridrer och drivkrafter verkar i praktiken
hos stora, resursstarka och svenska industriforetag. Det framgar att dagens cirkula-
ra losningar framst fokuserar pa de komponenter som behaller ett betydande vérde
dven i uttjant skick, eftersom det skapar incitament for bade kunder och tillverkare
att genomfora cirkuldra transaktioner. Detta visar pa att dagens lésningar framst
aterfinns dér de ekonomiska och operationella forutsattningarna &r som mest gynn-
samma. Nar sadana forutsdttningar finns och viljan att effektivisera samt koordinera
returlogistik och administrationen kan cirkulara erbjudanden relativt enkelt imple-
menteras inom befintliga organisationsstrukturer. Den uttjanta komponentens véirde
kan darmed fungera som en tydlig sallningsmekanism vid utformningen av cirkulara
erbjudanden.

Vidare bygger cirkuldra erbjudanden pa langa och kontinuerliga relationer mellan
kunder och tillverkare for att gemensamt kommunicera och utveckla omsesidigt
gynnsamma kontrakt. Detta antyder att cirkularitet i industriella ssammanhang inte
enbart ar en fraga om teknisk genomférbarhet, utan snarare om huruvida det &r
mojligt att etablera ett tillrackligt forutsagbart, standardiserat och kostnadseffek-
tivt flode kring den atervandande produkten. Utformningen av sddana system kréver
ofta partnerskap mellan kund och tillverkare samt langa planeringshorisonter som
mojliggor implementering samt en successiv forbattring av lonsamheten genom stor-
driftsfordelar och standardisering. Observationerna stods éven av litteraturen, som
narmare beskrivs i kapitel 3.

Ytterligare en aspekt som ar viktig att ta i beaktning ar betydelsen av modularitet.
Alla de fall som redovisats ovan, med undantag for Sandvik Coromants hardmetall-
verktyg, ar helt beroende av utbytbara upplagg for att kunna cirkulera produkter
pa ett effektivt siatt. For att maximera mojligheterna for framtida cirkuldra floden
behover produkten darmed utformas med en hog grad av modularitet 6ver produkt-
generationer. En sddan utformning okar forutsattningarna for langvariga floden med
hoga volymer. Dessa aspekter mojliggor skalfordelar, eftersom volymerna blir storre
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nar flera produktgenerationer delar samma komponenter, samtidigt som de bidrar
till langsiktiga floden. Detta skapar i sin tur tillracklig sikerhet for att motivera
investeringar i kapitalvaror och organisatoriska forandringar.

Generellt kan det konstateras att de cirkuldra lésningar som existerar inom svensk
industri dr begrdansade och den praktiska utvecklingen inom omradet priglas av ett
inkrementellt och provande angreppssatt, sannolikt i syfte att utforska mojliga vigar
framat infor kommande regelverk. Exempelvis kan Volvo Cars program, som varit
aktivt sedan 1945 och sparar 4800 ton koldioxid arligen, stéllas i relation till de 34,7
miljoner ton koldioxid i totala vixthusgasutslipp foretaget emitterade under 2025
(Volvo Cars, 2026). Detsamma géller for de 250 robotar som ABB aterstéller per
ar, en siffra som bor stéllas i relation till foretagets totala installerade base som
uppgar till cirka 500 000 enheter totalt (ABB, u.a.-b). Fenomenet ar dock etablerat
och kan utgora en grund for vidareutveckling av cirkuldra erbjudanden, vilket &ven
framhalls av bada foretagen.
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Analys och diskussion

Analysen syftar till att sammanfoga det teoretiska ramverket med studiens empiris-
ka resultat i syfte att identifiera mojligheter och hinder for cirkulédra floden pa Atlas
Copco. Genom att relatera resultat fran intervjuer och benchmarking till teorier
om affarsmodeller, R-strategier och mojliggorande system analyseras hur Industrial
Assembly Solutions inom Atlas Copco kan stélla om till en mer cirkular verksamhet.
Diskussionen fokuserar pa tre huvudspar: PSS, take-back system och remanufactu-
ring, vilka tillsammans utgor grunden for den foreslagna fardplanen.

6.1 PSS

Intrycket som framtrader fran intervjuer och benchmarking ér att det inom bran-
schen finns en utbredd uppfattning om att PSS kan vara en viktig mojliggorare for
atertagande av produkter. Genom att behalla dgandeskapet Gver produkten under
hela livscykeln skapas mojligheter att kontrollera varje steg i dess anvandning. Fo-
retaget kan exempelvis sjilva avgora i vilket skede det ar lampligt att ta tillbaka en
maskin for atgirder. Modellen 6kar dven mojligheten att systematisera hanteringen
av produkter nir de anses vara forbrukade hos slutkunden, eftersom inflodet av sa-
dana produkter blir mer stabilt. Att foretaget dessutom kan kontrollera skicket pa
de atertagna produkterna underldttar standardiseringen av processer. Detta innebér
i sin tur att det blir enklare att anvanda den uttjanta produkten som en resurs sna-
rare an att den, som i normalfallet, hanteras som avfall. Ur Atlas Copcos perspektiv
skulle ett PS§S-koncept dven kunna underlatta installationen av atertillverkade pro-
dukter och komponenter hos kund, eftersom risker kopplade till ligre tillforlitlighet
och kortare livslangd i mindre utstriackning belastar kunden.

Ur de anstéalldas perspektiv finns en viss forsiktig optimism kring PSS hos nag-
ra av intervjupersonerna. Samtidigt betonas vikten av att noggrant éverviaga vilka
produkter som lampar sig for att applicera konceptet. En totalansvarsmodell skulle
kunna bidra till det cirkuldra arbetet, samtidigt som den mojliggor kompletterande
intdktsstrommar genom bindande serviceavtal och dgande av produkter som anses
uttjanta for den ursprungliga brukaren. For det aktuella omradet inom Atlas Copco,
Industrial Assembly Solutions, finns dock flera utmaningar kopplade till en totalan-
svarsmodell. Ur foretagets perspektiv uttrycks en oro for att en sadan modell kan
leda till minskat ansvarstagande for produkten hos slutkunden, exempelvis genom
eftersatt dagligt underhéll och oaktsam hantering av utrustningen. Med en PSS-
l6sning skulle Atlas Copco bli ansvariga for att upprétthalla driftduglighet dven vid
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eventuell misskotsel fran kundens sida, vilket riskerar att medfoéra negativa ekono-
miska konsekvenser for bolaget.

Det finns en komplexitet i att applicera SMARTLINK for digital uppkoppling inom
Industrial Assembly Solutions, diar produktutbudet ar diversifierat. Det innebér en
teknisk barriar eftersom systemen i storre utstriackning behover anpassas till varje
enskild produkt. Vidare ar kostnader och servicebehov mer oférutsigbara for speci-
alanpassade produkter, samtidigt som tillgangen pa reservdelar ar lagre. Samtidigt
kan risken for oaktsamhet hos anvindaren minska om ett SMARTLINK-system
installeras pa maskinerna. I intervjun med Stina framgar det att det ar svart att
applicera en leasingmodell pa mindre handhallna verktyg eftersom de utsatts for
ett hogt slitage. Sammantaget innebar detta att utmaningarna med att erbjuda en
totalansvarsmodell for Industrial Assembly Solutions ar storre an for exempelvis den
mer standardiserade kompressordivisionen inom Atlas Copco, dar en sadan modell
redan har implementerats. Den befintliga modellen kan dock fortfarande anvindas
som vigledning i utformningen av en PSS-modell i aktuellt segment. En ytterligare
aspekt som kan utgora ett hinder ar i vilken utstréackning stora bolag ar villiga att
dela sin driftdata.

En jamforelse med liknande koncept i branschen visar att det framst ar bolag med
storre relativt standardiserade produkter som erbjuder denna typ av PSS-tjanster.
I méanga fall stélls &ven krav pa minimikvantiteter i kontrakten, vilket ar svarare att
tilldmpa for produkter som ar anpassade for specialiserade andamal och tillverkas
i sma serier. I linje med det som framgar i kapitel 5 har manga storre foretag en
viletablerad serviceorganisation, vilket innebér att de inte uppnar samma nytta av
att leverantoren ansvarar for servicen. Istéllet foredrar de ofta att sjéalva behalla kon-
trollen internt for att snabbt kunna vidta atgarder vid behov. I intervjun med Simon
framkommer en liknande bild, dar hans uppfattning ar att kundernas intresse for
PSS ar relativt lagt. En bidragande orsak ér enligt honom, att PSS-l6sningar upp-
fattas som dyrare an dgandeskap for inkopare, trots att produktens totalkostnaden
over livscykeln inte nodvandigtvis ar hogre vid en totalansvarsmodell.

6.2 Take-back system

Baserat pa intervjuerna och litteraturstudien har implementering av take-back systems
identifierats som en cirkuldr 16sning med potential inom omradet Industrial As-
sembly Solutions pa Atlas Copco. En fordel med ett take-back system ar att flera av
de nackdelar som ofta associeras med PSS kan undvikas. Nar kunderna inte sjilva
ager produkterna kan incitament att hantera dem pa ett korrekt séatt, och darmed
forlinga deras livsldngd, minska. Eftersom ett take-back system innebar att kun-
derna fortsatt dger produkterna under deras livslingd, uppstar inte denna typ av
incitamentsminskning.

En ytterligare fordel med take-back systems éar att Atlas Copco far tillbaka pro-

dukterna, vilket mojliggér ateranvindning av vardefulla komponenter. Ett take-back
system kan dven bidra till att en storre andel material atervinns pa ett korrekt sitt,
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vilket ar positivt ur ett hallbarhetsperspektiv. Intervjuerna visar ocksé att Atlas
Copco i dagslaget saknar insyn i vad kunderna gor med uttjanta produkter, samt
i vilken utstrackning dessa atervinns. En konsekvens av detta ar att atervinningen
inte alltid sker pa ett korrekt sétt. Ett take-back system skulle kunna sakerstéalla
att produkterna hanteras, atervinns eller ateranvands pa ett mer kontrollerat satt.
Genom att implementera ett sadant system skapas forutsattningar for att tillam-
pa strategier inom 9R-ramverket. Vidare kan ett sadant system &ven stiarka Atlas
Copcos hallbarhetsprofil genom att signalera ett mer cirkulart arbetssatt.

En utmaning som lyfts i kapitel 3 ar utformningen av incitament vid implementering
av ett take-back system. Kunderna forvantar sig nagon form av ersdttning for att
lamna tillbaka produkter efter anvindning. Denna ersattning kan vara ekonomisk,
likt den modell som anvénds av Scania, dar uttjanta lastbilar kops tillbaka. Den kan
daven utgoras av ett utbyte av uttjanta komponenter mot ateranvinda, i linje med
det system som Epiroc har implementerat och som beskrivs narmare i avsnitt 5.2.
En annan utmaning ror utformningen av returlogistiken, vilket behandlas i kapitel
3. Ett alternativ ar att hantera returlogistiken pa lokal niva, vilket kan innebara
kortare transportstrackor och snabbare hantering. Samtidigt kan en sadan 16sning
forsvara standardisering, eftersom verksamheten bedrivs i mindre skala.

For att ett take-back system ska vara hallbart krivs att de atertagna produkter-
na har ett tillrdckligt ekonomiskt restvirde. Benchmarkingen beskriver att Sandvik
har implementerat ett framgangsrikt take-back system, vilket mojliggors av att de
hardmetaller som aterkops ar vardefulla och inte forlorar kvalitet vid ateranvand-
ning. Givet det diversifierade produktutbudet inom Industrial Assembly Solutions
behover produkternas restvarde utvirderas individuellt for att sédkerstélla ekonomisk
lonsamhet. Huruvida det dr ekonomiskt forsvarbart att infora take-back system for
att ateranvanda specifika material, sasom aluminium, ligger dock utanfér studiens
omfattning men utgor en relevant fraga for vidare analys.

6.3 Remanufacturing

Intervjuerna visar att manga av de centrala aspekterna som utgor grundforutsétt-
ningar for ett atertillverkningssystem redan finns i Atlas Copcos verksamhet. Mo-
dularitet, reparerbarhet och generellt servicevéinlig utformning beskrivs som viktiga
principer inom foretaget, med syfte att underlatta eftermarknadsorganisationen och
maximera lonsamheten. Betydelsen av dessa egenskaper for att etablera en fungeran-
de remanufacturing understryks i de teoretiska koncepten i kapitel 3. Den bekréaftas
aven av framgangsfaktorerna hos de studerade foretagen i kapitel 5.

Vidare utgor Atlas Copcos digitala losningar en viktig mojliggorare for att effektivt
organisera atertillverkningsprocessen. SMARTLINK, driftsdata och tillhérande pro-
gnoser visar att flera av de informationsfldden som kravs for att reducera osdkerheten
i cirkulara system och modellera inflédet av komponenter redan finns tillgiangliga.
Med korrekt tolkning och analys av tidsserier kan denna tillgdng fungera bade som
ett verktyg for serviceoptimering och som underlag for att prognostisera komponent-
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volymer for atertillverkning.

I de jamforbara fall som presenteras i kapitel 5 har fokus framst legat pa atertill-
verkning av enskilda komponenter. Detta kan forklaras av att komponenter som
produceras i stora volymer skapar forutsattningar for skalférdelar, vilket i sin tur
mojliggdr en okad standardisering. Detta stérker incitamenten for investeringar och
bidrar till lagre hanteringskostnader per enhet. Det ar darmed inte noédvandigtvis
hela produkter som lampar sig for atertillverkning i ett initialt skede, utan i stél-
let enskilda komponenter som uppfyller specifika krav, i linje med Epirocs Reman
program. Detta kringgar dven ett centralt problem inom atertillverkning, namligen
variationen i teknik mellan olika produktgenerationer. Eftersom Atlas Copco redan
har en hog grad av modularitet finns sannolikt samma, eller snarlika, komponenter i
flera generationer och produkter vilket ckar den adresserbara marknaden samt den
totala aterbrukbara volymen.

En annan mojlighet, med hogre miljomaéssig potential men ocksa storre affarsrisk,
ar att aterkopa hela produktsystem fran kund och dérefter sidlja dem vidare efter
upprustning. I intervjuerna framkommer en kulturell barridr i form av att manga
av de storre kunderna inte ar intresserade av atertillverkade produkter, eftersom de
riskerar att uppvisa lagre prestanda, vilket inte accepteras i kansliga vardekedjor.
Déaremot lyfts mojligheten att aterkopa produkter i syfte att uppgradera dem och
sedan séalja vidare till sa kallad generell industri, det vill sdga sma till medelstora
fristaende industriaktorer. De aktorerna har inte samma krav pa prestanda eller till-
ganglighet, men ar samtidigt mer priskansliga an storre aktorer. Konceptet 6ppnar
darmed teoretiskt for en ny affirsmojlighet for Atlas Copco, riktad mot priskénsliga
aktorer som tidigare framst efterfragat billigare alternativ. Hur stor denna mark-
nad ar, dr dock svarbedomt, men utifran intervjupersonernas resonemang framstar
efterfragan som sannolikt betydande. Samtidigt dr de affarsmaéssiga riskerna patag-
liga. Atlas Copco riskerar att kannibalisera pa sin egen befintliga marknad, vilket
sannolikt gor den ekonomiska vinningen bade svarberdknad och begrédnsad. Den
potentiella risken for en rebound-effekt kan dock anses vara begransad, eftersom
forsaljningen av begagnade maskiner framst forvintas erséitta andra lagkostnadsal-
ternativ snarare dn att skapa ny efterfragan.

Vidare uppfattas Atlas Copco pa marknaden som en hogpresterande aktorer vilket
mojliggor hogre marginaler. Om atertillverkade system, som nodvandigtvis ar mer
slitna och darmed har lagre prestanda och kortare livsldngd, utgoér en betydande del
av den total volymen, finns en risk att detta skadar varumérket. En potentiell 16s-
ning pa denna problematik ér att tydligt sarskilja de atertillverkade systemen fran
de nya. Detta kan astadkommas genom en genomténkt varumarkesarkitektur, dér
produkterna inte riskerar att sammanblandas av kunderna. I detta sammanhang kan
en tydlig prisdifferentiering for de atertillverkade produkterna vara fordelaktig, da
en separat priskategori i kombination med mérkesdiversifiering sannolikt minimerar
bade kannibalisering och risken for att Atlas Copcos varumaérke urholkas.

Ett problem som uppstar, oavsett hur atertillverkningen utformas, d&r hur denna

40



6. Analys och diskussion

praktiskt kan integreras i den befintliga verksamhet pa ett sa smidigt satt som
mojligt. Har framstar serviceorganisationen som den mest naturliga utgangspunk-
ten. Atlas Copco har i dagsliaget en vilutvecklad serviceorganisation med etablerade
floden och operativ narhet med tillhérande kontakter. Servicefunktionen besitter
sannolikt dven den tekniska expertis som krévs for att pa ett korrekt och effek-
tivt sitt sortera och hantera atertagna komponenter. Den nuvarande verksamheten,
med dess hoga grad av standardisering av processer forsvarar mojligheten att infora
centrala atertillverkningslosningar. Det talar ytterligare for att integrera atertillverk-
ningen i serviceorganisationen, som redan préiglas av en hogre grad av flexibilitet.
Ett exempel pa hur en sidan integrering kan fungera i praktiken dr ABB:s modell
vilken beskrivs i kapitel 5.2. Dér framgar hur foretaget, genom ett antal servicecenter
varlden 6ver, rustar upp maskiner och darefter sialjer dem vidare direkt fran dessa
anlaggningar. For enskilda komponenter ar det sannolikt mojligt att, efter kontroll,
integrera dem i befintliga reservdelslager, i ett upplagg som liknar det som anvands
av Atlas Copcos systerforetag Epiroc.

6.4 Sammanstallning

Inledningsvis kan det konstateras att cirkularitet sannolikt utgoér en oundviklig del
av Atlas Copcos framtida utveckling. Den teoretiska referensramen indikerar att det
finns savil regulatoriska foreskrifter som ekonomiska incitament for en cirkuldr im-
plementering, exempelvis i form av 6kad dgaravkastning till f6ljd av kapitalfloden.
Detta innebér i praktiken att samtliga samhéllsaktorer, ddribland Atlas Copco, for-
véntas rora sig mot en hogre grad av cirkularitet. Mot denna bakgrund aktualiseras
fragan om hur en sddan omstéllning bér genomforas snarare én huruvida den ska
genomforas.

Vad som framgar av ovanstaende analys ar att, trots att PSS, take-back system och
remanufacturing teoretiskt utgor skilda ansatser, framtrader ett gemensamt mons-
ter i de utmaningar som i hog grad avgor hur och i vilken ordning de ér lampliga
att implementera. Den mest grundldggande aspekten, som ar gemensam for samt-
liga potentiella ansatser, ar returlogistiken. Oavsett koncept krévs ett forutsagbart
och effektivt flode som mojliggér saval ekonomisk som organisatorisk uthallighet.
I enlighet med vad som framkommer i kapitel 3, avseende osiakerhet kopplad till
volym, kvalitet och timing, &r den nuvarande logistiken optimerad for ett utgaen-
de, linjért leveransflode. Detta utgor ett centralt hinder som behéver adresseras
innan nagon form av cirkular implementering kan realiseras. Som tidigare namnts
framstar serviceorganisationen som den mest lampade enheten for att hantera ett
cirkulért flode, framst pa grund av dess hogre grad av flexibilitet. Flexibiliteten blir
sarskilt relevant da Industrial Assembly Solutions kdinnetecknas av diversifiering av-
seende produktkonfigurationer och modeller. Den flexibilitet som servicefunktionen
erbjuder mojliggoér dven en 6kad tolerans for variationer i volymen av inkommande
produkter. Samtliga ansatser ar i grunden beroende av tillrackliga volymer for att
uppna ekonomisk hallbarhet, da de kraver en viss grad av investering. Hogre voly-
mer mojliggor att dessa investeringar kan fordelas 6ver ett storre antal produkter,
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vilket reducerar styckkostnaden och darmed forbattrar marginalerna.

En annan central aspekt for att uppna ekonomisk hallbarhet &r en hog grad av
kundacceptans. De olika ansatserna moéter dock skilda invandningar. I intervjuerna
framkommer att PSS ofta uppfattas som kostsamt, att atertillverkade produkter
generellt betraktas som lagkvalitativa samt att take-back system préglas av att de
kraver aktiva beslut och koordinering fran kundens sida. Som kapitel 3 framhéaller
ar kundacceptans ofta den faktor som i praktiken avgoér huruvida cirkuldra floden
kan etableras, samtidigt som kulturella barridrer ar tidskravande att forandra. Detta
indikerar att utbildning av aktorer och tydlig kommunikation inte enbart bor ske i
samband med implementering, utan integreras som en del av den lopande kommu-
nikationen.

De organisatoriska aspekterna ér nara kopplade till de kulturella faktorerna. Samt-
liga strategier kréaver i nagon man forandringar i arbetsmetoder, ansvarsomraden
och Overgripande organisationsstruktur. Denna typ av omstéallningar tenderar att
mota motstand, da organisatoriska fordndringar ofta dr kostsamma och kan ska-
pa intern belastning. For att minimera detta motstand, vilket av pragmatiska skél
framstar som nodvéindigt, bor forandringar i arbetssatt initialt hallas pa en begran-
sad niva. PSS framstar i detta avseende som den mest transformativa ansatsen, da
den kraver omfattande organisatoriska forandringar, inklusive okad datadriven ana-
lys, nya avtalsformer samt en omformulering av viardeerbjudandet. Dartill indikerar
intervjuerna att kundacceptansen for dessa losningar ar begriansad, samtidigt som
mojliggorande faktorer, sasom uppkoppling och returlogistik, &nnu inte &r tillréck-
ligt utvecklade.

Mot denna bakgrund framstar ett initialt fokus pa ett valutformat take-back system,
foljt av ett atertillverkningsprogram, som den mest &ndamalsenliga utgangspunkten.
Detta framst ur ett riskreduceringsperspektiv, da variation i bade volym och teknik
i hogre grad kan hanteras inom dessa ansatser, vilket ar sarskilt relevant i Industrial
Assembly Solutions-sammanhanget. Vidare ar investeringsbehovet sannolikt lagre
an for PSS, till f6ljd av mer begransade krav pa tekniska och organisatoriska for-
andringar, vilket stdrker den ekonomiska rationaliteten i en sadan prioritering. En
stegvis implementering mojliggér dessutom en successiv uppskalning av volymer,
vilket bidrar till att hantera betydelsefulla ekonomiska barridrer for cirkular 16s-
ningar. Samtidigt fyller PSS en betydande ekologisk och potentiellt d&ven ekonomisk
funktion, men en satsning bor sannolikt ske i ett senare skede da PSS staller hogre
krav pa teknisk utformning, organisation och kundacceptans. Sarskilt den sistndmn-
da aspekten utgor i dagslaget ett hinder fér implementering av PSS i nartid, men
forvantas minska i betydelse i takt med 6kade medvetenhet hos kunderna.

En negativ aspekt som lyfts i intervjuerna éar att det aktuella produktsegmentet &r
relativt diversifierat, med projektbaserade ordrar dér produkten i hog grad anpas-
sas efter kundens applikationer. Det innebér att det &r svarare att generera kvan-
titativ data for att kunna forutse behovet av underhall och reparationer samt nar
reservdelar behover tillhandahallas. For att motverka detta kan implementering av
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SMARTLINK utredas, da systemet har potential att minska osédkerheten kring vo-
lymen av produkter som aterfors till systemet. Intervjuerna indikerar dock att en
implementering av SMARTLINK kan vara utmanande. Mot bakgrund av att dess
potentiella fordelar ar relevanta for saval take-back systems som remanufacturing
och PSS, framstar det &nda som motiverat att vidare utreda dess tillimpbarhet.

6.5 Fardplan

Fran tidigare analys framkommer det flera svarigheter kopplade till implemente-
ringen av en cirkular affirsmodell. Det finns exempelvis flera osdkerheter kring re-
turlogistiken, efterfragan samt den ekonomiska lonsamheten. Med detta i atanke
ar en fullskalig initial implementering svar att motivera, framst i syfte att reduce-
ra ekonomisk och organisatorisk risk. For att sakerstalla att stora och kostsamma
felbedomningar uteblir ar sannolikt en stegvis implementering att foredra. Da ska-
pas mojlighet for samtliga aktorer att arbeta in de rutiner som kravs for en senare
uppskalning. En inkrementell implementering reducerar aven vikten av beslut tagna
tidigt i processen da erfarenheten ér begransad. Genom kontinuerlig uppf6ljning kan
processer och floden utvarderas och forbéttras successivt. En stegvis implemente-
ring ar d&ven nodvandig for att etablera acceptans for koncepten hos samtliga aktorer.
Ur ett aktiedgarperspektiv bor sannolikt en riskminimerande strategi prioriteras for
att virna om avkastningen, samtidigt som den interna organisationen sannolikt ef-
terstriavar stabilitet och en gradvis omstéallningsprocess. Med detta i atanke har
en fardplan utvecklats for att illustrera hur en successiv implementering hos Atlas
Copco kan se ut.

6.5.1 Fas 1

Ett forsta steg i fardplanen éar att genomfora ett mindre pilotprojekt, for att i begran-
sad skala undersoka potentialen i ateranvandning av material och komponenter. Ett
pilotprojekt ger Atlas Copco mdéjligheten att utvirdera potentialen utan att behéva
investera alltfor stora mangder tid och resurser pa nagot som sedan kan visa sig vara
ogenomforbart. For att pilotprojektet ska ges goda forutsattningar ér det visentligt
att identifiera komponenter med hog modularitet, stor volym samt hogt restvérde.
Dessa egenskaper ar centrala eftersom hog modularitet underlattar ateranvandning-
en, en storre volym mojliggor insamling av material och ett hogt restvarde skapar
ekonomiska forutsattningar for lonsamhet. Rétt komponenter kan dessutom skapa
gynnsamma villkor for atertillverkning av produkter, vilket enligt 9R-ramverket ut-
gor en mer vardebevarande strategi é&n exempelvis atervinning.

Bilden fran saval det teoretiska ramverket och intervjuerna ar att instéllningen till
atertillverkade produkter ar nagot skeptisk, framst till foljd av kunders oro kring
produktkvaliteten. Ett misslyckat pilotprojekt riskerar darfor att skapa motvilja mot
atertillverkade l6sningar hos kunderna som deltar i projektet. Det finns darmed skél
att redan i detta skede avsitta resurser for att utbilda kunder kring cirkularitet.
Detta stods av flera artiklar som behandlas i kapitel 3, vilka visar att lag kinnedom
utgor ett hinder for implementeringar av cirkuldr ekonomi samt att kundacceptans
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ar en central forutsittning for framgangsrik implementering. Utover att bemdta oro
kring produktkvalitet kan utbildningsinsatser dven tydliggéra hur cirkuldra 16sning-
ar kan starka organisationens varumaérke, vilket identifieras som en organisatorisk
drivkraft. Intervjuerna indikerade vidare att storre foretag i dagslaget uppvisar ett
lagre intresse for atertillverkade produkter, samtidigt som dessa aktorer redan be-
driver omfattande hallbarhetsarbete. Det framstar darfér som mer &ndamaélsenligt
att i ett forsta skede rikta sig mot andra kundsegment. Atlas Copco kan exempelvis
fokusera pa foretag inom generell industri, dér intervjuerna indikerade att en efter-
frigan pa atertillverkade 16sningar kan finnas. Aven interna utbildningsinsatser kan
vara relevanta i denna fas, da intervjuerna visade att hallbarhetsarbetet annu inte
ar fullt integrerat pa organisationens operativa niva. Sddana insatser kan dérmed
bidra till att bade organisationen och kunderna ér battre forberedda for cirkulara
l16sning i framtida uppskalning. Fas 1 i fardplanen illustreras nedan i figur 6.1.

Fas 1 — Pilot

- Uppstartsfas for att utvirdera framtida majligheter

Identifiera komponenter Initiera pilotprogram Informationspridning

Hogt restvérde + hég volym Befintlig erfarenhetsbas Uthildning och skapa vana

Figur 6.1: Fas 1 i fardplan

6.5.2 Fas 2

Efter ett pilotprojekt med positivt utfall ar nasta steg att utoka projektets om-
fattning. Ett centralt moment i det arbetet ar att etablera ett generellt take-back
system for att sdkerstélla att produkter aterfors efter anvandning i syfte att mojlig-
gora ateranvandning. Benchmarkingen ger intrycket att sadant system antingen kan
baseras pa att Atlas Copco koper tillbaka anvinda produkter till ett reducerat pris
eller, likt Epiroc, erbjuder kunden ett produktbyte. Vilken av dessa lésningar som ar
mest lamplig for Atlas Copco bor utredas i detta steg. For att ett take-back system
ska fungera krévs éven en etablerad returlogistik, vilket innebér att en standardise-
rad returprocess behéver implementeras i detta steg. Det framstar som mest logiskt
att denna organiseras genom serviceorganisationen, da servicefunktionen inom Atlas
Copco ar framstaende med frekvent kundkontakt, hog teknisk kunskap och en in-
neboende flexibilitet som skiljer sig fran den linjéara nyproduktionen. I detta fas kan
aven anvindningen av SMARTLINK utredas. En betydande osdkerhet inom retur-
logistik och atertillverkning ar variationen i inflédet av anvianda produkter. Genom
SMARTLINK kan prognoser 6ver forvintade volymer tas fram vilket kan bidra till
okad effektivitet i dessa processer. I figur 6.2 nedan visas denna del av fardplanen.
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Fas 2 — Etablering

- Forbered for uppskalning genom att scikerstdilla att mojliggorare fungerar

SMARTIlink-prognos Returlogistik

Organiskt via befintliga kontakter Volymsdata for dtertillverkning Lokal eller via serviceorg.

Figur 6.2: Fas 2 i fardplan

6.5.3 Fas 3

Nar samtliga ovan ndmnda delar har etablerats och fungerar tillfredsstéllande ar nés-
ta steg att skala upp projektet. En sadan uppskalning ar fordelaktig eftersom kapitel
3 beskriver den som ett satt att proaktivt anpassa verksamheten till framtida regle-
ringar, samtidigt som graden av cirkularitet 6kar. Uppskalningen ar dven nédvandig
for att realisera den potential som remanufacturing kan medfora, vilket diskuterades
i avsnitt 5.3. Som jamforelse berdknas ABB:s aterstallningsprogram minska koldiox-
idutslappen med 75 procent, vilket kan fungera som ett riktmérke. Uppskalningen
kan genomforas genom att ateranvinda fler komponenter samt bredda kundsegmen-
tet. Utifran resultaten framstar generell industri som det mest lampliga segmentet,
da efterfragan bedoms vara storst déar. I denna fas ar det aven viktigt att utforma
en varsam varumarkesarkitektur déar atertillverkade enheter tydligt sarskiljs fran ny-
tillverkade produkter. Syftet ar dels att minimera kannibalisering av nyforséljning,
dels att sdkerstélla att atertillverkade enheter, vilka potentiellt kan uppvisa lagre
kvalitet till foljd av slitage, inte paverkar Atlas Copcos starka marknadsrykte nega-
tivt.

Vidare kan dven PSS testas i mindre skala under fas tre. Likt pilotprojektet for
ateranvandning kan ett mindre test av PSS ge insikter om modellens potential samt
om hur anvindarna hanterar produkterna inom ramen for ett sadant erbjudande,
utan att verksamheten exponeras for betydande finansiella risker. Ett framgangsrikt
PSS-test kan dédrmed skapa forutsattningar for en mer omfattande implementering
med fler kunder och produktgrupper. Ett argument for att testa PSS i ett tidigare
skede ér att Atlas Copco da skulle kunna erhélla erfarenheter och kunskap om mo-
dellen tidigare i omstallningsprocessen. Samtidigt kraver strategin ett vilfungerande
take-back system vilket gor denna placering i fardplanen mer é&ndamalsenlig. I den-
na fas bedéms dessutom kundernas kunskap om cirkularitet vara hogre, vilket kan
underldtta implementeringen av cirkuldra lésningar sasom PSS, eftersom kunderna
i storre utstrackning forstar syftet och véirdet av med erbjudandet. Nedan foljer en
figur som visar fas 3 av fardplanen i figur 6.3.
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Fas 3 — Uppskalning
- Expandera erbjudandet till kompletta produkter

Nytt kundsegment Fler produktgrupper + PSS

Generell industri Vid rdtt marknadsforutsdttmingar

Figur 6.3: Fas 3 i fardplanen

6.5.4 Helhet av fardplan

Den utvecklade fardplanen vilar pa en successiv implementering dar varje fas ér
beroende av den tidigare fasen, da nodvindiga forutsattningar behéver utvecklas
i ratt ordning. Genom att strukturera den sammantagna fardplanen i de tre fa-
serna optimeras organisatorisk kompetens, infrastruktur och kundacceptans innan
bredare implementering. Den framtagna fardplanen bor darmed inte betraktas som
separata initiativ utan en holistisk, langsiktig strategi. Tidsfordelningen mellan fa-
serna bestdms priméart av mognaden hos de identifierade aspekterna. Att istéllet
utga fran en fast och tidsbestdmd plan riskerar att underminera forutsattningarna
for fortsatt utveckling och dérmed motverka de langsiktiga ekonomiska, ekologiska
och organisatoriska malsattningarna. For att konkretisera en fardplan kan kriterier
utvecklas som tydliggér och kvantifierar mognadsgraden, exempelvis genom andelen
uppkopplade enheter eller volymen inom returlogistiken. Den sammanstallda fard-
planen presenteras nedan i figur 6.4. Viktigt att ta i beaktning ar att firdplanen
inte dr en strikt manual, utan ett ramverk for hur en implementering av en cirkulér
affarsmodell kan se ut. Den kan anviandas som végledning i Atlas Copcos fortsatta
cirkularitetsarbete for att pa sikt kunna dra nytta dagens hallbarhetsutmaningar
och omvandla dem till framtida konkurrensférdelar.
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framtida majligheter

Identifiera komponenter Initiera pilotprogram Informationspridning

Hogt restvirde + hag volym Befintlig erfarenhetshas Utbildning och skapa vana

Fas 2 — Etablering

- Firbered for uppskalning genom att sikerstdlla att majliggorare fungerar

Take-back via service SMARTIink-prognos Returlogistik

Organiskt via befintliga kontakter Volymsdata for dtertillverkning Lokal eller via serviceorg.

Fas 3 — Uppskalning
- Expandera erbjudandet till kompletta produkter

Nytt kundsegment Fler produktgrupper + PSS

Generell industri Vid ritt marknadsforutsétmingar

Figur 6.4: Oversikt av firdplan
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Slutsats

Syftet med studien var att undersoka hur en cirkular affarsmodell kan implementeras
for Atlas Copcos installerade bas inom ramen for bolagets nuvarande verksamhet.
Utifran analysen och diskussionen framgar det att det finns potential i en cirkuléar
modell, men att en fullskalig implementering inom den nuvarande verksamheten inte
ar lamplig i ett initialt skede. De identifierade utmaningarna omfattar teknisk och
organisatorisk integration, lonsamhetsproblematik och fluktuerande volymer, bris-
tande kundacceptans samt logistiska flaskhalsar. Med detta i atanke framstar en
stegvis implementering som det mest d&ndamalsenliga tillvigagangsséattet. Den fard-
plan som presenteras i kapitel 6 utgor ett konkret ramverk for hur 6évergangen till
en mer cirkular affirsmodell kan genomforas i praktiken. Fardplanen tar till vara pa
de drivkrafter som identifierats i studien, sasom proaktiv anpassning till stramare
lagstiftning, mojligheter till nya kundsegment och intaktsstrommar, ckade krav fran
intressenter samt det interna engagemanget pa Atlas Copco. Samtidigt begrénsas
ekonomiska och organisatoriska risker genom att erfarenheter och kunskap succes-
sivt byggs upp innan en bredare implementering genomfors. Den rekommenderade
fardplanen innebar inledningsvis att ett pilotprojekt initieras, relevanta komponen-
ter identifieras samt kunder utbildas. Darefter etableras ett take-back system och en
returlogistik genom den lokala serviceorganisationen, samtidigt som mojligheterna
med SMARTLINK utreds. Den avslutande fasen innebér slutligen en uppskalning
genom fler produktgrupper och nya kundsegment, samt ett test av PSS.

Studien préglas av metodologiska begransningar. Den insamlade primérdatan base-
ras pa ett fatal intervjuer med ett internt perspektiv, vilket medfor en risk for par-
tiskhet i bedomningar av exempelvis uppskattat kundintresse. Eftersom analysen
genomfordes med hjalp av en tematisk analys fanns dessutom ett visst tolkningsut-
rymme for forfattarna. Ytterligare en aspekt att beakta ar att Atlas Copco ar ett
globalt foretag, medan studien avgréansades till den lokala verksamheten i Sverige.
Detta innebéar att lokala initiativ potentiellt kan vara inkompatibla med den 6ver-
ordnade organisationens logistikmodell.

Framover bor Atlas Copco fokusera pa att vidareutveckla och operationalisera den
foreslagna fardplanen genom att successivt identifiera och inkludera ytterligare pro-
duktgrupper dar cirkulara strategier ar tillaimpbara. Pa sa séatt kan fardplanen for-
finas och anpassas utifran praktiska erfarenheter, vilket mojliggor en langsiktigt
hallbar omstéallning mot en mer cirkular affirsmodell.
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Al

A

Intervjuguide

Generella fragor

Vad é&r din roll pa Atlas Copco?

Finns det interna mal och riktlinjer idag kring cirkularitet?

Hur arbetar ni med hallbarhet och cirkularitet idag och hur kommer du i
kontakt med det i ditt jobb?

Vilka forbattringsomraden ser du? Har du forslag pa konkreta 10sningar?
Hur ser du pa hallbarhet ur ett generellt perspektiv?

Finns det nagot du tycker ar viktigt som vi inte har fragat om?

Vad ar din bild av dagens:

Produktfloden?
Finansiella floden?
Informationsfléden?
Utslappsfloden?

A.2 Fragor till saljare

Hur skulle en cirkuldr modell uppfattas av kunderna, skulle nuvarande kundseg-
ment acceptera cirkulerade produkter?

Om inte, finns det segment som skulle efterfraga cirkulerade produkter till ett
lagre pris?

Skulle cirkuldra produkter ha en inverkan pa Atlas Copcos hogkvalitativa ryk-
te?

Bedomer du att kunder idag faktiskt ar beredda att betala en premie for att
arbeta med hallbara 16sningar?

Hur bor den nya produkten vardesattas for att fa en gangbar position pa
marknaden?

Hur ser du pa risken kring kannibalisering av nuvarande forsaljning?

Hur lang livslangd har produkterna inom industritekniksegmentet idag?

Hur lang tid tar det for dagens produkter att markant minska i virde/helt
sakna varde?

Om du hade fatt uppratta en cirkuldar modell dar fardiga produkter cir-
kulerar ut till nya kunder, hur hade du valt:

Segment
Produkter
Produktpitch



A. Intervjuguide

Nyckelkunder

Andra marknadsforingsméssiga aspekter som hade resulterat av en cirkular
modell?

Implementering av “Product as a service”?

Hur stéller sig investerare till en cirkular affarsmodell?

A.3 Fragor till tekniker

Finns det nagra rutiner for atertillverkning idag?

Marker du av Atlas Copcos hallbarhet och cirkularitetstank i ditt arbete? Pa
vilka satt?

Hur stora investeringar i maskinpark skulle kravas? Tror du det hade varit
tekniskt mojligt?

Hade det varit mojligt att integrera i nuvarande organisation?

Vad hédnder med uttjanta produkter idag?

Ar produkterna enkla att uppgradera eller reparera?

A.4 Fragor till projektledare

Jobbar du med projekt som hanterar cirkularitetsfragor idag? Ifall ja, vilka
problem har du stott pa under sidana projekt?

Finns det nagra forbattringar du ser att ni kan gora pa Atlas Copco?

Vilka funktioner pa Atlas Copco hade behovt involveras?

Hur tror du att cirkulerade produkter skulle prisséittas, skulle de prisséittas
i paritet med nyproduktion eller vasentligt lagre och darigenom rikta sig till
nytt kundsegment?

A.5 Fragor till servicearbetare

IT

Vilka “jobb” aker du oftast pa?

Vilka problem hos produkterna ér vanligast?

Gar produkterna ofta att fixa och sélja pa nytt eller ar fel som “férstor” pro-
dukten vanligt?

Ifall produkten du ska fixa visar sig vara “bortom raddning”, vad gor ni med
produkten da?
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