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Båtvik - Finska Kabelfabriken Ab:s nya 
fa bri ksa n läg g ni ng. 

Tor Stolpe, Georg Strandström, Torvald Borg, 
Reino Sandelin: 

Oy Vuoksenniska Ab, Jussarö gruva - 
Jussarön kaivos. 

Håkan Hakul in :  
Koverhar järnverk 

Urho Val takar i :  
Ko kem u ksia am mon i u m n i t raat tiseos ten 
käytöstä avolouhostoiminnassa Paraisten 
Kalkkivuori Osakeyhtiön Lappeenran- 
nan ka iv0 kse I I a. 

Immanuel Huhtanen: 
Am moni u mni traatin ja sen käyttöön Iii t- 
tyvistä kemiallisista ja räjähdysteknilli- 
sistä ominaisuuksista. 

N:o 2 o 1962 



Kaivos ja 

tietää monenlaista vaurautta. Pa- 

rempaa taloutta koko kansalle ja 

toimeentuloa monille ihmisille. 

Kupari merkitsee vaurautta myös 

tämän korkealuokkaisen rakennus- 

aineen käyttäjille. Kupari säilyttää 

rakennelmien arvon. Kuparia tarvi- 

taan kaikkialla, missä rakenteilta 

vaaditaan hoidon helppoutta ja kes- 

tävyyttä - kaivosteollisuudessakin. 

O k  0 

Outokumpu Oy 
Pääkonttori: Kuparitalo - Töölönkatu 4 - Helsinki - Puh. 440511 



Teraskita-kiertomurskaimia, vasara-, valssi- ja is- 

kumurskaimia, tarylajittimia, elementtirakenteisia 

murskaus- ja lajittelulaitoksia. 



Kuvassa JSL-7-H kauhakuormaaja 
60H-S2 skyttelvaunu, Kiiruna, Ruotsi K A L U S T O A  
KAlVOKSlA JA LOUHOKSIA VARTEN 

JOY Manufacturing CO, USA -Joy- Sullivan Ltd, Englanti 

Ab Hagglund & Soner, Ruotsi. 

E D  U S T A J  A :  

po raj i bi t 
poravaunut 
kuormaajat, kauhalla tai jatkuvasti 
toi mivat 
skyttelvaunut, kiskoilla tai kumi- 
pyorilla kul kevat 
raa p pavi nt t u r i t 
kompr ssorit, kiinteat tai siirret- 
tavat e 





KUN K A I V O S T Y ~  

ON T E H T A V A N N E  

GO0 EAR 
TEKEE SEN 

MITA 
TA R V I  T S  E T T E  

MAAILMASSA LUOTTAA ENEMMAN TEOLLISUUSLAITOKSIA GOODYEARin TEKNILLISIIN KUMITUOTPEISIIN KUIN MlHlNKAAN MUlHlN 

Tarkempio tietoja: OY PREMIO AB, Helsinki, Aleksanterink. 15 Puh. 58 011 



Minka tahansa pora- 

kal uston tarvi tsetteki n 

on VULCANUS-pora 

Teille edull is i  n. 

M I KSI? S I K S I  ETTA 

VULCANUS valmistetaan tehtaan omasta 
laatuteraksesta ruostumattomin 
vuorau ksin 

V U  LCANUS pora tan got ova t jo ko ku u la- 
puhallettuja tai kierrukkarullat- 
tuja taaten korkeimman murto- 
lujuuden 

VULCANUS jatkotangoissa on Helleforsin tii- 
vis kierre, minka johdosta on 
vahemman vuotoja ja tehornene- 
tyksia 

VULCANUS porat ja porakruunut varuste- 
taan juuri silla kovametallilla, 
joka Teidan olosuhteissanne on 
sopivin 

VULCANUS tarjoaa hyvan huollon. 
Kun tarvitsette kallioporan - ottakaa 
VU LCAN U S! 

kEfd%F HELLEFORS JERNVERK HALLEFORS 



A R B R R  
MURSKAUS- J A  
SEULONTALAITOKSIA 

0 Kiertomurskaimia 
Heilurimurskaimia 
Kartiomurskaimia 
Granulaa ttorei ta 
Vasaramu rskaimia 
Valssi mu r s  kai m ia 

E pa kes koseu loja 
Taryseuloja 
Vaakatasoseu loja 
L-l aj i ttel i joi ta 

Syottimia 
Seu lasyo tti m ia 

Hihnakuljettimia 

Kiviainessiiloja 

Kuva esittaa ARBR~4amellisyotinta ja  ARBRkesimurskainta mallia 
120 G-160, kita-aukko 1200x900 rnm. 

Monipuolinen ARBR&valmistusohjelma seka monivuotinen kokernus murskaus- ja seulontalaitoksien suunnit- 
telijana ja  valmistajana antaa meille rnahdollisuuden tarjota Tei l le juuri Teidan tapauksessanne taloudellisinta 
ja kaytannollisinta laitosta. 

KAIKKIA MURSKAUSm JA SEULONTALAITTEITA 
KAIKKI LAITTEET SAMALTA VALMISTAJALTA 
KAIKILLA LAITTEILLA VUODEN TAKUU 

Epakerkoreuloja:  
Karkean aineksen 
seulontaan 

Taryaeuloja:  
Keskikarkean ainek- 
sen seulontaan 

Vaakataroseul  oja: 
Hienon ainekren 
seulontaan 

L- la j i t te l i jo i ta:  
Kaivasteollisuudel le 

Vuorikatu 3 P Y Y T A K A #  L A H E M P I A  T I E T O J A  J A  
H e l s i n k i  E S I T T E L Y L E H T I S I A  



DIESELMOOTTORI KORJATTU 

D-FaliraOX 

M UOdQZ;r 'k5dL2 
K#YTTOVALMIINA 3 TUNNISSA 

Taman Dieselmoottorin kampikamrnio kor jat t i in puolella 
k i lo l la Devcon muoviterasta kolmessa tunnissa. Kor jauk- 
sen jalkeen on tahan mennessa ajettu yli 22.000 km. Tama 
on malliesimerkki siita, kuinka DEVCON'ia kayttamalla 
saastetaan aikaa ]a suuria kustannuksia. 

Vahvin, sitkein ja monipuolisin korjausaine mita talla 
hetkella on saatavissa. 

Suuri re ika rnoottorissa 
Karnpiakseli nakyvirsa 

MUOVITE RAS, A L K U  PE RA1 N E N  EPOKSl HARTS1 K O  R- 
JAUKSIA VARTEN seka muut Devcon tuotteet ovat jo 
kauan olleet terastehtaitten, kerniallisten laitosten seka 
rnonen muun teollisuuden kaytossa kuluneiden oven  
korjauksessa, rtkkinaisten lujen paikkauksessa, hyd- 
raulisten systeemien j a  sa den tiivistyksessa, kulunei- 
den purnppujen ja venttiil ien korjauksessa, polttoaine- 
ja vesijohtojen, myos paineenalaisten, korjauksessa. 

Muoviteraksen kannatus- Tama aine l i i t taa yhteen tat toisiinsa rautaa, terasta, 
verkko kiinnitetty aukon alumiinia, messinkia, pronssia, puuta, kerami ikkaa ym., 

kaytetaan metall in ja muovin puristusrnuotteihin. ligeihin, Iaitoihin porattuihin rei- 

apuleukoihin yms. 

Pinta htottu sileaksi hiomapaperil la 

Edustaja Suomessa: 

Muoviterasta levitetaan 
verkolle kayttaen tukena 
paperia Kovetturnisaika 

D EVCON - taydellinen sarja laatutuotteita pysyvia korjauksia varten - 
helppokayttoinen - ei tarvitse larnpoa, painetta eika erikoistyokaluja. 

Esittelylehtisia pyydettaessa. 

H e l s i n k i ,  P. E s p l a n a a d i k a t u  27. P u h e l i n  5 8 1 6 6  - T u r k u ,  L a n t i n e n  R a n t a k a t u  21. P u h e l i n  2 4 7 7 9  



SAUNDERS 
VEN~IILEJA 

Paras ratkaisu kai kkiin venttii li pu lmiin ne on Saunders-kalvo- 
venttiili. Saunders-venttiilien kalvoja on n. 30 eri laatua ja 
pesan vuoraukseen kaytettavien aineiden valikoima on suuri. 
Saunders-kalvoventtiilit so pivat seka pai ne- etta tyh j iokayt- 
toon. Laaja kayttoalue ulottuu paineilmasta ja vedesta vake- 
viin happoihin asti. Saunders-kalvoventtiileja kayttavat monet 
teollisuuden haarat ja uusia kayttomahdollisuuks 
ilmenee jatkuvasti. Lahemmin: Mercantile, 
Kone& Ins.osasto, Mannerheimintie 12, H:ki. 



Kaivosteollisuuden luotettu varustaja toimittaa mm. 
seuraavia vuoriteollisuuskoneita ja laitteita: 

0 taydellisia kaivoskoneita ja 

varusteita 

nostokoneita 

ku I jet us koreja 

Skip- laitteita 

kuljetuskorien laitteita 

korien lastauslaitteita 

0 koysipyoria 

raappavinttureita 

Toimitamme erityisesti kaivosteollisuuden tarpeisiin 
suunniteltuja korkeapainekompressoreja, paineilmo- 
vasaroi ta ja -tyokal uja. 

C E A G - k a i v o s k a y t t i i i i n  kehitetyille kyparalam- 
puille on ominaista pitka kayttoika, kyky kestaa iskuja 
ja tippuvetta. Lisaksi ne ovat sisaisesti paineettomia. 

CEAG 
ni kkeli kad m i u maku t ovat 
kestavia lipeaakkuja, joissa 
on kaytetty perlonia levyjen 
sydamena. Akkujen tehokas 
erikoisventtiili eliminoi tay- 
dellisesti painevuodot. 

Etelaranta 8. Helsinki Puh. 12631 



Metalliteollisuutemme on jalleen yltanyt merkittavaan 
saavutukseen Warts i lan luovutettua 13. 9. 62 O y  Strom- 
bergin Vaasan tehtaille maamme voimakkaimman nos- 
turin. jonka poanostokoneiston nostokyky on 250 tonnia, 
minka lisaksi nosturissa on 20 tonnin apunostokoneisto. 
Paakoukun erikoisena lisavarusteena olemme toimitta- 
neet vankan nostopuomin, joka on suunniteltu nimen- 
omaan raskaiden suurmuuntajien kasittelya varten. 
Kotelorakenteisen nosturin maksimi pyorapaine on ham- 
mastyttavan alhainen, vain 42 tonnia pyoraa kohden. 
Nosturirakennuksen voimakkaan kehityksen ansiosta 
nosturijatti lainen voiti in sovittaa samoille kannatuskis- 
koil le aikaisemmin toimittamamme 120 tonnin nosturin 
kanssa. Helpostl )a tasmalllsestl ohlattnvana siita on muo- 
dostunut arvokas tyokalu ti laalamme lokapalvalseen 
kayttoon. 

WTLII RTSI LILI: 
K O N E  J A  S l L T A  



O Y  T U L E N K E S T A V A T  T I B L E T  A B  
Eerikinkatu 14 A Helsinki Puh. 645341 - 645342 
Eriksgatan 14 A Helsingfors Tel. 645341 - 645342 



K E R E T T I  
Taysautomaattinen molminnostokone kaksoisnostolla, hyoty- 
kuorma 5,s tonnia kippaa kohden. 
Puoliauiomaattinen nostokone henkilokuljetuksiin, hyotykuorma 
5 tonnia tai 30 henkiloa. 
V l H A N T l  
Taysaulomaattinen nostokone kaksoisnostolla, hyotykuorma 5 
tonnia kippaa kohden. 
T Y T Y R I  
Yhdistetty nostokone henkilokuljetusta ja malminnostoa varten, 
hyotykuorma 10 tonnia. 

Yhdistetty nostokone i-cnkilokuljetusta ja malminnostoa varten, 
hyotykuorma 6 tonnia. 
K O T A L A H T I  
Yhdistetty nostokone henkilokuljetusla j a  malminnostoa varten, 
hyotykuorma 8,5 tonnia. 
Nostokone henkilokuljetusta varten, hyotykuorma 500 kg tai 
6 henkiloa. 

Yhdistetty nostokone henkilokuljetusla ja rnalminnostoa varten, 
hyotykuorma 10 tonnia. 
Nostokone henkilokuljetuksiin, hyotykuorma 500 kg tai 6 hen- 
kiloa. 
Tutkimuskuilua varten tilatiu: yhdistetty nostokone henkilo- 
kuljetusta ja malminnostoa varten, hyotykuorma 4 tonnia. 
Kaikki nostokoneet ovat painonappiohjattuja, taysautomaattisia. 

Y L e i J A R V i  

P Y H A S A L M I  

N o s t o k o n e i t a  Suomen k a i v o k s i l l e  

ROVAN I EM1 HELSINKI TURKU KUOPIO VAASA 
Tulliportink. 1 Myllykatu 3 Koskikatu 27 Citykaytava Maariank. 1 B 

Puh. 12501 Puh. 26020 Puh. 15071 Puh. 16150 Puh. 4876 



MUOTTI- 
TAKEITA 
O,l.IOKG 

0 uudenai kaiset koneemme 

0 tarkka IPrnpiStilakontrolli m me 

0 moderni terWaboratoriomme ja 

ylt kolmen vuosisadan kokemuksemme 
takaavat Teille ensiluokkaiset takotuotteet 

IS RS 
B I L L N A S I N  T E H T A A T  



PARAISTEN KAlKNlVUORl OSAUEVHTI~ 
SUOMEN M l N E R A A L l  

Bulevardi 28 - Helsinki - Vaihde 11 791 



teollisuudelle 
ja laboratorioille 

0 teknillista rikkihappoa 

0 kemiallisesti puhdasta rikkihappoa 

0 oleumia eli savuavaa rikkihappoa 

0 akkuhappoa 

0 maidontarkastushappoa 

0 nestemaista rikkidioksidia 

0 alumiinisulfaattia 

0 natriumsulfaattia 

kalsiumkloridia 

0 nitroselluloosaa 

0 eetteria 

0 glyserolia 

0 epoksihartsiestereita 

0 mantyoljyalkydeja 

0 muovi pehm itt i m ia 

0 I i mantorjunta-ai neita 

0 lahosuojausaineita 

RIKKIEAPPO OX 



E. Piiparinen jo toistamiseen 
Outokummun mestariksi 

Outokumpu 0y:n 11. porauskilpailut suoritettiin 5. 8. 62 Outokummussa. Voittajaksi selviytyi viime vuoden mes- 
tar i  E. Piiparinen, joka edusti Outokummun kaivosta. Hanen hyva aikansa. 18 min. 53 rek. auttoi ramalla Ou- 
tokummun Oman joukkueea niukkaan joukkuekilpailun voittoon. Henkilokohtairen kilpailun "kakkoaen" oli 
vuonna -60 mestaruuden vienyt Ylojirven kaivoksen U. Ristiniemi. 

Ylojarvi vei n i in ik i in  voiton huoltomiertsn kilpailussa, jonka nopein ol i  V. Palosaari ajalla 5. 10. 

Kilpailukoneina kaytettiin jalleen Tampella -kallloporakoneita 

ja Tampella-sy6ittilcitteita 

Konepaja Tampere 





automaattinen 

A 1 M A K I e t k u n k a t k o v e n t t i i l i  

Estaa paineilman tai -veden syoksyvirtauksen ja siten letkunpaiden piiskaavat liikkeet. 

Venttiili on varustettu jousikuormitetulla la- 
palla ja se toimii varmasti kaikissa tyosken- 
telyasennoissa. 

108 

1 Venttiili sulkeutuu virtauksen noustessa yli 
6 m3/min. 

Paine tasaantuu automaattisesti korjau ksen 
jal keen. 

Liikkuvat osat ovat ruostumattomia. 

Lujan teras kuorensa ansios ta ven ttii Ii kes taa 
kovakouraistakin kasittelya. 

A L I M A K = paineilmamoottori K 14 

800 900 M O O  1WO 1200 13W 1400 1500 11100 r/m 

Valmistaja: 

Skellefteti 14230 Goteborg 031 1456 200 
Stockholm OlO/l80 330 Malmo 0401917 830 

Pienikokoinen mutta tehokas. 
Vahvasti mitoitettu. 

0 Hiljainen kaynti. 
Vahan liikkuvia osia. 
Varma kaynti pakkasessakin. 
Toimii kaikissa asennoissa. 

Paaed u staj a S uo messa : 

I N S I N U U R I T O I M I S T O  

H . A U R A M 0  
Helsinki. Aleksenterink 48. Puh. 13119 





0 Tuuletus 0 ~ a r ~ ~ ~ r n u r ~ ~ ~ ~ ~  0 Syiitto Pesuseulonta 

easeparointi 0 Vdimurskaus ijlynpoista OVakiosyliittij 0 

0 Markajauhatus 0 Kuivaj 5 a luokitteh 

0 Kuivaiuokittelu 0 Vaa 0 

0 Tyhjopurnput 0 ~~~~~~~~ 0 lsivaus . 
0 Vaakakuljetus 0 A ~ ~ ~ r n ~ t ~ § o i ~ ~ i  0 ~ ~ ~ ~ r ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ o ~ e e t  

VUORIKONE OY Museokatu 15 A 6 ,  puh. 499904 499902 
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N:o 2 1962 2 0  V U O S I K E R T A  

puh. 4405 11. 

ins. Per Westerlund, sihteeri, Kärväsvaara, Misi 

Båtvik - Finska Kabelfabriken Ab:s 
nya fabriksanläggning 

Di$. ing. Henrik Falck,  F inska  Kabelfabrikert A b ,  Båtvik 

Finska Kabelfabriken Ab:s expansion under decennierna 
efter kriget har medfört, at t  firmans i Helsingfors be- 
fintliga verk vid Båtsmansgatan och på Sundholmen 
blivit alltför små. Utvidgning i större skala har på grund 
av platsbrist blivit omöjlig, speciellt för den tunga 
maskinparkens vidkommande, då ju fabriker i en stad 
i allmänhet måste arbeta i flere våningar. Redan för 
länge sedan började man söka efter en ny lämplig plats för 
produktionens placering. Kraven beträffande platsen 
var relativt normala och berörde sålunda främst trans- 
portmöjligheterna per järnväg och landsväg samt till sjöss, 
möjligheter till stora kylvattenmängder för maskine- 
rierna, tillgång till arbetskraft så nära platsen som 
möjligt, tillgång till el-energi, etc. Dessutom var det 
givetvis önskvärt att  få en placering relativt nära 
Helsingfors. 

Efter ingående undersökningar längs största delen av 
Finlands kuster bef anns det tillbudsstående Båtvik- 
Solvik-Sjövik-området vid gränsen mellan Kyrkslätt 
och Sjundeå socknar bäst motsvara de nämnda fordrin- 
garna, och området inköptes i olika repriser 1956-57. 

Platsen befinner sig inom det tidigare av Sovjetunionen 
förhyrda, men år 1956 återgivna Porkala-området. En 
hel del röjnings- och övriga allmänna arbeten var nöd- 
vändiga under de första åren för att  iståndsätta c. 10 ha 
av det 320 ha stora området för ett första utbyggnads- 
skede för produktionen. I definitivt skick som industri- 
område är tillsvidare c. 3.5 ha av ovannämnda 10 ha, 
medan hela den för industriområde avsedda arealen 
uppgår till c. 23 ha. 

Bland de övriga stora förberedande arbetena må näm- 
nas byggandet av en konstgjord sötvattenssjö och en 
pumpstation c. 200 m från industriområdet, en damm- 
byggnad och pumpstation invid mynningen av Pickala 
å samt en@ 400 mm vattenledning, som nedlagts på den 
3.2 km långa sträckan från Pickala pumpstation till den 
konstgjorda sjön. En 110 kV kraftlinje från huvudnätet 
samt en transformatorstation på området byggdes av 
Imatran Voima. 

På industriområdet har tillsvidare uppförts tre fabriks- 
hallar, sammanbyggda till ett fabrikskomplex. Varje 
hall har golvytan 30 x 120 m och en medelhöjd av 10.8 m. 
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I'lygbild över Råtvik 

Krupp tillverkade det egentliga mekaniska maskineriet 
och det installerades under januari-juni 1961. Ugnsan- 
läggningen för koppartackornas uppvärmning har leve- 
rerats av OFAG AG i Düsseldorf och den elektriska 
utrustningen inklusive automatiken av Brown Boveri & 
Co. i hlannheim och Oy Strömberg Ab. Valsverket är 
ett av världens första helautomatiserade trådvalsverk, 
där automatiken till stor del baserar sig på fotocellstyrning. 
Ugnsanläggningen, som förutsätter en utgångstemperatur 
om 800-850" C hos materialet, är oljeuppvärmd, och 
är utförd så, att  den lika bra kan användas för de nor- 

Hall III under byggnad. TJpplyftning av en 30 m lång förspänd 
betongbalk. 

Hallbredden 30 m har gjorts pelarfri med användning 
av förspända betongbalkar på vilka vilar en i tvärrikt- 
ningen sågformad takkonstruktion med stora fönsterytor 
mot norr. Kontors- och laboratorieutrymmen har place- 
rats på tvären i två plan längs komplexets västra gavel- 
vägg, och övriga hjälputrymmen likaså i två plan längs 
ena långväggen i hall I. 

Som första produktionsavdelning installerades i hall 
I ett nytt koppartrådvalsverk, gemensamt planerat av 
Fried. Krupp Industriebau i Essen och Finska Kabel- 
fabriken Ab. 

Oversiktsbild över valsverket, sett från ugnssidan. Observers de 
förspända betongbalkarna i taket. 
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mala utländska horisontalgjutna Cu-trådtackorna som 
för de för Finland typiska högvärdiga vertikalgjutna 
tackorna från Outokumpu Oy. Tackorna ))lyfts)) genom 
ugnen i två parallella rader, eller alternativt som en rad 
tackor av större längd, med tillhjälp av en hydraulisk 
stegbalkanordning. Efter utträde ur ugnen rullar tackorna 
till det egentliga valsverket pä en rullbana. 

Valsverksmaskineriet består av följ ande huvuddelar: 
en trio- och en duo-förvals med svänghjul och växel- 
strömsmotor, automatisk kapsax, 7 duo-mellanvalsar 
med gemensam växelströmsmotor, 2 likströmsdrivna 
duo-färdigvalsar, 2 likströmsdrivna uppspolningshasplar, 
avkylningsbassäng, samt transport-, bindnings- och upp- 
samlingsanordning. Därjämte finns ett emulsionssystem 
med pumpverk, kylnings -och filtreringsapparatur för kyl- 
ning av valskalibrarna och valsgodset. De mekaniska 
maskineriernas funktioner och därmed också godsets 
frammatning genom verket samt även likströmsmoto- 
rernas varvtalsreglering sker som ovan antyddes dels 
med tillhjälp av fotoceller, vilka fär sina impulser frän 
det glödande godsets utstrålning. Funktionerna över- 
vakas från en på c. 3 m höjd befintlig manöverpulpet 
nära förvalsarna; från denna pulpet kan operatören 
medelst tryckknappar vid störningsfall omedelbart 
ingripa i de flesta funktioner. Valsverket kan producera 
samtliga valsträdsdimensioner mellan 1/4"-I6 mm och 
har en årskapacitet om c. 40 O00 ton Cu-valstråd i 

Närbild av förvalsarna i valsverket. 

2-skiftesarbete. Vid behov kan även aluminium och 
en del varmvalsbara bronser valsas i maskineriet. Tills- 
vidare har c. 15 000 ton Cu-valsträd producerats i 
detta nya verk. 

Som andra produktionsavdelning installerades i au- 
gusti-september 1961 i hall II den tidigare i firmans 
Sundholms-fabiiker uppställda maskinparken fiir till- 

Interiör av stålaluminiuni-avdelningen. Triddragningsmaskiner 
i förgrunden, linslagningsmaskiner i bakgrunden. 

verkning av stålaluminium- och helaluminiumkablar. 
Maskineriet i fråga hade varit i produktion c. 5 år före 
överflyttningen, varför inga större tekniska problem 
förefanns vid inkörningen i Bätvik. Svärigheterna här- 
vidlag var främst förknippade med utbildning av ny 
personal för maskineriet. Maskinparken pä stälalumi- 
nium-avdelningen bestär i huvudsak av högproduk- 
tiva Al-tråddragningsmaskiner försedda med kasett- 
spolverk och automatiskt brytande längdmätare (s.k. 

Smältugnarna i lättmetallavdelningens gjuteri. Den högra ugnen 
driftklar, den vänstra under montage. Mellan ugnarna syns den 
halvkontinuerliga gjutmaskinens kokillbord. Bakom mätar- 

skapet skymtar honiogeniseringsugnen. 

Närbild av den halvkontinuerliga gjutmaskinen. 
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autostop-mätare) , linslagningsmaskiner för Al-tvinning 
samt omspolningsverk och linslagningsmaskiner för 
ståltråd och stållinor. Ståltråden är undantagslöst hög- 
värdig galvaniserad tråd, dels importerad, dels inhemsk 
av Ferraria Ab:s tillverkning. Tråddragningsmaskinerna 
är utrustade med en kvalitetsövervakande felställes- 
detektor, som fungerar enligt en induktionsprincip, och 
har utvecklats av Ab Svenska Metallverken i Västerâs. 

Den tredje produktionsavdelningen har installerats 
dels i hall II och dels i hall III. Avdelningen i fråga är 
firmans nya lättmetallavdelning, vars verksamhet sönder- 
faller i två huvudgrupper, tillverkning av pressämnen 
av ren aluminium eller dess legeringar och tillverkning 
av strängpressade lättmetallprodukter. Strängpressade 
Al-produkter har tillsvidare inte tillverkats i Finland, 
utan hela förbrukningen har tills dato importerats från 
övriga europeiska länder. 

Tillverkningen av pressämnen (billets) sker i ett 
gjuteri, där smältugnarna utgörs av tvâ oljeeldade alu- 
miniumugnar av det schweiziska fabrikatet Gautschi. 
Kapaciteten per ugn är c. 7 O00 kg per charge. Från 
ugnarna, av vilka den ena är avsedd för ledningsalumi- 
nium och den andra för legeringar, bringas smältan till 
en mellan ugnarna befintlig halvkontinuerlig gjutmaskin, 
likaså frân Gautschi. Gjutmaskinens hydrauliskt styrda 
supportbord kan röra sig till ett djup om 4.4 m, varför 
de kontigjutna ämnena får en maximal längd om c. 
4.2 m. De tillsvidare gjutna billetdimensionerna är 
@ 6.5 resp. 8", men även större kommer i fråga. Sam- 
tidigt gjuts sex eller âtta billets. En del av dem används 
i firmans nya Al-mantelpress på Sundholmsverken, 
resten för Båtvik-fabrikens egen produktion. Största 

med ovanstående billets och har en maximal presskraft 
om 2 O00 O00 kg. Pressningen sker givetvis som varm- 
pressning, varför ämnena upphettas omedelbart före 
pressningen i en induktivt uppvärmd billetugn. Pres- 
sen kan arbeta med inom vida gränser varierbara 
presshastigheter beroende av produkternas sektioner 
och materialet. Förutom s.k. profiler kan pressen produ- 
cera stänger, rör, presstråd för trâdtillverkning, etc. Frân 
pressens huvudmaskineri löper produkten genom en 
kylanordning till ett upptagningsbord med sträcknings- 
apparatur och kapsåg. Bland hjälpmaskinerierna må 
ytterligare nämnas pressens pumpcentral, upphettnings- 
ugn för verktyg, oljereningsanläggning, el-utrustning och 
manöverpulpet. Dâ de flesta lättmetallegeringar uppnâr 
sina maximala hållfasthetsvärden först efter en âldrings- 
behandling bör också för detta ändamål en ugnsanlägg- 
ning finnas. I Finska Kabelfabriken Ab:s fall har denna 
el-värmda âldringsugn levererats av Gautschi. 

Installationen av press- och hj älputrustningen genom- 
fördes under juli-september 1962 och inkörningen av 
maskinerna pågår sedan dess. De första produkterna 
pressades framgångsrikt i början av oktober. 

Som ett bihang till lättmetallavdelningen har startats 
en verktygsavdelning, vars huvuduppgift tillsvidare är 
tillverkning av pressverktyg för strängpressen. Härvidlag 
förekommer de flesta för en mekanisk verkstad normala 
arbetsfaser, men med speciell tonvikt på kopierfräs- 
nings- och gnisterosionsmetoderna. 

Fabriken i Bâtvik har sålunda kört igång en rätt 
beaktansvärd produktion under de senaste 12-15 måna- 
derna. Då i alla de aktuella produktionsfallen kvalitets- 
fordringarna har ställts framom kvantiteten, måste i 

mânga fall skyndas lângsamt, 
men resultatet kan nu anses 
vara tillfredsställande. Hur ut- 
byggningen av Båtvik-verken 
skall ske pâ lâng sikt kan här 
inte ingås på, men det förefaller 
sannolikt, a t t  verksamheten kon- 
tinuerligt kommer at t  utvidgas. 

Sträng- och rörpress för A1 och lättmetall med 2 000 O00 kg yresskraft (Loexvy). 

delen av pressämnena måste efter kapningen till lämpliga 
längder ännu genomgå en homogeniseringsglödgning 
i en el-värmd ugn, som också ar levererad av 

igångkördes under juni-augusti detta år. 

Zusammenfassung: 
Finnische Kabelwerke AG (Finska Kabelfabriken Ab) hat 
jetzt ihre dritte Pabriksanlage in Båtvik, Kyrkslätt, etwa 

Och gjutapparaturen med hjälpmaskinerier 40 km westlich von Helsingfors, in Betrieb genommen. 
Die 'l'ätigkeit der drei ersten Abteilungen betrifft haupt- 
sächlich Metallbearbeitung, d.h. man hat ein Kupferdraht- 
walzwerk, eine Stahl-Aluminium-Abteilung und eine Leicht- 

in allgemeiner Form geinachter Bericht über sowohl die 
Produktion als auch die Maschinereien der Anlage. 

Lättmetallavdelningens andra huvudproduktion, alu- 

lisk strängpress, tillverkad av The LOeWY Engineering 
Company Ltd. i Bournemouth, England. Pressen arbetar 

miniumpressningen, har som huvudmaskineri en hydrau- metall-hbteilung in gesetzt. Es wird gegeben ein 
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JUSSARO GRUVA - J U S S A R O N  K A I V O S  

Allmän översikt 

Fi lkand.  Tor Stolpe, O y  Vuoksenniska Ab, Jussarö 

Historik 
Jussarö gruva ligger pâ den ca 120 ha stora, skogbekläd- 
da holmen Jussarö, som ligger i det yttersta havsbandet 
ca 18 km söder om Ekenäs och 35 kin öster om Hangö 
(karta 1). Genom sitt säregna läge har denna holme sedan 
urminnestider spelat en stor roll för sjöfarten. Sannolikt 
utgjorde Jussarö en skyddad etapp på vägen under en 
del av de finska stammarnas vandring mot deras nuva- 
rande boplatser. För vikingarna i österled torde sundet 
mellan Li11 och Stor Jussarö ha bjudit gott skydd och 
detsamma gäller den medeltida sjöfarten längs Finska 
T'ikens norra kust. Vattnen söder om Jussarö har â andra 
sidan länge varit illa beryktade bland sjömän, vilket b1.a. 
framgår av ett gammalt sjökort uppgjort av holländaren 
Lucas Waghanaer sâ tidigt soni i början av 1600-talet, 
med b1.a. en anteckning om ett magnetiskt störningsom- 
râde, som gjorde orienteringen i dessa trakter osäker. 

Under slutet av 1700- och i början på 1800-talet hade 
i sydvästra Finland byggts flere järnhyttor, vilka i be- 
tydande omfattning baserade produktionen pâ malm Knvtn I 



24 VUORITEOLLISUUS - BERGSHANTERINGEN 

frân Sverige. Efter kriget 1808-09 blev därför situatio- 
nen för dessa hyttor synnerligen osäker och i hög grad 
beroende av den handelspolitiska utvecklingen. Härige- 
nom växte i landet intresset för malmletningen och dâ spe- 
ciellt i sydvästra Finland, där man redan tidigare hade 
påträff at  mindre j ärnmalmsanledningar. 

1814 hittades ca 2 km öster om Jussarö på skäret Ler- 
harun, en magnetitförekomst, som vid provbrytning 
tyvärr visade sig vara icke brytvärd. Sommaren 1834 
fann bergskadetten E. J. Westling frân Bergsstyrelsen 
pâ norra delen av Jussarö ett par magnetitförande zoner 
(karta 2). Dessa zoner bestod av brant stâende skivor 
med en väst-ostlig strykning. Mäktigheten varierade frân 
1 till 4 m och endast i zonens västra och östra ändor hade 
malmen en sådan bredd att  den kunde anses brytvärd. 
Utförda analyser gav en järnhalt av ca30 %. Fosfor- 
och svavelhalten angavs ligga lâgt. 

Kavta 2. E. J. Westlings karta från 1835. 

För upptäckten gav senaten Westling en belöning pâ 
600 rubel och beslöt omedelbart sätta i gång med gruv- 
drift pâ Jussarö. Trots malmens relativt lâga halt och 
mânga praktiska bekymmer på grund av gruvans läge 
ute i skärgârden, fortsatte driften med ett mindre avbrott 
under Krim-kriget till 1861, dâ de öppna brytningsrum- 
mena nâtt ett djup av 45 m och sammanlagt ca 50.000 
ton râmalm och grâberg brutits. Pâ grund av ökade vat- 
tensvårigheter, den dåtida låga tekniska nivân och all- 
mänt liberalare handelspolitiska villkor, ställde sig bryt- 
ningen oekonomisk, varför gruvdriften avbröts. 

De ovannämnda, av holländska sjöfarare observerade 
magnetiska störningarna i vattnen söder om Jussarö, 
kartlades med hänsyn till sjöfarten ett flertal gånger 
under 1700- och 1800-talet, men ur malmteknisk synpunkt 
kom frågan upp först när bergsingenjör A. F. Tigerstedt 
våren 1898 utförde en för dåtida förhållanden synnerli- 
gen noggrann mätning av de magnetiska anomalierna. 
Härvid undersöktes ett ca 4 km lângt magnetiskt stråk 
mellan Jussarö och Stenlandet samt ett mindre område 
sydväst om Vestergadden (karta 3) enligt av Thulen, 
Tiberg och Dahlbom utvecklade metoder. Resultaten av 
dessa mätningar gav vid handen at t  man här hade at t  
göra med avsevärda malmförekomster. Prov upptagna 
av dykare från havsbottnen innehöll magnetit. Provens 
järnhalt varierade från 20 yo till 35 yo. Sommaren 1898 
bildades ett konsortium, som noggrannare skulle under- 
söka malmstrâket närmast Stenlandet. Frân detta skär 
sänktes ett schakt till 60 m:s djup, varefter en ort på ni- 
vån+30 m drevs 40 m söderut. Denna ort nådde malmen 
vid 27 m och vid 40 m hade malmen icke ännugenom- 
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trängts. Utförda analyser visade, att  malmens järnhalt 
varierade mellan 29 % och 49 %. Medelvärdet Iåg mellan 
30 % och 35 %. 

I detta skede avbröts arbetena som återupptogs först 
1919 i Jussarö Grufva Aktiebolags regi. Nu förlängdes 
orten på nivån + 30 m samtidigt som en ny ort på nivån + 56 drevs in i malmen mot söder. Ett flertal prov togs, 
vilka visade att  halten av saltsyrelösligt järn varierade 
mellan 24.9 och 28.3 yo. Ar 1921 avbröts dessa arbeten. 
Under 30- och 40-talet utfördes mindre undersökningar 
b1.a. av Suomen Malmi OY och AB Elektrisk Malm- 
letning pâ upplaga av Jussarö Grufva Ab. 

Undersökningarna 1954-59 

Sommaren 1954 pâbörjade Oy Vuoksenniska Ab ett stort 
upplagt undersökningsprogram i trakterna kring Jussarö. 
Ett 70 km2 stort område kartlades medelst aeromagne- 
tiska mätningar, varefter de så framkomna störningsom- 
râdena undersöktes närmare - sommartid frân bâtar, 
vintertid frân isen. Medelst båtar som rörde sig över fäl- 
tet, registrerades kontinuerligt värdena på havsnivån, 
samt på olika nivåer mellan havsbottnen och ytan. Från 
isen utfördes punktmätningar på bottnen och 2 m ovan- 
för bottnen. Parallellt med de magnetiska mätningarna 
kartlades genom eko- och punktlodningar vattendjupet. 
Största delen av den magnetiska mätningsutrustningen 
var konstruerad av diplhg. Holger Jalander, som även 
under första skedet av arbetena ledde den tekniska sidan 
av undersökningarna samt bearbetade resultaten av mät- 
ningarna. 

På grund av att  alla störningskroppar låg under havet, 
täckta av 10 till 40 m vatten, mâste provtagningen ske 
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Bild 1.  Diamantborrning från borrtorn 

med hjälp av hjälmdykare och grodmän. Malmerna trän- 
ger synbarligen på mycket långa sträckor ända upp till 
den fasta bergytan och flerstädes kunde man finna malm- 
förande områden, som vor0 blottade. 

Nara malmerna fanns det tyvarr så få skär, från 
vilka mon kunde slå diamantborrhål genom fyndig- 
heterna, a t t  man blev tvungen at t  konstruera ett 
flyttbart borrtorn, som kunde bogseras ut till borrplat- 
sen. Från detta torn utfördes borrningar på platser med 
upp till 26 m:s vattendjup. 

Det vid sekelskiftet sänkta schaktet på Stenlandet töm- 
des och en ort på nivån + 55 m drevs mot norr mot de 
s.k. Stenlands- och Orrkobbsmalmerna. I dessa drevs 
undersökningsorter. 

Sommaren 1959 förelåg undersökningsresultaten, vilka 
visade, att man söder om Jussarö har 6 malmstråk be- 
nämnda Orrkobben, Stenlandet, Lerharun, Högharun, 
Vestergadden och Sundharun samt därtill några mindre 
förekomster sydväst om Jussarö. Dessa malmer stryker i 
huvudsak från ost till väst och uppvisar i allmänhet en 
brant stupning. Malmbredderna varierar från 7-16 m. 
Totala inalmarealen ar av storleksordningen 120.000m2. 
Beträffande totaldjupet kan ingenting med säkerhet 
sägas. De magnetiska flankvärdena och variationerna i 
det magnetiska fältet i vertikalled ovanför malmernas 
utgående tyder dock på at t  nedre polen ligger under nivån + 600 m. Det djupaste diamantborrhålet går igenom 
malmen på 305 m:s djup, där den visade sig vara avsamma 
karaktär som högre upp. 

Analyserna ger vid handen at t  halten HC1-lösligt järn 
varierar mellan 22 % och 35 % och torde medelhalten 
ligga omkring 27-28 %. Fosforhalten ligger mellan 0.025 

-0.040 yo, manganhalten mellan 1-3.5 yo och SO2- 
halten kring 45 yo medan malmen är praktiskt taget 
svavelfri. 

Närmast kunna malmerna karakteriseras som kvarts- 
randade magnetitmalmer. Spår av hematit har observe- 
rats. 

Parallellt med arbetena på Jussarö hade Oy Vuoksen- 
niska Ab sedan sommaren 1954 intensivt undersökt järn- 
malmsfältet söder om Nyhamn i den åländska skärgården. 
Undersökningarna på Nyhamn och Jussarö vor0 så upp- 
lagda at t  de samtidigt skulle nå en punkt, där man hade 
möjligheter a t t  bedöma varderas värde och jämföra fyn- 
digheterna med varandra. När materialet från dessa un- 
dersökningar sommaren 1959 förelåg, beslöt bolagsled- 
ningen inleda gruvdrift på Jussarö, och tillsvidare lämna 
Nyhamn. 

Allmänna uppläggningen 

Den allmänna planeringen utgick från at t  man i detta 
skede skulle bygga en gruva, som med minsta möjliga 
kapitalinsatser garanterar en ekonomisk drift. På grund 
av de stora malmarealerna baserade man verksamheten 
på malmerna närmast Jussarö - i första hand Orrkobbs- 
och Stenlandsmalmerna, vilkas sammanlagda areal är 
minst 20.000 m2, men troligtvis 30.000 m2. 

Under undersökningsperioden påbörjades 1957 sänk- 
ningen av ett undersökningsschakt på sydöstra stranden 
av Jussarö. För detta ändamål hade på holmen uppförts 
en låg betonglave, ett dieseldrivet kraftverk, en liten verk- 
stad och gruvstuga, ett par bostadshus med rum för ))ung- 
karlar)) samt ett kosthåll. I juli 1959 hade detta schakt 
nått ett djup av 170 m. 

Gruvan planerades delvis med hänsyn till de anlägg- 
ningar och den utrustning, som dels redan vid undersök- 
ningsskedet fanns på Jussarö, dels senare skulle överföras 
från Nyhamn. Schaktet, som ursprungligen påbörjats 
som undersökningsschakt, kom härigenom at t  bli pro- 
duktionsschakt från vilket man t.v. skulle öppna en bryt- 
ningsnivå. 

Ovanjordsanläggningarna ligger på nordvästra delen av 
Jussarö. Detta område om 62 ha, som sedan 1957 ägdes av 
Oy Vuoksenniska Ab, har i princip delats i tre delar, näm- 
ligen industri-, hamn- och bostadsområden (karta 4). 

Industrianläggningarna 

Industrianläggningarna ligger nära schaktet, dock sålunda 
at t  man vid en eventuell utvidgning av schaktets kapaci- 
tet icke är bunden av fasta anläggningar vid den nuva- 
rande laven. 

Förutom till produktionen direkt anslutna anläggnin- 
gar såsom ovanjordskrossverket och anrikningsverket 
finns på industriområdet följ ande anläggningar: - En 
kraft- och kompressorstation, som för närvarande står 
kall. Kraftsidan består av 5 dieselgeneratorer med en to- 
taleffekt om 1760 kVA. Kraftverket byggdes ut jämsides 
med de övriga arbetena och levererade ström under 
schaktsänknings- samt ortdrivningsperioden. I mars 1961 
kopplades gruvan genom en 30 kV:s ledning, bestående 
av 8 km sjökabel och 6 km luftlinje, till stamlinjen Virk- 
by-Lappvik. Ifall kabelförbindelsen, som består av en 
kabel för varje fas, skadas, kan gruvans eget kraftverk 
hålla all verksamhet, förutom ovanjordskrossningen och 
anrikningen, i gång. Huvudtransformatorn, 5 MVA, 3016 
kV, är uppställd nära kraftstationen. 
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- Verkstadsbyggnaden pä 550 m2 innehäller både el- och 
mekanisk verkstad samt plats för diamantborrutrustning. 
- Centrallager med nigra kontorsrum samt ett interi- 
mistiskt kontor av baracktyp, som uppfördes för bygg- 
nadsskedet och i en nära framtid kommer att  ersättas av 
en permanent kontorsbyggnad. 

Dä man trots upprepade försök inte har kunnat finna 
sött vatten pä Jussarö annat än i form av regnvatten, har 
man varit tvungen att  basera verksamheten på industri- 
omrädet på saltvatten. För detta ändamål har i en skyd- 
dad vik i södra ändan av holmen uppförts en pumpstation, 
som består av 2 st Karhula-vertikalpumpar med en effekt 



O Y  VUOKSENNISKA AB, JUSSARO GRUVA - JUSSARON KAIVOS 27 

Inom hamnområdet finns även en kaj för mindre far- 
tyg för passagerare och styckegodstrafik. Därtill finns 
en specialkaj med en 30 tons kran för tyngre varor. 

Personal och trafik 

Jussarös isolerade läge utgör ett speciellt problem med 
hänsyn till arbetskraften. Den närmaste skärgården är 
så glest bebyggd, a t t  man kan räkna med at t  endast ett 
fåtal av traktens innevånare kan bo hemma och dagligen 
resa till arbetsplatsen. Därtill kommer menförestiden på 
hösten och våren, vilken helt bryter trafiken med mindre 
träbätar. Möjligheten at t  på Jussarö uppföra ett samhälle 
med familjebostäder övervägdes under planeringsskedet, 
men förkastades med hänsyn till de enorma kostnader 
ett modernt, äindamålsenligt samhälle i dylik omgivning 
skulle kräva. Därtill skulle samhällets innevånare alltid 
vara mer eller mindre isolerade frân omvärlden och be- 
roende av gruvans ordinarie båtförbindelser. 

Bi ld  2 .  Gruvlaven och krossverksbyggnaden. 1 bakgrunden 
skymtar Stenlandet och laven därstädes. 

Bi ld  3 .  Slighamnen. I bakgrunden syns sligplanen och filterhuset. 

av 7500 l/min. var, samt en av samma fabrikat på 300 
l/min för vattenbehovet under helgerna. Förrän havsvatt- 
net kommer in i själva pumpbassängen, går det genom ett 
roterande trumfilter tillverkat av Maschienenfabrik Geiger 
Karlsruhe-West. 

Byggnadsvolymen på industriområdet inklusive pump- 
stationen, men exklusive det interimistiska kontoret är 
31.000 m3. 

Hamnen 

Vid planerandet av hamnområdet gällde det att finna en 
skyddad plats med tillräckligt stort djup så nära stran- 
den som möjligt. Sundet mellan Li11 och Stor Jussarö 
fyller dessa krav. Här uppfördes pâ fast berggrund 4 st 
betongdykdalber mot vilka fartygen lägger till och vilka 
samtidigt utgör fundament för transportörsystemet. 
Djupet i hamnen är 8.3 m, varigenom upp till 4.000 tons 
fartyg kan angöra hamnen. Hamnens kapacitet är i detta 
nu 300 ton slig i timmen, men kan vid behov med rätt 
ringa kostnader fördubblas. På grund av Jussarös rela- 
tivt milda klimat kan man här vissa år lasta och skeppa 
slig under hela vintern. Erfarenhetsmässigt kan man räkna 
med at t  hamnen under de strängaste vintrarna kan vara 
stängd upp till fyra månader, varför sligplanen dimensio- 
nerats för fyra månaders produktion. 

På fastlandet eller pä en holme med landförbindelse 
till fastlandet finns ingen tätbebyggelse sä nära, att man 
kan förutsätta dagliga resor till och från arbetsplatsen. 
Enär Ekenäs, som sjövägen ligger på 23 km/s avstånd, 
utgör centrum för omgivningens handel, samfärdsel, ut- 
bildning, sjukvård m.m. och då det pä längre sikt finns 
möjligheter a t t  härifrån genom skärgården få en ca 13.5 
km lång väg till en holme belägen endast 8 km sjöledes 
frân Jussarö, beslöt man i detta skede lösa frågan genom 
s.k. ungkarlsbostäder på Jussarö i vilka alla vid gruvan 
anställda kan övernatta under arbetsveckan. I Ekenäs 
uppförde bolaget 37 familjebostäder, medan resten av de 
anställda bor i egna eller hyrda bostäder i Ekenäs och 
Hangö med omnejd. Totala arbetsstyrkan pâ Jussarö är 
i dag 220 personer, men har den beräknats nedgâ till om- 
kring 180 när jämvikt mellan förberedande arbeten och 
produktionen uppnåtts. 

Trafiken mellan Ekenäs och Jussarö sköts vid öppet 
vatten av bolagets sjöbussar, vilka tar mellan 30 och 98 
passagerare. Under menförestiden upprätthälles förbin- 
delserna med fastlandet via Koverhar, där hamnen på 
grund av den livliga trafiken hålles öppen hela vintern. 
Under kalla år blir isarna norr om Jussarö så kraftiga, 
att man kan upprätthålla biltrafik till fastlandet. 

På grund av de långa förbindelsevägarna tillbringar de 
anställda största delen av arbetsveckan ute på holmen. I 
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görligaste mån har man försökt ordna båtförbindelser så, 
att  de flesta har tillfälle att  en gång under veckans var- 
dagar besöka sina familjer. 

B i l d  4 .  Bostadshus i e t t  plan 

Bi ld  5 .  Bostadshus i fyra våningar. Innehåller övernattningsrum, 
sällskapsrum, sjukstuga, kafé, TV-rum, bordstennis- o ch läsrum. 

I bostadshusen på Jussarö, vilka ha en sammanlagd 
volym av 10.000m3, finns flera sällskapsrum, rum för 

bordtennis och corona, läsrum, TV-rum och en modern 
kaffebar. I anslutning till bostadsområdet finns även en 
mindre sportplan. På bostadsområdet ligger ochså gru- 
vans kosthåll. 

I ett av bostadshusen finns en sjukstuga med mottag- 
ningsrum och ett sjukrum med två bäddplatser. Gruvan 
har fast anställd sjuksköterska. 

Dricksvattnet hämtas med gruvans ordinarie turbåtar 
och magasineras i ett 120 1n3 stort gruvhål från medlet 
av 1800-talet. Härifrån distribueras det till kosthållet 
och dricksvattenkranar i bostadshusen. För övrigt base- 
rar sig sötvattenförsörjningen dels på regnvatten, som 
samlas på holmens låglänta delar och därifrån ledes till 
andra gamla gruvhål (ca 5,000 m3), dels på vatten som 
med pråmar hämtas från fastlandet. 

Byggnadsskedet 

De egentliga byggnadsarbetena började hösten 1959. 
Schaktet nådde sitt fulla djup, 246 m, i november samma 
år. Transportorten på nivån + 170 m nådde Orrkobbs- 
malmen 915 m från schaktet. den 12 december 1960. Bryt- 
ningen i första magasinet phbörjades i juli 1961 och upp- 
fordringen nådde full kapacitet, 300.000 ton rårnalm per 
år i juli 1962. 

Byggnadsarbetena på bostadsområdet påbörjades hös- 
ten 2959 samt på industribyggnaderna och slighamnen 
våren 1960. Byggnadsarbetena och maskininstallationer- 
na vor0 i huvudsak slutförda i april 1961, då provkör- 
ning av alla produktionsanläggningar inleddes. Den 
12 juli 1961 skeppades den första sliglasten på 750 ton 
till Koverhar, d.v.s. 100 år efter det gruvan på Jussarö- 
landet sönades. 

Den allmanna tekniska planeringen har utförts av Oy 
Vuoksenniska Ab. Industribyggnaderna och 4-vånings- 
bostadshuset har ritats av aktitekt Erich von Ungern- 
Sternberg, kosthållet och de närbelägna envåningsbo- 
städerna av arkitekt Tor-Erik Herler. Diplomingenjör 
Holger Holmberg har utfört byggnadskonstruktionerna. 
Industribyggnaderna har uppförts av Oy Alfred A. Palm- 
berg Ab, hamnen av Allmänna Ingenjörbyrån Ab och de 
övriga byggnaderna av gruvans egen byggnadsavdelning. 

I detta nu producerar Jussarö gruva 120.000 ton slig 
årligen med en Fe-halt av 56 %. Produktionen säljes i 
sin helhet till Oy Koverhar Ab. 

Geologisk översikt 

Fil.mag. Georg Strandström och fil.mag. Torvald Borg, 
Oy  Vuoksenniska Ab, Helsingfors 

De geologiska undersökningar inom Jussarö fältet, som Porfyrgraniter 

Porfyrgraniterna är mikroklingraniter där mikroklinkor- 
nen ligga i en matrix av kvarts och glimmer. En otydlig 
Darallell-orientering av mikroklinkornen har observerats 

utföyts i Õ y  Vuoksenniska-Ab:s regi, har i första hand 
koncentrerats till malmzonerna och deras omedelbara 
närhet. 

Bergarterna inom Jussarö fältet har indelats i tvenne 
huvudgrupper porfyrgraniter och migmatiter (olika ty- 
per av ådergnejser). 

i porfyrgraniterna. 
På själva Stor Jussarö dominerar en mycket grovkor- 

nig variant av porfyrgranit med mikroklinkorn av stor- 
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leken 2-4 cm samt matrix av grå kvarts och biotit. I 
farskt brott är denna porfyr mörkt rödgrå till färgen. 
Söderut övergår porfyren gradvis i en ljusare variant, i 
vilken matrixen utgöres av kvarts och ljus glimmer. 
Mikroklinkornen är även något mindre än i den tidigare 
omnämnda mörkare porfyren. Denna ljusare typ av 
porfyrgranit dominerar granitområdena i södra delen av 
Jussarö fältet och börjar uppträda på den södra delen av 
Stor Jussarö. 

I porfyrgraniterna uppträder pegmatitgångar och 
-ådror. Gångarnas mineralsammansättning är mikrolin, 
kvarts, albit-oligoklas, muskovit och kordierit. Gångarna 
är i regel raka och ge intryck av at t  ha bildats längs spric- 
kor i porfyren. Kontakten mellan pegmatiterna och por- 
fyren är i regel diffus. 

Lager av leptit påträffas även i porfyrgraniten, speci- 
ellt i den mörka porfyrgranit som dominerar Stor Jussarö. 
Leptitlagrens mäktighet varierar från några cm till flere 
meter. Enstaka sliror av hälleflinta har även påträffats 
i porfyrgraniten. 

Migmatiter 

Migmatiten uppbygges av glimmergnejser, hornblände- 
gnejser, amfiboliter och leptiter. Förekommande malmer 
uppträder inom migmatitformationen. 

Kontakten mellan iniginatit och porfyr har tillsvidare 
endast kunnat studeras på norra delen av Stors-Jussarö 
samt i transportorten som drivits från Stors- Jussarö sä- 
derut mot Stenlandet på 170 m nivån. I transportorten 
175 m från schaktet har i porfyrgraniten påträffats tvenne 
sliror hälleflinta. Hälleflintslirorna är omgivna av peg- 
matit och finkornig granit. Porfyren mellan de bägge sli- 
rorna avviker till sitt utseende från den i området domi- 
nerande porfyren på grund av en mörkare matris och 
större spridning av porfyrkorn. 

Övergången från porfyrgranit till migmatit kan man i 
transportorten konstatera på ett avstånd av 420 m från 
schaktet, där de första lagren gnejsbergarter påträffas. 
Till en början uppträder gnejslagren sparsamt i porfyren 
men vid 450 m i transportorten är gnejserna redan domi- 
nanta. 

Pegmatitådrorna i glimmergnejserna norr om Orr- 
kobbs-malmen uppträder konformt med skiffrigheten 
medan pegmatitgångarna i hornbländegnejserna mellan 
Orrkobbs- och Stenlands-malmerna uppträder såväl kon- 
formt som i form av tvärsgående ådror. 

Vid 750 m punkten förändras färgen på berget. Gra- 
nitgångarnas färg, som hittills varit klarröd, övergår i en 
gråaktig färgton, vilken bibehålles ända fram till själva 
malmzonen. 
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Vid 900 m tränger transportorten in i en egendomlig 
rödgrå gnejs, i vilken det förutom gnejsens normalt före- 
kommande mineral påträffas hämatit och sillimanit. 
Hämatiten är fjällig och ligger i sammanhängande plan. 
Gnejsen har på grund av sin hämatithalt kallats häniatit- 
gnejs. Hämatitgnejsen innehåller 10-12 o/o Fe. Vid 910 
m övergår hämatitgnejsen i en gnejsvariant, i vilken det 
uppträder glest liggande magnetitkorn. Magnetitkornen är 
2-4 mm stora och ge gnejsen ett  prickigt utseende, vil- 
ket bäst framträder på diamantborrkärnornas yta och 
inspirerat till namnet fläcktyfus (pilkkukuume). 

Malmen 

Transportorten tränger in i malmen vid 915 m föregången 
av ett 1 m mäktigt lager glimmergnejs. Där transportor- 

.......... 
. .-- i  

170- 175- 

Bild 2. Geologisk detalj i transportorten vid 1 7 5  m. 

ten tränger in i malmen har malmen en strykning av N 
60" E c,ch stupar 65"-70" SE. Själva nialmen begränsas 
här av pegmatiter på såväl häng- som liggsidan. Inne i 
själva malmen uppträder pegmatitådror konformt med 
skiffrigheten. Pegmatiterna är mikroklin-granitiska till 
sin karaktär. I pegmatiterna påträffas även kordierit. 

Mineralsammansättningen av Orrkobbs-malmen är 
magnetit, kvarts, mikroklin, granat, hornblände och bio- 
tit .  Andelarna av granat, hornblände, biotit och 
mikroklin varierar. I Orrbobbs-malmen uppträder med 
skiffrigheten konforma uthålliga pegmatitgångar. 

Bergarten mellan Orrkobbs- och Stenlands-malmerna 
har klassifierats till hornbländegnejs, vilken ställvis över- 
går i ren amfibolit och är genomsatt av både konforma 
som tvärsgående pegmatitgångar. Stenlands-malmen lig- 
ger i transportortens riktning ca. 150 m söder om Orr- 
kobbs-malmen. Malmen stryker här E-W och stupar 
vertikalt. Kontakten till omgivande gnejs är skarp. 
Inne i malmen uppträder pegmatiter som utdragna glest 
liggande linser och klumpar. Stenlands-malmen är till sin 
mineralsammansättning identisk med Orrkobbs-malmen 
förutom att Stenlands-malmen saknar mikroklin. 

Jussarö-malmen kan som typ hänföras till de kvarts- 
randiga malmerna. Man kan till och med i stuffer kon- 

statera kvarts- och magnetitrandning. Malmen har dock 
till stora delar undergått metamorfos varvid primär- 
strukturen helt utplånats. Som en följd av metamorfosen 
har det skett en frikristallisation av magnetit (sammel- 
kristallisation) möjligen i samband med kalimetasomatos 
(förekomst av mikropegmatit). Malmen innehåller rikligt 
granat, vilken röntgenografiskt har konstaterats vara 
almandin-pyrop-spessartit, vilket förklarar malmens 
mangan-innehåll. 

Nalmerna stupar brant 60--90" vilken stupning är 
generell för migmatitområdet. Den konstaterade axel- 
stupningen i migmatitområdet varierar mellan 50-60" E 
och axelplanet N 60-70" E. Det dominerande sprick- 
systemet hänför sig till av bankning förorsakade sprickor. 
I de punkter där man stött på vattenflöde i gruvan har 
vattenflödet lokaliserats till bankningssprickor. 

Ï 1 Leph& 1 :;&; PegrnOh/ vqq G r o n l f  - 

Bi ld  3 Geologisk detalj i transportorten vid 4 8 5  ni. 

Den geologiska undersökningen under jord inriktar sig 
dels på att  införskaffa förhandsinformationer om malmens 
natur och uppträdande samt dels på kontroll av brytnin- 
gen. 

Införskaffandet av förhandsinformationer sker i hu- 
vudsak genom borrning, dels diamantborrning och dels 
skarvstångsborrning med hammarborrmaskin. Diamant- 
borrkärnorna granskas geologiskt, analyseras kemiskt och 
dessutom utföres anriknings- och malningsförsök på mate- 
rial från borrkärnor. 

Den malm skarvstångshålen genomborrat analyseras 
med tillhjälp av en magnetitmätare, vars mätelement 
inskjutes i borrhålet. 

Undersökningsborrningen utföres i huvudsak som pro- 
filborrning. 

Kontroll av brytningen sker genom kontinuerlig geo- 
logisk kartering av blottade brytningsrum. Huvudvikten 
har lagts på at t  i möjligaste mån undvika gråbergsinbland- 
ning i malmen. Det lösbrutna berget kontrolleras genom 
regelbunden provtagning i magasinen. På magasins- 
prover utföres såväl kemisk analys som provanrikning för 
a t t  utröna det lösbrutna bergets egenskaper. 

Bild 4. Geologisk detalj av malnigenomgången i transportorten (Orrkobbsmalmen). 
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Tuotantolaitokset 

Di@. i n s .  R e i n o  Sande l in ,  O y  Vuoksenn i ska  Ab, Jussarö 

KAIVOKSEN PITUUSLEIKKAUS 

7- - - I 

KAIVOS 

Kaivoksen avaaminen 

Pääkuilun ajo aloitettiin toukokuussa v. 1957 ja päättyi 
erilaisten vaiheiden jälkeen marraskuussa v. 1959. Kuilun 
kokonaissyvyys oli tällöin 246 m. Kuilunaj on yhteydessä 
avattiin tasot 1100,  1 1 9 0  ja +210 m sekä louhittiin 
pohjapumpuille tila. Kuilun mitat ovat 3.60 x 5.35 m 
ja  on se jaettu seuraaviin osastoihin: 

kapat, 2 kpl 
hissikori 
edellisen vastapaino 
portaat 
putket ja kaapelit 

Kuilu on rakennettu 8” x 8” kehikkorakenteena, johteet 
ovat 7” x 8“. 

Kuilunaj on päätyttyä ajettiin väliaikainen siilonousu 
peränajoa varten kuilun viereen, jonka jälkeen louhit- 
tiin ratapiha sekä tilapäiset huolto- ja pumppuasema- 
tilat, samoinkuin murskaamo- ja siilotilat sekä täyttö- 
asema. 

Toukokuussa v. 1960 aloitettiin peränajo 900 m:n 
päässä sijaitsevaa Orrkobbenmalmia kohti. Perä ajettiin 
yksiraiteisena kokoon 2.7 x 3.0 m. Perän keskivaiheille 
levitettiin ohituspaikka kaksiraiteiseksi. Kiskotus teh- 
tiin ajon aikana 2.5 m:n mittaisista segmenteistä, jotka 
oli valmistettu 20 kg:n kiskoista muotorauta-alustoin. 

J U S S A R Ö  

220 

Ratapölkyt ja normaali 20 kg:n kiskotus asennettiin 
jälkeenpäin pidempinä jaksoina. Peränajon porauksessa 
käytettii npolvisyöttöisiä “-10 porakoneita. Katkon pituus 
oli 3.2 m brutto ja avauksena Coromant-kiila. Lastauk- 
sessa käytettiin LM-100 lastauskonetta varustettuna 
300 1:n kauhalla sekä 2 m3:n kiintokorivaunuja. Vaunun- 
vaihto tapahtui veturin avulla California-vaihteen päällä, 
jota siirrettiin ajon edistyessä määrävälein eteenpäin. 
Kuljetusperä valmistui joulukuussa v. 1960. 

Kuljetusperän valmistuttua aloitettiin kenttäperien 
ajo pitkin Orrkobbenmalmia sekä itään että länteen. 
Perän pinta-ala oli sama kuin kuljetusperän, samoin ajo- 
menetelmä. Perä ajettiin raakussa malmin j alkapuolella 
pyrkien pitämään etäisyys malmiin n. 10 m:nä. Kenttä- 
perien edistyessä aloitettiin myös poikkiperien ajo ja 
makasiinipohjien avaus. Louhinta ensimmäisessä maka- 
siinissa pääsi alkuun heinäkuussa 2961 ja sen tyhjentä- 
minen syyskuussa v. 1962. 

Samanaikaisesti edellä mainittujen louhintatöiden 
kanssa ajettiin nousu tasolta +I70 tasolle f60, jolloin 
saatiin yhteys aikaisemmin tutkimusvaiheessa Sten- 
landet-kuilusta käsin ajettuun perään ja samalla luon- 
nollinen tuuletus kuljetusperään. Nousunajo tapahtui 
Alimak-hissillä. Ajon aikana avattiin taso +I00 m. Nousu 
rakennettiin sokkokuiluksi, ja sen yläpäähän, tasolle +60, 
asennettiin nostokone hoitamaan henkilö- ja tavara- 
liikennettä työtasojen välillä. Sokkokuilun viereen, 3 
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m:n päähän, ajettiin myös tasolta + 170 tasolle + 100 tauskoneilla 4 m3:n Granby-vaunuihin. Lastausteho on 
nousu, jonka tarkoituksena oli palvella kaatonousuna yhtä 5 vaunun junaa käyttäen 350-400 t/vuoro kulje- 
alkuvaiheessa kattoperiä ajettaessa tasolla + 100. Vii- tus, rikkoammunta ja lastauskoneen siirrot mukaanluet- 
meksi mainitun nousun ajo tapahtui Alimak-hissistä tuina. Kuljetusmatka on tällä hetkellä n. 1.000-2.200 
käsin n.s. Janol-menetelmällä. m. LM-250 lastauskoneita on 3 kpl, joista yksi on varalla. 

Louhinta 

Kuten edellä on mainittu, ajetaan kenttäperät tasolla 
+i70 ja kattoperät tasolla +loo. Käytössä on siis tällä 
hetkellä vain yksi tasoväli =70 m. Sekä kenttä- että 
kattoperät ajetaan jalkapuolen raakussa n. 10 m:n päässä 
inalmin rajasta. Kenttäperä on ajettu ensin ja etäisyys 
malmista on kontrolloitu määrävälein lyödyillä isku- 
porarei'illä ja porareikämagnetometrillä. Kenttäperästä 
käsin on sitten ajettu kenttäperän kanssa samaan tasoon 
poikkiperät malmia kohti 10 m:n välein toisistaan, jonka 
jälkeen louhoksen pohja on avattu yhdistämällä poikki- 
perät toisiinsa malmin puoleisessa päässä. Koska malmin 
seuraaminen kenttäperästä käsin osoittautui vaivalloi- 
seksi, on nyt siirrytty ajamaan ensin tutkimusperä mal- 
missa, jolloin malmin molemmat rajat saadaan määritel- 
tyä lyhyillä rei'illä. Saatujen tulosten perusteella voidaan 
kenttäperä ohjata oikealla etäisyydellä ja pitää se mah- 
dollisimman suorana. Tutkimusperä muodostaa samalla 
makasiinin pohjan. 

Kaikki työn alla olevat louhokset sijaitsevat nykyisin 
Orrkobben-malmissa. Stenlandet-malmissa ollaan juuri 
valmistelemassa yhtä louhosta. Orrkobben-malmin kaade 
on 60" etelään ja paksuus 6-12 m:in. Sen louhinta 
tapahtuu n. 70 m:ä pitkissä ja 6-10 m:ä leveissä maka- 
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Kuva 1 .  

siineissa. Jokaista makasiinia varten on pilariin ajettu 
+I70 tasolta n. 35 m:n nousu pakoperineen. Makasiinin 
kattoa lähdetään louhimaan vastakkaisesta päästä vi- 
noksi kohti em. nousua. Kun nousun ylin pakopesä on 
saavutettu, lähdetään kattoa louhimaan vinoksi vas- 
takkaiseen suuntaan. Tämän vaiheen jälkeen puhkais- 
taan kulkunousu makasiinista kattoperään ja louhitaan 
katto tasaiseksi lopulliseen korkeuteen. Ennen tyhjen- 
nystä pultataan katto. 

Poraus makasiineissa tapahtuu polvisyöttöisillä 'I-10 
ja "-9.3 porakoneilla. Reiät ovat vaakasuoria, pituus 
4 m, läpimitta 34-30 mm. Räjähdysaineena käytetään 
pääasiallisesti triniittiä ja nalleina MS-sähkönalleja. Ki- 
ven irtoaminen on ollut 2.5 t/pom ja 5.0 t/räj.aine-kg. 

Lastaus 

Louhinnan lastaus tapahtuu poikkiperistä LM-250 las- 

Kuva 2 .  LM-250 poikkiperälastauksessa 

Peränaj on lastauksessa käytetään LM-100 lastaus- 
koneita ja em. 4 m3:n Granby-vaunuja tai 2 m3:n perän- 
ajovaunuja. Lähinnä poikkiperien ajoa varten on han- 
kittu telaketjuin varustettu Eimco-630 lastauskone. 

Veturit ovat diesel-käyttöisiä. Niitä on 4 kpl Valmet 
Move 422 ja 4 kpl Ruhrthaler G 227. Kuljetusperissä on 
20 kg:n kiskot, jotka tullaan lähiaikoina vaihtamaan 
37 kg:n kiskoihin. Raideväli on 750 mm ja perien kalte- 
vuus 3 %. Pääkuljetusperä on valaistu ja varustettu 
lii kennevaloin. 

Murskaus ja nosto 

Tason + 170 alapuolella pääkuilun läheisyydessä on 
Wedag lohkaremurskain, johon malmi kaadetaan suo- 
raan Granby-vaunuista. Murskaimen kita-aukko on 
1.200 x 1.500 mm, asetus 250 mm, iskuluku 180 iskua/min 
ja moottori 235 kW. Murskain on varustettu hydrauli- 
sella ylikuormitussuoj alla. 

Lohkaremurskaimen läpäistyään putoaa malmi alla 
olevaan siiloon, josta se syötetään 800 x 1.600 mm epä- 
keskotärysyöttäjällä + 190 tasolla olevaan Blake-7 leuka- 
murskaimeen, jonka kita-aukko on 600 x 900 mm, asetus 
100 mm, iskuluku 245 iskua/min ja moottori 55 kW. 
Leukamurskaimen alla on 300 tonnin siilo, johon murs- 
kattu malmi putoaa. 

Täyttöasemalla, joka sijaitsee tasolla +220, malmi 
syötetään 1 .O00 x 2.000 mm epäkeskosyöttäjällä 800 mm 
kuljettimelle, joka vie sen edelleen punnitseviin mitta- 
taskuihin. 

Pääkuilua varten on kaksi nostokonetta, jotka ovat 
Emil Wolffin valmistamia ja alkujaan tilattu Nyhamnin 
tutkimuskuilua varten. Molemmat on sijoitettu maan- 
pinnalle nostotornin läheisyyteen. Malminnostokoneena 
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on I-köysi Koepe-kone, jonka nettokuorma on 2.5 
tonnia, nopeus 5.0 m/sek. ja moottori 180 kW. Nosto 
toimii kaksipuolisena kappanostona, jossa kapat ovat 
pohjatyhjentäj ä-mallia. Kapat tyhjentyvät tornin yhtey- 
teen rakennettuun 150 tonnin siiloon. Nostokapasiteetti 
on 100 t/h. Henkilönostokoneena on myös 1-köysi Koepe- 
kone, jonka nettokuorma on 5.0 tonnia, nopeus 3.7 
m/sek. ja moottori 180 kW. Henkilöhissin sallittu hen- 
kilöluku on 20. 

Sokkokuilussa tapahtuu nosto Haverista siirretyllä 
rumpukoneella ja köysijohtein ohj atulla alumiinipytyllä. 
Nostokoneen nettokuorma on 3.0 tonnia, nopeus 1.7 
m/sek ja moottori 86 kW. 

Paineilma 

Rakennusvaiheen samoinkuin valmistavien töiden aikana 
kehitettiin tarvittava paineilma maanpinnalla sijaitse- 
vassa voimalaitoksessa, jonne on sijoitettu 3 kpl AR-3 
kompressoria. Uusi kompressoriasema, joka nykyisin on 
käytössä, sijaitsee täsolla + 170 lähellä Orrkobben- 
malmia. Sinne on asennettu 3 kpl ilmajäähdytteisiä 
ET-6 kompressorej a, yhteinen kapasiteetti 90 m3 ilmaa. 
Kompressoriasemalta johdetaan ilma kenttäperien ris- 
teykseen saakka 8" tuubiputkessa. Kaivoksen paineilma- 
ja vesiputkistot ovat tavallisesti tuubiputkia, jotka on 
liitetty hitsaamalla. Periä ajettaessa käytetään galva- 
noituja pikaliitinputkia. 

Ilmanvaihto ja vedennosto 

Kaivoksen päätuuletin, Valmet PSN-6-24, antaa ilmaa 
55.000 m3/h 60 mm vp. Tuuletin on sijoitettu +60 
tasolle lähelle Stenlandet-kuilua. Ilma imetään pääkui- 
lun kautta + 170 tasolle, edelleen pääkuljetusperän läpi 
ja tällä hetkellä sokkokuilun läpi +60 tasolle ja puhalle- 
taan ylös Stenlandet-kuilun kautta. Tarvittavien nousu- 
jen valmistuessa välille 170-100 saadaan tämä pää- 
tuuletus leviämään kenttä- ja kattoperiin. Paikallis- 
tuuletus eri paikoissa hoidetaan tuuletusputkien ja pien- 
ten aksiaalituulettimien avulla. Kaivokseen imettävän 
ilman esilämmitys on suunnitteilla. 

Vettä tulee kaivokseen normaalisti n. 300 l/min. Vesi 
johdetaan ojia pitkin pääkuilulla sijaitsevalle tilapäi- 
selle pumppuasemalle, josta se pumpataan Karhulan 
PPK-807 pumpuilla suoraan maanpintaan. Pumppuase- 
man kapasiteetti on 2.500 l/min. Lopullinen pumppu- 
asema tullaan sijoittamaan lähelle malmia, jolloin putket 
viedään sokkokuilun ja Stenlandet-kuilun kautta, ja 
pääkuljetusperä saadaan pysymään kuivenipana veden- 
tulon lisääntyessäkin. Vedentulon pitämiseksi mahdolli- 
simman alhaisena, pyritään mahdolliset vesivuodot 
välittömästi injektoimaan kiinni sementillä. Injektoin- 
nissa käytetään Häny-pumppuja, joita on 2 kpl kokoa 
ZMP II ja 2 kpl kokoa ZMP III. Tarvittavat injektointi- 
suukappaleet tehdään itse. 

Sähkö 

Nostokoneille syötetään virta matalaj ännitteisenä suo- 
raan voimalaitoksella sijaitsevalta päämuuntoasemalta. 
Maanalaista murskaamoa, kapantäyttöä ja pumppausta 
varten on oma 500 kVA:n alamuuntajansa 6/0.4 kV, joka 
on sijoitettu pääkuilun läheisyyteen tasolle + 170. Maan- 
alaista kompressoriasemaa, sokkokuilun nostokonetta, 
päätuuletinta ym. malmin läheisyydessä tapahtuvaa 

kulutusta varten on 2 kpl 500 kVA:n alamuuntajaa 
6/0.4 kV sijoitettu sokkokuilun läheisyyteen. Tämä 
muuntoasema on suunniteltu palvelemaan myös tulevan 
pääpumppuaseman tarvetta. 6 kV:n syöttöihin pää- 
muuntajalta alamuuntajille käytetään muovikaapeleita. 

Kaivoksen sähköenergian käyttö on tänä vuonna ollut 
keskimäärin 10.1 kWh/tonni. 

Henkilökunta 

Kaivososaston kokonaisvahvuus on 95 henkeä. Tästä 
määrästä on insinöörejä ja geologeja 2 ,  työnjohtajia 7, 
mittausteknikoita 1 ja työntekijöitä 88. 

Kaivos toimii vielä kolmessa vuorossa, mikä johtuu 
lähinnä rakennustöiden j atkumisesta ja valmistuvien 
töiden kiireellisyydestä. Vuosituotannoksi on laskettu 
300.000 tonnia malmia. 

RIKASTAMO 

Ennakkotutkimukset 

Malmin sijaitessa meren alla oli koko kenttää edustavan 
näytemateriaalin saaminen mahdotonta. Parhaimmat 
näytteet saatiin luonnollisesti kairasydämistä, minkä 
lisäksi + 60 tasolla saatiin perän seinistä paikallinen 
näyte. Näiden mukaan muodostuu malmista seuraavan- 
lainen kuva: Malmimineraalina on magneetiitti, jonka 
lisäksi harmemineraaleina ovat pääasiallisesti kvartsi, 
granaatti, biotiitti ja sarvivälke. Hematiitista on vain 
jälkiä. Fosforipitoisuus on n. 0,03 % ja rikkipitoisuus 
alle 0,01 %. Magnetiitti on hienorakeisena ja tasaisesti 
jakautuneena harmemineraalien seassa. Magneettirakei- 
den koko vaihtelee 1 mm:stä alaspäin pääosan ollessa 
50-100 ,u. Lisäksi esiintyy magnetiitti puuterimaisina 
sulkeumina granaateissa ja kvartsissa. Tämän magne- 
tiittipuuterin raekoko on 3-25 p. Rikastusprosessin kan- 
nalta tämä merkitsee sitä, että varsinaista puhtaaksi- 
jauhatusastetta ei voida saavuttaa, sillä rikasteen pitoi- 
suus nousee melko tasaisesti jauhatuksen funktiona, 
kuten kuva 3 osoittaa. Lisäksi näkyy kuvasta, että 
rikastusprosessi edellyttää ))normaalia)) huomattavasti 
hienompaa jauhatusta. Tavoitteena oli n. 63 yo Fe 
rikaste, jolloin jauhatustavoite oli 90 0/,-60 p. 
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S e p e l i v a r a s t o  
d 

Oy Vuoksenniska A b  
Jussarön Kaivos 

Rikas tamon kaavio 

RIKASTAMON KONELUETTELO 

1 .  Tärysyöttäjä Jeffrey/Wedag 4 DS, Y15 x I 8 0 0  
2 .  Hihnakuljetin Sala/Kekkonen 800 mm 
3 .  Hihnakuljetin Sala/Kekkonen 600 mm 
4. Kartiomurskain Allis-Chalmers/Svedala Hydrocone 1 0 5 1  

(karkeamurskain, syöttöaukon leveys 10") 
5. Kartiomurskain Allis-Chalmers/Svedala Hydrocone 3 1 / 2  5 1 

(hienomurskain, syöttöaukon leveys 3 1 / 2 7  
6. Resonanssiseula Binder K II 1 3 0 0  Gm, 1 3 0 0 x 3 2 0 0  mm, 

kaksikantinen, seula-aukot harppuseuloissa 2 5  mm ja I 3  mm 
7 .  Automaattinen näytteenottaja, Sala 
8. Tärysyöttäjä AEG Ca 2000j650 ARB, 650 x 2000 mm 
9. Karkeaseparaattori Sala GB-7 x 11, rumpu 0 760, hihna 

1 2 0 0  mm 
10.  Tankomylly Wedag 0 2600 x 3400 mm 
12.  Kuulamylly Wedag 0 2600 x 3400 mm 
1 2 .  Sykloni Krebs D 15 B, 15" 

Koska kyseessä on magneettinen malmi, oli rikastus- 
prosessi periaatteessa varsin yksinkertainen. Malmin 
hienorakeisuudesta johtuen oli päähuomio kiinitettävä 
jauhatukseen. Kokeiden perusteella päädyttiin siihen, 
että jauhatus jaetaan kolmeen osaan ja jokaisen jau- 
hatusvaiheen välillä erotetaan vapautunut puhdas jäte 
pois. Täten vältytään turhalta jätteen jauhamiselta. 

Murskaus 

Kaivoksesta noustessaan on malmi murskattu 100-120 
mm:n kappalekokoon. Tornin vieressä olevasta siilosta 

I l 
Ja tea iue 

1 3 .  Märkäseparaattori Sala, rumpu o 600 x 1 7 0 0  min, vahva 

1 4 .  Märkäseparaattori Sala, r u m p  0 600 x 1 7 0 0  mm, normaalit 

15 .  Sakeuttaja Sala, 0 6000 mm 
16.  Pystypumppu Sala BPV 350, 5 1/2" 
I 7. Lietepumppu Vac-Seal, Sala, 4" 
18. Lietepumppu Linatex, 4" 
1 9 .  Rikasteen sekoittaja Sala, 0 2600 mm (tilapäinen varastointi- 

sammio) 
20. Resonanssiseula vesihuuhtelulla Binder K 1 0 0 0  GF, 1 0 0 0  x 

3200 mni, kaksikantinen, ainoastaan alakansi käytössä, 
seula-aukko 2 x 2 mm 

21. Rumpusuodin Sala TI?-87, pinta 1 6  mz, 0 2430 X 2200 mm 
2 2 .  Suodospumppu Sala S P S - 2 0 0 ,  3 1/4" 
23. Tyhjiöpumppu Nash H-8 
2 4 .  Kompressori AR 2 K 
25. Rikasteenlevittäjä Kekkonen, varustettu 1 i m pitkällä 

Sala/Kekkonen hihnakuljettimella, kääntymiskulma n. 2 70" 

magneetit 

magneetit 

malmi syötetään tärysyöttäjällä kuljetushihnalle, joka 
vie sen murskaamoon. Murskaus on kaksivaiheinen. 
Murskausvaiheiden välillä tavaraa nostetaan kuljetus- 
hihnoilla. Varsinainen murskauskoneisto on seuravaa: 
Allis-Chalmers Hydrocone No 1051, asetus 35 mm, epä- 
keskisyys 3/4", liukurengasmoottori 120 kW; Binder- 
resonanssitäryseula K II 1300 GM, 2-kantinen, seula- 
pinta 1.300 x 3.200 mm, harppuseulat, yläkansi 25 mm, 
alakansi 13 mm; Allis-Chalmers Hydrocone No 651, 
asetus 12 mm, epäkeskisyys 3/4", liukurengasmoottori 
120 kW. Viimeksi mainittu murskain tullaan lähiaikoina 
muuttamaan vastaavaksi hienomurskaimeksi No 3 112 
51, jolloin asetus saadaan pienemmäksi. Muutos tapah- 
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Kuva 4. Murskaarno 

tuu vaihtamalla murskaimen ulkovaippa hienomurskai- 
men vaipaksi. 

Pölynpoistoa varten on murskaamoon sijoitettu pu- 
hallin, jonka kapasiteetti on 14.400 m3/h sekä kaksi van 
Tongeren-syklonia ACA 435-10-G. Pöly putoaa rikasta- 
mon siiloon vievälle hihnalle. 

Murskaamon kapasiteetti on n. 100-120 t/h, mutta 
siellä on varattu paikka vielä yhdelle seulalle ja hieno- 
murskaimelle. Tämä lisäys kaksinkertaistaisi kapasiteetin. 
Murskaamorakennus on teräspalkkirunkoinen halli, jonka 
seinä ja katto ovat mineriittilevyistä ilman lämpöeris- 
tystä. Hallin toinen puoli on varattu kaivoksen varasto- 
tilaksi. Koneiden käsittelyä varten on yhteinen 8 t:n 
nosturi. 

Jauhatus ja magneettiseparointi 

Murskattu malmi viedään 1 16 m pitkällä hihnakuljetti- 
mella rikastamon siiloon, jonka tilavuus on n. 2.200 
tonnia. Malmi syötetään siilon pohjassa olevien kahden 
aukon läpi ja tärysyöttäjillä kuljetushihnalle, joka vie 
malmin magneettiseen karkeaseparointiin. Karkeasepa- 
rointi tapahtuu kuivana ja seulomattomalla tavaralla. 
Se on kaksivaiheinen, jolloin ensimmäisen separoinnin 
jäte kerrataan. Molempien separaattorien rikasteet yhdis- 
tetään ja putoavat ne tankomyllyyn vievälle kuljetus- 
hihnalle. Hihnaan on kytketty vaaka, joka säätää toista 
em. tärysyöttäjistä pitäen tankomyllyn syötön vakiona 
raakamalmissa tapahtuvista vaihteluista huolimatta. 
Toinen syöttäjistä toimii käsisäädöllä. Karkeaseparoin- 
nin jäte pestään vielä seulan päällä, jonka aukot ovat 
2 x 2 mm. Seulan yli mennyt tavara, sepeli, putoaa kul- 
jetushihnalle, joka vie sen ulos kasalle. Seulan läpi mennyt 
tavara pumpataan magnetiittiselle märkäseparaattorille, 

Kuva 5 .  Rikastainon jauhatusosasto 

Kuva 6. Rikastamon separaattoriosasto 

jossa mahdollinen magnetjitti erotetaan ja johdetaan 
tankomyllyyn. Separaattorin jäte yhdistetään rikasta- 
mon hienojätteeseen ja johdetaan jätealueelle. 

Tankomyllyssä malmi jauhetaan raekokoon 90 % 
alle 0,7 mm. Lietetiheys myllyssä on 75 yo ja myllyn 
ottama teho 220-230 kW. Jauhinkappaleina ovat 75 
mm:n läpimittaiset tangot, materiaalina Imatra KM 
karkaisemattomana. Tankoja kuluu 0,8 kg/myllyn syöte- 
tonni. Jauhettu tavara pumpataan 45 %:na lietteenä 
kahteen rinnakkaiseen separaattorisarj aan, joissa on 
kaksi märkäseparaattoria kummassakin. Ensimmäisen 
separaattorin rikaste kerrataan jälkimniäisessä. Sepa- 
raattoreiden jätteet virtaavat sakeuttaj aan, rikaste 
ensimmäiseen kuulamyllyyn. 

Ensimmäisessä kuulamyllyssä j auhatus edistyy rae- 
kokoon 90 % alle 0,2 mm. Lietetiheys myllyssä on 70 yo 
ja myllyn ottama teho 240 kW. Jauhinkappaleina ovat 
30 x 30 mm:n cylpebsit, eli 30 mm pitkät tangon palat, 
materiaalina Imatra KM karkaisemattomana. Jauhin- 
kappalekulutus on 1,4 kg/myllyn syötetonni. Jauhettu 
tuote pumpataan jälleen kahteen rinnakkaiseen sepa- 
raattorisarjaan, joissa on kummassakin kolme separaatto- 
ria eli kaksi kertausta rikasteelle. Separaattoreiden jät- 
teet menevät sakeuttajaan, rikaste toiseen kuulamyllyyn. 

Toisessa kuulamyllyssä jauhetaan em. rikaste rae- 
kokoon 85 % alle 0,075 mm. Lietetiheys myllyssä on 
70 % ja myllyn ottama teho 240 kW. Mylly toimii sulje- 
tussa piirissä sykloniluokittelijan kanssa. Jauhinkappa- 
leina ovat 20 x 20 mm:n cylpebsit, materiaaleina Iniatra 
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KM karkaisemattomana. Myös on käytetty huomattavia 
määriä kiskojen aluslevyjen reikiä stanssatessa syntyviä 
Q 26 x 13 mm kappaleita. Jauhinkappalekulutus on 2,s 
kg/myllyn syötetonni. Syklonin ylite pumpataan kah- 
delle separaattorisarjalle, kummassakin neljä separaat- 
toria. Separaattoreiden jätteet menevät sakeuttajaan. 
Separaattoreista saadaan lopullinen rikaste, joka pum- 
pataan 4” putkea pitkin 600 m:n päässä olevaan suo- 
dattimoon. 

Edellä maintut jätteet yhdistetään sakeuttajassa ja 
pumpataan yhdelle vahvamagneettiselle separaattorille, 
missä mahdollisesti jonkin separaattorin päästämä mag- 
netiitti otetaan talteen. Tämän separaattorin rikaste 
palautetaan ensimmäiseen kuulamyllyyn. Jäte virtaa 
j ätealueelle. 

Kaikki rikastamon myllyt ovat keskenään identtisiä 
ja kooltaan oi 2.600 x 3.400 mm ilman vuorausta. Mylly 
pyörii neljän kantavan rullan varassa, jotka on pulteilla 
kiinnitetty perustuksiin. Rullissa on teräskuori, jonka 
alla on joustava kumikerros, laakerointina on rullalaake- 
rit. Myllyssä on vastaavasti kummassakin päässä teräk- 
sinen kantava kehä. Myllyn aksiaal kkeen estämiseksi 
on sen poistopäähän sijoitettu pystysuoran akselin ym- 
päri pyörivä rulla, johon on kytketty painemittari. 
Myllyn asento säädetään kantavien rullien avulla sellai- 
seksi, että pieni aksiaalipaine syntyy poistepäätä kohti. 
Jos paine tulee määrättyä raja-arvoa suuremmaksi, antaa 
painemittari hälyytyksen. Myllyjen voimansiirto tapah- 
tuu normaalilla tavalla hammaskehän välityksellä. Ham- 
maskehä ja rullat voidellaan keskusvoitelupumpun avulla. 
Xyllyjen kierrosluku on 19 k/min eli 71 % kriitillisestä. 

Tankomyllyssä on vuorauksena Imatran Rautatehtaan 
valamat Mn-palkit. Kuulamyllyissä on vuorauksena vuo- 
rottaiset puu- ja teräspalkit. Teräspalkit ovat valettuja, 
materiaalina Imatra C 2013 ja Mn-teräs. Päätyvuorauk- 
set ovat kaikki Mn-teräsvalua, tankomyllyssä sileät, 
kuulamyllyissä rivoilla varustetut. Vuorauksista ei tois- 
taiseksi ole olemassa kulutuslukuja. 

Pumput ovat kumitettuj a, paineputket olivat aluksi 
normaalia tuubiputkea, mutta vaihdetaan vähitellen 
kumiletkuihin, lukuunottamatta 600 m:n mittaista rikaste- 
putkilinjaa, jossa kuluminen on ollut vähäistä. Rikaste- 
putkilinja on eristetty vuorivilla-tervahuopakerroksella. 

Rikastamon kapasiteetti on 50 t/h, josta tankomyllyn 
syöttö on 45 t/h, joten sepeliä saadaan 5 t/h. 

Rikastamo siiloineen on rakennettu kokonaan beto- 
nista, jonka päällä on vuorivanu lämpöeristyksenä ja 
päällimmäisenä mineriittilevyt. Seisonta-aikoj a ja kovia 
pakkasia silmälläpitäen on kellarikerrokseen sijoitettu 
Thermobloc lämmityslaite. Koneiden käsittelyä varten 
on 8 t:n ja 3 t:n nosturit. 

Suodatus 

Suodattimossa rikaste joutuu ensin kahteen rinnakkai- 
seen magneettiseparaattoriin, jotka toimivat sakeutta- 
jina poistaen pääosan vedestä. Tämän jälkeen rikaste 
menee kahdelle rumpusuotimelle, joilta se suodittuna 
putoaa hihnakuljettimelle, joka vie sen ulos rikasteken- 
tälle. Ennen ulosmenoa punnitaan rikaste hihnavaa’alla. 

Lopullinen rikaste sisältää nykyisin 56 % Fe. Tämä 
prosenttiluku on valittu ostajan, Oy Koverhar Ab:n, 
toivomuksen mukaiseksi. Rikasteen kosteus on 7,5 yo. 

Suodattimo on teräsrunkoinen puutalo. Puu on sisä- 
puolella, sen päällä on vuorivanu lämpöeristyksenä ja 
päällimmäisenä mineriittilevyt. 

Kuva 7 .  Suodattimon runipusuotimet 

Varastointi ja lastaus 

Rikaste varastoidaan ulkona kentällä, johon mahtuu 
n. 40.000 tonnia. Rikasteen mahdolliset siirtelyt tehdään 
Michigan 175 A kauhakuormaajalla. Laivaa lastatessa 
kauhakuormaaja tyhjentää kuormansa kentässä olevaan 
lastausaukkoon, jonka alla on syöttökuljetin. Tämä syöt- 
tää rikasteen edelleen satamaan vievälle kuljettimelle. 
Sataman lastauslaitteet ovat teräsrakenteisia ja on ne 
suunnitellut ja rakentanut Valmet Oy. Sataman kuljetti- 
mien teho on yli 500 t/h. Kapasiteettia rajoittaa em. 
kauhakuormaaja, jonka kapasiteetti on vain 300 t/h. 

Jätteen käsittely 

I,opullinen jäte ja sakeuttajan ylite virtaavat painovoi- 
man avulla 450 mm:n läpimittaista puuputkea pitkin 
jätealueelle. Putken kaltevuus on 1:50. Jätealueeksi on 
padottu rikastamon vieressä oleva merenlahti. Parhail- 
laan suunnitellaan tarvittavia laitteita jätteen käyttä- 
miseksi kaivoksen täyttömateriaalina. 

Vesi ja sähkö 

Rikastamolla käytetään yksinomaan merivettä, jota 
kuluu n. 5.000 l/min. Vesi pumpataan läheisestä meren- 
lahdesta rikastamon siilon yläpäässä olevaan vesisäi- 
liöön, josta se jaetaan rikastamolle samoinkuin muihin 
teollisuuslaitoksiin. Vesiputket ovat Mannesman- ja 
tuubiputkia. 

Kullakin laitoksella on oma sähkönjakelukeskuksensa, 
johon virta syötetään päämuuntoasemalta. Murskaamon 
syöttö tapahtuu matalajännitteisenä, rikastamolla ja 
suodattimolla on omat 610.4 kV:n alamuuntajansa, edelli- 
sessä 1.500 kVA:n, jälkimmäisessä 500 kVA:n. Energian- 
kulutus on seuraava 

murskaamo 1,7 kwh/t 
rikastamo 14,2 H 
suodattimo 2,4 H 
pumppuasema 1,7 H 

yht. 20,0 kwh/t 

Laboratorio 

Laboratorioksi on sisustettu toistaiseksi pieni asunto- 
parakki. Tässä laboratoriossa tehdään päivittäiset käyttö- 
analyysit: seula-analyysit, kosteus-, FeHcL- ja Femam- 
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määritykset. Käytteet valmistetaan rikastamolla. Kuu- 
kausianalyysit, samoinkuin myyntianalyysit 
yhtiön laboratoriossa Helsingissä. 

Henkilökunta 

Rikastamon henkilökuntaan kuuluu insinöörejä 
johtajia 1, laborantteja 2 ja työntekijöitä 15. 

tehdään 

1, työn- 

Summary 

The Jussaro Iron Mine is located on a small island, named 
Jussaro, in the Gulf of Finland, about 20 km south of the 
town Ekenas. For a long time seafaring men had noticed 
strong magnetic disturbances in this region. In 1834 a 
geologist, E. J. Westling, found on the island of Jussarö a 
magnetit vein, and the mining was begun in the same year 
under the State administration. The operations continued 
until 1861. Further investigations on the magnetic anomaly 
were carried out at the end of the last century and at the 
beginning of this century. A 60-meter shaft was sunk and 
a 40-meter crosscut driven to the orebody. But no mine- 
able ore was found. 

In the summer of 1954 the Vuoksenniska Co, Ltd. start- 
ed the exploration work again by the airborne magnetic 
method. An area of 70 sq. kilometers was surveyed. The 
groundwork was carried out on the boats in the summer- 
time and on the icecover in the wintertime. The samples 
from the seabottom were brought up by divers. The dia- 
mond drilling was done either on rocky islets or from a 
moveable drilling tower on the sea. 

The iron ore field consists of six deposits giving a total 
area of approximately 120 000 square meters. The deposits 
are steeply dipping beds in the country rock varying from 
7 to 16 meters in the width. Magnetite is the only ore mine- 
ral, and the iron content in the ore is 22-35 %. All depo- 
sits lie under the sea. The depth of the water varies from 
10 to 40 meters. 

In the south eastern part of the island of Jussarö a 
shaft 246 meter deep, was sunk. Prom here a 915 meter 
long haulage drift was driven to the first deposit. The coni- 
mon shrinkage stoping is the mining method used. The 
ore is loaded by an Atlas-Copco, LM 250 loading machine 
in 4 in3 Granby Cars driven by Diesel locomotive. The un- 
derground crushing-station consists of 2 jaw crushers, 
types Wedag 1 200 x 1 500 mm, and Blake 7. Theshaft 
is equipped with two Koepe hoists, one for ore hoisting 
and the other one for the personnel and service. 

The crushing on the surface takes place in Allis-Chalmers 
Hydrocones No 1051 and Ko 651. 

The grinding is carried out in a rod mill and two ball 
mills all built by Wedag. Their size is 2 600 x 3 400 with- 
out lining. The mills move on four rollers. The first stage 
in the magnetic concentration takes place before the rod 
mill. After that there is a wetmagnetic separation beyond 
every stage of the grinding. The magnetic fraction is 
treated in the next stage, but the waste discorded. Both 
the screening drums and separators are made by Sala 
Machine Manufacturers. The concentrate is pumped as 
slurry across the island to the filtering plant near the 
harbour, where it is filtered by Sala-type drum filters. 
The concentrate is loaded by conveyors into ships from 
the stockpile located between the filtering plant and the 
harbour. 

The depth of the harbour is 8 . 3  meters and ships up to 
4 O00 tons can get into it. The loading capacity of the 
harbour is 3 O00 tons/hour. 

The construction of the plants and the development 
work of the mine were started in the summer of 1959. 
The production of ore began in April 1961, and in July 
of the same year the first concentrate was shipped off. 
In June 1962 full production capacity was reached. 
Yearly 300 O00 tons of ore will be mined, giving 120 O00 
tons of concentrate. The whole output is at the moment 
sold to the Koverhar Co. Ltd., Finland. Today 220 per- 
sons work at Jussarö, but as soon as the development 
work and the mining will be in balance the total number 
of employees on Jussarö is calculated to be about 180. 

Vuori m iesyhdistys - 
Bergsmannaföreningen r.y:n 

20-vuotiskokous pidetään Hel- 
singissä maaliskuun 29 ja  

30 pn:ä 1963 
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KOVERHAR JARNVERK 
Dipl.ing. Håkan Hakulin, Oy  Koverhar Ab, Lappvik 

Oy Koverhar Ab bildades i april 1960 av Oy Vuoksenniska 
Ab och Stora Kopparbergs Bergslags AB. Avsikten var 
att uppföra en masugnsanläggning för a t t  tillgodose 
moderföretagens behov av fosforfattigt tackjärn. Anlägg- 
ningen skulle byggas i omedelbar anslutning till den av 
Vuoksenniska tidigare påbörjade hamnen i Syndalen på 
sydkusten av Hangö udd, 4 km söderom Lappvik sam- 
hälle. - Anläggningens kapacitet bestämdes till ca 
250.000 ton tackjärn i året. Malm skulle till större delen 
erhållas från moderföretagens gruvor, d.v.s. Vuoksen- 
niskas Jussarö samt Ramhäll och Dannemora gruvor i 
östra Mellansverige, vilka helt eller delvis äges av Bergs- 
laget. 

Placeringen av järnverket i Syndalen medförde föl- 
jande beaktansvärda fördelar: 
- God hamn vid djup farled. Goda möjligheter att  med 

isbrytarhjälp upprätthålla sjöfarten också under 
stränga vintrar. 

- Rent vatten för kylning m.m. erhålles från den till 
sötvattenbassäng uppdämda Gennarby-viken. 

- Öppen och flack terräng samt synnerligen god bygg- 
nadsgrund. 

- Kort transportväg från gruvan på Jussarö. 
- Nära till järnvägen och rikskraftnätet. 

De yttre omständigheterna var alltså goda. Nu gällde 
det alltså för planerarna att  åstadkomma ett verk, dar 

också de inre funktionerna skulle bli möjligast ändamåls- 
enliga. När det gäller en masugnsanläggning måste 
därvid särskild vikt läggas vid att  ordna transporten, 
hanteringen och doseringen av de stora materialmäng- 
derna på ett rationellt och driftsäkert sätt. Man har i 
Koverhar vid lösningen av dessa problem beaktat tekni- 
kens senaste utveckling och i många fall tillämpat okon- 
ventionella lösningar. 

Beskrivning av verket 

Hamnen. Så gott som alla råvaror anländer till Koverhar 
sjövägen och drygt 213 av tackjärnsproduktionen går ut  
den vägen. Detta betyder att  hamnen årligen får lasta och 
lossa 800-900.000 ton material. Fig. 3 visar hur lossnin- 
gen från fartyg och transporten till högarna på råmate- 
rialplanen går till. Emedan sligerna är svåra att  skeppa på 
vintern måste under sommarhalvåret tas in sliger också 
för vinterhalvåret. Hamnen är utrustad med två 13 tons 
och en 12.5 tons kran. 

Råmaterialhantering 

Från råmaterialplanen köres den dagliga ransonen av 
råmaterial upp till råmaterialfickorna (fig. 4).  Transpor- 
ten från upplag till pålastningsstationen sker med 3 st  
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Fig .  2 .  Hamnen 

Sinterverk 

Sinterverket ligger i en byggnad 140 m norr om råmate- 
rialfickorna. Från blandartrumnian går sinterchargen 
med bandtransportör upp till sinterverkets chargerings- 
fickor, där den av en rörlig tvärgående transportör för- 
delas jämnt i fickan för sinterblandning. En annan ficka 
finns för bäddsinter. Sintringsverket är av typen Greena- 
Walt, konstruerat av O. Aspegren. Pannornas antal är tre, 
storlek 3 x 8 m. En chargervagn fyller pannan med bädd- 
material och sintercharge och en tändvagn antänder 
chargen med masugnsgas. På grund av at t  finkorniga 
sliger användes har starka sugfläktar installerats, löp- 
hjulets diameter är 2.100 mm och motoreffekten 600 kW. 
Mellan varje panna och fläkt finns 2 cykloner som avskil- 

Fig. 3.  Schematisk framställning av transporten av råmaterial 
från lastrum till materialplan. 

skoplastare, modell Michigan 275. Från pålastningssta- 
tionen vidarebefordras materialet via ett system av 
remtransportörer till råmaterialfickorna. Koksen passerar 
i tornet ovanför fickorna två dubbeldäckade siktar, där 
den uppdelas i tre fraktioner. De två grövre sorterna 
går till masugnen, den fina fraktionen torkas och malas 
i stångkvarn till - 3 mm. Den användes i sinterchargen 
som bränsle. Råmaterialfickorna är 24 st i två rader, 12 
betjänar sinterverket och 12 masugnen. Varje enskild 
fickas volym är ca 350 m3. I anslutning till råmaterial- 
fickorna finns kokstork och stångkvarnar för malning av 
koksgrus och kalksten. Två av sinterverkets 12 material- 
fickor matar kokstork och -stångkvarn respektive kalk- 
stensstångkvarn, de övriga tio är försedda med matar- 
bord, som doserar sinterverkets charge. 

Utmatningen från matarborden är automatiskt regle- 
rad. Matarborden matar ut godset på ett vågband med 
elektronisk våg. Vågens utslag reglerar via en servoregu- 
lator matarbordets kniv så at t  den utmatade godsmängden 
hålles konstant. Följ ande material ingår i sinterbland- 
ningen: 3-4 sliger, koksgrus, kalkstensmjöl, hyttsot och 
retursinter. Dessutom tillsättes i blandartrummans ut- 
matningsända vatten för a t t  ge sinterchargen den för 
sintringen lämpligaste fukthalten. 

jer det gods, som passerar bäddmaterial och roster. Detta 
cyklonstoft transporteras pneumatiskt till råmaterial- 
fickan för returgods. 

Under varje sinterpanna finns en tandkross, som matar 
ut sintern samtidigt som den krossas så a t t  ett minimum 
av fingods uppstår. Den heta sintern forslas sedan på ett 
stållamellband tillbaka till byggnaden för råmaterial- 
fickorna. Där sorteras den på två fasta siktar och en 
siktande skaktransportör i fraktionerna grov sinter, 
bäddsinter, finsinter och retursinter. All grovsinter och 
finsinter användes i masugnen, likaså den del av bädd- 
sinterfraktionen, som inte behövs som bäddmaterial i 
sinterpannorna. Retursintern blandas in i sinterchargen. 
Den sinter som skall användas i masugnen upplagras i 5 
av masugnens materialfickor. Den transporteras dit med 
ett stållamellband, som kan avlasta turvis i de olika fic- 
korna, ett s.k. uSchwenkplattenband)). Den ännu heta 
sintern kyles i fickorna med luft som blåses in nedifrån. 

Masugnens chargering 

I Koverhar sker upptransporten av råmaterial till mas- 
ugnstoppen med transportband. Under de 12 material- 
fickorna finns 3 band, ett för fickorna 1-5 (sinter), ett 
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Fag. 4. Schematisk framstallning av transporten av rhmterial 
frrin niaterialplan till materialfickor och vidare till sinterverk och 

masugn. 

för ficka 6 (kalksten) och ett för fickorna 7-8 (stvcke- 
\ i  

malm) och 9-12 (koks). Materialet matas ut  från fickorna 
med hydrauliska fluster eller vibrerande matarrannor till 
gummibanden, som ar försedda med en elektronisk band- 
våg för varje ficka. Ett programstyrningsverk sköter om 
att det automatiskt matas ut sattningar av önskad sam- 
mansattning och storlek. Från de ovannämnda banden 
faller materialet på ett 150 m långt band, som for det upp 
till masugnens chargeringsnivå. Där lastas det över på ett 
stållamellband, som rymmer en sattning (ca 6 m3). I mot- 
sats till de föregående banden går stålbandet inte konti- 
nuerligt, utan stannar då det är påfyllt. Först nar det 
finns plats för en ny sattning i uppsättningsmålet tömmer 
det sin last. Sålunda kan det finnas två sattningar i 
reserv på chargeringsnivån. 

Fig. 5 visar ett tvärsnitt av masugnen inklusive upp- 
sattningsmål. Chargeringssystemet, som normalt ar kopp- 
lat på automatik, funktionerar på följande satt: 
1. Sonderna indikerar att  beskickningspelaren sjunkit till 

den nivå, då en ny påfyllning av material bör göras. 
2. En ny sattning börjar matas ut ur materialfickorna. 

Sonderna går upp i skyddslage. 
3. Klockan sanker sig varvid en sättning faller in i ugnen. 
4. Klockan sluter sig och sonderna går ned. 
5. Luckan i uppsattningsmålets lock öppnar sig. Uppsätt- 

6. Stålbandet kör in en sattning på klockan. 
7. Luckan sluter sig och uppsättningsmålets rotation 

Fzg 5 Masugnen med uppsattningsmil. 

ningsmålet börjar rotera. 

avstannar. 
Hela förloppet fordrar ca 80 sek. 

Masugnens konstruktion 

Fig. 5 och 6 ger lasaren en uppfattning om ugnskon- 
struktionen. Själva ugnsmanteln, som uppbar uppsätt- 

som uppbär klockmaskineri, bandbrygga, trappor m.m. 
Omges av en fristående Fig. 6. Masugnen med cowperapparater, cyklon, elektrofilter och 

rengasfackla. 
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Fig. 7. Masugnens manöverrum 

På 42 m:s höjd ovan marken finns en 20 tons traverskran, 
som underlättar reparationsarbetena. Fundamentet är 
utfört så att  bottenplåten kan kylas med luft. I ugnsman- 
teln finns et t  stort antal kyllådor, 111 st  kopparlådor i 
rasten och 336 st stållådor i schaktet. Formornas antal är 
15. Tapphålet pluggas med en elektrisk igensättnings- 
maskin. Ugnen är upp till formorna murad med koltegel 
och ovanför formorna med chamottetegel. 

Ugnen får normalt sin blästerluft av en ångturbindri- 
ven radialkompressor, som ger 60.000 Nm3/h vid 1,2 atö. 
I reserv finnes en liknande, men elektromotordriven 
blåsmaskin. 

Blästern uppvärmes i två cowperapparater, 28 m höga 
och 7 m i diameter. De är utrustade med instrument och 
regleringsutrustning som möjliggör automatiskt byte och 
uppvärmning av apparaterna. 

Gasrening 

Rågasen, vid full drift ca 80.000Nm3/h, förrenas i en 
cyklon och finrenas i en venturion, d.v.s. elektrofilter 
sammanbyggt med Imatra-venturiskrubbers. Gasen pas- 
serar först en venturiskrubber där den kyles och delvis 
renas. Därefter passerar den 3 elektrostatiska fält, där 
finrening till ca 1 mg stoft/Nm3 sker. Därefter passerar 
gasen ännu 2 parallellt ställda venturiskrubbers, där gasen 
kyles till lämplig temperatur så att  kondensvattenav- 
skiljningen i rengasledningarna blir möjligast liten. För 
att  utjämna variationerna i konsumtion och produktion 
finns en 10.000 m3 gasklocka. Gasen användes på föl- 
jande ställen: 
- cowperapparaterna 15.000-30.000 Nm3/h 
-- kraftverket ca 35.000 
- sinterverket ca 6.000 H 
- slaggtorken ca 5.000 H 
- kokstorken ca 2.000 H 
- torkning av tappnings- 

rännorna ca 500 )) 

Överloppsgas brännes i en rengasfackla. 

Behandling av tackjärn och slagg 

Tackjärnet tappas i 40 t skänkar, som står på skänkvag- 
nar. De fyllda skänkarna köres till en tvåsträngad gjut- 
maskin, där järnet gjuts till 25 kg:s tackor (fig. 8). Tack- 
järnsutslagen sorteras enligt analys i olika högar på tack- 
järnsgården. På tackjärnsgården hanteras järnet med en 

Fig. 8. Gjutniaskinen 

bockkran försedd med polypskopa. Kranen kan lasta 
järnet direkt på järnvägsvagnar för leveranser till Imatra. 
Tackjärn till utlandet köres med truckar till hamnen. 

Slaggen är en viktig biprodukt. Den slagg som tappas 
i slagghålet granuleras vid ugnen och pumpas tillsammans 
med granuleringsvattnet till 3 st avrinningssilos. Den 
avrunna slaggen torkas i en roterande torktrumma och 
säljes till cementfabrikerna. 

Den slagg som erhålles vid järntappningarna tappas i 
slaggskänkar och hälles ut på marken. Den stelnade 
slaggen krossas och användes som beläggning på planer 
och vägar. 

Kraftverket 

I kraftverket finns två Stein-Roubaix ångpannor, som 
normalt eldas med masugnsgas. Vid gasbrist kan dock 
gasen helt eller delvis ersättas av olja. Med ångan drives 
förutom blåsmaskinen en 5 MW:s generator. Den alstrade 
el.energin täcker förutom Koverhars en stor del av 
Jussarös behov. 

Driftresultat 

Ugnen igångkördes den 25 november 1961, d.v.s. ca 1 1/2 
år efter det planeringsarbetena påbörjats. I början kördes 
endast med styckemalm, emedan sinterverket blev pro- 
duktionsklart först 2 veckor senare. Sålunda blev det 
möjligt att  koncentrera sig på igångkörning av en avdel- 
ning i sänder. 

Olika problem måste lösas innan verket kunde komma 
upp till den beräknade produktionen. Det kanske tekniskt 
sett mest intressanta var att  erhålla kvantitativt och 
kvalitativt god produktion av sinter från de finkorniga 
sliger, som står till verkets förfogande. Kornstorleken i 
sligblandningen är till 50 yo under 200 mesh. Den om- 
ständigheten att  sligerna och koksgruset var frusna för- 
svårade ytterligare problemets lösande. Det visade sig 
emellertid så småningom möjligt a t t  av de finkorniga 
sligerna göra minst lika mycket och lika hållfast sinter 
som av grövre sliger. Verket kan nu per dygn producera 
180 pannor med en medelvikt av drygt 8 ton sinter. 
Detta ger 900 kg sinter per kvadratmeter pannarea och 
timme. 

I masugnen &mältes främst ståltackjärn för moderfö- 
retagens stålverk i Imatra och Domnarfvet, men då en 
icke obetydlig del säljes på den fria marknaden har det 
varit nödvändigt att  framställa flere olika kvaliteter. 
Hittills har tillverkats järn med 0,5-3.0 % Si och 0.5- 
2.5 % Mn. Endast fosforfattigt tackjärn produceras. 
Som exempel på vilket resultat som kan uppnås kan 
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Kokemuksia ammoniumnitraattiseosten käytöstä 
avolouhostoiminnassa Paraisten Kalkkivuori Osake- 

yhtiön Lappeenrannan kaivo ksella. 

Dipl. i n s .  Urho Val takar i ,  Paraisten Kalkk ivuor i  O y  Lappeenranta. 

AN:n sekoittaminen ölj yllä ja seoksen käyttö räjähdys- 
aineena aloitettiin Lappeenrannassa 2 .  9. 1959. Heti 
alusta lähtien osoittautuivat tulokset tyydyttävää pa- 
remmiksi. Slurry'n kokeileminen aloitettiin my¿% välit- 
tömästi käyttämällä melassia, vettä ja AN:a. Jälkimmäi- 
nen kokeilu jäi kesken, koska emme saaneet dynamiitilla 
riittävän voimakasta detonaattiota. 

1. Kokeiden tarkoitus. 

- Kotimaisten tuotteiden soveltuvuus. 
- Sekoittaminen paikalla. 
- Alaspäin suunnattujen reikien lataus. 
- Kosteuden ja veden vaikutus. 
- Detonaattorin suuruus. 
- Sopiva pakkaus. 
- Melassin ja TNT:n käyttö Slurry'n valmistukseen. 

2. Saadut tulokset. 

Typpi Oy:n prillattu AN, jossa on 5 yo 1,5-1 mm ja 
95 yo 1,O-0,75 mm, on osoittautunut erittäin sopivaksi 
ja helposti sekoittuvaksi. Latauslaitteessa se juoksee vai- 
vattomasti. Sen sijaan kiteinen, jossa on 85-90 yo 0,2- 
0,5 mm raekokoa, ei tahdo juosta latauslaitteessa ellei se 
ole aivan kuivaa. Sekoittamalla 50-50 suhteessa prillat- 
tua ja kiteistä keskenään saadaan se liikkumaan lataus- 
laitteessa ja samalla paranee lataustiheys. 

Paikalla sekoittaminen on suoritettu käsin sammioissa. 
Kaksi miestä sekoittaa 1.500 kg 4 tunnissa. Tämä tekee 
1:50/kg AN ja 5,8 yo AN:n määrästä polttoöljyä tekee 
0:70/kg AN. Sekoitus yhteensä 2:20/kg AN. Sadesäällä on 
sekoituksen tapahduttava katon alla ja valmis seos kulje- 
tetaan 40 kg:n muovitonkissa latauspaikalle. Latauspai- 
kalla sekoittamista pidämme edullisempana, koska tällöin 
vältytään ylimääräisestä kuljetuksesta. Vakiovarusteena 

nämnas ett parti ståltackjärn, där medelhalten av fosfor 
är 0.016 yo och svavel 0.011 %. 

Masugnens dygnsproduktion är för närvarande 750- 
800 ton per dygn. Koksförbrukningen är för ståltackjärn 
ca 600 kg/ton. Helt eller nästan helt engående sinter 
användes. Masugnsgasens värmeinnehåll är därför mycket 
lågt, ca 700 kcal/Nm3. 

Personal 

Vid verket arbetar för närvarande ca 390 personer, varav 
90 tjänstemän och arbetsledare. Endast ett litet fåtal 

meillä on latauspaikalla suuri puunuij a, jolla varastossa 
pitkän aikaa seisseitä säkkejä pehmitetään. Pitemmän 
aikaa varastossa seisseissä säkeissä on ohut iskostunut 
kuori, joka tällaisella mukiloinnilla menee rikki. Mitään 
seulaa emme ole käyttäneet kokkareiden poistamiseksi. 

Aluksi suoritimme alaspäin joko pystysuoraan tai n. 
70" kaltevuuteen porattujen ,a 100-76 mm reikien la- 
tauksen kaatamalla seoksen sellaisenaan reikään. Tulos ei 
ollut riittävän hyvä, sillä lataustiheys jäi huomattavasti 
alle 1:n. Asia korjautui pneumaattisella latauslaitteella, 
jolla on saatu lataustiheys myös prillatulla AN:lla yli 
yhden. Onkin osoittautunut tarkoituksenmukaiseksi 
käyttää latauslaitetta. Tällöin on huomioitava, että lataus- 
letku on valmistettu antistaattisesta muovista. 

Jos reikien syvyys on yli 16 mm, alkaa latausletkun 
paino vaikuttaa niin paljon, että panostaja jättää sen 
liian ylös, jolloin lataustiheys tietysti kärsii. Yleensä suo- 
ritetaan ensin kaikkien reikien pohjapanoksen lataus ja 
sen jälkeen varsilataus AN:11ä latauslaitetta käyttäen. 
Kun latausletku on 20-30 m pitkä, voidaan laitetta 
siirtämättä ladata useita reikiä. 

Kosteuden vaikutus ilmeni jo edellä kovettuneiden 
säkkien muodossa, joka on eliminoitu puunuijalla. Sen si- 
jaan vettä sisältävät reiät tuottivat aluksi vaikeuksia ja 
osittain vieläkin käytämme muovipusseihin pakattua rai- 
vausmassaa tällaisissa tapauksissa. Latauslaitteen saa- 
tuamme kehitimme menetelmän suorittaa yhtenäisen 
reiän pituisen muovikuorisen AN-makkaran täyttämisen 
itse reiässä. Normaalit ohuet makkarafolioletkut eivät 
kestäneet, vaan jouduimme käyttämään 0,2 mm paksua 
kalvoa. Talviolosuhteissa tosin on ko. kalvo jäykkää ja 
pyrkii murtumaan. Lisäksi pitäa ))luotina)) olevaa dyna- 
miittia olla niin runsaasti, että se painuu veden läpi poh- 
jaan saakka. Lataus käy hitaammin, koska lata-usletkua 
muovikalvoletkun sisällä on liikuteltava tamppaamiseen 

har tidigare erfarenhet av järnverksarbete, de övriga, 
både arbetsledare och fackarbetare, har fått sin utbild- 
ning först efter anställningen i Koverhar. 

Summary: 
Oy Koverhar Ab has built a blast furnace plant near Hang6 
in SW-Finland. The blast furnace was blown in on 25th 
November 1961 and is annually producing about 250.000 
metric tons of lowphosphorous iron. The ore charge is 
100 yo self-fluxing sinter made in a Greenawalt sintering 
plant. The whole production is cast to  pigs, most of it is 
shipped to Domnarfvet Steelworks in Sweden and Imatra 
Steelworks in East-Finland. 
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rerrattavalla tavalla. Lataustiheys jää kuitenkin pienem- 
mäksi. 

Muutamissa yksityisissä rei'issä on vain pohjadyna- 
miitti räjähtänyt, koska vuotava vesi on tuhonnut varsi- 
latauksessa olleen AN:n. Tällaisten reikien lukumäärä 
kuluneen 2 112 vuoden aikana on 4. 

Emme ole saaneet suutaria, vaikka detonaattorina on 
ollut vain läpi reiän kulkeva pentylilanka. AN:n räj ähdys- 
nopeus on kuitenkin riippuvainen myös detonaattorin 
suuruudesta eikä vain raekoosta. Sen vuoksi ei ole suo- 
tavaa käyttää detonaattorina heikompaa ainetta kuin 
45 yo Ngl. dynamiittia. Olemme koemielessä tehneet 
detonaattoriksi pentylialangasta ja 24 min dynamiitti- 
paloista eräänlaista helminauhaa siten, että dynamiitti- 
palat on tapella sidottu 1 m välein pentylilankaan. Toi- 
menpide on kuitenkin hankala varsinkin kun latausletkun 
liikuttaminen vaikeutuu ja olemme sen vuoksi luopuneet 
siitä. Olemme havainneet sopivimmaksi sijoittaa pohja- 
latauksen yhteyteen nallin ja sitten ylös vielä yhden dy- 
namiittipalan kanssa ennen etutäytettä. Jälkimmäisen 
tehtävänä on rikkoa paremmin etutäytteen kohdalta 
tulevat suuremmat lohkareet. 

Tehdas toimitti aluksi AN:n 50 kg:n paperisäkeissä, 
jotka eivät olleet riittävän vahvoja. Sen vuoksi tehdas 
toimittaa suolan nyt plastisoiduissa säkeissä, jotka tyy- 
dyttävät. Tällainen kosteuden pitävä pakkaus on tar- 
peen, koska joudumme vastaanottamaan 15 ton eriä, 
mikä riittää 2 kuukaudeksi. 

Muutamia kaavioita ja tilastotietoja vuodelta 1961. 

Suurreikäammunnassa käytetty räjähdysaineita ja nalleja 
(Kirjanpitovuosi 1961). 
Dynamiittia 22.683 kg 24,O % 
Kloraattia 22.100 u 12,9 yo 
Raiv.panoksia 20.171 R 21,4 yo 
AN-räj.aineita 39.325 D 41,7 yo 

94.281 kg 100,O Yo 144 gr/ton - 
390 gr/m3 

M-S nalleja 2.301 kpl 
Pentylilankaa 27.361 m 
Suurreikiä 2.207 kpl 27.184 m 
Rikotukseen 
Mom.nalleja 72.844 kpl 111 kpl/l 000 ton 
Nostettu 656.243 ton 

Hintoja 

AN 
TNT 
öljy 
vesi 
CMC 
sekoitus 
Yhteensä 

ANÖ Slurry 
osuus mk/kg osuus mk/kg 
9 4 3  % 28:40 67,1 % 20:20 

17,4 yo 28:50 
5,5 yo 0:70 

15 Yo 
0,5 yo 1:50 

150  1:50 
100 % 3050 100 yo 51:70 

Havaitaan, että olemme käyttäneet suhteellisen paljon 
räjähdysainetta per ton kiveä. Vuonna 1962 AN korvaa 
kokonaan kloraatin ja osittain raivausmassan, joten yk- 
sikköhinta nostamatta voimme vieläkin lisätä räjähdys- 
aineen kulutusta, koska AN:n alhainen hinta kompensoi 
kulutuksen lisäyksen. Tähän pyrimme sen vuoksi, että 
11-14 m syviä reikiä ja useampia reikärivejä kerrallaan 
ammuttaessa olemme päässeet huomattavasti pienem- 
pään rikkojen määrään. Lastauskone on päässyt suoraan 

lastaamaan hyvällä teholla hyvin levinnyttä kasaa. Juuri 
keveämmän lastauksen kautta on saatavissa tällaisen 
ammunnan antama etu. Kuvasta 1. ilmenee ,@ 3"-4" rei- 
kien latauskaavio. 

3. Slurry 
Alussa mainittu slurry seos oli seuraava: 11,5 Yo melassia, 
11,s yo vettä ja 76,7 % AN. Se ei räjähtänyt, koska de- 
tonaattorina oli vain 45 yo dynamiittia. Tällainen seos 
saadaan räjähtämään, jos detonaattorina käytetään 
valettua TNT:ä tai 50-50 suhteessa sekoitettua pent- 
riittiä ja TNT:ä. 

\/ ?A/- __ 
Hiekkaa tai 
vuorivi I laa 
Dyn. 1,6 kg 

A n 6  35kg 

!ntylilanka 

8 -  1Q k n  

3" 4 "  
h 14m h 14m 

PKOY LAPPEENRANTA 

la tauskaavio 
27.9.61 

Anö  dyn 40°1.Ngl. 

Kuva 1 .  

Slurry 
43 kg 

De ton aa ttor i 
3,5-7kg TNT 

,!a 3" 
h 15rn 

Slurry 30 

Pen ty  I i  tai kina 
P87rnrn 0.5 kg 

h 16rn 

Hel  t2en/ Gror ud r/Kiiruna 

Kuva 2. 

Berging. Heltzen Norjassa ja unkarilaissyntyinen ber- 
ging. Caspar Kiirunassa ovat käyttäneet ed. taulukon 
mukaista TNT-AN-vesi-C&K slurrya sekä käsin että be- 
tonisekoittajassa sekoitettuna pohjalataukseen ja varsi- 
lataukseen ANÖ:ä. (Kuva 2.) Tulokset ovat olleet parem- 
pia kuin aikaisemmilla aineilla hinnasta puhumattakaan. 
Koska slurry räjähtää vasta dynamiittia voimakkaam- 
malla detonaattorilla, niin on selvää, että se on varmaa 
räjähdysainetta. Heltzen'in mukaan sitä ei ole saatu räjäh- 
tämään 2 kg:n pudotusvasarakokeessa 1 m korkeudelta. 
Slurrylla on seuraavat edut: 



AMMONIUMNITRAATIN JA SEN ÖL JYSEOKSEN 
KÄYTTÖÖN LIITTY VISTÄ KEMIALLISISTA JA 
RÄ JÄHDY STEKNILLISISTÄ OMINAISUUKSISTA 

Difil. ins. Immanuel Huhtanen, Typpi Oy, 0 . ~ 1 ~  

1. Ammoniumnitraatti ja sen hajoaminen kuumennet- 
taessa 

AN:n hajoamiseen perustuvia räj ähdysonnettonluuksia 
on tapahtunut koko maailmassa muutamia, ia ovat silloin 

Ammoniumnitraatti (= AN) on epäorgaaninen suola, 
jota valmistetaan typpihaposta ja ammoniakista: 

HNO, + NH, --f NH4N0,. 
Se on valkeaa, kiteistä ja hajutonta, liukenee helposti 

veteen ja on hygroskooppista pyrkien ottamaan ilmasta 
kosteutta paakkuuntuen samalla. Hygroskooppisuutta 
tai siitä aiheutuvaa haittaa voidaan vähentää ja samalla 
ehkäistä paakkuuntumista lisäämällä valmistusvaiheessa 
AN:iin sopivia aineita ja pakkaamalla se kosteuden pitä- 
viin säkkeihin. 

Kuumennettaessa NH,NO, sulaa n. l7O0C:ssa ja al- 
kaa vähitellen 170--190"C:ssa hajota pääasiallisesti seu- 
raavan reaktioyhtälön mukaisesti: 

NH,NO, --f N,O + 2 H,O. 
Syntyy typpioksiduulia eli ilokaasua, jolla on huu- 

maava vaikutus. Kuumennettaessa edelleen n. 260°C asti 
on mainittu hajoamisreaktio vallitsevana ja on se pienissä 
koe-erissä hallittavissa, mutta tämän lämpötilan yläpuo- 
lella muuttuu hajoaminen kiivaaksi jopa räj älidyksen- 
omaiseksi. Pääasiallinen reaktio on tällöin: 

kysymyksessä olevat ainemäärät olleet vähintään satoja 
tonneja. 

2. Ammoniumnitraatin seoksista 

Puhdas AN on, huolimatta sen hajoamisreaktion ekso- 
termisyydestä, suhteellisen stabiili yhdiste. Kuitenkin jo 
pienetkin määrät sopivia katalyyttisesti vaikuttavia epä- 
puhtauksia, kuten kloridit ja vapaat hapot, herkistävät 
sitä selvästi alentaen mm. hajoamislämpötiloja. 

Teknillisesti räjähdysaineena käyttökelpoista on AN 
vasta seoksina. Pääasiallisen komponentin, 70-90 %, 
ollessa AN, nimitetään niitä arnmoniumnitraattiräjäh- 
dysaineiksi tai myös varrnuusräj ähdysaineiksi, mikä j äl- 
kimrnäinen nimitys viittaa suhteellisen vähäiseen isku- 
ym. herkkyyteen. Käytetyt seosaineet ovat yleensä kiin- 
teitä tai pastamaisia, ja pyritään niiden avulla saamaan 
seokselle mahdollisimman korkea räjähdyslämpö sekä 
parantamaan muita räjähdysteknillisiä ominaisuuksia. 

3. Ammoniumnitraatti-Öljyseos NH,NO, --f N, + 2 H,O + I /2  O, + 30,4 kcal. 
Vapautunut energiamäärä on maks. n. 380 kcal/kg 

NH,NO, vastaten tamä räjähdyslämpö n. 40 yo täysin Periaatteessa yksinkertaisin AN:n pohjalta lähtevä rä- 
öljyllä kyllästetyn ammoniumnitraatin räj ähdysläm- jähdysaine on sen öljyseos. Sopivin öljy on kaasuöljy, 
möstä. Mainittu energiamäärä pystyy sopivissa olosuh- jota täydellisen happitasapainon saavuttamiseksi on 
teissa (suljetussa tilassa, voimakkaalla aloitteella) yllä- sekoitettava 5,75 yo AN:n painosta. Räjähdys on tällöin 
pitämään ja levittämään räjähdysreaktiota. kuvattavissa seuraavalla reaktiokaavalla: 

1. Se on riittävän vahva pohjalatausta varten. Räjähdys- 

2 .  Se on varmuusräjähdysaine, johon voi poratakin. 
3. Se täyttää reiän hyvin eikä sekoitu sanottavasti siellä 

4. Suuri lataustiheys 1.4. 
5. Sekoitus ja kuljetus tapahtuu samoilla laitteilla kuin 

6. Kestää erottumatta muovikannussa ainakin viikon. 
7 .  Voidaan sopivalla pumpulla pumpata reikään. Gee- 
liaineen määrällä ja laadulla saadaan sopiva j uoksevuus 
sekä irtoaminen sekoittajasta ja astioista. 

Tavallista latauslaitetta ei ilman muutoksia voida kävt- 

nopeus 5 500 m/sek. 

olevaan veteen. Kestää vettä 24 h. 

ANÖ. 

mistellaan, on siinä mielestäni huomioitava paikalla 
suoritettava ANÖ:n ja slurryn valmistus. 

Kirjallisuutta: 
A. All. Heltzen: Sprengning med slurry, Tidsskrift for 

Kjemi, Bergvesen og Metallurgi 1961. 
J .  Caspar: Olika faktorers inverkan pä detonations för- 

lopp och gasbildning vis sprängning med AX - +  olja. Berg- 
sprängningskommitten 1961. 

U.  T~altakari : Selostus ammoniumnitraatin ja dieselöl- 
jyn seoksen käytöstä räjähdysaineena. 1-uoriteollisuus - 
Berghanteringen 1960. 

summary 
taä, mutta j 0s sen suulake varustetaan esirn. lypsykoneen 
imukupin tyylisellä laitteella, niin latauslaite tulee mab- 
dolliseksi. (Vertaus lienee paikallaan, kun kerran apu- 
lannasta puhutaan). 

Edelliseen viitaten voitaneen väittää, että räjähdys- 
aineasetus on jäänyt jälkeen kehityksestä. 1925 
asetus tavallaan estää turvallisempien latausmenetel- 
mien käyttöön oton. Kun uutta asetusta parhaillaan val- 

More than two years have nno-it-yourselfu AN-explosives 
been used in the limestone quarry of Paraisten Kalkkivuori 
- Pargas Kalkbergs Company. Compared with common 
explosives, field compounded AN explosi\Tes are consider- 
ably cheaper. This, on the  other hand, allowes a closer 
perforating of the rcck causing a better fragmentation. 
AP\'-fuel mixture costs in the loading place Fmk 31:60  per 
kg and AhT - TNT- CMC - U'ater mixture costs E'nik 51:70 
per kg. Corresponding figure of 1 other explosives is 3-7 
times higher. 
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NH,NO, + öljyä 5,75 yo + hiilidioksidi + vesi + typpi, 
taikka jos valitsemme esimerkiksi määrätyn öljyssä 
esiintyvän tyypillisen hiilivedyn, n-dodekaanin, CI2H2, 
(kiehumispiste 214,5"C), saa reaktioyhtälö täsmällisem- 
män muodon: 

1 12 87 
37 37 NH4NO3 + - C12H2, + 3 j  CO, + - H,O + N, + 79,44 

kcal, josta räjähdyslämpö on 938 kcal/kg AN-öljyseosta 
ja räjähdyskaasujen ominaistilavuus 973 litr/kg AN-öljy- 
seosta. 

AN-ölj yseoksen räjähdyslämpö on kuitenkin seossuh- 
teen funktio. 

o 1 t J 4 b C  

Oheisesta teor. lasketusta käyrästä näemme, että 
Öljymäärän noustessa 0:sta 5,75 %:iin kasvaa seoksen 
räjähdyslämpö lähes suoraviivaisesti n. 380 kca1:sta n. 
938 kcal:iin/kg AN-öljyseosta. Öljymäärän lisääntyessä 
yli 5,75 yo alenee räjähdyslämpö tosin verraten vähän. 
Öljymäärän kasvu aiheuttaa kuitenkin muita haittoja 
kuten myrkyllisten kaasujen lisääntymisen, räj ähdys- 
nopeuden alenemisen ja räjähdyksen jäämisen epätäy- 
delliseksi. Ölj yn kokoomuksen muuttuessa muuttuu luon- 
nollisesti myös happitasapainoa vastaava öljyprosentti, 
t.s. se määrä öljyä, minkä NH,N03:sta vapautuva happi 
teoreettisesti pystyy täydellisesti polttamaan C0,:ksi ja 
H,O:ksi, mutta tämän seikan vaikutus hiilivetyjä käy- 
tettäessä on niin vähäinen, että voimme sen jättää huo- 
mioonottamatta. 

4. Oljyn valinnasta 
Käytettävällä ölj yllä on merkitystä sekä turvallisuuden, 
käyttökätevyyden että taloudellisuuden kannalta. 

Meillä voimassa olevien määräysten mukaan jaetaan 
öljyt leimahduspisteen perusteella kolmeen luokkaan 
(asetus 335/1954): 
I luokka, esim. bensiini, leimahduspiste korkeintaan +20" 
C. II luokka, esim. valopetroli, leimahduspiste + 20'C- 

+55"C. III luokka, esim. kaasuöljy, leimahduspiste 

Mainituista öljyistä ovat I luokkaan kuuluvat liian tu- 
lenarkoj a, ja niiden käyttö kyllästysaineena on kielletty. 

Myöskin II ja III luokan öljyistä ovat monet täysin 
sopimattomia kyllästysaineena käytettäviksi. Tällaisista 
mainittakoon: 
- Vesiliukoiset nesteet, esim. eräät korkeammat alko- 

holit 
- Tyydyttämättömät tai säilytettäessä ominaisuutensa 

muuttavat aineet, esim. raakatärpätti 
- Epäpuhtaat ölj yt, monet epäpuhtaudet, esim. rikki- 

yhdisteet, saattavat liiaksi herkistää AN-ölj yseosta. 
- Jäykät öljyt, esim. raskas polttoöljy, imeytyvät 

AN:iin hitaasti ja epätasaisesti alentaen räjähdys- 
tehoa. 

AN-öljyseoksen kestävyys vettä vastaan on ölj yn vis- 
kositeetista riippuen vaihteleva, esim. AN-valopetroli- 
seoksesta erottuu öljy n. 2.5 kertaa niin nopeasti kuin 
AN-kaasuö1 j yseoksesta. 

Parhaiten yleisesti saatavissa olevista ölj yistä täyttää 
edellä mainitut vaatimukset kaasuölj y. 

+55"C-+ 100°C. 

5. Rä j ähdy skaasuista 
Happitasapainoa vastaavalla balanssoidulla AN-öljy- 
seoksella ammuttaessa syntyy täydellisessä räjähdyksessä 
miltei kvantitatiivisesti vain CO,, H,O ja N, eikä näillä 
kaasuilla esiintyvissä konsentraatioissa ole minkäänlaista 
myrkkyvaikutusta. Seossuhteen muuttuessa tai räjäh- 
dyksen jäädessä epätäydelliseksi kasvaa myrkyllisten 
kaasujen määrä. Näistä merkittävimmät ovat hiilimo- 
noksidi, CO ja typpioksidi, NO,. 

Happitasapainoa suuremmalla öljymäärällä kasvaa 
CO:n määrä jyrkästi öljymäärän funktiona, kun taas Öljy- 
määrän aletessa lisääntyy kaasujen NO,-pitoisuus. 

1LO:n (International Labour Organization) suosituk- 
sen mukaiset enimmäispitoisuudet 8 tunnin työaikaa sil- 
mällä pitäen ovat: 

CO 100 ppm (parts per million) eli cm3/m3 
NO, 5 PPm 
Skandinavian maissa ja Suomessa on C0:lle hyväksytty 

normiksi 60 ppm. 

6. AN:n ja sen öljyseoksen räjähdysteknillisiä arvoja 
Räj ähdyslämpö: 

NH,NO, 380 kcal/kg 
NH,NO, + 5.75 % öljyä 938 kcal/kg NH,NO, - 

Ö l j  yseosta 
Ominaiskaasutilavuus: 

NH,NO, 979 litraa/kg 
NH,NO, + 5.75 % öljyä 976 litraa/kg NH, NO, - 

öljyseosta 

Humahduslämpötila (lämpötilan nousu 20°C/min): 
NH,NO, 260-350"C:ssa hajoaa vä- 

hitellen havaittavasti to- 
sin ilman humahdusta 

NH,NO, + 5,75 yo öljyä kuten pelkkä NH,NO, 

Pudotusvasarakorkeus: 
NH,NO, ei määrättävissä normaa- 

NH,NO, + 5,75 yo öljyä 5 kg:n vasaralla yli 100 cm 
lilla menetelmällä 

Räj ähdysnopeus: 
NH,NO, + 5,75 y(, öljyä 2.000-3.000 m/sek. 
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Vuoriteollisuusosasto Teknillisessä korkeakoulussa 
Vuoriteollisuusosaston opiskelijat syksyllä 1962: 

Metallurgian opintosuunta 

I vuosikurssi: 
Anjala ,  Y r j ö  Ensio 
Hokkanen, Pentti Olavi 
Hyvärinen, Olli V i l jo  Juhani  
Koskinen, Laur i  Kyösti  Kalervo 
Kukkonen,  Reijo Tapio  
Martamo, Tero Au l i s  
Mäntymäki ,  Tarmo Kalevi 
Pyyry ,  I l kka  Kullervo 
Riihelä, M a u n o  Pellervo 
Sundberg, Sven Victor 
Westerlund, Kar l  Christian 

Poissaolevat : 
Hyväranen, Jorma Juhani  
Höglund, K a j  Holger 
Härkönen, Seppo 
Jokinen, H a n n u  I lmar i  
Juusela, J y r k i  Tapan i  
Kivinen, Heikk i  Esko Tapan i  
Kemppainen, Jorma Heikk i  Olavi 
Saarinen, Risto Uolevi 
Viherma, Raimo Al lan  
Viitanen, Pekka Heikk i  Kalevi 

II vuosikurssi : 
Anttilainen, Jarkko Juhani  
Holopainen, Pentti 
Hopia,  Raimo Pentti 
Immonen, Reino Jouko Juhan i  
Johansson, Mat t i  Johannes 
Jormalainen, Toivo Ni i lo  Ensio 
Jukka ,  Laur i  Antero 
Karvonen, I l kka  Juhani  
Lindgren, Sten Axel 
Lindholm, Tage Leif 
Martikka, Heikk i  I lmar i  
Ojanen, Asko Einar i  
Onnela, Kalevi 
Sipilä,  Vil le Sakari 
Söderling, K a j  Er ik  
Tii t inen, Heikk i  Aukus t i  
Toivonen, Pertti Juhani  
Vahtola, I .  Juhan i  

Poissaolevat : 
Lehto, Seppo Juhan i  
Lohtaja, Seppo I lmar i  

III vuosikurssi: 
Autio,  Jaakko Pontus 

Hakanen, Mat t i  Sakari 
Hanhiniemi,  Mat t i  Tapio  
Hertell, Kar l  Johan 
Hämäläinen, Mat t i  Juhan i  
Jalkanen, Heikk i  Kus t i  
Katila,  Reijo Olavi 
Lindroos, Ve ikko  Kalervo 
Linnainmaa, Jarkko Ensio 
Palmu,  Maur i  Johaniaes 
Riihimäki,  Arto Kalervo 
Saarinen, Au l i s  Ve l i  Artturi  
Tuntur i ,  Pekka Johannes 

IV vuosikurssi : 
Holappa, Laur i  Elias Kalevi 
Kostamo, Pertti Antero 
Manninen,  Ve ikko  Kalervo 
Mattelmäki, Mat t i  Tafiani 
Määttä, Ve l i  Kauko  Johannes 
Paasikoski, Olli 
Räsänen, Erkk i  Olavi 
Räty ,  Raimo Al lan  

N-vuosikurssi : 
Fomin,  Pekka 
Halavaara, Y r j ö  Olavi 
Hiilamo, Seppo Juhan i  
Jakowleff, Kar l  Er ik  René 
Jalava, Ant t i  Heikk i  
Kaivola, M a r k k u  Eero Aukus t i  
Karstunen, Erkk i  Juhan i  
Laurila, Aaro Juhani  
Pajari, Laur i  Juhan ì  
Parviainen, Asko Eemeli 
Salimäki,  Mat t i  Juhan i  
Tirkkonen, Tauno  Juhan i  

Kaivostekniikan opintosuunta 
I vuosikurssi : 
Eerola, I lkka  Antero 
Huhtinen, Pas i  Perttu 
Koivistoinen, Pertti 
Lantto, Heikk i  Aukustz 
Mikkonen, Ant t i  Veikko Juhani  
Paulin,  Pertti Juhan i  
Sariola, Ant t i  Pekka 

Poissaolevat : 
Hakola, Arto Kalevi 
Koponen, Jorma Kalevi 
Mentu ,  ViZho Juhani  
Rekola, Jorma Kalevi 
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II vuosikurssi : 
Bärlund, Henrik Gustav 
Hin t ikka ,  Pertti Juhani  
Juntunen, H a n n u  Antero 
Kleemola, Heikk i  Johannes 
Koskinen, Vesa Raimo 
Ottoson, Christer Kar l  Herbert 
Pöntynen, T o m i  Juhani  
Keircivuo, Raimo Lassi  Tap io  
Riihikallio, Lassi  Peter 
Rosqvist, K u r t  Henry 
Seppänen, Pentti Sakari 
Teppo,  Pekka T a p a n i  
Vainio-Mattila, An t t i  Tapan i ,  

III vuosikurssi: 
Lärka, Håkan  Guniaar 
Parviainen, K a r i  Olavi 
Pöyliö, Esko Olavi 
Voutilainen, Pertti Juhan i  

IV vuosikurssi : 
Eklund,  Henrik Oskar 
Hakapää, Eero Antero 
Ketola, Mat t i  I lmar i  
Lehtola, Antti 
Matikainen, Raimo Tapan i  
Vuolio, Raimo Juhani  

N-vuosikurssi : 
Hakalehto, Kaarlo Olavi 

Kranck, Anders Manjred 
Lindeberg, T o m  C. 
Rutauten, Vesa Antero 
Sundqvist, Olli Pekka 
Suominen, T i m o  [Jntamo 
Vanninen ,  Pentti Sakari 
Östman, Per-Oskar Albert 

Suoritetut diplomi-insinö öritutkinnot 

Asikainen, Hannu  Matti ,  diplomityö oRuostumattonian 
teräksen ja eräiden kobolttiseosten hapettuminen kor- 
keissa läinpiitiloissaa prof. Tikkasen johdolla. 

Autere, I lmo  Viljo Juhani ,  diplomityö &ouhintaporaus ja 
ammunta avolouhoksessa Outokumpu Oy:n Pyhäsalmen 
kaivoksella)) professori Järvisen johdolla. 

Grönfors, Teuvo Tap io ,  diplomityö ))Pienoismallien raken- 
taminen louhintatekniikasta)) professori Järvisen johdolla. 

Holmala, Rainer Kalevi, diplomityö nHuokoisen kerame- 
tallin rakennetutkimus ultraäänimenetelmää käyttäen)) 
professori Tikkasen johdolla. 

Jansson, Hans Folke, diplomityö ))Utskiljning via den 
metastabila smälta fasen i koppar-cadmium-legeringara 
dosentti Sulosen johdolla. 

Tilaader, Heikk i  Kustaa, diplomityij ))Tutkielma Mg0:lla 
disperssiolijitetun koboltin kuumakestävyydestä)) prof. 
Tikkasen johdolla. 

Tekniikan lisensiaattitutkinnon 

on suorittanut dipl. ins. Markku  Mannerkoski 

A r v o  V e s a s a l o  

Fil.1is. Arvo I. Vesasalo kuoli Helsingissä 17 p:nä 
toukokuuta 1962. Hän oli syntynyt 19 p:nä marras- 
kuuta 192 9 Ruokolahdella. 

Lisensiaatti Vesasalo opiskeli Helsingin Yliopistos- 
sa pääaineenaan geologia ja mineralogia. Fil.kand. 
tutkinnon hän suoritti v. 1952 ja fi1.k tutkinnon 
v. 1961. Lisensiaattitutkimus käsitteli Pohjois- 
Karjalan vuolukiviesiintymiä. 

Geologisen tutkimuslaitoksen palvelukseen Vesa- 
salo tuli v. 1950. 

Vuorimiesyhdistyksen jäsen hän oli ollut v 
1954 asti. 
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Uutta jasenista - Nytt om medlemmarna 

Dipl.ins. E s u  Alakokkare on siirtynyt Outokumpu 0y:n 
Kokkolan tehtaille. Osoite: Tehtaankatu 18 A 2, Kokkola. 

Dipl.ins. Hannu Asikaiizen on Kovarnetalli 0y:n 
palveluksessa kallioporakoneosaston paallikkona. Osoite: 
Mannerheirnintie 100 B, Helsinki. 

Dipl.ins. Ilmo Autere on Oy Julius Tallberg Ab:n Atlas 
Copco-osastolla. 

Diplhg. Curl-Fredrik Backstrom har utsetts till chef 
for gruvavdelningen vid Lojo Kalkverk Ab:s Tytyri 
kalkbruk. 

Dipl.ing. Mauri tz  Buckstrom har gterintratt i Oy Aga 
Ab:s tjanst. 

Dipl.ing Birger Eriksson har utnamnts till vice verk- 
stallande direktor vid Oy John Stenberg Ab. Adress: 
Stormyrvagen 26 A Helsingfors. Sodra Haga. 

Dipl.ins. Kalevi Eskola on siirtynyt Outokumpu Oy:n 
paakonttoriin Helsinkiin. Osoite: Niernenmaenkuja 3 C, 
Niemenmaki, Helsinki. 

Dipl.ing. Borje Forsstrom har utnarnnts till verkstal- 
lande direktor for Lojo Kalkverk Aktiebolag. 

DipLins. Teuvo Gronfors on Vakuutusyhtio Pohjolan 
palveluksessa. Osoite: Teekkarikyla B 72, Otaniemi. 

Ins. Mart t i  Heikkinen toimii nykyaan Oulu Oy:n 
klooritehtaan kayttoinsinoorina. Osoite: Ousaari I1 A 9, 
Oulu. 

Dipl.ins. Ruiner Holmala on Valtion rautateiden palve- 
luksessa Hyvinkaan valimolla. Osoite: Tienhaaran- 
katu 4 B 13, Hyvinkaa. 

Dipl.ins. Seppo Harkki on Outokumpu Oy:n palve- 
luksessa Harjavallan tehtailla. Osoite: Siltatie 1 A 1, 
Harjavalta. 

Dipl.ing. Folke Jansson ar anstalld vid Finska Kabel- 
fabriken Ab:s anlaggningar i Bitvik. Adress: BHtvik. 

Diplhs .  Veli Juhani Kangas on Sahkoliikkeiden Oy:n 
palveluksessa. Osoite: Orapihlajatie 6 A 8, Helsinki. 

DipLins. Kirnmo Kekki on siirtynyt Ruskealan Mar- 
tnori Oy:n palvelukseen. Osoite: Savonlinna. 

Diplhs. Pentti  Kerola on muuttanut Outokumpu Oy:n 
Outokummun kaivokselle. Osoite: Outokumpu. 

Dipl.ins. A apo Kirvesniemi on Kovarnetalli Oy:n 
palveluksessa kovarnetalliosastolla. Osoite: Aurora, Hei 
niemi. 

Dipl.ins. Rauno Koponen on Otanmaki 0y:n palveluk- 

Fil.tri. Olavi Kouvo on siirtynyt geologisen tutkimus- 
laitoksen palvelukseen. 

D i p h s .  Seppo Lehmuskallio on muuttanut Outo- 
kumpu Oy, Pyhasalmen kaivokselle. Osoite: Pyhakumpu. 

Dipl.ins. Pekka  Lehto on palattuaan kotirnaahan Suo- 
men Kaapelitehdas 0y:n palveluksessa tietokoneosastolla. 
Osoite: Kaskenkaatajantie 6 A, Tapiola. 

Dipl.ing. Lars Lindfors fungerar numera som larare 
vid Tekniska laroanstaltens i Helsingfors svensksprikiga 
tekniska skola. 

Dipling. K u r t  Lundstrom ar anstalld vid Pargas Kalk- 

d sessa vanadiinitehtaalla. Osoite: Otanrnaki. 

Dipl.ins. Olavi Mattila on nimitetty ulkoasiainminis- 
terion kauppapoliittisen osaston paallikoksi j a hanelle on 
myonnetty erikoislahettilaan ja taysivaltaisen ministerin 
arvo. 

]Dipl.ins. E r k k i  Miett inen on maaratty Zohjan kalkki- 
tehdas 0y:n Ojamon kaivoksen paikallispaallikoksi. 

Dipl.ins. Onni Makela toimii nyttemmin Outokunipu 
Oy:n Vihannin kaivoksen turvallisuusinsinoorina. Osoite: 
Lampinsaari. 

Tekn.tri. Simo Makipir t t i  on siirtynyt Outokumpu 
Oy:n palvelukseen Porin tehtaille. Osoite: Yrjonkatu 4 
B 36, Pori. 

Dipl.ins. Esko Nermes on siirtynyt Outokumpu 0y:n 
Kokkolan tehtaille. Osoite: Kokkola. 

Dipl.ins. A n t t i  Niemi toimii nykyaan teknillisen fysii- 
kan assistenttina Oulun yliopistolla. 

Fil.maist. Jaakko  Nortio on nimitetty Typpi 0y:n 
rnyyntipaallikoksi. Osoite: Kirkkokatu 28 as 3, Ouh.  

Dip1 .k  Ask0 Palomiiki toimii nyttemmin Oy Vuok- 
senniska Ab:n Helsingin konttorissa. Osoite: Korkea- 
vuorenkatu 15 C 37, Helsinki. 

Dipl.ins. M i k k o  Palviainen on siirtynyt Outokumpu 
0y:n Pyhasalmen kaivokselle. Osoite: Pyhakumpu. 

Ing Lennart Paulig ar nurnera anstalld sorn forsalj- 
ningschef for jam och stgl vid Fiskars-koncernens Hel- 
singforskontor. Adress: Kyosti Kalliosvag 10 A, Brando, 
Helsingfors. 

Filmaist. Eero Pehkonen on rnuuttanut Outokumpu 
0y:n Pyhasalmen kaivokselle, missa han toimii geolo- 
gina. Osoite: Tornitie 2, Pyhakumpu. 

D i p h s .  Pietar; Peltonen on nykyaan Vaisala Oy:n 
palveluksessa. 

Dipl.ins. Uolevi Raadelle on myonnetty vuorineuvoksen 
arvonimi. 

Tekn.tri. Pekka  Rautala on siirtynyt Outokumpu Oy:n 
palvelukseen Helsingin paakonttoriin. 

Teollisuusneuvos Pekka  Rekola on nimitetty kauppa- 
ja teollisuusministerion teollisuusosaston paallikoksi. 

Diplhg. Ulf  Roos har intratt i W. Rosenlew & Co:s 
tjanst sorn chef for kemiska traforadlingsindustrins 
utvecklings- och planeringsavdelning. 

FilSis. Pentt i  Rouhunkoski  on nykyaan Outokumpu 
0y:n Vihannin kaivoksen paageologi. Osoite: Lampin- 
saari. 

Dipl.ins. Jaakko Saarikoski on muuttanut Outokumpu 
Oy:n Aijalan kaivokselle. Osoite: Aijala. 

Diplhs. Pentti  Simila on maaratty Lohjan Kalkki- 
tehdas Oy:n tuotantopaallikon assistentiksi. 

Diplhg. Curl- Johan Skand ar anstalld som driftsing. 
vid Lojo Kalkverk Ab, Rudus, Haxbole fabriker. 

Tekn.tri. Eero Suoninen on nimitetty teknillisen fysii- 
kan professoriksi Oulun yliopistoon. Osoite: Kirkko- 
katu 52 A 12, Oulu. 

Fil.maist. Jouko Talvit ie on siirtynyt Helsingin yli- 
opiston seismologian laitoksen palvelukseen. Osoite: 
Veljeskulma, Virkkala. 

DipLins. Heikki Tilander on Oy Strornberg Ab:n 
palveluksessa Vaasan tehtailla. Osoite: Malmonkatu 7 - 

bergs Ab, Pargas. Adress: Pargas. A 4, Vaasa. 



HIHNAm 
KUL JETlN 

siirtaa nopeasti ja varmasti soraa, 
sepelia, pilketta, lastua ym. Saatavana 
tarkkaan laskettuna er i  kaytto- 
tarko i t u ksi in. 

Tekni I I isesti pateva 
Veto- ja paateloissa sorvatut pinnat. 
SKF laakeroitu. 
Vetotela kumioitu.Hihnapituudet5-35m. 
Jalusta siiiidettava ja irroitettava. 
Keiru kkapu hdistajat 
tahmeita aineita varten 
Hihna extra prima laatua. 

Siirrettavat ja kiinteat hihna- 
kuljettimet ovat vain osa meidan 
valm istesarjastam me. 

- PUKKlNOSTURl 
Helposti siirrettava 
Helposti koottava 
1-15 tonnin nostoille 

Y KS I NVALMISTUSL I SENSSI 
POHJOlSMAlSSA 

ODESHOGSVERKEN AB 
Ruots 

Paaedustaja: 

V U O R I K O N E  OY 

Helsinki - Puh. 499904 - 499902 

Dipl.ins. T a p a n i  Tuisku on Suomen Malmi 0y:n 
xlveluksessa. 

Fil.tri Heikk i  Tuominen  on siirtynyt Outokumpu 0y:n 
Telsingin paakonttoriin. Osoite: Otakallio 3 A 1 Ota- 
iiemi. 

DipLins. T a p i o  T u o m i n e n  on Teknillisen korkeakoulun 
xlveluksessa metallurgisella laboratoriolla. Osoite: Teek- 
rarikyla H 82, Otaniemi. 

I>ipl.ins. E i n o  Turt iainen on nyttemmin Arvo Grijn- 
coos Oy:n toiniitusjohtaja. 

Dipl.ins. Esko Ulvelin toimii Lohjan Kalkkitehdas 
3y:n Tytyrin kaivoksen kaivosmittaajana. Osoite: Lau- 
rinkatu 35 as 6, Lohja. 

Fil.maist. Olavi Walden  toimii nyttemmin kaivosgeo- 
logina Luossavaara-Kiirunavaara Ab:n Malmbergetin 
Kaivoksella. Osoite: Jamtlandsvagen 5 A, Malmberget, 
3verige. 

Dipling. Bjorn Westerlund har tilldelats bergsrgdstitel. 

FiLmaist. L a w i  Vormisto on siirtynyt Outokumpu 
3y:n Rovaniemen toimistoon. Osoite: Maakuntakatu 16 
2- 13, Rovaniemi. 

Dip1.k.  Oiva Yl ikot i la  on nykyaan Tampella 0y:n 
palveluksessa kallioporakoneosastolla dkomaan myynti- 
insinoorina. Osoite: Pyynikintori 8 A 4 ,  Tampere. 

Osoitteenrnztulloksia - Adressforandringar 

Tri.ins. Paavo Asanti. Uusi osoite: Otakallio 2 A 10, 
Otaniemi. 

Dipl.ing. H d k a n  Hakul in .  Ny adress: Lappvik. 

Dipling. Krister Tngo. Ny adress: Pla 670, Garpenberg, 
Sverige. 

Dipl.ins. Ahti Kosonen. Uusi osoite: Yrjonkatu 4, Pori. 

Fil.lis. Arvo Matisto. Uusi osoite: Itaranta 11 E 44, 
Tapiola. 

J 
Fi1 .h  KazLko Meriliiinen. Uusi osoite: Itaranta 11 B 10, 

Tapiola. 

Dipl.ing. Cad-Fredrik Makl in .  Ny adress: Klara- 
vagen 9, Drumso, Helsingfors. 4 

i Fil.maist . Heikk i  Niini. Uusi osoite: Riihipellontie 
6 D 59, Konala. I 

F'il.maist. T a u n o  Pi irainen.  Uusi osoite: Muhos pt. 

Fil.maist. E r k k i  Ruotsi. Uusi osoite: Eskonkatu 29, 
Imatra. 

Diplhs .  Toivo Tyynela.  Uusi osoite: Maasalvantie I 
10 D 2 5 ,  Pihlajamaki. 



O T A  

- 

N 
- 

M K I O Y  
PAAKONTTORI 
Postiosoite: Otanmaki 
Sahkeosoite: Otanmaki, Kajaani 
Puhelin: nimihuuto Otanmaki Oy, 

Otanmaki 

H E L S l N G l N  T O l M l S T O  
Postiosoite: Aleksanterinkatu 48 A 
Sahkeosoite: Otanmaki, Helsinki 
Puhelin 58844 

KhRVhSVAARAN K A I V O S  
Postiosoite: Misi, Karvasvaara 
Sah keosoite: Otan maki, Misi 
Puhelin: Misi 16 

SATAMA 
Postiosoite: Oulu, Malmisatama 
Sahkeosoite: Malmisatama, Oulu 
Puhelin: 15347 

palvelee myos vuoriteol I isuutta 
Valmistusohjelmaan 
kuuluvat 

kuljettimet 
annostelijat 
tarytt imet 

0 seulat 
0 automatisoidut 

kuljettimet ja 
syottokourut 

malmille, rikasteille 
kaikil le kiinteil le 
rakeisille aineille. 

Paaedustaja I 

Satamakatu 4 ,  Helsinki, puh. 11 501 I 



a 

T H U  N E  M A G N E E T T I - E R O T T I  M I A  

r ikastustehta i ta  var ten 

Valm istusohjelmaan 
ku u luvat I isaksi : 

Kuula- ja tankomyllyt 

Magneettiset kytkimet 

Magneettiset nosturit 

Magneettiset erottimet 
ku ljetushihnoja varten 

Paaedustus: 

HELSINKI - ALEKSANTERINK. 48 - PUH. 6 2 5 8 6 1  

41b MASCHINEN I - EXPORT 

I 
vuoriteollisuuskoneita 

Y k s i n m y y j a  Suomessa:  

H e l s i n k i ,  H a l l i t u s k a t u  17, puh. 660368 



K U  LJ E T U S -  J A  T A M M E  E O R I  I O J A 

T A M M E R  
36-44 oz kumihihna malmin, kivien ym. ja- 
rean tavaran ku I jetu ksi i n. 

T A M M E R  
32 oz kumihihna kivihiilen, sepelin, sementin 
ym. keskiraskaan tavaran kuljetuksiin. 

S I R 0  
28 oz kumihihna lastun, hakkeen ym. kevyeh- 
kon tavaran kuljetuksiin. 

H E R K U L E S  B A L A T A  
33 1j2 oz balatahihna soveltuu erikoisesti 
elevaattori h i h na ksi se ka k i  tkaomi naisu u ksi I taan 
hakekuljetuksiin, joissa tyhjennys tapahtuu vino- 
skaavarilla. 

T A M M E R  T E H T A A T  OPT T A M P E R E  



LCP 

p u n osva h v i k ke i n e n 
paineilmaletku 
Kayttopaine 20 kp/cm2. 
kayttovarma letku. 

10 - 50 mm. Erittain 

NOKIAn kangas-, punos- ja teras- 
vahvikkeiset letkut on aina valittu 
sinne, missa vaaditaan erityista 
kestavyytta ja kayttovarmuutta. 
Kumiletkun ylivoimaiset edut tu- 
levat selvasti esiin myos vuori- 
teollisuuden kaytossa. 

Ottakaa yhteys asiantuntijoihim- 
me. 

Mikonkatu 15 - Helsinki 

ILMOITTAJAT - ANNONS6RER 

Algol 

Asea 

Auramo 

Ekstrom 

Finnish lrnpex 

Fiskars 

Gron blom 

lndustria 

Knorring 

Lokorno 

Mercantile 

Otanmaki 

Outokurnpu 

Paraisten Kalkkivuori - 

Prernio 

Rau ta kon ttori 

Rikkihappo- ja  

su perfosfaa tti teh taat 
Rolac 

Suomen Kaapelitehdas 

Suomen Kumi 

Sahkoliikkeiden Oy 

Tall berg, 

Ta I I be rg , 

Tammer Tehtaat 

Tarn pe I I a 

Tu len kestavat Tiilet 

Vuoksen n iska 

Vuori kone 

Wartsila, Kone ja  Silta 

Suornen Mineraali 

Atlas Copco 

Vuori te knillinen osas to 



Suomenlahden pohjassa, Hangon itäpuo- 
lella on n. 200 miljoonaa tonnia rauta- 
malmia, jota O y  Vuoksenniska Ab  on 
ryhtynyt 1ouhimaan.Tämä malmiesiintymä 
tunnettiin jo  1600-luvulla j a  on mainittu 
magneettisena häiriöalueena hollantilai- 
sessa merikortissa näiltä ajoilta. 

SALA MASKINFABRIKS AB on toimittanut pääosan kaivoksen rikastuskoneista. 
Koska rikastamolla on käytettävissään ainoastaan suolaista merivettä, se 
asettaa koneiden korrosiokestävyydelle eri t täin suuret vaatimukset. Mainit- 
takoon, että yhdyskunnan juomavesi kuljetetaan saareen laivalla. 

Louhinnan, esimurskauksen ja seulonnan jälkeen malmi joutuu kaksivaiheiseen 
magneettiseen karkeaerotukseen rikastamossa, jossa epämagneettinen sivu- 
kivi  erotetaan. Seuraava vaihe on tavanomainen kolmivaiheinen märkä- 
jauhatus. Jokaisen myllyn jälkeen liete kulkee magneettisen separaattorin läpi. 

Viimeisen jauhatusvaiheen ja  erotuksen jälkeen rikasteen raekoko on 70-80 %, 
- 0,07 mm ja  rautapitoisuus n. 56 yo. Rikaste pumpataan suodatinosastoon, 
jossa liete sakeutetaan magneettiseparaattorilla ja suodatetaan rumpusuo- 
timissa. Jäte käsitellään sakeuttajissa ja vahvakenttäisessä magneettisepa- 
raattorissa. 
Jussarössä laivataan vuosittain n. 120.000 tonnia rikastetta, joka toimitetaan 
Koverharin rautatehtaalle. 

SALA-koneiden edustaja Suomessa: 

Rikastamossa on er i  separaattoriryhmät 
asennettu lähekkäin huolto- ja hoitotoimen- 
piteiden helpottamiseksi. 
Lietteenjakaja syöttää tasaisesti molempia 
separaattoriryhmiä. 0 6 0 0 ~  1700 mm:n suu- 
ruiset separaattorit työskentelevät myötä- 
virtaperiaatteella. SALA valmistaa myös 
vastavirtaseparaattoreita. 

Suodatinosaston kaksi TF 87 mallista rurnpu- 
suodatinta. Hienorakeinen rikaste vaatii 
voimakasta imua ja verraten suurta suodin- 
pintaa. SALA:n suodinohjelrnaan sisältyvät 
myös topfeed-, magneetti- ja kiekkosuotimet. 



KORKEIMMAN KANSAINVALISEN 

L R-120 

LUOKAN 
KONEITA 

v u o r i -  ja  
k i v i t e o l  I i suude l  l e  

Morgårdshammor on jo 100 vuoden ajan val- 
mistanut koneita vuori- ja kiviteollisuudelle. 
Koneiden tarkoituksenmukainen rakenne ja 
korkea laadullinen taso ovat niitä tekijöitä, 
joiden perusteella mm. Symons- ia Marcy-tyyp- 
piset murskaimet ja myllyt ovat saavuttaneet 
kuulun kansainvälisen maineensa 

Morgårdshammars Mek. Verkstads Ab ja A. 
Ahlström Osakeyhtiön Karhulan Konepaja 
ovat jo 20 vuotta Iüheisessä yhteisiyössä val- 
mistaneet koneita maamme vuori- ja kiviteol- 
lisuudelle 

Syyskuun 1. päiväsiä 1962 toimii INDUSTRIA 
OSAKEYHTIÖ, Helsinki, Morgårdshammarin ja 
Karhulan valmistamien vuori- ja kiviteollisuus- 
koneiden püäedustajana Suomessa 

O LEUKAMURSKAIMIA 
O KARAMURSKAIMIA 
O SYMONS KARTIOMURS- 

K A I M I A  
O M A R C Y  KUULA- ja TANKO- 

M.Y L L Y J A. 
o TARYSYOTTIMIÄ 

o TÄRYSEULOJA 
O SYMONS PYSTYSEULOJA 

O LABORATORIOKONEITA 
O HYDROSEAL- ja CENTRISEAL 

KAIVOS P U  M P PUJ A 

Postilokero 206, Helsinki 
Puh. 61 061 Telex Helsinki 12-605 

TILGMANNIN KIRJAPAINO. HELSINKI 1961 
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