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Autokierratyksen mahdollisuudet muutoksen keskella

Euroopan unionin osarahoittaman Uudistuva autonkierratys kestavyyssiirtymassa -
vahahiilinen kiertotalouden mukainen autonpurkulinjasto ja ekosysteemi
(Autonpurkulinjasto 2.0 ) -hanke on Turun ammattikorkeakoulun ja kumppaneiden
kehityshanke, jonka tavoitteena on vauhdittaa ajoneuvojen kiertotalouteen liittyvien
prosessien uudistamista ja tehostamista. Hankkeessa tarkastellaan erityisesti purku- ja
kierratyslinjojen toimintaa, uuden teknologian hyddyntamista seka sita, miten Suomen
autokierratyksen ratkaisuja voidaan vahvistaa kansainvalisen vertailun ja kumppanuuksien
avulla. Hankkeen taustalla on tarve kehittaa seka osaamista etta prosesseja vastaamaan
kasvavan kiertotalousalan vaatimuksia. Hankkeen tavoitteen rakentaa entista
tehokkaampia ja mittakaavaltaan laajennettavia toimintamalleja autokierratykseen.

Benchmark matkan tavoite ja osallistujat

Benchmark matkalle osallistui Turun ammattikorkeakoulun henkilést6a Autonpurku 2.0 -
hankkeesta, Turun ammatti-instituutista (TAI) seka yrityksia, jotka toimivat kaytosta
poistettujen ajoneuvojen kierratyksen ja purkutoiminnan parissa. Matkan tavoitteena oli
tutustua eri maiden autokierratyksen toimintamalleihin ja arvioida, miten ne voisivat
taydentaa tai haastaa Suomessa kaytossa olevia menetelmia.

Vierailukohteina olivat: paikallinen hyvin toimiva autopurkamo, kierratyslaitos, ajovoima
akkujen kierratyslaitos ja kuorma-autojen tuotantolinjasto.

Matkan keskeisena tarkoituksena oli benchmarkata kansainvalisia purku- ja
kierratysprosesseja, havainnoida teknisia ratkaisuja ja selvittda, millaisia mahdollisuuksia
niiden soveltaminen voisi tarjota Suomen autokierratyksen kehittdmiseen. Lisaksi
tavoitteena oli tutustua kierratyslaitokseen, jonne toimitetaan materiaalia myds
Suomesta, seka ymmartaa paremmin kiertotalouden arvoketjun logistisia ja teknisia
vaiheita.

Tuotantolinjastolla vierailu tarjosi nakokulman uudenlaisen “kaanteisen” prosessin
hahmottamiseen: miten autonvalmistuksen jarjestelmallinen vaiheistus ja laatuohjaus
voisivat toimia esimerkkina vastaavanlaisille, mutta purkamiseen soveltuville
toimintamalleille.
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Yritys toimii jo kolmannessa sukupolvessa ja on kasvanut vuosien varrella yhdeksi Ruotsin
suurimpiin kuuluviin autopurkamoyrityksiin. Toimintaa luonnehtii vahva ammattitaito ja
kustannustehokkuus. Yritys vastaanottaa vuosittain noin 2000 autoa purkuun, joista
valtaosa - noin 90 prosenttia — saapuu vakuutusyhtididen kautta. Ruotsissa kaikki
vakuutusyhtididen lunastamat ajoneuvot jaetaan yhteisen sopimuksen mukaan alueen
purkamoille. Lahes kaikki purkuun tulevat ajoneuvot saapuvat yrityksen omalta toiminta-
alueelta, mika saattaa hankaloittaa kilpailua ja toiminnan kasvua.

Kun auto saapuu pihaan, se luokitellaan sisaisesti purkuprosessin vaativuuden mukaan.
Luokitus tehdaan yrityksen omalla tarkistuslistalla, joka varmistaa arvioinnin
yhdenmukaisuuden. Luokituksen jalkeen auto esikasitelldan eli kuivataan. Tahan sille on
varattu oma paikka purkuhallista seka toinen varapaikka ruuhkatilanteita varten.

Sahkoautojen kasittelyssa noudatetaan erityista turvallisuusprosessia. Akun irrottamisen
jalkeen sahkdautoa kohdellaan purkuprosessin nakdékulmasta samalla tavalla kuin
polttomoottoriautoa. Purkutyo suoritetaan DEMO-purkupaikoilla, yksittaisilla
ajoneuvonostimilla seka perinteisilla kasitydmenetelmilla. Purkulistan tekemiseen
hyddynnetaan Cabas jarjestelmasta saatavaa tietoa koko Euroopan varaosien kysynnasta,
lisaksi hyodynnetadan Autocircin varastojen saatavuus- ja myyntidataa (Kuva 1.). Taman
avulla purkutyo on seka tehokasta etta markkinalahtoista.

Yrityksen liiketoiminnan ydin perustuu laadukkaiden, kaytettyjen varaosien irrottamiseen
seka niiden myyntiin, jolloin puhutaan uudelleenkaytosta. Ajoneuvoperaisten materiaalien
kierratys havaintojen mukaan oli toissijaista ja toistaiseksi opetteluasteella, mutta
kertoman mukaan kehitysty6ta tehtiin aktiivisesti.
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Kuva 1. Malli varaosien purkulistasta, jossa hyédynnetty ulkopuolista dataa.

Osien irrottamisen jalkeen ne asetetaan erityisille purkuhyllyille (kuva 2.) sen mukaan,
milta puolelta autoa osa on peraisin — vasemmalta, oikealta, edesta tai takaa. Jokainen
hyllypaikka on sidottu DEMO-aseman numeroon, jotta osien jaljitettavyys sailyy koko
prosessin ajan. Yhdesta autosta voi kertya jopa kymmenen hyllyllista osia. Kun osat ovat
merkitty, ne siirretdan yrityksen omassa rakennuksessa sijaitsevaan varastoon. Varastosta
osat toimitetaan asiakkaille, paasaantdisesti Postnordin kuljetuspalvelujen kautta.
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Kuva 2. Auton purkauksen yhteydessa talteen otetut varaosat asetetaan lajittelua varten omalle hyllylle.

Kun kaikki hyddynnettavat osat on irrotettu, ajoneuvon jaljelle jadva rakenne ohjataan
materiaalien kierratyskasittelyyn. Kaivurin tydstopuomissa on pinsetti otteeseen kykeneva
koura, jonka avulla autosta revitdan materiaaleja seka niita lajitellaan karkeasti toisistaan.
Kaivurin lisavarusteena toimi erityinen kiinnipitolaite, jolla ajoneuvoa pidetaan paikoillaan
tyostamisen aikana. Havaintojen perusteella tama materiaalien erottelumenetelma
eritoten oli vield opetteluasteella:
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a) silla saadut kierratysjakeet todennakodisesti vaativat vielad heterogeenisyytensa
vuoksi huomattavaa jatkokasittelya, jolloin syntypaikkalajittelun merkitys on
kyseenalaista jo pelkdstdan kustannusten vuoksi. Materiaalien jatkojalostajalta ei
saada toivottua hintahyvitysta tavoitellusta laadukkaasta kierratysmateriaalista
eika syntypaikkalajittelulle saada riittavaa katetta tyokustannuksille.

b) kaivinkoneen paivittaista kayttdaikaa kertoman mukaan pidettiin yhdessa tunnissa
jayhdelle ajoneuvolle tyostdaikaa annettiin 8 minuuttia, joka tarkoittaa noin 7
ajoneuvoa yhdella kayttokerralla. Tuloksena saadaan epapuhdasta kierratysjaetta
eika realistisesti ajatellen kaivinkone tydstolaitteineen kuoleta kayttoikanséa aikana
hankinta- ja yllapitokustannuksiaan.

c) Yritys vastaanottaa vuodessa noin 2000 ajoneuvoa, 7 tydstettdvan ajoneuvon
materiaalien erottelun paivavauhdilla tdma tarkoittaisi 285 tydpaivaa kaivinkoneelle
jatydvuodessa on keskimaarin tyopaivia 220. Mista voidaan jo paatella
menetelman olevan riittdmaton.

d) Kaivinkoneen tyostdalue oli havaintojen perusteella auttamatta liian pieni,
ajoneuvoja ei mahtunut muutamaa enempdaé odottamaan kasittelya, kasitellyille
ajoneuvoille ei ollut riittavasti tilaa eivatka jaeastiat mahtuneet riittdvan lahelle, silla
kaivinkone oli my6s varsin pienikokoinen tarkoitettuun kayttodn. Nama asettavat
rajoituksia toiminnan nopeuttamiselle.

e) Ajoneuvoista peraisin olevia nesteita, kuten d6ljya oli lAtakkdina tydstoalueella, mika
pelkastaan tyodturvallisuuden kannalta on ongelmallista. Esikasitellyt ajoneuvot
eivat koskaan ole 100 %:sti ”kuivia”, jolloin asianmukaisesta imeytyksesta tulee
huolehtia.

Talla hetkelld purkamo tekee yhteistyota ja kehittad yhdessa kierrdtyskumppaninsa Stenan
Recycling kanssa mm. isojen muoviosien, tuulilasin ja kuparin talteenottoa. Lopulta
puhdistettu runko siirtyy paalaukseen, josta se lahtee murskaamolle.
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Kuva 3. Tassé kaivurin pinsettikoura, jolla vimeinen purku ennen kuin auto paalataan.

Kuvassa 3 ndhtavissad myds kiinnipitolaite, jolla ajoneuvoa pidetaan paikoillaan
tydstamisen aikana. Laite nostetaan ylds, ajoneuvo siirretdan kouralla laitteen alle ja laite
lasketaan ajoneuvon paalle. Vasemmassa kulmassa nahtavissa myos V:n muotoinen Kiila,
jolla erotetaan karkeasti kuparisista johtosarjoista sulakerasiat ja isoimmat liittimet.
Tyypillisesti kouralla otetaan kiinni konetilassa olevasta sulakerasiasta, repaistaan se irti
kiinnikkeistaan ja kouraa horisontaalisesti kiertamalla ”keritdan” suurimmat johtosarjat
kouran ymparille. Johtosarja vedetaan sitten kiilan lapi. Merkittava osa
kuparikaapeloinnista jaa kuitenkin ajoneuvoon sisélle ja paatyy murskaukseen.
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Stena Nordic Recycling Center. / Halmstad

Stena Recycling on tytaryhtio Stena Metall AB:ss4, joka on yksi Stena Spheren
muodostavista emoyhtidista. Stena Metall:n juuret ulottuvat vuoteen 1939, jolloin toiminta
alkoi romukaupan piirissa Goteborgissa. Yrityksen kasvu on ollut pitkdjanteista, ja
vuosikymmenten kuluessa se on laajentunut monialaiseksi kiertotaloustoimijaksi, joka
tarjoaa kierratys- ja jatehuoltopalveluja eri toimialoille. Nykyaan yhtio toimii laajasti
Euroopassa: Suomessa, Ruotsissa, Norjassa, Tanskassa, Saksassa, Puolassa ja Italiassa,
ja sen verkostoon kuuluu noin 200 toimipistetta seka yli 3 900 tyontekijaa. Stena Metall:n
liilkevaihto on useina viime vuosina ollut yli 2 miljardia euron tasoa vuodessa, ja sen kautta
kulkee yli kuusi miljoonaa tonnia kierrdtysmateriaaleja vuosittain. Stena korostaa
toiminnassaan kiertotalouden periaatteita, joiden ytimessa on materiaalien
mahdollisimman tehokas uudelleenkaytto ja ymparistévaikutusten vahentaminen.

Vierailu NF (non-ferrous) laitoksessa

Vierailu kohdistui Halmstadissa sijaitsevaan Stena Recyclingin NF-
metallinkierratyslaitokseen, joka kasittelee ei-magneettisia eli non-ferrous-metalleja.
Halmstadin NF laitokseen tulee monesta maasta k&siteltdvaa materiaalia. Jokainen tuleva
era kasitellaan erikseen ja hinta muodostuu materiaalisisallon mukaan. Sita parempi
hinta, mitd enemman jakeessa metalleja. Alumiinille ja ruostumattomalle terdkselle on
laitos saanut EOW kriteerit.

Laitokselle saapuu NF jaetta my6s Suomesta, Stenan Pori-Tahkoluoto-tuotantolaitokselta.
Tahkoluodon murskalaitoksessa murskataan mm. liikennekaytosta poistettuja ajoneuvoja,
mutta valtavia maaria muuta kierratysmateriaalia, padsaantoisesti metallia. Murskauksen
jalkeen saatavasta jakeesta tyypillisesti kerataan talteen magneettiset metallit, mutta ns.
varimetallia eli mm. kuparia ja muita jalometalleja ei jakeesta saada taysin kerattya.
Kyseisessa virrassa on myos vaihtelevasti lahtdmateriaalin laadun mukaan kevyita jakeita,
kuten muovia, puuta, kumia ja tekstiilia. Tama kyseinen massa toimitetaan NF-fraktiona
Halmstadiin jatkojalostettaviksi. Materiaalivirran keskittdminen Ruotsiin mahdollistaa
metallien tarkan erottelun ja korkean hyodyntamisasteen, mika on taloudellisesti ja
ekologisesti tehokasta. Huomioitavaa kuitenkin on, etta toimintojen keskittaminen
maarajojen ulkopuolelle yleisesti luo logistisesti pidempia toimitusketjuja seka lisda siihen
liittyvia paastoja.

Materiaalin vastaanotto ja alkulajittelu
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Halmstadin laitoksella materiaalivirta ohjautuu ensin ulkoalueelle, jossa suoritetaan

karkea esilajittelu. Materiaali syotetdan suureen erotusyksikkdon (Kuva 4.), jossa
metalliromusta poistetaan pyritdan saamaan samaan palakokoon. Samalla leikataan
isompia paloja pienemmaksi ja poistetaan epapuhtauksia, kuten muovia ja puuta.
Erotellut muovi ja puu toimitetaan kasittelyn jalkeen energiantuotantoon, ndma jakeet
eivat enaa materiaalina kierra.

Kuva 4. NF-materiaalin esikéasittely.
Ajoneuvojen esikasittely eli puhdistaminen ennen murskausta

Ennen varsinaiseen murskaus- ja erotteluprosessiin paasya materiaali — eli mm.
romutettavat autot — kayvat lapi systemaattisen ja EU:n seka kansallisen lainsdadannon
vaatiman esikasittelyn. Esikasitellyt ajoneuvot murskataan esimerkiksi Stenan
Tahkoluodon murskalaitoksella muuhun materiaalin yhdistettyna, ennen kuin materiaali
saapuu Halmstadin tehtaalle.

Esikasittelyyn kuuluu esimerkiksi vaarallisten aineiden poistaminen turvallisesti, jotta ne
eivat kontaminoi murskajaetta eivatkd myds aiheuta vaaratilanteita murskalaitoksessa.
Esikasittelyssa poistetaan ajovoima-akut, muut akut/paristot, kaasusailidt, polttoaineet,
oljyt ja muut nesteet, renkaat seka katalysaattorit. Tama vaihe on valttamaton, jotta
haitalliset aineet eivat paady prosessiin tai aiheuta ymparistoriskeja. Esikasittelyn avulla
varmistetaan myds, ettd metallinkierratyslinja voi toimia tehokkaasti ilman, etta se
kuormittuu ei-toivotuista materiaaleista.

NF-prosessointi ja kaytetyt teknologiat

Tehtaan sisainen NF-prosessi on pitkalle automatisoitu ja koostuu yhdeksasta eri
tuotantosaarekkeesta. Prosessi yhdistaa mekaanisia, magneettisia, hydrodynaamisia ja
sensoripohjaisia menetelmia. Ensin materiaalivirta kulkee kuivaseulontaan, jossa se
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erotellaan kevyisiin ja raskaisiin fraktioihin. Taman jalkeen materiaali johdetaan

vesialtaisiin, joissa hyddynnetaan tiheyseroja: kevyet ja raskaat metallit ja muut materiaalit
erottuvat toisistaan altaiden erilaisen vesitiheyden avulla useissa perakkaisissa vaiheissa.

Rumpumagneetit (Kuva 5.) poistavat jaljelld olevat ferrometallit, ja pyorrevirtaerottimet
erottavat alumiinin ja kuparin muista ei-magneettisista metalleista. Lopuksi optinen
kamerasensoriteknologia tunnistaa ja erottaa tarkempia metallilaadun mukaisia fraktioita.
Lisaksi seulojen avulla materiaali jaotellaan kokoluokkiin 0-50 millimetriin. Prosessi toimii
suljetulla kierrolla: kaikki kadytettava vesi kierratetdan ja puhdistetaan jarjestelmassa.
Laitoksen tuotantokapasiteetti on noin 50 tonnia tunnissa. Eli noin 110 000 t/y

Kuva 5. Magneettierotin.
Lopputuotteet ja fraktioiden hyodyntaminen

Prosessoinnin tuloksena NF-massasta erotellaan tarkasti useita arvokkaita metalleja. NF
jakeesta metalleja on noin 55-70%. Lopputuotteena syntyy muun muassa alumiinia,
kuparia (kuva 6.), ruostumatonta terasta, sinkkia ja erillisia ferros-fraktioita. Naiden lisaksi
syntyy muoviseoksia seka energiateollisuuden hyddynnettavaksi soveltuvaa polttoaine-
mixid. Suuri osa metalleista voidaan toimittaa suoraan sulatoille ja valimoille, jotka
jalostavat materiaalin uudelleen uusien tuotteiden, kuten autoteollisuuden osien,
valmistuksessa.
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Kuva 6. Valmista kuparijaetta.
Kevyen jakeen kasittely ja energiahydodyntdminen

Shredder Light Fraction (SLF), joka muodostaa noin viidenneksen kasiteltavastd massasta,
sisaltaa tekstiileja, muovia, vaahtomuovia ja pienia metallipitoisuuksia. Stena on
panostanut SLF:n tutkimukseen ja teknologiaan, minka ansiosta valtaosa SLF:sta voidaan
kierrattaa tai hyodyntaa. Osasta erotellaan viela jaljelld olevia metalleja, kun taas loppu
fraktio jalostetaan energiakayttddn sopivaksi polttoaineeksi. Tata polttoainetta voidaan
hyddyntaa esimerkiksi energiaintensiivisessa prosessiteollisuudessa tai kaukoldammon
tuotannossa.

Stena akkukierratys / Halmstad

Halmstadin tehdas on osa Stena Metall -konsernia, ja se on yksi Euroopan ensimmaisista
teollisen mittakaavan ajovoima-akkujen kierratyslaitoksista. Laitos vihittiin kayttéon
vuonna 2023. Laitoksen kapasiteetti oli aluksi 10 000 tonnia vuodessa, skaalattavissa 5-
10-kertaiseksi kysynnan kasvaessa.



[l Euroopan unionin  yaysinais-Suomen liitto

M osarahoittama Egentliga Finlands forbund 1 URKU AMK

-
Laitoksessa on yksi Euroopan ensimmaisista teollisen mittakaavan linjoista, joka
mahdollistaa jopa 95 %:n kierratysasteen sahkoautojen ajovoima-akuista. Laitos
vastaanottaa ja esikasittelee akkumateriaaleja useista maista, mm. Ruotsista, Suomesta,
Norjasta, Tanskasta, Saksasta ja Puolasta. Stena Recycling on ainoa virallinen
sahkdajoneuvojen akkujen kierratysoperaattori Suomessa. Ruotsissa ja Norjassa on lisaksi
Hydrovolt. Laitokselle vastaanotetut akut ovat 80% kaytettyja ja 20% 2. laatua tehtailta.

Laitosvierailu akkukierratystehtaassa

Vierailu Stena Recyclingin Halmstadissa sijaitsevaan akkukierratyslaitokseen tarjosi
kattavan kokonaiskuvan siita, miten nykyaikainen teollinen akkukierratys toimii ja millaisia
turvallisuus-, logistiikka- ja prosessivaatimuksia akkujen kierratykseen liittyy.
Halmstadissa sijaitseva laitos on osa laajempaa Stena Nordic Recycling Center -
kokonaisuutta, joka on yksi Euroopan edistyksellisimmista kierratyslaitoksista ja
merkittava investointi kiertotalouden kehittamiseen. Stena Recycling toimii ajovoima-
akkujen virallisena tuottajayhteis6na ainakin Suomessa, Ruotsissa ja Norjassa.

Vastaanotto ja akkujen esikasittelyalue

Stenan akkukierratyskentalla vastaanotetut akut varastoidaan ulkona betonipaallysteisilla
alueilla. (kuva 7.) Alueet on jaoteltu turvallisuusriskien mukaan tasalatauksessa olevat ja
turvallisiksi arvioidut akut sailytetdan omilla kenttaalueillaan ja epévakaat tai
tasapainottomat akut ohjataan erilliselle turva-alueelle niiden mahdollisen paloriskin
vuoksi.
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Kuva 7. Betoniharkoilla erotetut tilat késittelemattémien akkujen varastoinnissa.

Osaan akkuerista saattaa sisaltya myos vahingoittuneita tai viallisia ajoneuvoakkuja, jotka
voivat olla osittain kayttokelpoisia, mutta toimittajilla ei ole yleisesti lupaa laatia
systemaattisia toimivuustesteja ennen kierratysprosessia. Erityisen epavakaat akut
tuodaan tehtaalle palosuojatuissa, erityisvarustelluissa kuljetuslaatikoissa. (Kuva 8.)
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Kuva 8. Epéstabiilin akun kuljetuslaatikko.

Sahkoisen varauksen purkuprosessi

Ennen mekaanista purkua akuista poistetaan sdhkdvaraus hallitusti, jotta ne ovat
turvallisia jatkokasittelya varten. Akuissa on BMS eli “battery management system” jonka
tehtava on mm. estda yli- ja alijdnnitetta. Jannitteiden poistaminen tehdaan erillisella
ohjelmistolla, joka ohittaa taman turvaominaisuuden. Ohjelmiston liséksi niille akuille,
joita ei saada tyhjennettya ohjelmallisesti, kdytetdan lisamenetelmia, kuten: kontrolloitu
kuumentaminen tai varausta poistava johdinkytkenta ohi BMS:n. Kun akku on taysin
tyhjennetty, se oikosuljetaan. Nain varmistetaan, ettei akku tai kennomoduuli varaa enda
energiaa. Kiinnitetyt kaapelit tai vaijerit toimivat henkildstolle myos visuaalisena merkkina
siita, etta akku on varaukseton ja turvallisempi kasitella.

Stena vastaanottaa myos yksittaisia kennoja. Varauksenpurku suoritetaan naissa samalla
periaatteella ja oikosuljetaan asettamalla ne navat alaspain metalliverkolla vuoratulle
kuormalavalle.

Mekaaninen purku ja materiaalivirrat

Halmstadin akkutehtaalla akkujen kasittely tehdaan mekaanisesti. Mekaaninen purku
mahdollistaa akkujen fyysisen murskauksen, jauhatuksen, magneettierotuksen ja
seulonnan, minka ansiosta materiaaleja voidaan erotella hyvalla tarkkuudella. (Kuva 9.)
Tama koskee erityisesti metallijakeita kuten kuparia, alumiinia ja terasta.
Akkupurkauksen jalkeen akut varastoidaan odottamaan mekaanista kasittelya.
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Halmstadin akkukierratyslaitos on mekaaninen purkulaitos, jossa akut murskataan ja

erotellaan eri jakeisiin. Tuotantokapasiteetti on 21 000 kg tavaraa vuorokaudessa.
Murskauksen jalkeiset jakeet tuotetaan kolmessa eri kokoluokassa jatkojalostusta varten.

Laitos tuottaa myds niin kutsuttua black mass -jauhetta, joka sisaltaa litiumioniakkujen
arvokkaita metalleja (kuten litiumia, nikkelia, kobolttia ja mangaania), mahdollistaen
akkumateriaalien korkean kierratysasteen.

Kuva 9. Mekaanisen késittelyn jalkeen erilaisia talteen otettavia jakeita.

Uusien tuotteiden kasittely

Uuden ja laitokselle tuntemattoman akun kasittely vaatii perinpohjaista tutustumista akun
rakenteeseen ja ensimmaisia purkuja tehtaessa erityista varovaisuutta noudatetaan.
Koteloinnin avaukset ja kennojen tai kennomoduulien irrotukset taytyy suunnitella
huolellisesti, jokaiselle tuotteelle kehitetadnkin oma purkuprosessinsa.
Lahitulevaisuudessa haasteita tuovat umpeen hitsatut koteloinnit seka ns. Cell-To-Pack -
akut, joissa kennoista ei ole valmistettu moduuleja, vaan ne ovat asennettu suoraan
akkukoteloon. Stenalla onkin rakenteilla uusi tuotantolinja, jossa kotelot jyrsitdan auki ja
kennot prassataan kehyksesta ulos.

Uudelleenkaytto
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Nissanin kanssa yhteistyd uudelleenkayttomallissa. Nissan maksaa purkamoille ja Stena
testaa ja lAhettda Nissanille takaisin 2nd life tarkoituksiin (energiavarasto). Mikali
testaukseen jalkeen nahdaan, ettei uudelleenkaytto onnistu, lahetetaan kierratettavaksi.
Stena Recycling and Nissan give used EV batteries a new life | Stena Recycling

Volvo Trucks / Goteborg

Volvo Lastvagnar (Volvo Trucks) on ruotsalainen raskaiden ajoneuvojen valmistaja, jonka
paakonttori ja merkittava osa tuotekehitysta sijaitsee Goteborgin Lundbyssa. Yritys kuuluu
Volvo konserniin ja on yksi maailman johtavista kuorma-autovalmistajista. Yritys on
perustettu vuonna 1917, ja ensimmainen Volvo-kuorma-auto valmistui vuonna 1928. Volvo
Trucks kertoo omilla sivuillaan omista vastuullisuuteenteemoistaan ja toimistaan
seuraavanlaisesti

Ymparisto- ja ilmastovastuu (Climate)

Volvo Trucks korostaa ilmastonmuutoksen torjuntaa toimintansa ytimessa. Yritys
tavoittelee paastotonta toimintaa ja noudattaa tieteeseen perustuvia ilmastotavoitteita
(Science Based Targets). Se pyrkii nettonollapaastdihin vuoteen 2040 mennesséa koko
arvoketjussaan. Paastovahennyksia edistetddn muun muassa energiatehokkuuden
parantamisella, sdhkoisen liikenteen kehittamisella ja uusiutuvien polttoaineiden kaytolla.

Yritys on jo vihentanyt omien toimintojensa (Scope 1 ja 2) paastoja merkittavasti vuoteen
2019 verrattuna, ja sdhkdkuorma-autot ovat keskeinen osa siirtymaa. Volvo Trucks on
toimittanut yli 5 000 sahkokayttoistd kuorma-autoa maailmanlaajuisesti, mika on
vahentanyt CO,- ja melupaastoja ja osoittaa, ettd raskaan liikenteen sahkdistyminen on
vauhdissa.

Resurssien vastuullinen kaytto

Volvo Trucks pyrkii kohti kiertotalouteen perustuvaa liiketoimintaa, jossa materiaalien
uusiokaytto ja kierratettavyys ovat keskeisia. Noin kolmannes uusien kuorma-autojen
materiaaleista on kierratettyja, ja jopa 90 % materiaaleista voidaan kierrattaa ajoneuvon
elinkaaren lopussa. Tama tukee seka resurssitehokkuutta ettd ymparistovaikutusten
pienentamista.

Yritys panostaa lisaksi energiatehokkaisiin prosesseihin seka vaihtoehtoisiin
polttoaineisiin kuten biokaasuun (Bio-LNG), HVO:hon ja vetyyn. Tuotantolaitokset, kuten
Gentja Tuve, ovat toimineet tiennayttajinad CO,-neutraalissa tuotannossa.

Ihmiset ja turvallisuus (People / Social Responsibility)


https://www.stenarecycling.com/news-insights/newsroom/2025/stena-recycling-and-nissan-give-used-ev-batteries-a-new-life/
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Volvo Trucks korostaa vastuullisuutta tydntekijoiden, asiakkaiden ja yhteiskunnan
suuntaan. Se painottaa: tydturvallisuutta ja tapaturmien valttdmista, monimuotoisuutta ja
tasavertaisuutta seka tuotteiden ja tydymparistdjen turvallisuutta. Yritys on sitoutunut
kehittdmaan ratkaisuja, jotka parantavat liikenneturvallisuutta ja tukevat turvallista
tydskentelya tehtaissa ja logistiikkaketjuissa. Yritykselld on vahva Code of Conduct, joka
ohjaa eettista liiketoimintaa.

Volvo Trucks tyollistda maailmanlaajuisesti noin 11 500 henkilda ja toimii 130 eri
markkinalla. Yhtion myynti ja tuotanto ovat vahvasti kansainvalisia, ja se valmistaa
yhteensa 16 eri kuorma-automallia.

Volvo Lastvagnarin liikevaihto oli vuonna 2024 noin 131 miljardia Ruotsin kruunua (hieman
alle 12 miljardia euroa). Yrityksen toiminta on kasvanut vuosikymmenten aikana
merkittavasti, ja sen historiaan kuuluu laaja kirjo teknisia innovaatioita seka globaali
laajentuminen.

Goteborgissa sijaitsevan tehtaan Tuve-yksikko on yksi Volvon tarkeimmista
kokoonpanotehtaista, jossa valmistetaan raskaampia Volvo-kuorma-automalleja. Tehdas
on osa konsernin pitkaa valmistusperinnetta, joka on kehittynyt 1920-luvulta lahtien.

Tehdaskierros Goteborgin Volvo Trucks -tehtaalla

Tehtaalla jarjestetty esittelykierros oli erittain hyvin suunniteltu ja toteutettu. Vierailijat
kuljetettiin tehtaan omalla junalla lapi kokoonpanotehtaan, jossa paastiin seuraamaan
rekkojen valmistumista hytista ja alustasta aina valmiiksi ajoneuvoksi asti.

Tehtaalla oli kdytdssa vain muutamia robotteja — suurin osa kokoonpanosta tehdaan
edelleen kasityona. Jokaisella tydasemalla on oma tunnuslaulu, joka alkaa soida, mikali
asemalla tarvitaan apua. Tama jarjestelma osoittautui erinomaisen toimivaksi, silla
ongelmatilanteiden sijainti selviaa valittomasti.

Linjastolla rekkoja liikutettiin joko hitaasti etenevalld hihnalla, paikallaan olevissa
kokoonpanopisteissa tai katosta kulkevien nostureiden avulla. Kokoonpanotehtaalle
saapuvat valmiina rekan hytin runko ja alusta, joita kootaan aluksi eri linjoilla. Tietyssa
vaiheessa nama yhdistetaan ja kokoonpanoa jatketaan yhtena kokonaisuutena.

Tyokalut ovat tarkasti merkittyind omille paikoilleen, ja osa niista roikkuu katosta
pneumaattisilla jarjestelmilla. Tehtaalla valmistetaan useita eri malleja, ja tuotanto
vaihtelee asiakaskohtaisten osien mukaan. Valmistustahti on vaikuttava: paivassa
valmistuu noin 130 kuorma-autoa, ja yhden auton lApimenoaika linjastolla on noin 6 tuntia.
Tehtaan alkuvuosina paivassa valmistui noin 12 rekkaa.
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Tehdas on oiva esimerkki nykyaikaisesta tuotantolaitoksesta, joka ei valttamatta tarkoita
satoja teollisuusrobotteja tyoskentelemassa itsendisesti vaan automaatiotasoa on
nostettu modernein tydkaluin.

Linjaston loppupaassa on korjaus- ja viimeistelyalue, jossa mahdolliset puutteet korjataan
ennen toimitusta. Tehtaan ulkopuolella sijaitsee alue, jossa kootaan jokaiselle autolle
omat lisdosalaatikot — hieman kuin Ikea-tyylinen jarjestelma — jotka vastaavat tarkasti
auton tuotenumeroita.

Valmiit ajoneuvot toimitetaan padasiassa sataman kautta, joko kuljetettuina tai
asiakkaiden itse noutamina. Kierroksella ndimme myo6s Suomeen menevia uusia Volvo-
rekkoja. Talla hetkellda kuorma-auton tilauksesta toimitukseen kuluu noin 14 viikkoa. Volvo
myy lisdksi kaytettyja kuorma-autoja.

Mita opimme ja mita ideoita voi vieda eteenpain omissa
yhteisdissamme?

- EU:nvihrean siirtyman tavoitteet nakyvat vierailukohteissa, ajoneuvojen elinkaaren
loppuvaiheet tarvitsevat kuitenkin edelleen uusia toimivia kiertotalouden
liiketoimintamalleja. Vihrea siirtyma ja kannattamaton liiketoiminta eivat toimi
yhdessa.

- Vari-, ja jalometallit voitaisiin erottaa ajoneuvojen elinkaaren lopussa ennen
murskausta, silla niiden jatkojalostaminen SLF- ja NF-jakeista vaativat erittain
paljon resursseja. Mikali SER-jate, kuparikaapelit yms. kasiteltaisiin
murskalaitoksilla omana jakeenaan, olisi lopputuote todennakdisesti
laadukkaampaa.

- Purkulinjan konseptissa tulee huomioida myds vaurioituneet ajovoima-akustot,
niiden sailytys ja kuljetus yksittaisissa erillisissa paloturvakonteissa. Pitaisikd myds
linjaston lAheisyydessa olla ajovoima-akuston sammutuslava, eli lava tdynna vetta
mihin akusto upotetaan? Vaihtoehtoisesti ilmastoitu kontti? Lampdkameran
hyddyntamista voisi miettid myos jossain vaiheessa prosessia.

- Volvon tehtaalla nahtiin automatisaation aste, kun tuotantomalleja linjastolla
satoja. Kobotteja ja erilaisia keventimia puolestaan nahtiin runsaasti. Linjastolla
selkeasti nahtavissa toimintatapa, missa ajoneuvo liikkuu ja tydntekijat pysyvat
tyopisteilldan, missa kaikki tarvittavat tydvalineet ja komponentit olivat parin
askeleen paassa.



