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kalsteuami, din puilla kuumennettavia teollisuusuuneja valmistetaan ny-
2. Puilla lammicetvd ta- kyisn Suomessa, Ne ovat rakennetut kuumennettaviksi puilla,

3. Puilla limmitettdvd me-
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Seuraavassa artikkelissa tulen ly-
hyesti selvittiméadn kuparissa epi-
puhtautena esiintyvin hapen poista-
nmiseksi kdytettyji menetelmid, 1a-
hinnd Amerikassa United States
Metals Refining Co:ssa kehitettyi
nienetelmad sekid erikoisesti tdmin
menetelmin sovelluttamista ja sii-
hen kaytettdvid laitteita happiva-
paan kuparin valmistamiseksi.

Eras metallurgian mielenkiintoi-
simpia ilmicitd on, ettd jo erittdin
pienet midrit jotakin ainetta voivat
muuttaa tdydellisesti metallin omi-
naisuudet huonontaen sen kiaytto-
kelvottomaksi ja pédinvastoin taas
voidaan lisddmalld hyvinkin pienii
maarid jotain alkuainetta saada me-
tallille ominaisuuksia, jotka tekevit
sen sopivaksi johonkin erikoistar-
koitukseen ja joita ominaisuuksia el
millddn muulla tavalla voitaisi saa-

vuttaa. »Myrkyllisten» aineitten

poistaminen metallista on useimmi-.

ten erittiin vaikea tehtdva.
Edellamainittu koskee erikoisesti
kuparia. On jo vuosikausia tiedetty,

Toim. huomautus :
Painatusteknillisisti syista on kaik-
ki mikrovalokuvat pienennetty noin
puolella ilmoitetusta koosta.
1) Upited States Metals Refining
Co, Carteret, New Jersey, U.S.A.,
my&hemmin I'he Scomet Engincering
Co.

Co:n” menetelmin mukaan)
Dipl. insinoéri ERIK HACKZELL, Outokumpu Oy. Pori

ettd niinkin pienet happipitoisundet -

kuin 0,03—0,05 ¢, taysin puhtaan
kuparin yhteydessi jo aiheuttavat
télle haitallisia ominaisuuksia. Var-
sin suuria etuja saavutettaisiin, jos
voitaisiin taloudellisesti valmistaa
happivapaata ja korkean sidhkon-
johtokyvyn omaavaa kuparia. Pie-
net kuparissa olevat happimédrit
esiintyvéat kupro-oksiidina, Cu,O:na,
joka reunustaa kuparikiteet vaikut-
taen haitallisesti koko metallin omi-
naisuuksiin. (Katso kuvaa nio 1).

Suurin osa maailman kuparista
valmistetaan ja valetaan lieskauu-
neista. T4td kuparia nimitetdin

maalinen happipitoisuus on 0,03—
0,05 %, vastaten 0,27—0,45 9/, Cu,0:
ta. Kupari, joka ei sisdlld edes néin-
kddn pienid médrid happea, omaa
paljon paremmat mekaaniset kasit-
telyominaisuudet johtuen sen suu-
remmasta taipumuksesta kestdd sir-

kymattd koveakin kylmimuok-
kausta.
Hapen  poistasmiseen  kuparista

kdytettivit menetelmdt.

Kuparin desoksidoiminen ei nie-
tallurgisesti ole mikddn vaikea teh-
tdvd, mik4li voitaisiin jattda kupa-

Kuva no 1.

A. Happivapaa kupari syovytetty
NH,OH -- H,;0,:lla 200 x suur.

B. »Tough-Pitch» kupari sySvytetty
NH,OH + H;0,:1la 200 X suur.
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rin sdhkoénjohtokyky huomioimatta.
Niin ei kuitenkaan ole asianlaita,
silld yli 50 9, koko maailman kupari-
tuotannosta menee sahkoteknillisiin

tarkoituksiin. Ja koska desoksidoi-

miskisittely johtaa sdhkonjohtoky-
vyn alenemiseen, on timin menetel-
min kiyttiminen tietenkin rajoi-

tettu subteellisen pienelle alalle.

Esimerkkind mainittakoon, etti fos-
foria kiayttden desoksidoitu kupari
on parempaa venyviisyydeltain ja
kovuudeltaan kuin tavallinen »tough
pitch» kupari ja ettd siitd tastd syys-
td valmistetaan miltei kaikki kupari-
putket. Kun fosforia lisdtdédn lieska-
uunissa sulatettuun- happipitoiseen
kupariin, tdytyy sitd aina kayttda
ylimédrin, jotta se reagoisi kaiken
hapen kanssa. Tastd on seurauk-
sena, ettd kupariin aina jd4 n. 0,015
~O,625 % fosforia, mikd jo onkin
tarpeeksi alentamaan tdman sdhkon-
johtokyvyn 85—88 9, verrattuna
»tough-pitch» kuparin 100—101,5 %,.
Tami luonnollisesti tekee niin des-
oksidoidun kuparin kiytén sdhko-
teknillisiin tarkoituksiin sopimatto-
maksi. '

Monet tutkijat ovat tehneet laa-
joja tutkimuksia voidakseen valmis-
taa myoskin sdhkoéteknillisiin tar-
koituksiin sopivaa desoksidoitua ku-
paria. On huomattu, ettd useat ai-
neet, kuten esim. kalsiumi, litiumi,
pii, mangaani, kalsiumboridi jne.
ovat tehokkaita hapenpoistajia ja
niitd onkin kiytetty eri tarkoituk-
siin valmistettavan kuparin desoksi-
doimiseksi jopa teollisuusmittakaa-
vassakin. Monet niist4 aineista ovat
kuitenkin lilan kalliita ja vaikutta-
vat miltei kaikki haitallisesti val-
miin kuparin ominaisuuksiin jaddes-
sddn sithen ylimadrin. T4t taas ei
voida vilttdd, koska ndiden lisdai-
neiden kiayttod ei ole voitu saattaa
tarpeeksi ankaran kontrollin alai-
seksi.

U.S.Assa on muutamia vuosia sit-
ten patentoitu menetelmd siihen
kuuluvine laitteineen happivapaan
kuparin valmistamiseksi siten, ettd
kupari on vapaa desoksidoimisai-
neista ja omaa ainakin yhtd hyvén
sihkonjohtokyvyn kuin »tough-

pitch» kupari. Unites States Metals
Refining Co. on tehtaallaan Carte-
ret’issa New Jerseyssd kehittinyt
naitd menetelmid ja patentoinut
niistd v. 1932 n.s. OFHC-kuparin
(oxygen-free high conductivity cop-
per) valmistusta koskevan. Témén
menetelmdn mukaan, joskin vield
hieman muunnettuna, valmistetaan
happivapaa kupari OQutokumpu Oy:n
Metallitehtaalla Porissa. Ennenkuin
siitryn kasittelemdin laitteita ja su-
latusta Metallitehtaalla, lienee pai-
kallaan antaa lyhyt selostus alkupe-
raisestd amerikkalaisesta menetel-
mista.

OFHC-menetelmélle on ominaista
se, ettd siind kiytetddn puuhiiltd ja
kontrolloitua atmosfddrid metallur-
gisesti niin tdrkedn tuloksen saavut-
tamiseksi. Puuhiiltd kidytetddn des-
oksidoimisaineena ja redusoivaa at-
mosfadrii eli suojakaasua taas esti-
médn ilman hapen vaikutuksen su-
laan kupariin katodiasteelta valmii-
seen puolituotteeseen saakka.

Lieskauuns.

Uuni, jossa kupari sulatetaan The
Scomet Engineering Co:n tehtaassa,
joksi United States Metals Refining
Con nimi myshemmin on muutettu,
on tavallista rakennetta oleva 0l-
jylla ldmmitettavi lieskauuni. Toi-
minnaltaan se on kuitenkin sikili
erikoinen, etti sen kidynti on jat-
kuva. Uunista otetaan kuparia ulos
yhtd paljon kuin sitd sithen lisatadn,
joten siind olevan metallin méard
1. 75 ton. pysyy muuttumattomana.
Kuparia poolataan aika ajoin, niin
ettd sen happipitoisuus saadaan py-
symidn suunnilleen samana kuin
stough-pitch» kuparin eli 0,03—
0,05 9;,. Uunista otetaan usein ndyt-
teitd, jotka tutkitaan mikroskooppi-
sesti. Téstd mikroskooppisesta ha-
penméidrdysmenetelmésts  kerron
my6hemmin enemmén.

Desoksidoiminen.

Lieskauunista sula kupari virfaa
jatkuvastin. 1.150° C kuumana puu-
hijlipeitteelld suojattua rannid myo-
ten varsinaiseen desoksidoimislait-

Tama on erikoisrakentei-
nen tulenkestavilla tiililla vuorattu
»laatikko», joka on tdytetty korkea-
laatuisella puuhiilelld. Metalli jou-
tuu kulkemaan puuhiilikerroksen
lavitse. Sulan kuparin ndin jou-
tuessa tilviiseen kosketukseen puu-
hiilen kanssa poistuu siind oleva
happi. Hapen poistuminen ajatel-
laan tepahtuvaksi seuraavien reak-
tioyhtiloitten mukaisesti

teeseern.

C+ Cu,0— 2 Cu 4 CO
CO 4 Cu,0 —» 2 Cu +- CO,
C+ CO, —» 2CO

Kuten kaavioista nikyy, vaikuttaa
puuhiili kupro-oksiidiin muodostaen
kuparia ja hiilimonoksiidia, joka
vuorostaan vaikuttaa kupro-oksii-
diin muodostaen taas kuparia ja li-
siksi hiilioksiidia. Vlimasra hehku-
vaa hiiltd pelkistdd néin syntyneen
dioksiidin monoksiidiksi.

Desoksidoimislaitteesta
happivapaa kupari erikoisrdnnin ja
kaukalon kautta uuniin. Kauka-
loon ja ranniin johdetaan suojakaa-
sua, jota saadaan puuhiiltid kaytta-
visti kaasunkehittdjisti. Kaasu
kuivataan hyvin CaCl,-torneissa, jol-
loin saadaan hiilivedyistd, vedystd
ja vesihOyrystd vapaa kaasu, joten
sula kupari ei endd voi imed itseensd
mitddn haitallisia kaasuja.

virtaa

Varsinainen wuni.

Hdelldesitetylla tavalla happiva-
paaksi saatu kupari joutuu ennen
valamista vield varsinaiseen uuniin
elin.s. Scomet-wuniin. Talld vunilla
on kaksi padtarkoitusta: 1) valetta-
van kuparin lampétilakontrolli ja
2) valunopeuden siditémahdollisuus.
Uuni on silinterimiinen ja kuparj
pidetaan siini sulana seké sen 1am-
potilaa sdddetddn wuniin kummalle-
kin puolelle kiinnitettyjen matala-
jaksoinduktiomuuntajien
Uunissa oleva kupari on kauttaal-
taan puuhiilikerroksen peittdmi ja
ovat sekd uuni ettd siithen ja siiti
johtavat ridnnit kaasutiiviisti sulje-
tut. Merkittavinti tillaisessa uunis-
sa on se, ettd vaikka vunissa on kes-

avulla,
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Scomet-uuni laitteineen (padltd kat-
sottuna).
Varsinainen uvai
Uunin kippauskoneisto
Sulatusmuuntajat
Panostusaukko
Valurannin alkunosa 1.
»mokkan
6. Valuranni

DU R W N e

nunin

keyttamittd pidetty sulaa metallia
useita vuosia, voidaan siind olevan
kuparin valuldmpdtila sdannostelld
automaattisesti 4 10°C tarkkuu-
della termoelementtien avulla. Tu-
nista kuparia valettaessa estetddn
myoskin sulan metallin joutuminen
kosketukseen ilman hapen kanssa
stojakaasulla tiaytetyilla rinneills
ja kokilleilla.

Edelld on lyhyesti esitetty happi-
vapaan kuparin valmistaminen sel-
laisena kuin se tapahtuu Amerikassa
‘The Scomet Engineering Co:n teh-
taalla. Tamé menetelmi on sovel-

Kuva n:o 2.

7. Valukopps
8. Jaahdytysilmapuhallin
9. Valupyora
10. Kokilleja valupyoran kehalld

11. Valupyérian kayttokoneisto
12. Kiertovepisailio

13. Kiertovesipamppu

14, Kokillien maalisailié

15. Vesiallas

lutettu meidédn olosuhteisiimme siten
yksinkertaistutettuna, ettd seké lies-
kauuni etti desoksidoimislaite on
poistettu. Jaljelle ja4 siis ainoastaan
Scomet-uuni, jossa kupari seka sula-
tetaan ettd tehdddn happivapaaksi.
Outokumpu Oy:n Metallitehtaalla
oleva Scomet-uuni valupyériheen ja
muine laitteineen on ollut siksi suu-
ren mielenkiinnon kohteena, etti
lienee paikallaan antaa siitd tar-
kempi selostus.

Metallitehiaan Scomet-uuni.

Uunin muodostaa 3.250 mm pi-

16. Teelmien kuljetusketja

17. Kaasugeneraattori

18. Syklooni

19. Lastupuhdistajat

20. Suojakaasun sisdanjohtokohta
valurannissa

21. Uunin kippauskontrolleri

22. Valupydran kdyttokontrolleri.

tuinen 30 mm terdslevysti valmis-
tettu makaava silinteri, jonka ulko-
halkaisija on 1.740 mm. Uuni lepai
pyorilld ja sitd voidaan kippausko-
neiston avulla liikuttaa sen pituus-
akselin suuntaisen 350 mm /timin
alapuolella kulkevan kippausakselin
ympédri. Sulatusmuuntajat, joita
on neljd, on kiinnitetty uunin ala-
osaan parittain kummallekin puo-
lelle. Uunin paslld sijaitsee panocs-
tusaukko, joka suljetaan ilmatiiviilla
kannella. Uunin etupaidyssd on sa-
maten ilmatiiviisti suljettava aukko,
josta kuona tarpeen vaatiessa voi-
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Kuva n:o 3.

Pituusleikkaus varsinaisesta Scomet-
uunista. )

1. Teraslieri6

2. Asbestikerros

8. FEristystiilikerros

daan poistaa. Ftupdddyn toisella
sivulla alkaa valurénni, joka on si-
joitettu siten, ettd wunia kddnnet-
tdessd sula kupari alkaa virrata sii-
hen. Valunopeutta voidaan siitds
hyvin tarkasti ja tarvittaessa valu
nopeasti keskeyttdd uunia kiidnté-
méall4.

Kuvassa n:o 3 ndemme uunista
pituusleikkauksen, josta samalla sel-
vidd sen eri vuorauskerrokset, Te-
riskuorta 1dhinné on 30 mm paksui-
nen asbestikerros. T4td ldhinnd seu-
raa 2 Y%" eristystiilistd muurattu
kerros. Eristystiilend on kéytetty
Hogands G 65:ttd. Seuraava myvos
2 1" kerros on muurattu Hoganis
‘Bjuf-F tiilistd. Sisimmiinen, sulan
kuparin kanssa kosketukseen tuleva
kerros on muurattu erikoismuoto-
tiilistd 9" paksuksi. Namdkin tiilet
on valmistettu Hogandsissd Alumo-
60 laatuisina. Kaikki tiilet on ennen
muurausta hiottu, joten saumat on
saatumahdollisimman pieniksi, Muu~
raukseen on kidvtetty suomalaista
Karhunit- (Bjornit-) laastia. Vuo-
- rauksen koko vahvuus on siis n. 390
mm, joten varsinainen wanitila on
halkaisijaltaan n. 900 mm ja pituu-
deltaan. 2.500 mm.

Sulatusmuuntajat ovat Ajax-
Wyatt tyyppisid matalajaksoinduk-
tiomuuntajia, joiden kunkin teho on
max. 150 kW, Koska esitykseni pai-
suisi liian laajaksi, jos tdssd vhtey-
dessd rupeaisin selvittelemiin niita

4. Tulenkestavs tiilikerros
5. Etrikoismuototiilikerros .
6. Panostusaukko

7. Kuonanpoistoaukko

8.

Muuntaja-aukot.

voimia ja lakeja, joiden mukaan su-
latus tallaisen muuntajan avulla ta-
pahtun, tyydyn vain selostamaan
Iyhyesti Scomet-uunissa kiytetyn
muuntajan rakenteen, Muuntajan
kuori on erikoispronssivalua ja koot-
tu kahdesta toisistaan tiysin eriste-
tystd puolikkaasta. Kuoren sisdin
juntataan erikoismassasta varsinai-
nen muuntajablokki. Taman kes-
kelld on silinteriméinen aukko, jonka
seindmind ovat n. k. jidhdytysvai-
pat. Aukkoon sijoitetaan ensidpuola
siihen kuuluvine rautasydidmineen.
Ensi6puolaa kiertdd massaa sisdidn
juntattaessa mallia kayttimailla
muodostettu kanava, Tédmi kanava,
jonka poikkileikkaus on kulmiltaan
pyoristetyn suunnikkaan muotoi-
nen, mitoiltaan n. 20 X 75 mm, on
kdytén aikana aina tdynnd sulaa
kuparia siten muodostaen toisiopuo-
lan. Muuntaja kiinnitetddn laipalla
varsinaiseen uuniin ja kiinnittdmi-
nen ja sdrkyneen muuntajan vaihta-
minen voidaan suorittaa uunia sei-
sauttamatta tai tyhjentdméatti.
Vaihdon ajaksi kiddnretddn uupia
niin paljon, ettd sen puolen muunta-
jista, joista toinen on vaihdettava,
kupari valuu pois, jolloin muuntaja
voidaan vaikeuksitta irroittas. Van-
han muuntajan poistemiseen ja
uuden paikoilleen kiinnittdmiseen
kuluu normaalitapauksissa aikea n.
15 min.

Ensidpuolan ja jadhdytysvaippo-

“tunkeutumisen ilmarakoon.

jen vélisestd raosta puhalletasn jat-
kuvasti ilmaa ndiden jadhdyttdmi-
seksi. Jadhdytysilman jatkuva tulo
on vksi tarkeimpid tekijéitd induk-
tiouunien kéyttovarmuudelle, silla
kuten kokemus on meilldkin osoit-
tanut, riittd4 jon. 10 min. keskeytys
ilman tulossa aiheuttamaan jadhdy-
tysvaippojen sulemisen ja kuparin
Tamd
tietenkin tekee muuntajan kdytté-
kelvottomaksi ja voi aiheuttaa hy-
vinkin vakavan héirién, varsinkin
jos uuni sattuu olemaan kovin
tdynnd.

Toinen tekijd, joka aivan ratkai-
sevasti vaikuttaa induktiomuunta-
jen kiytén onnistumiseen, on oi-
kean massan saaminen niiden junt-
taamiseen seki juntattujen muunta-
jien oikea kuivaaminen ja kuumen-
taminen ennen paiko’lleen kiinnitta-
mistd. Suomessa aiheutti juuri sopi-
van massan puute suuria vaikeuksia
uunin  kidyntiinpanermr yhteydessi,
siltd alkanut maailmansota esti
Amerikassa vastaavassa tapauksessa
kdytettyjen massojen tuonnin Suo-
meen eivatkd Saksasta saadut mas-
sat -laadullisesti vastanneet aikai-
semmin saatuja koe-erid. Tilanne
ndytti hyvinkin kriitilliseltd, kunnes
yvhteistoiminnassa OY Arabia AB:n
kanssa saatiin syntymédn massa,
joka ristittiin Arabia K massaksi.
Tdma sisaltdd n. 70 9, sahkokorun-
dia ja n. 30 9, Meissen-savea ollen
sen kemiallinen kokoomus suunnil~
leen seuraava:

Hehk. havid ......oooiniens 2,88 9,
S10; i 19,60 »
ALO;g oo 76,56 »
TiOs covviiviiiiinieiiiens 0,28 »
FesOnoiiviniiiiiiiii s 0,41 »
CaO v 0,08 »
MgO ooiiiiiii 0,10 »
KO oo, 0,06 »
Ma,O v 0,04 »

Raesuuruus on oflut 0—2 mm. En-
nen kidyttéd messa sekoitetaan hy-
vin ja kostutetasn kdyttdmailld n.
6 9, vettd massen painosta. Junt-
taaminen suoritetaan paineilmasul-
lojia kdyttamalld. Tyo on hidasta,
¢illd magsaa voidaan lisdtd ainoas-
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taan vahin kerrallaan, jotta saatai-
siin syntyméin mahdollisimman tii-
vis ja tasainen blokki. Junttaukseen
kuluu aikaa n. 8—10 tuntia. Muun-
tajien oikea kuivaaminen on erittdin
tarkedtd ja meilla on todettu, ettd
vasta sellainen muuntaja, joka on
sagnut kuivua useampia kuukausia,
on tdysin luotettava. Tamén epi-
kohdan poistamiseksi on Metalliteh-
taalla kehitetty laite, jossa muun-
taja voidaan kuivata vaakkumissa 7
vuorokaudessa. Kuivaamisen jal-
keen pidetdin muuntaja jatkuvasti
noin 60-—70° lampdisend. Muunta-
jia on aina varalla vahintdan 4 kpl,
jotta viltyttdisiin pahemmilta kdyt-
tohairioilts ja seisahduksilta, Ennen
kidyttoon ottamista kuumennetaan
muuntaja véhitellen 24 tunnin ai-
kana ensin kaasu- ja sitten 6ljypolt-
timoa kayttamallda 1.300—1.400°:-
een, minkid jdlkeen kiinnittdminen
storitetaan vilittomaésti.

Talla hetkelld on Metallitehtaan
Scomet-uunissa Arabia K massasta
tehty muuntaja, joka on yhtdmit-

taisesti ollut kiytossd 17 kuukautta,
mitd on pidettdva erinomaisena saa-
vutuksena,

Uunin sulatustehoa ja lampdétilaa
sdddetdin muuttamalla induktio-
muuntajan ensiépuolaan tulevaa
jénnitettd yksiveihesddtomuunta-
jalla. Kullakin induktiomuunta-
jalla on oma kenttédnsi ja oma sddto-
muuntajansa. Rinnin alkuun eli
uunin »nokkaan» on sijoitettu Pt-
PtRh-termoelementti ja uunin lam-
potitakontrolli on automatisoitu si-
ten, ettd ldmpétilan noustessa yli
1.160° vaihtuu muuntajaan meneva
jannite pienemmaiksi ja‘ lampdtilan
laskiessa alle 1.140° vaihtuu se suu-
remmaksi.

Desoksidoiminen Scomet-uunissa.

Tunissa olevan sulan kuparin
paalld pidetddn aina 30—40 cm pak-
suista puuhiilikerrosta. Uunin in-
duktiomuuntajat synnyttavit elekt-
rodynaamisten voimien wvaikutuk-
sesta, jotka tdssd yhteydessd jatan
lahemmin kéisittelemittd, uunissa

Kuva n:o 4.

Scomet-uunin Ajax-Wyatt tyyppinen
150 kW:n matalajaksoinduktiomuun-
taja osittain avattina.

1. Muuntajankuoren puolikas

2. Kannen puolikas

3. FErikoismassasta juntattu blokki

4. Jaahdytysvaippa
5. Jaahdytysilmarako
6. Ensidopuola

7. Rautasydan

8. Toisiokanava

9. Kiinnityslaippa.

Kuva n:o §.

Poikkileikkaus valurannista.

1. Valurdnni

2. Rannin kansi

3. THristystiilikerros I

4, FEristystiilikerros II

5. Tulenkestava tiili

6. V-muotoinen rannitiili
7. Sicto-laatta

8. Siliittisauva.

olevassa sulassa kuparissa voimak-
kaan lilkehtimisen. Liikehtiessddn
joutuu kupari kosketukseen puu-
hiilikerroksen kanssa, jolloin desok-
sidoituminen tapahtuu samojen
reaktiokaavojen mukaisesti kuin
The Scomet Engineering Co:n des-
oksidoimislaitteessa.

Valurdnni.

Kuten jo ohimennen mainitsin,
suotitetaan uunilla valaminen kip-
paamalla tdtd pituusakselin suun-
taisen akselin ympéri, jolloin kupari
alkaa virrata uunin etupddadyn toi-
sessa sivussa olevaan nokkaan. Nok-
kaan on sijoitettu n.s. »skimmaus-
tiili», jonka alitse kupari jouttu vir-
taamaan ja joka siten estdd uunissa
olevan puuhiilen ja kuonan joutu-
misen valurdnniin., Valurdnnin eri
osat ovat kaikki ilmatiiviilld kan--
silla suljettuja ja sdhkolld lammi-
tettdvid., LampOelementteind kiy-
tetddn siliittisauvoja, jotka saavat
virtansa omasta kojeistostaan. Ku-
vassan'o D niemme valurannin poik-
kileikkauksen, josta nikyy, ettd var-
sinaisen V-muotoisen rénnitiilen
padlle on muurattu ohut Sicto-tiiltd
oleva laatta. I'4mé estdd kuparin
rdiskymisen siliittiseuvoihin  eikd
kuitenkaan suuren ldimménjohto-
kykynsa ansiosta tee rannin lammi-
tystad tehottomaksi.

Yidranni paédttyy 90° kulman te-
kevain putkeen. Putki on siten ase-
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tettu ettd sen alardnniin liittyvin
osan keskiakseli on samalla suoralla
kuin itse nunin kippausakseli. Tama
tekee mahdolliseksi nunin kdintele-
misen rdnnin alempia osia liikutta-
matta. Alarfinni paattyy n.s. valu-
koppaan, mihin varsinainen valu-
suppilo on sijoitettu. Valukoppaa
voidaan nostaa ja laskea sen ver-
ran, ettd valupyorddn kiinnitetyt
kokillit padsevat kulkemaan sen
alitse. Koppa on vuorattu sisdltd
eristystiililld ja varustettu liikutet-
tavalla kannella, johoh kolmen tu-
lenkestdvastd terdksestd wvalmiste-
tun koukun avulla on ripustettu
valusuppilo. Valukopan alaocsa on
lisidksi varustettu siliittisauvoilla sen
ja varsinkin valusuppilon lammitté-
miseksi.

Valusuppilo on valmistettu gra-
fiitista ja jakaantuu oikeastaan kah-
teen erilliseen osaan n.s. yldsuppi-
loon, johon kupari juoksee rannistd,
ja alasuppiloon, johon valusuulak-
keet on kiinnitetty. Valusuulakkeet
on valmistettu mulliitti- tai sillima-
niittimassasta ja kiinnitetddn tulen-
kestavalla sementilld suppiloon.
Kiinnittadminen tapahtuu erikoisessa
telineessd, jossa suulakkeet saadaan
pystysuoraan ja keskenidin saman-
suuntaisesti suppiloon. Jokainen
suulake on kalibroitu ja tarkaste-
taan lisiksi ennen kiyttéd erikoi-
sella laitteella, jolla midriatisin ve-
den virtaamisnopeus suulakkeen 14-
vitse. Valitsemalla kaksi titen sa-
manlaiseksi todettua suulaketta
suppiloon voidaan mydskin olla var-
moja siitd, etti valettaessa kum-
mastakin suulakkeesta virtaa sama
méird kuparia. - Reikdsuuruus ny-
kyaian kdytettdvissd suulakkeissa
on 9 mm, miki on todettu parhai-
ten soveltuvaksi nykyiselletuotanto-
ohjelmallemme.

Nokassa, alarinnissd ja valuko-
passa on ikkunat, joista valua voi-
daan seurata. Valukopassa olevasta
ikkunasta nahdasn kokillin sisille
ja tdstd katsomalla valuri nikee,
milloin valu on keskeytettavi.

" Alardnniin johdetaan suojakaasu,
joka tdyttdsd koko rénnin ja valu-

kopan~ estden happivapaan. sulan
kuparin joutumasta kosketuksiin
ilman hapen kanssa.

Valupyord.

Kupari valetaan vesijadhdytettyi-
hin kokilleihin lankaharkoiksi (wire-
bars,” Drahtbarren), pétkyiksi (bil-
lets, Bolzen) ja kakuiksi (cakes,
Platten). Nami kokillit (10 kpl.)
ovat ripustettuina pystysuoraan n.
4000 mm halkaisijaltaan olevan
n.s. valupyorin kehille. Valupys-
réd voidaan kiertis molempiin suun-
tiin kiyttokoneiston avulla. Pyérin
vhteyteen sovitettu ohjauslaite te-
kee mahdolliseksi timan pysdhdyt-
timisen 1—2 mm tarkkuudella sa-
moille kohdille. Kokillit on asetettu
siten, ettd kokilliputkien keskipis-
teet ovat saman ympyrén kehilla,
tama siitd syystd, ettd eri kokillei-
hin valettaessa suulakkeista virtaa-
va kupari saadaan juoksemaan ko-
killin keskelle ilman, ettd suppilon
asentoa joudutaan joka kerta tar-

‘kistamaan.

Varsinaisen kokillin muodostaa
laajenemissaumalla varustettu silin-
teriméinen vaippa, jonka molempiin
péaatylaippoihin kokilliputket, kaksi
luvultaan ovat kiintedsti kiinnitetty.
Vesi johdetaan sisélle alhaalta ja se
poistuu kokillin ylaosasta. Valupyo-
rdn akselissa on kaksi sisikkidistd
putkea, joista ulompaa mydten jadh-
dytysvesi palaa kokillista 15m3 kier-
tovesisdiliodn. Sisdputkeen ja tédsta
edelleen kokilleihin, taas painetaan
vesi siiliostd Karhula Zeta-Iaval
PH-4 pumpulla, jonka teho on 4,500
l/min. Tama suljettu systeemi tekee
mahdolliseksi veden lammoén tarkan
kontrollin. Vesi pidetddn 90° lim-
pbisend. Jos se tulee kuumemmaksi,
avautuu automaattisesti venttiili,
joka laskee lisdd kylmai vettd sii-
lioon. Pidinvastaisessa tapauksessa
sulkeutuu venttiili ja sdhkoiset 1am-
mityslaitteet alkavat samalla toimia,

Kokilliputket valmistettiin alku-
perdisten amerikkalaisten ohjeiden
mukaan terdksestd, jonka analyysi
oli seuraava:

C 0,05—0,15 9,
Mn 0,30—0,60 »
P . 0,045 9 max.

S 0,065 % »

Néama putket eivat kuitenkaan osoit-
tautuneet hyviksi, vaan ne pyrkivat
pullistelemaan ja menemédn kie-
roiksi jonkin ajan kiyton jilkeen.
Lankaharkko- ja kakkukokilleissa,
jotka oli tehty hitsaamalla yhteen
kahdesta puolikkeasta, tahtoivat,
saumat sitdpaitsi revetd auki. Vri-
tykset vahvistaa terdsputkien seina-
mid eivdt johtaneet haluttuun tu-
lokseen. Téamdin johdosta on Metalli-
tehtaalla alettu  siirtyd kuparisiin
0,7 % As sisdltdviin kokilliputkiin,
jotka ovatkin osoittautuneet alku-
perdisid ylivoimaisesti paremmiksi.

Kokillien pohjina kiytetddn ku-
parikappaleita, jotka on kiinnitetty
erikoisiin pohjaluukkuihin. Luukut
voidaan helposti sulkea tiiviisti ja
voidaan ne taas yhdelld ainocalla
tempauksella aukaista, jolloin va-
lettu teelmi putoaa itsestddn kokil-
lista.

Ennen kiyttod kokilli maalataan.
Tatd varten on valupy®rén vieressd
kaksoissdilié, johon maali sekoite-
taan ja jossa se pidetddn homogeeni-
sena ilman avulla. S&ilion alaosaan
on kiinnitetty suulakkeella varus-
tettu kumiletku. Kuljettamalla suu-
laketta hitaasti pitkin kokilliputken
ylireunaa ja venttiilid samalla avaa-
malla saadaan maali virtaamaan
putken seindmille ja edelleen maa-
lausvaiheessa auki oleville pchjille.
Vlimaardinen maali valuu allaole-
vaan astiaan, josta pumppu nostaa
sen takaisin siiliédn. Maali, jonka
sakeus pidetasn 17° Bé, valmiste-
taan lisddmélld veteen.

1 osa luutuhkaa,
6 osaa luumustaa ja
3% » valimografiittia.

Kokilliputkien seinémien ollessa 90°
kuumat, vesi haihtuu noin 10—15
sekunnissa jattden pintaan tasaisen
kerroksen kuivunutta maalia. ‘

Kokillit ovat valun alkaessa suo-
jakaasulla tdytettyjd. Tama tapah-
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Kuvat n:ot 6—11.

Hieita eri happimaaria sisaltavista
kuparinaytteistd, syovytetty NH4OH
+ H,O,:lla 100 X suur.
Kuva nio 6, jalkiia hapeista (s.o
happivapaata)
» » 7, 0,040 % Oz

tuu siten, ettd kokilli, johon aiotaan
valaa, ajetaan valukopan alle, Valu-
koppa lasketaan kokillin paalle, jol-
loin koppaan rédnnistd tuleva suoja-
kaasu virtaa my0skin kokilliputkiin.
Sytyttimilla kaasu putken ala-
pidssd todetaan ilman poistuneen.
Vasta tdmén jilkeen suljetaan poh-
jat ja valu saa alkaa. Valun loput-
tua nostetaan koppa ylds ja wuusi
kokilli ajetaan valupaikalle. Kokil-
lin kierryttyd 180° valupaikalta ava-
taan sen pohja ja jo jdhmettynyt
kupariteelmid putoaa vedelld tdy-

1
Kuva n:o % 0,.
» » 8, 0,084 » »
» » .9, 0,230 » »
» » 10, 0,450 » » (EButekti-
kumi)
» » 11, 0,800 » »

tettyyn altaaseen, josta transportti
nostaa sen tarkastuspdydalle ja edel-
leen sahalle, missd teelmidn yldpdid-
hin mahdollisesti syntyvi valuon-
kalo poistetaan ja teelmd paloitel-

laan kulloinkin haluttuun mittaan.

Suojakaasu.

Valussa kiytetty suojakaasu ke-
hitetddn puuhiilia kdyttavissi kaa-
sugeneraattorissa.  Generaattoriin,
jonka halkaisija on 1.100 mm ja kor-
keus 2.700 mm, puhalletaan ilmaa

alhaalta ja syntynyt kaasu johde-
taan ylhadltd sykloonin ja lastu-
puhdistajien kautta alardnniin, Kiy-
tetyn suojakaasun analyysi on ollut
suunnilleen seuraava:

CO n. 27,0 %
CO, n. 4,09,

Kaasu ei sisdlld vetyd, happea eikd
hiilivetyjad joten kupari ei sen vai-
kutuksesta endé voi hapettna eikd
imed haitallisia kaasuja.

Niin on uuni ja sen kaytto ly-
hyesti selostettu.

Sy6ttd uuniin samoin kuin valu-
kin on miltei jatkuvaa. 8 tunnin
tydvuorossa kuluu valamiseen n, 6
tuntia. Loppuaika kaytetdsdn kaasu-
generaattorin  tdyttdmiseen ym.
kunnostustéihin.

Kuparin laadun kontrollotminen,

Menetelmin jatkuvaisuudesta joh~
tuen ei tarvita montakaan kontrolli-
tapaa. Happipitoisuus méadrdtadn
kerran viorokaudessa. Tami tapah-
tuu kuumentamalla teelmdstd otet-
tua 5—10 g painoista lastutettua
niytettd vetyvirrassa 900° lammossa
n. 1 tunnin ajan. Tamin jilkeen
nédyte punnitaan uudelleen jolloin
happipitoisuus saadaan painoha-
viostd lasketuksi. = Outokummun
happivapaan kuparin O-pitoisuus.
vaihtelee hiukan ollen keskim#irin
n. 0.003 %,

En malta tdssi yhteydessd olla
Iyhyesti mainitsematta eridstd erit-
tdin nopeata ja tarkkaa hapenméds-
ridysmenetelmdd. Menetelmd ei so-
vellu happivapaan kuparin havidvin
pienien happimédrien tarkkaan 9%,-
tutkimukseen mutta kuten esim.
The Scomet Engineering Co:n lieska-
uunimenetelmdssd jossa happi pois-
tetaan kuparista poolaamalla on se
erinomaisen kétevd. Sulasta metal-
lista otetaan pieni néyte joka hio-
taan ja syOvytetddn ammoniakki-
vetyperoksiidilla ja tutkitaan mikro-
skooppisesti - vertaamalla nikyvéad
kuvaa tunnetun happipitoisuuden
omaavan kuparin mikrovalokuvaan.
Menetelmé on erinomaisen nopea ja
tarkka. Kuvissa n:ot 6, 7, 8, 9, 10
ja 11 niemme muutamia téllaisia
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Kuva n:o 12.

Kovaksi vedettya kuparilankaa, heh-
kutettu 30 min. vetyvirrassa 850° C
lammossd, sySvytetty ammoniakaali-
sella ammoniumpersulfaattilivoksella
A. Happivapaa kupari 100 X suur.
B. »Tough-Pitch» kupari 100 X suur.

valokuvia joista huomaa miten
suuresti pienikin happipitoisuuden
muuttuminen vaikuttaa kideraken-
teeseen.

Toinen tarked koe on ominaispai-
nomittaus joka suoritetaan punnit-
semalla n. 50—70 kg teelm4 ilmassa
ja vedessd. Valetun happivapaan
kuparin ominaispaino vaihtelee 8.6
—38.9 wvalill4,

Valmiista tuotteesta esim. langas-
ta voidaan vield suorittaa seuraava
erittdin mielenkiintoinen koe joka
osoittaa selvisti happivapaan kupa-
rin  eittdmittoman paremmuuden
stough-pitch» kupariin verrattuna.
(Katso kuvaa n:o 12 A ja B). Tar-
koitusta varten rakennettuun pie-
neen laboratoriouuniin asetetaan
lanka ja hehkutetaan siti 30 min.
850° lammossd vetyvirrassa minki
jalkeen se pudotetaan veteen. Sit-
ten lanka joutuu pieneen taivutus-
koneeseen jossa sitéd taivutetaan 90°
kulmiin kaarevuussiteen ollessa 2 1,
X langan halkaisija. Happivapaa
kupari kestdd ainakin 10 edes-
takaista taivutusta, kun taas ta-

vallinen kupari yleensd taittuu jo
ensi taivutuksella. Tami ilmi6é on
selitettavissd siten ettd vety kor-
keammassa 1ammossd hyvin helposti
ja nopeasti imeytyy kupariin. Hap-
pipitoisessa siis Cu,O-pitoisessa ku-
parissa hajoittaa vety kupro-oksii-
din seuraavan reaktion mukaan:

Cu,0 + H, —» Cu, + H,0,

jolloin syntyy vettd. Vesi ei pysty
diffugoimaan kuparin ldvitse, vaan
on tavattoman suuren paineen alai-
sena hyvin pienessi tilassa johtuen
syntyneen kuparin ja alkuperdisen
kupro-oksiidin pienestd tilavuus-
etosta. Vesi pyrkii tunkeutumaan
kiderajoja myd&ten ulos ja aiheuttaa
titen halkeamia aineeseen tehden
sen hauraaksi. Tdtd ilmi6td kutsu-
taan kuparin vetysairaudeksi.

Sihkéjohtokyvyn midrddmiskoe,
jolla jatkuvasti kontrolloidaan val-
miin kuparilangan laatua, on néistd
kokeista ehkd tdrkein. Puuttumatta
siihen enempdd tdssd yhteydessd
todettakoon vain, etti Outokum-
mun happivapaa kupari tayttas tas-
sikin suhteessa asetetut korkeimmat
vaatimukset.

Happivapaan kuparin Fkéisittely.

Vield muutama sana happivapaan
kuparin kasittelystd. Koska tdma
kupari mielellddn muodostaa pin-
nalleen siind erinomaisen Iujasti
kiinnipysyvédn hilseen sekd imee it-
seensd kuumana happea, olisi titd
kuparia hehkutettaessa aina pidet-
tdvd uunissa neutraalia tai heikosti
redusoivaa ilmakehdd., Samalla on
kuitenkin varottava, ettei tavallista
»tough-pitch» kuparia panna uuniin,
jossa on tdllainen ilmakehid, koska
ei ainoastaan vety, vaan myoskin
CO, joskin hitaammin, aiheuttaa
»vetysairautta» happipitoisessa ku-
parissa.

Dipl. ins. Petri Bryk'ille, joka on
asettanut kéytettdvikseni opinto-
matkallaan U.S.Athan The Scomet
Engineering Comn tehtaalla teke-
minsid muistiinpanot, lausun pat-
haat kiitokseni.

Ubersicht.

Zwecks Entfernung des Sauerstoffes
aus dem iibrigen reinen Kupfer werden
verschiedene Desoxydationsmittel ver-
wendet. Es ist jedoch nicht méglich, den
Verbrauch derselben genau zu kontrol-
lieren, sondern kleine Mengen davon blei-
ben im Kupfer, wodurch besonders die
elektrische Leitfahigkeit des Kupfers er-
niedrigt wird.

United States Metals Refining Co., Car-
teret, New Jersey, USA, patentierte im
Jahre 1932 das s.g. OFHC-Kupfer-Ver-
fahren (oxygen-free high conductivity
copper), in welchem die Desoxydation
unter Verwendung von Holzkohle ge-
schieht; die Einwirkung des Luftsauer-
stoffes auf das fliissige Kupfer wird dabei
durch eine reduzierende Atmosphére ver-
hindert.

Der Artikel beschreibt zuerst kurz das
urspriingliche amerikanische Verfahren
und die bei demselben erforderlichen Vor-
richtungen. Im zweiten Abschnitt wird
die Durchfiihrung des Verfahrens und die
dazu verwendeten Vorrichtungen in der
Kupferschmelze von Outokumpu Oy in
Pori niher beschrieben.

Die wichtigste dieser Vorrichtungen ist
der eigentliche Ofen, der s.g. Scomet-
Ofen, dessen Name von der Firmaname
The Scomet Engineering Co, vormals
United States Refining Co., stammt. Der
Ofen besteht aus einem liegenden, um die
Léngsachse drehbaren Cylinder von 3.250
mm Lénge, dusserer Durchmesser 1.740
mm. Das Ofenfutter besteht aus feuer-
festem Stein. Zum Ofen sind 4 Nieder-
frequenz-Induktionstransformatore, je
150 kW, Type Ajax-Wyatt, angeschlos-
sen. Das Kupfer wird in den Ofen von
oben her aufgegeben, und das geschmol-
zene Kupfer ist von einer etwa 30—40
cm starken Holzkohlehischicht gedeckt.
Die elektrodynamischen Krifte verur-
sachen im Kupfer Kreisbewegungen, wo-
bei das Kupfer mit der Holzkohlenschicht
dicht in Beriihrung kommt, und das im
Kupfer vorhandene Cu,O reduziert sich
durch dessen Einfluss. Die Temperatur
des im Ofen vorhandenen Kupfers ldsst
sich mit 4 10° C Genauigkeit kontrollie-
ren. Aus dem Ofen lduft das Kupfer durch
luftdicht geschlossene, mit Schutzgas ge-
fiillten Rinnen in den Gusstrichter und
beim Giessen von dort weiter durch zwei
Diisen in die ebenso mit Schutzgas ge-
fiillte Kokille. Es gibt 10 Kokillen, die
wassergekiihlt und an das Gussrad be-
festigt sind. Die Kokillenrohre werden
aus 0,7 %/, As-haltigem Kupfer hergestellt.
Das Kiihlwasser der Kokillen wird durch
Temperaturregler bei 90° C gehalten; die
Kokillen sind mit einer Mischung von
‘Wasser, Knochenasche, Knochenschwarz
und Giessereigraphit angestrichen. Nach-
dem sich das Gussrad 180 Grad von der
Gusstelle angedreht hat, wird der gegos-
sene Kupferdrahtbarren, -platte oder
-stange durch Offnen der spezialkon-
struierten Bodenluken der XKokille ins
Wasserbecken fallen gelassen, von wo der
Transporteur das Gusstiick auf den Xon-
trolltisch und von dort weiter zur Sige
fordert. :

Am Ende des Artikels werden einige
Versuche kurz beschrieben, wodurch die
Qualitdt des Kupfers kontinuierlich kon-
trolliert wird.
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Paakkilan antofylliiftiasbesti,

sen louhinta, rikastus ja kaytto.

Asbestia tarvitseva teollisuus on
aikaisemmin kiyttanyt miltei yksin-
omaan serpentiiniasbestia. Tarkeim-
mit tuotantokeskukset ovat olleet
Kanadassa, Rodesiassa ja Venajilla,
Sota-ajan johdosta tuonti niistd
maista on keskeytynyt, joten Man-
ner-Euroopan on téllakin alalla tay-
tynyt turvautua omiin raaka-aine-
esiintymiinsd. FEurcopan asbesti-
esiintymien kuitenkin ollessa sub-
teellisen harvalukuisia ja vahdpa-
toisid, on myoskin meidin maas-
samme Tuusniemen Paakkilassa si-
jaitseva antofyllijttiasbestiesiin-
tyméd saanut huomattavan merki-
tyksen.

Antofylliittiasbesti on antofyllii-
tin (MgFe)(Si0,). (MgFe) (OH),
pehmed- ja pitkdkuituinen kiteyty-
mismuoto.  Antofylliittiesiintymia
maassamme Useissakin
kohdin, varsinkin Tuusriemen, Kaa-
vin ja Kuusjarven pitdjissi. Har-
voissa niissi on kuituisuus kehitty-
nyttad siksi pitkille, ettd voitaisiin
puhua varsinaisesta asbestimalmista.

Verrattuna serpentiiriasbestiin
eli krysotiiliin, joka esiintyy rako-
. juonina kuituisuuden ollessa kehit-
tynyttd vain yhteen suuntaan, koh-
tisuorasti rakoseinii vastaan, ovat
antofylliittiasbestin kuidut jarjesty-
neet sidteettdisesti eri suuntiin, T'4sta
nimitys sidekiviasbesti. Mireralo-
gisen ryhminsi mukaan voidaan
sitd myos kutsua amfiboliasbestiksi.
Amfiboliasbestiryhmain kuuluu li-
sdksi vield krokidoliittiashesti, Na-
Fe-amfiboli. Kaikki nami asbestit
kuuluvat naubasilikaattien ryh-
méin, ja epdilemittd juuri tdstd
atomirakenteesta johtuukin niiden
kuituisuus. Seuraavassa on muuta-
nia analyyseji eri asbestilaaduista.

tavataan

Dipl.ins. Kalervo Nieminen, Suomen Mineraali Oy.

Sio, FeO MgO ALO, Kidev. Alk.
Suomalairen antofylliitti 62,02 3,64 27,20 2,08 5,04 —
Kanadalainen krysotiili. 39,05 2,41 40,07 3,67 14,48 -
Rhodesialainen krysotiili 42,33 4,25 38,22 0,57 14,48 -
Krokidoliitti .......... 51,1 35,8 2,3 — 3,9 6,9

Paakkilan asbestiesiintyméit muo-
dostavat ympéardivassid kerrokselli-
sessa kiilleliuskeessa pienehkoja, ker-
roksellisuuden suuntaan venyneitd,
linssiméisia pahkuja. Fmavuorila-
jina néissa linsseissa on ollut oliviini-
serpentiinikivi, joka piithappolisayk-
sen vaikutuksesta on muutiunut
antofylliitiksi. Paikoitellen on lins-
seissd huomattavasti jiljelld muut-
tumatonta oliviini-serpentiiria. Toi-
sin paikoin on taas piihappolisdys
ollut niin suuri, etti vuorileji on
muuttunut aivan kvartsimaisen ko-
vaksi ja lapikuultavaksi vaikkakin
viliasteene olleen asbestin kuituiren
rakenne on vield selvésti havaitta-
vissa. Lahinni tillaisia kohtia tava-
taan paras asbestilaatu. Muuttumi-
sen aiheuttanut piithappo on ilmei-
sesti perdisin sekd asbestilinsseja et-
t4 sivukivilajeja ldvistivista lukui-
sista, parin kolmen metrin vahvui-
sista greniitti- ja pegmatiittijuo-
nista.

Lukuunottamatta muuttuma-
tonta oliviini-serpenttiirikived esiin
tyy asbestilinsseissd myds paikoitel-
len rusaasti talkkia, kloriittia ja bio-
tiittia. Linssien sivuosissa on yleen-
sd enemmain kiilleminerazleja, keski-
osissa taas enemmadn oliviini-serper-
tiiria. My6sitse asbestin laatu vaih-
telee pitka- je sitkedkuituisista ly-
hyt- ja hauraskuitnisiin, miltei talk-
kimaisiin muotoihin saakka hyvin
suuresti. Iinssien ja sivukiven vi-

lissd on sddnndllisesti muutaman

kymmenen sentin vahvuinen bio-
tiitti- tai kloriittikontaktisauma.

Alkuperiisen oliviiri-serpentiinin
sisdltdmi  raskasmetalliaines on
muuttumisen tapehduttua jddnyt
asbestikuitujen lomiin erilaisina
malmirakeina, kuten rikkikiisuna,
magneettikiisuna ja kromiittine.

Asbestikiven sitkeydestd manner-
jdan kulutusta vastaan johtuu, ettd
pintaan puhjenneet linssit usein ko-
hoavat korkeammalle
muodostaen maastoon loivia kumpa-
reita.

sivukived

Linssien pituus akselisuunnassa
on 40—60 m, horisontaalileveys 10—
25 m. Pintaesiintymit ovat ulottu-
neet 20—35 m syvyyteen. Akseli-
kaade 20°—35°, sivukaade 45°—-90°,

Asbestilinssien louhinta on ollut
vksinkertaista avolouhintaa 2—3
m:n penkereissd. Ainoat koneelliset
apuneuvot olivat aluksi sahkéll4 toi-
mivat vintturit ja pumput. R&jih-
dysaineena kaytetiin dynamiittia.
Poraus on tepahtunut kdsivoimin,
30 emin syvyyteen iskemdlld poraa
2 kg:n vasarella. Syvemmissi reiis-

sd iskuvoima saadaan liikuttelemalla
itse porea. Porat ovat 6-sdrmiistd
8/," terdstd. Kruuru on kolmihaa-
rainen. Ieikkauskulma hyvin te-
rivd. Miehen keskimddrdiren po-
raustulos oli kivestd riippuen 3—5
m 8 tunrissa.

Lesteus tapahtuu késin 0,75 m®n
stvulle keetuviin vauruihir, jotka
vintturin avulla rostetaan vinora-
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Asbestifeivi

arte

/R

Leukamurskain
Valssimurskain
Kuivausuuni
Kollerimylly

B W N

taa myo6ten louhoksen reunalle ja
tyonnetadn -miesvoimin tehtaalle.
Pystyesiintymissd kdytetdan myés
jérl'estelmééi, jossa ainoastaan vau-
nun kuuppa lasketaan puominostu-
rin avulla alas tiytettdviksi ja nos-
tetaan senjilkeen takaisin louhoksen
reunalle jaineelle lavetilleen ja vie-
déddn tehtaalle.

Tydryhmén muodostaa 4 tai b
miestd, joista 2 huolehtii nostosta
ja kuljetuksesta muiden suorit-
taessa lastauksen ja ammunnassa
liian suuriksi jaidneiden kivien pie-
nentdmisen. Pienentdminen tapah-
tuu moukarin ja terdskiilan avulla.
Kiila pidetdan paikoillaan erikoisilla
pihdeills.

7.500 tonnin vuosilouhinnassa oli
louhintateho 1,1 tonnia kutakin kai-
voksessa tyOskentelevdd miestd ja
tyovuoroa kohden. Yhtd irroitettua
kivitonnia varten tarvittiin 110 gr
dynamiittia sekd 2,9 porametria.

Sekd lisdéntyneen tarpeen ettid
ty6voimanpuutteen johdosta on lou-
hintaa ryhdytty koneellistamaan
niissd puitteissa, kuin se nykyaikana
seka tillaisissa pienissd, etdilld toi-
sistaan olevissa malmilinsseissi on

Kuva n:o 1.

Vasaramylly
Vasaramylly
Seula
Puhallin

W 3

mahdollista. Talléin on porauksessa
otettu kiytantdon sdhkolld toimiva
pyoriva porakone. Koska pyorivit
kallioporakoneet ovat suhteellisen
harvinaisia ja koska niilli voi olla
merkitystd myds muiden pehmeiden
vuorilajien, kuten kalkkikiven, kao-
liinin, talkin ja vuolukiven lowuhin-
nassa, selostan asiaa hieman tarkem-
min, Porakone on saksalaisen toi-
minimen C & F Fein'in valmistetta.
Se on wvarustettu 220 V, 1 kW
moottorilla. Poraterin py6rimis-
nopeus on 250 k/min. Poran paino
on 30 kg. KErilliset porakruunut
kiinnitetdan tappiliitoksella kierre-
pintaisiin poranvarsiin. Kruunuissa
on kaksi vidia-metallista leikkaus-
sarmad. Teroitus suoritetaan po-
rauspaikalla poran moottorin akse-
liin kytkettavalla kovametallihio-
malaikalla. Poraus voi tapahtua
kidsivaraisesti pysty- ja rikkorei'issd
tai erikoisen sydttotelineen avulla
syvemmissd vaaka- ja vinorei'issi.

Asbestikivessd on tallainen pora
osoittautunut sopivaksi. VYhdelld
terdlld voidaan ilman vailills tapah-
tuvaa teroitusta porata kiven laa-
dusta riippuen 20—40 m. Jaihdy-

9. Syklooni

10. Tomusuodin
11. Tuuliseula
12. TLajitteluseula

tys- tai huuhteluvetti ei tarvita.
Poraus ei synnytd minkdanlaista
tomua ja on miltei &dnetontd. Pora-
koneen mekaanisesta kestivyydestd
ei lyhytaikaisen kdytén johdosta ole
vield kokeinuiksia, mutta on selvii,
ettd se on huomattavasti arempi
iskuille ja kosteudelle kuin esim.
ilmaporakone, joten se vaatii kiyt-
tajaltadn suurta huolellicuutta.

Sivukiven sekd pegmatiitti- ja
graniittijuonien poraunkseen ei tal-
lainen pyd6rivd porakone luonnolli-
sestikaan sovellu. Niiden poraus
suoritetaan nykyisin kuivalla ilma-
poralla. Paineilman antaa pieni
tanskalainen Espholin F-42 ilma-
jdahdytteinen kompressori, joka
kayttémoottoreineen ja ilmasdilioi-
neen on sijoitettu vaunun lavetille,
niin etti se helposti voidaan siirtad
louhokselta toiselle.

Vertailun vuoksi olemme suorit-
taneet koeporauksia mahdollisim-
man samanlaisessa kivessd eri po-
rausmenetelmilld. Seuraavassa on
esitetty keskiarvot niistid kokeista.

llmaporaus vaatii siis yli kym-
menkertaisen energiamddran sihko-
poraukseen verrattuna.
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1

Kasiporaus Sahképoraus Ilmaporaus

Porausnopeus cui/min. .. .. 1,2 11 16
Porareisn halkaisija mm .. 22 37 40
Poran tai kompressorin moot-

torin ottama teho kW .. — 1 14
1 porametrii varten tarvit- 2.220 iskua 4 4,8 0,15 KkWh= 1,46 kWh=

tava tyé ........eo.... kgm =10.600 kgm  55.000 kgm  535.000 kgm
1 cm¥n poraukseen tarvit-

tava tyo .............. 28 kgm 500 kgm

Asbestin rikastus tapahtuu murs-
kaamalla kivi asteettain ja erotta-
malla kuitumainen osa eri murskaus-
vaiheiden vililli ilmavirralla. Te-
hokkaan erotuksen ohella on erittiin
tirkedd, ettd murskaus tapahtuu
niin varovaisesti, ettei kuitumainen
osa turhaan murskaudu liian pit-
kille. Mitd useampia jauhatusvai-
heita aina vililldseuraavine kuidun-
eroitusprosesseineen tehtaassa on,
sitd paremmin tehdas tyoskentelee.

Kuvassa n:o 1 on esitetty yksin‘—
kertaisin asbestitehtaan kytkinkaa-
vio. Alkumurskaus tapahtuu leuka-
murskaimessa (1). Taménjilkeen
seuraa valssimurskain (2) sekd sitten
pyoriva, sisaltdlammitettavd kui-
vausuuni. Alkumurskauksessa syn-
tyneiden pitkulaisten asbestirakei-
den aukeaminen vanumaiseksi asbes-
tikuiduksi tapahtuu. viertomyllyssd
(4). Viertomyllyn jélkeen seulotaan
tavara tidryseulalla (7). Seulan pdal-
le jaa karkeampi, murskautumaton
aines sekd jo attennut kuitu, joka
kulkiessaan seulan alapédissd olevan
imusuuttimen ohi seuraa ilmavirtaa
putkijohtoja my&ten puhaltimeen
(8) sekd edelleen sykloniin (9). Ime-
van ilmavirran nopeus on n. 15 m/
sek. Imusuuttimen ohittanut kar-
keampi aines joutuu vasaramyllyyn
(5) ja tdméinjilkeen uudelle seulalle,
jossa tapahtuu samanlainen imu-
eroitus kuin edelld. Jiljelle jddnyt
karkearipi aines palaa uudelleen
vasaramyllyyn. Seulonnan tarkoi-
tuksena on poistaa ennen imuero-
tusta sitd suuruusluokkaa olevat
sivumineraalirakeet, jotka seuraisi-
vat ilmavirran mukana asbestikui-
tua.

Syklonissa (9) eroaa varsinainen
kuitu joutuen pydrivddn lajittelu-

44 kgm

seulaan (12). Hienojakoisin kuitu
eli asbestitomu ei kuitenkaan py-
sihdy sykloniin, vaan jatkaa ilma-
virran mukana matkaansa tomun-
laskehtimis- ja suodinkammioon.

On luonnollista,  ettd osa kyllin
hienoksi jauhautuneista mutta au-
keamattomista, vield tikkumaisessa
muodossa olevista asbestirakeista
lapdisee taryseulan huolimatta siitd,
ettd niiden pituus on suurempi kuin
seulan silmidsuuruus. ‘Taméin joh-
dosta jauhetaan seulojen 1dpi men-
nyt aines uudelleen vasaramyllyssd
(6). Jauhamistuloksena syntynyt
auennut kuitu erotetaan tuuliseu-

Kuva n:o 2.
Sihkdporausta.

teen painoméiirid toisiinsa, voidaan
tehtaan toimintaa jonkin verran
seurata. Tuotteiden tarkastus suo-
ritetaan erikoisella standardikoeseu-
lalla, Seula on kolmikerroksinen
tiryseula, jonka silmien suuruudet
ovat 2,4 ja 10 messid. Eri laaduista
saadaan normaalisesti seuraavat tu-
lokset:

vli 2 messia, 2—4 messia, 4—10 messid, alle 10 messia

lalla. Tuuliseulan lapdissyt aines on
jatetta.

Lajitteluseula jakaa kuidun 4:44n
luokkaan pituuden mukaan. Pisin
laatu on I:ma, seuraavat laadut mer-
kitddn A, AA, ja AAA. Usein kiy-
tetddn kirjainten perdssd vield nu-
meroindeksejd osoittamaan pienem-
pid laadunvaihteluita. Neljan var-
sinaisen kuituleadun lisiksi tulevat
vield erilaiset tomulaadut. Tuotteet
pakataan 40—50 kgin sdkkeihin,
jonka jilkeen ne ovat valmiit ldhe-
tettdviksi markkinoille. ,

Rikastuksen kulun wvalvonta ei
ole minkiinlaisin kemiallisin ana-
lyysein mahdollista. Ainoastaan
suorittamalla seula-analyyseja eri
jauhatusvaiheista samoinkuin val-
miista tuotteista, sekd vertailemalla
saatujen kuitutuotteiden sekd jét-

7,5

3 1,5

9,5 5
10 6

5 11

Asbestin kuitumuodosta, kesté-
vydestd kuumuutta ja kemiallisia
vaikutuksia vastaan sekd sdhkoi-
sesti eristyskyvystd johtuu, ettd
sen kdytté on hyvin monipuolista.

Pisimmat kuitulaadut kdytetdan
asbestikankaisiin, joista valmiste-
taan suojapukuja, kisineitd, verhoja
y.m.s. tulenkestidviin tarkoituksiin.
Asbestilankaa ja koyttd kiytetdin
erilaisiin eristystarkoituksiin. Niistd
valmistetaan myds lyijy- tai mes-
sinkilangan kanssa punomalla tiivis-
teitd koneteollisuuden tarpeiksi. Pit-
kii kuitua tarvitaan vield m.m.
jarruhihnoihin, asbestiruiskutuksiin
danen ja limmon eristystd varten,
sekd kemiallisessa teollisuudessa suo-
dattimiin.

Parhaita asbestilaatuja tarvitaan
myods asbestisementtituotteisiin ku-
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ten eterniittilevyihin ja -putkiin,
aaltolevyihin sekd myds n.k. it-levyi-
hin, esim. klingeriittitiivisteet.

Asbestipahviin, asbestilattiamas-
soihin seké asbestikartonkiin, kelpaa
jo lyhempikin kuitu. Haponkesti-
viin massoihin ja sementteihin voi-
daan kiyttidd asbestitomua.

Lyhyttd tikkumaista asbestia
kdytetddn runsaasti kattohuopateol-
lisuudessa. Asbestijéitteestd valmis-
tetaan n.s. amfibolikivii, keinote-
koisia haponkestdvid kivid esim.
soodauunien vuoraukseen.

Useihin yllimainittuihin tarkoi-
tuksiin asbestin kdytto on suhteelli-
sen vahdistd, mutta kuitenkin vilt-
taméatonta.

Der Paakkila Antofyllitasbest,
Gewinnung, Anvreiche-
rung und Gebrauch.

dessen

Auf dem Kkarelischen Schieferge-
biet in Ost-Finnland kommen auf
verschiedenen Stellen magnesium-
silikatreiche Antofyllitschiefer-Vor-
kommen vor. In einigen dieser, wie
in Tuusniemi-Gebiet in Paakkila, ist
der Antofyllit so weich- und lang-
faserig kritsallisiert, dass derselbe
lchnend wegen fiir techniseche Zwecke
passenden Antofyllitasbestes gewon-
nen werden kann.

Die Asbest-Vorkommen in Paak-
kila sind kleine, einige tausend Ton-
nen gresse, von einander getrennte
Lirsen, welche mit offenem Abbau

geworven werden. Beim Bohren hat
man mit Luftdruck- und rotierenden
elckir. Bohrmaschinen experimen-
tiert. Die erzielten Resultate hat
man mit einander und mit frither
durch Handbohren erreichten Resul-
tate vergleicht.

Die Anreicherung des Asbestes ge-
schieht durch vorsichtiges zermal-
men des Steines in mehreren vet-
schiedenen Fasen. Zwischen den
Zermalmungsstadien wird der fase-
rige Teil mittels Luftstrom getrennt.
Die Faser wird in Trommelsiebe nach
der Lange in verschiedene Qualitite
eingeteilt.

Zum Schluss wird geschildert, zu
welchen Zwecken die verschiedenen
Faserqualitate angewendet werden
koénnen.

Gruvdriiten inom Lojo Kalkverk

Dipl.ing. E.

del III

I artikel II framhélls det, att vi
pd basen av de erhillna erfarenhe-
ter frdn fors6ksanliaggningen upp-
fort en storre sorteringsanlaggning,
och lamnas hédr en beskrivning éver
densamma.

Den tidigare omnimnda sneda
transportremmen avlastar stenen i
tvenne mellansiloer. Mellansiloerna
hava till uppgift att vara buffert
emellan grovkrossen och sorteringen.
De dro tva,sd att,i hindelse av att
det vid nagot tillfalle skulle bliva
onormalt mycket avfell i de partier
som utlastas i gruvan, stenen kan
témmas i den i den andra behéllaren.
Man uppndr hirmed att di denna
silos tappas, kan huvudmassan, av-
fallet, gd 6ver remmen och endast
den dugliga stenen plockas. Genom
dessa buffertar sikras en jamn till-
f6érsel av sten till plockbanden, obe-

roende av eventuella mindre storin-
gar i uppfordringen. Frin dessa ut-
lastas stenen alternativt medels en
matarmatta pd en matarapparat,
som ater leder stenen ned pd en
sned transportrem. Denna lyftar
stenen till en héjd av -+ 37 mtr.
Transportbandet avlastar stenen pd
ett dubbeldeckat skaksall, dir stenen
sorteras i tva grovlekar.

Fran sillet overféres stenen till
tre parallellt 16pande plockband sa-
lunda, att den grovsta stenen ledes

till det mittersta, och den mindre-

stenen till detvésidobanden. Den-
na férdelning av stenen har gjorts,
emedan vi kommit till,att det arlat-
tare att sortera stenen, om den ir av
jamnare grovlek, in om grov och fi-
nare sten dro omblandade.

Den stenmassa ater,som faller ige-
nom det andra dicket, uppdelas ge-

Strandstrom Lojo Kalkvérk Ab. Gerknds

nom ett andra sall i mull och grévre
grus. Denna siktning foretages for
att underldtta malningen. Mullen ar
nimligen vanligen fuktigare 4n gru-
set och nedsdtter kvarnarnas kapa-
citet, om den malas tillsammans med
grov sten. )

Fran plockbanden plockas ste-
nen i siloer. Frén siloerna témmes
stenen i jirnvigsvaguar genom tapp-
luckor, vilka manovreras med telfer-
block. Tuckorna aro inbyggda un-
der silosbyggnaden. Tappningen
sker till tvenne spar fran varje silos.

Avfallsstenen kan tappas saval i
jarnvagsvagn, for transport till tip-
pen, som transporteras direkt till en
makadamkrossanliggning,  vilken
byggts 1 direkt anslutning till sorte-
ringsanldggningen. I fig. 1 lamnas
en schematisk bild 6ver grovkross-
och sorteranldggningen.
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Den fdrsta transportkorridoren ar
uppford i betong. Den andra ater
fran mellansilos till skridhuset dr
uppford i trd. Siloerna dro helt av
betong, men Gverbyggnaden eller
skradhuset i tra.

Belysningen av plockbanden blir
i det nya skridhuset s. k. blandljus
av kvicksilver-anglampor och gléd-
ljuslampor. D4 vi under nurddande
forhallanden ej lyckats skeffa reflek-
torer till denna belysningsarmatur,
hava vi tillverkat provisoriska av
faner.

Stenen plockas pad féljande sitt.
Forst avskiljes avfallet utgérande
ca 12,6 9%, hérefter avskiljes den
s. k. prima stenen {61 kalkbrinning,
14,5 9%, sedan foderkalken, 3,7 %,
kreatursutfodring; samt slutligen
den MgO-haltiga stenen for sten-
mjol, 6 %, konstgddsel varefter res-
ten cementsten gir Gver bandet.
Den plockade kvantiteten utgdr c:a
33 9%, av hela produktionen.

Plockningen utféres av kvinnor,
och hava de visat sig vara viil dgnade
fér detta arbete. ,

1 det forsta avsnittet framholls att
vi anvinda oss av stilsandborrning
vid vara undersékningar samt dven
vid borrning med stor diameter fér
erhéllandet av {6rbindelserna mellan
de olika etagen.

D4 stalsandborrningen ej ar all-
minnate kidnd skall jag i det fol-
jande ndrmare beréra denna fraga,
som efter allt att doma kommer att
f4 en vidare anvidndning i bergs-
hanterihgen 4n vad hittills varit
forhallandet. |

Den allmdnna uppfattningen ar,
att ‘borrning med stilsand ir enk-
Detta ar
likvil en sanning med modifikation.
Vid diamantbormingar 4r den své-
raste delen av arbetet sdttningen av
diamantborrkronorna, vilket kraver
en lang tid av ovning, inran erfor-
derlig erfarenhet erhdlles. Diamant-
kronans beskaffenhet 4r av stérsta
betydelse fér ett gynnsamt borr-

lare dn med diamanter.

resultat savil ekonomiskt som Vad\

borreffekten vidkommer.

. Aven ansittningen av borrhélet
samt fortsittandet av denna efter
kdmbrytningen och lyftningen ar
av avgbrande betydelse hir.

Sedan bormingen vil kommit

i gdng fordras det papasslighet av
borraren, sd att ej eventuella stérin-
gar -uppstd, som kunde #dventyra
diamantkronan, men nagon direkt
paverkan pd bormingen kan han ej
gora.

Vid stalsandbortming bortfalla alla
de.‘svérigheter, som vid diamant-
kronans jordningstallande och even-
tuella skadande vid ansidttningen
férekomma, men didremot ir sjilva
arbetsresultatet av borrningsarbetet
i mycket hég grad bercende av

Q/oc& 5%@/7//) jqar__

borrarens yrkesskicklighet och om-
démesférméga.

Inran jag 6vergdr till beskrivning -
av borrmningsférfarandet, anser jag
det pakallat att limna nagra upp-
gifter av allminnare art. -

Ett av de forsta meddelanden om
stalsandborrning torde vara en i
héaft. n:o 2 av. »Organes des Vereins
Bohrtechniker» av den 15 jan. 1904
ingierde artikel benimnd »Die
Schrotbohrkrone». Det ar en austra-
lisk uppfinnare, som har foreslar, att
de dyra diamantborrkronoma skulle
ersattas med billigare stalsandkro-
rot, »Schrotbohrkroner. Han fram-
haller i artikeln, att detta forfarande
kunde tankes tilldimpas vid borring
efter petroleum, och lamnar dven en
beskrivning 6ver, huru han tankt sig
utférandet.

Dé ett ndrmareingdende pa denna
artikel faller utom ramen pad denna
beskrivning, avstar jag harifran.

Enir det arbete, som utféres av
haglena, stdlsanden, vid arbetsytan
i borthalet ej tillsvidare kurnat fast-
stallas med tillhjalp av var iaktte-
gelseférmdaga, d4r det omdjligt att
exakt fastsld den ena eller andra
arbetsmetodens foretriden. Ej hel-

opoitooioolog

Stenhiss
Matarmatta
Grovkross
Skakmatare
Transportrem
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Fig. nio 1.

Mellarsilo
Matarmatta
Skakmatare

" Trarsportrem
Grovsall
Finsall
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12. Ledrannor

13. Skakmatare

14. Plockband

15. Siloer f6r sorterad sten
16. Uttappningslucka
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ler kan man avgdra riktigheten av
det mekaniska arbetets utférande
enligt den ena eller andra principen.

Det finns dver tillféljd hérav
tvenne teorier om stalsandens ar-
bete. Den ena gir ut pd, att haglen
vid sitt rullande under ett bestdmt
tryck langs det ringformade bottnen
under borrkronan manglar eller sli-
par arbetsytan och hirigenom astad-
kommer nétning av berget. Den an-
dra gir ut pd, att de glasharda hag-
len, som rulla framét med tillhjilp
av borrkronans rotation, ej motsta
det tryck, de bliva utsatta for, utan
springa sonder. Hirigenom uppstd
skarpkantade korn, vilka tringa in
i borrkronan och tillfsljd hirav sla-
pas framat lings arbetsytan och ge-
nom denna rérelse riva eller slita
bort materialet.

Personligen 4r jag anh#ngare av
det forsta alternativet och vill som
stod hirfér framhalla, att om fo6r-
hallandet vore som den andra teorin
vill géra gillande, méaste kornen
pressas sa hart i borrkronan, att de
skulle bliva fasthallna i denna under
rotationen, vilket ej torde vara moj-
ligt.

Det har ddremot kunnat fastslas
vid vira arbeten, att det bista resul-
tatet uppnas, om haglen, ej dro glas-
hérda, utan anldpta, samt da borr-
kronans arbetsyta belagts med hard-
metall. Det har konstaterats, att
haglena hirvid ej intringa i borrkro-
nans arbetsyta. Haglen hava sli-
tits, utan att spricka. Vidare har
det fastslagits att ju jimnare hag-
lens diameter ir, desto bittre blir
borrresultatet.

Borrningen utfores med likadana
aggregat som diamantborming, var-
f6r jag €] 1 denna artikel kommer att
beskriva nigra maskiner i sin hel-
het, utan endast nagra detaljer i
armaturen.

For stalsandborrning erfordras
foljande specialutrustning: 1) stal-
sandborrkrona, 2) anordning f6r in-
matning av stalsand till arbetsytan.
Stalsanden spolas sedan ned till borr-
kronan med spolvattnet lings borr-
stingerma. 3) Ett matt f6r mitning

av stdlsandméingden, som skall in-
matas, 4) ett spolrdr f6r renspolning
av slamroret, vilket alltid maste an-
viandas vid stalsandborring, 5) en
med tva intag forsedd vattenleka.

Borreffekten dr beroende av f6l-
jande omsténdigheter:

1. Borrarens yrkesskicklighet och
papasslighet.

2. Borrkronans material, tjocklek
och diameter, och arbetsytans
form.

3. Haglens beskaffenhet.

4. Riktig inmatning av haglen.

5. Riktig spolning, d.v.s. spol-

-vattnets hastighet.

6. Trycket mot arbetsytan.

7. Borrkronans rotationshastig-
het vid periferin.

‘Borrarens yrkesskicklighet kom-
mer till sin rdtt under borrningen
vid punkterna 3, 4, 5 och 6, da dar-
emot punkterna 2 och 7 hanfora sig
till den utrustning, som stilles till

‘hans foérfogande vid arbetets utfs-

Borrkronan for stdlsandborrning.

Stalsandborrkronan har till upp-
gift att genom omedelbar paverkan
pé stalsanden genom att pressa den
mot bottnen av borrhélet, bringa
haglen i rotation. Genom rotatio-
nen komma haglen sedan att pé-
verka berget langs den ringformiga
arbetsyta, som borrkronan bildar,
pa sitt som tidigare angivits. Sam-
tidigt utsittes ju naturligtvis dven
borrkronan for nétning.

Kronan bestdr av ett ror, forsett
med tjock vigg, och bor vara av
si segt och homogent material
som mojligt, men samtidigt latt
bearbetat. Den inre sidan av kro-
nan bér f6rses med i lingdriktnin-
gen ghende kanaler, s& att hag-
lena fritt kunna tringa ned till
arbetsytan. Den undre kanten ater
forses med en slits eller magasin,
som har till uppgift att kontinuerligt
inmata hagel och spolvatten till
borrkronans undre kant. Vidare
uppsamlar magasinet Overflodigt

rande. och sidant hagel, som pressats ut pa
e e = R q o : - N~
6 W WIlﬂltllllll,llv_;imk\\\\\\\\}»/\/\/\lllllllllllll [ rrirsrerrars =i SNCNNNNRINNARANAN ANUNUNNINNN Y
/ %Qg’r {6r std/sanden
Fig. n;o 2.
1. Borrkrona 4. Slammror
2. Karnrér 5. Borrdrskoppling
3. Samlingsmuff 6. Borror

~5pdit e skilsand

®\ @] L®
it gir buflens bortledande
Fig. n:o 3.
1. Borrkrona 5. Spridarplat for stalsand
2. Karntror 6. Borrorskoppling
3. Slammrér 7. Borrér
&, Gavelplat
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sidorna och eljest skulle slita pa
yttre viiggen av borrkronan och
kidrnroret. )

Sidokanalernas dimensioner bora
anpassas efter borrkronans diameter
och stalsandens grovhet. Xlenare
bortkronor férses med tvenne kana-
ler mitt emot varandra, storre ater
hava flere kanaler s att stalsanden
i tillrickliga m#ngder skall kunna
foras ned till arbetsytan.

Slitsarnas antal och storlek boéra
dven anpassas efter borrkronans dia-
meter. Magasinet bor berdknas si,
att det rymmer den mingd hagel,
som erfordras for att med ett jamnt
lager betdcka arbetsytan.

Indriften vid borrning med stal-
sand blir storre med tjockare gods
f6r borrkronan, fastin det sliter
mera berg och hageldtgingen héri-
genom blir stérre per borrad 16p-
meter. Vidare kan borrningen pagi
en lingre tidsperiod med en borr-
krona med tjock vigg 4n med en
tunn siddan. Sdlunda hava vi konsta-
terat, att med en borrkrona, vars
viggtjocklek var 10 mm. kunde bor-
ras 1,3—1,5 ganger lingre tid 4n
med en, vars viggtjocklek var en-
dast 6,5 mm.

Borrkronorna med mindre diame-
ter — hos oss hava vi borrat med
21/," diam. — éro tillverkade s4 att
de gingas fast vid kdrnroret. Den
stora 36" borrkronan éter ir fast-
svetsad till ett stycke med kadm-
roret. De mindre borrkronorna till-
verkas av specialbestillda tubrér.
Den stora ater gores numera i
stalgjute. Kéamroret
stalplat.

Godstjockleken pd 36" borrkro-
nan var ursprungligen 16 mm., men
Okades forst genom pasvetsning av
12,5 mm. tjocka platar pa inre sidan
till 28,5 mm. Den stdlgjutna kronan
har en viggtjocklek pd 30 mm.

I fig. 2 gives en avbildning av
den mindre borrverktygsgarnityret.

Fig. 3 4r en ritning 6ver 36" borr-
gamityret med stélgjuten borrkro-
na. Som av figuren framgar finns
en plat under borrdret. Denna har
till uppgift att leda stdlsanden till
inre kanten av kdrnroret for att se-

valsas av

i /)
| |
|

a A 3
Fig. n:o 4.

dan liangs denna matas ned under
bortkronan. Vidare finnas sma hal
i vre kanten av kidrnroret, for att
luften fran det inre av borrkronan
vid nedsiankningen skall kunna avga.
Slamroret bildas av férlangningen av
kamrdret dver bottenplaten.

Vid borrning i medelhdrda berg

utvinnes en betydligt storre kvanti-
tet borrslam, och kronan slites f6r-
hallandevis mindre 4n vid borrning
i hardare bergarter,varvid ater borr-
kronan slites mycket snabbare.

Borrkronans nedre kant blir till
61jd av slitaget oval som av fig. 4a
framgdr. Ju mera kronan slites,
desto samre blir indriften, och gor
slutligen en lyftning av hela borr-
verktygsgamityren ndédvindig for
reparation av botrrkronan:

Vid borrning i harda bergarter sli-
tes borrkronan 8—10 cm. per borr-
meter, 1 mjukarée bergarter &ter en-
dast ndgra mm. Vid oriktig borr-
ning och i mycket hérda bergarter
kan kronan bliva helt utsliten efter
4—5 meters borrming.

Allt efter som borrkronan slites,
maste Aven slitsen forlangas uppdt.

Stalsanden eller haglen.

. Stora fordringar bora stillas pd
haglens kvalitet. Med riktigt hér-
dade och sega hagel uppnas en god
indrift, och hagelférbrukningen per
borrmeter 4r liten. Det bésta resul-
tatet i dessa avseenden hava hos oss
uppnatts med amerikansk stilsand.
For borrning i mycket harda berg-
arter, f 8—10, erfordras hagel med
foljande tekniska egenskaper:
a) hérdhet enligt Vickers vid en
belastning av 5 kg. 800—835.
b) tryckhallfastheten vid press-
ning med Amsler vid belast-
ning av 6 t. 450—560.

c) spec. vikt 7,5—7,55.
For bergarter med en hardhet, f
mindre dn 8—10, ater:

a) 835850
b) 400—450
¢) 7,4—1,45.

Forutom haglens kvalitet dr kor-
nens diameter av stor betydelse.
Som regel kan héllas, att hagel med
en diam. mindre d4n 1,5 och stdrre
an 3,5 mm, ej bora anviandas. Om
bergarten vore sd mjuk, att hagel
med en diam. storre dn 3,5 mm,
skulle kunna anvindas, 4r det sikert
lampligare att borra med borrkronor
med hardmetallinligg.

Hagel med en diam. av 1,5—2
mm. anvindes vid borming i myc-
ket harda bergarter sdsom kvartsit,
hornblinde, graniter o. diabaser,
2—2,5 mm. f6r graniter samt 2,5—
3—3,5 mm. f6r harda dolomiter och
kalk.

Vid borming med hagel vars diam.
ar mindre 4n 1,5 mm. blir borrhalet
f6r trangt och sliter mycket pa k-
roret. ‘

For klena hagel kunna latt vid
oriktig vattenspolning pressas uppat
emellan berget och kdrnréret, var-
igenom detta slites mycket snabbt.

Vidare nedslitas haglena sjilva
mycket snabbt och férvandlas till
metallslam och blandas med berg-
slammet, vilket tillfsljd hidrav blir
tungt och erfordrar en kraftigare
spolning av borrhalet, fér att slam-
met skall stiga tillrickligt hogt och
samlas i slamroret.

Inmatning av hagel.

En riktig inmatning av hagel till
borrkronans undre kant dr av stor
betydelse {61 indriften och stdlsand-
forbrukningen. En for riklig inmat-
ning av stalsanden medf{ér, att borr-
kiirnan slites onédigt och till féljd
harav blir klenare dn borrkronans
diam. skulle f6rutsdtta. Borrhélets
diam. ater blir mycket stérre, borr-
kronan och kirnroret slitas onor-
malt. Vid mycket stort Gverskott
av hagel, s att de lagga sig i flere
varv pi varandra emellan borrkro-
nans arbetsyta och berget, kan in-
driften helt avstanna, genom att
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haglen rulla pd varandra.och ej pé-
verka berget.

Otillriackligt med hagel ater med-
for aven nedgang i indriften. Borr-
halets diam. blir for liten, vilket ater
medidr storre slitage av kidrnroret.

I {6r trdnga borrhdl bruka hag-
len ofta vara orsaken till fastsitt-
ning av en fullt dimensionerad borr-
krona vid nedsdnkningen efter borr-
ning med f6r litet hagel.

Ett sikert bevis pa f6r riklig fore-
komst av hagel 4r, att borrkronan
dr mycket sliten pd yttre sidan,
i synnerhet observeras detta vara
fallet pa den inre sidan av borr-
kronan.

For litet hagel ater medfor, att
borrkronan slites sd, att den blir ko-
nisk nedat, varigenom arbetsytan
blir obetydlig samt blir slit och
blank, utan rispor.

Vid normaltillforsel av hagel béra
dessa helt fylla en ring i ett lager
under borrkronan emellan borrha-
lets viggar.

Vid pabérjandet av ett nytt borr-
hal bor tillsatsen av hagel vara rik-
ligare.

Vid fortsidttandet av borrningen
efter en lyftning bér tillsatsen av
hagel vara tvd ginger ytan av den
ring, som bildas av kdrnan och borr-
halets yttre vigg, under forutsitt-
ning att en helst obetydlig del av
kidrnan blivit kvar i hélet.

Pafyllnaden av stilsand under
borrningen bor just iotsvara den
kvantitet, som atgar att fylla denna
ring.

Stalsandférbrukningen dr beroen-
de av bergets hardhet, haglens kva-
litet och diametern hos kornen,

Man kan tillsvidare ej stélla upp
nagra exakta regler f0r intervallerna
emellan inmatning av hagel.

Intervallerna bliva beroende av
de erfarenheter som f&s vid varje
sdrskilt fall, och helt beroende av
bergets héardhet och huru snabbt
haglen slitas.

Ju hardare bergarten &ar, desto
oftare méste inmatningen av hagel
ske.

Miangden inmatat hagel ar enbart
beroende av borrhélets diameter

och borrkronans godstjocklek, men
ar helt oberoende av bergets hard-
hetsgrad.

Borrningen med stdlsand i berg
med olika harda skikt blir of6rmén-
ligare, genom att de mjukare par-
tierna lattare paverkas av haglen.

Spolningen vid boryning med stil-
sand.

Sasom tidigare framhallits 4r en
riktig spolning en av de viktigaste
forutsdttningarna f6r att stélsand-
bormingen skall bliva férdelaktig.

Ofta giva borraren akt endast
pd vilken mingd vatten, som rinner
over berg- eller rérkanten, utan att
beakta,att vattnet under vigen fran
arbetsytan till den fria kanten kan
forsvinna i sprickor och haligheter i
berget. Pd grund hirav blir tilifls-
det av vatten sa stort vid borrkro-
nan, att haglen pressas till den ytt-
re kanten av borrhélet och fotorsa-
kar slitage av kirnroret. '

A andra sidan férekommer ofta
otillricklig spolning, vilket férorsa-
kar anhopning av tjockt slam i borr-
halet och medfér fortringning av
borrkronan och fastsittandet av
borvergsgarnityret. Slammet £61-
orsakar vidare, att haglen ej bertra
den rena bergytan, varigenom in-
driften blir simre.

Oriktig vattentillforsel till arbets-
ytan medfér sdlunda 6kad hagelfor-
brukning, nedgang i indriften samt

slitage av borrverksgarnityret.

Som av ovananférda framgir,

~ bor borraren reglera vattentillforseln

sd, att haglen ej spolas bort under
borrkronan. Likvil mdste en till-
récklig mingd vatten tillféras, sa
att slammet stiger nog hogt f6r att
insamlas i slamréret. Narmare upp-
gifter om vattenstrémningar och fé1-
magan att transportera smépartiklar
lamnas av Rittinger, Lehrbuch der
Aufbereitungskunde.

Under borrningen 4r det ofta néd-
viandigt att foretaga en renspolning
av borrhdlet efter vissa tidsinterval-
ler. Detta bor ske oftare ju mindre
kidrna man erhéller vid borrningen
och ju svagare de genomborrade
bergarterna aro.

Pa grund av hir framférda om”
stindigheter dr det nddvindigt, att
vattentillfiédet skall kunna regleras
inom ganska stora grinser.

Trycket mot avbetsytan, d.v.s. pd
haglen.

Arbetstrycket pa haglen méste
anpassas efter borrdiametem, borr-
kronans godstjocklek och bergar-
tens hardhet.

Om trycket ar f6r stort fororsakas
foljande oldgenheter:

1) Haglen krossas, vilket medfoér
okad f6rbrukning och astadkommer
mera tungt metalliskt slam.

2) Okad utpressning av haglen
under borrkronan till yttre kanten,
vilket minskar indriften och dkar
slitaget av borrgarnityret.

3) Medfor okad avvikelse i borr-
hélet, detta ir i synnerhet fallet om
borraren vill 6ka indriften genom
for hogt tryck pa arbetsytan.

4) Ett hogt tryck kan ofta foror-
saka avbrott i driften genom brott
pa borrstdngerna.

5) Slutligen kan ett stort tryck i
forening med tyngden av borrstdn-
gerna medféra,att trycket pa haglen
blir s4 hogt, att borraren ej med
erforderlig ldatthet kan mandvrera
Det blir ndmligen
ofta nédvandigt att latta pd och
lyfta upp borrverksgarnityret sa
att haglen kunna jamna ut sig pa
bottnen av borrhélet.

Det forekommer hiarfér ofta, att
arbetstrycket pa haglen blir for stort
vid borming med sma diametrar och
for litet vid borrning med stora dia-
metrar.

Trycket maste dven anpassas efter
borrstingermnas héllfasthét, s4 att
dessa ej brista vid rotationen.

For 1agt tryck ater medfér ned-
gang i indriften genom att borrkro-
nan boérjar rulla pa haglen, si att
dessa ej folja med vid rotationen,
utan bliva pa platsen.

Vid grunda hal maste vanligen ett
tryck dstadkommas genom press pa
borrstangsstrangen, da daremot vid
djupare hal vikten av borrstangs-
strangen méaste uppbromsas, for att
trycket ej skall bliva for stort.

borrstingerna.
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Periferihastigheten hos borrkro-
nan hor ej bliva f6r stor, sa att hag-
len av centrifugalkraften pressas
for mycket utdt. Rotationen maste
dven anpassas efter borrstingernas
hallfasthet. En periferihastighet av
0,8—1 m/sek. 4r vanligast.

Borrningen.

Vid stalsandborrning ar det for-
delaktigt att hava tvenne kompletta
borrverktygsgarnityrer, sa att den
ena alltid kan iordningstillas, medan
den andra ir i arbete.

Borrkronorna béra tilises mycket
noga innan de sidnkas i borrhalet.
Den mot stdlsanden vanda kanten
bér vara plan, och om den slitits
oval, bor den planas ut. Detta till-
gar lampligast sd, att den forst
hamras plan med en hammare, var-
efter de utat stukade kanterna filas
bort, fig. 4 b och c.

Med 36” bortkronan av stalgjute
utfores planingen antingen genom

e |ml) iy
J

tillsvetsning av material och efter-
foljande smargling eller ock genom
bortskidrning av den ovala delen,
varefter ater f6ljer efterputsning ge-
nom smérgling.

Viktigt ir dven att tillse, att alla
skarvar for sdvil borrstdnger som
i synnerhet for den nedre delen av
borrstangstringen eller borrverk-
tygsgarnityren dro felfria.

Slamréret rengéres bast med det
tidigare omnamnda spolroret. Sak-
nas detta, maste slamroret skruvas
l6st fran 6vriga delama av borr-
verktygsgarnityren for rengéring.

Om rotationen upphor, masteborr-
stangsstrangen lyftas, endr slammet
under sddana foérhallanden 1att sjun-
ker till bottnen och kan férorsaka
fastsittning av borrverktygsgarni-
tyret.

Vid nedsdnkningen av borrverk-
tygsgarnityret bor ett uppehall go-
ras, innan borrkronan nar bottnen
och en kraftig spolning av borrhalet
verkstillas, sd att eventuellt kvar-
blivet slam avligsnas. Hairefter
sinkes aggregatet till bottnen och
hagel tillsdttes i erforderlig mangd,
som tidigare angivits.

Om borrningen av en eller annan
b6r hela borr-
stangsstringen lyftas upp fradn bott-
nen sa att den tillf6ljd av slammets
sankning till bottnen ej blir fastsatt.

For att hindra avvikning i borr-
hilet gores kirnroret méjligast langt,
antingen i ett ror eller ock genom
att tva skarvas med gingor. I varje
fall bor kdrnrérets lingd understiga
3 mtr. Om berget bestdr av olika
harda skikt, 4r anvindandetavlangt
kdrnrér absolut nodvandigt, endr
sasom redan tidigare papekats, av-
vikning i borrhilet under siddana
forhallanden 14tt kan uppsta.

Vid pafyllningen av stélsanden dr
det fordelaktigt ott nagot lyfta pa
borrstangsstrangen cia 4—8 cm. sa
att haglen sikert komma wunder
borrkronan.

orsak avstannat,

Efter det borrningen fortgatt sa
linge, att nedsdnkningen motsvarar
langden av kirnroret, sker kdrnbryt-
ningen pad samma satt som vid dia-
mantborrning, d. v. s. genom ned-
spolning av »honsmat» sd att kirnan
klammes fast vid borrkronan. Kar-
nan féljer med upp, nir borrstngs-
stringen lyftes. Om sé ej skulle ske,

Tab. 1.
Borr- | maiets | Talets Arbetstimmar ford. pa Procent. férd. av
halets | L arbetstimmarna
N0 utning | langd Borrnin, Rarn- 1 Re Summa
L ‘ 8| 1yftn. L Borrn. | Kiarnl. | Rep.
1 |Vertik.| 20,5 261 150 ! 60 471 55,41 | 31,85 | 12.74
]
2 » 6,25 | 132 72 129 333 | 39,64 | 21,62 | 38,74
3 52° 55,61 | 358 643,5 | 303,5 | 1.305 | 27,43 | 49,31 23;,26
4 54° 52,03 | 360 423 49,5 832,51 43,24 | 50,81 5,95
|
5 |Vertik.: 46,05 179 174 | 4 357 | 50,14 | 48,74 1,12
‘ N
| ‘ ‘
6 66° 41,98 | 342 W 285 4h 671 | 50,92 | 42,46 . 6,57
}
7 71° 46,44 | 449,5| 254,5 30 734 | 61,24 | 34,67 4,09
Summa | 268,86 |2.081,5, 2.002 620 | 4.703,5| 45,26 | 42,56 | 13,18

Vid borrning av halena n:o 1 o. 2 anvandes den av fabriken levererade
borrkronan. Halet n:o 3 borrades med den bredare kronan och de &vriga

med stalgjiten krona.
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maste kidrnan lyftas med sirskilda
karnfangarverktyg.

Brytningen av 36" kdrnan tillgir
pé foljande sitt. Borrhalet pumpas
forst lins, varefter en man gir ned
i borrhalet, dir han forst med en
vanlig Jackhammare borrar ett hal
i mitten av kdrnan. I halet indrives
en jarntapp med .6gla, i vilken en
medtagen vire fistes. Hirefter in-
féres i spalten emellan kidrnan och
borrhélets vagg en halv dynamit-
patron till ett djup av cia 15—20
cm. fran bottnen av spalten. Génom
elektrisk initiering bringas sedan
dynamitpatronen att explodera, var-
igenom kédrnan brister. Sjilvklart
ar att alla forsiktighetsatgirder vid-
tagas s& att ej explosionen sker me-
dan mannen &dr nere i borrhilet.

Sedan kidrnan brutits, hissas den
upp med en vinsch,

Nir karman val fatts upp ur hélet,
maste en man ater gi ned i halet f6r
att avligsna eventuella stenskirvor,
som bildats vid kirnans avbrytande,
samt kvarblivet borrslam. Denna
eftersyn av borrhalet méiste goras
for att ej dventyra ett gynnsamt
forlopp vid borrningens fortsittan-
de. Aven hirvid maste beaktas, att
spranggaserna f6rst avgatt innan
mannen far gi ned i borrhélet.

Om kidrnan brustit, si att ingen
del blivit fastsittande i berget, kan
fortsittandet av borrningen bliva
mycket svar, vilket i synnerhet &ar
fallet, om en grop i bottnen av borr-
héalet uppstatt. Haglen s6ka sig da
till gropen och ej under borrkronan.
De maste darfor med sirskilda at-
garder tvingas under borrkronan, s
att denna fir tag och borrningen
skall kunna fortsittas. Detta kan
ske antingen genom att bottnen
betoneras och gives en sddan form,
att en spalt bildas fér borrkronan,
eller ock, som vi praktiserat med till-
fredsstillande resultat, sd att enav
plat forfardigad kon sinkes i borr-
halet med spetsen uppét. Det forsta
alternativet A4r ogensigligen det
sdkraste, men tarvar langre tid,
genom att betongen maste givas tid
att hérdna, innan bormingen kan
fortséttas.

Tab. 2.
Bort- Borrningsefekten stalsana | Storsta indriften pr. hal
hirl::( s meter pr. timme Timmar kg/mtr. stdnsand
Borrt. | Allat | Pr.omtr mer. borrt. kg/mir.
1 0,079 0,044 22,98 » » » »
2 0,047 0,019 53,28 » 0,75 5 »
3 0,155 0,043 23,47 12,0 1,71 4 6,4
4 0,145 «,062 16,00 23,2 1,55 7 14,8
S5 0,257 0,129 7,75 7,9 1,90 4 5,8
6 0,123 0,063 15,98 22,0‘ 1,29 5 8,5
|
7 0,103 0,063 15,81 40,8 1,56 8 21,7
Medelt.| 0,129 0,057 17,49 18,8 — — —
Tab. 3.
Arbetstimmar ford. pa Procent. fordeln. av
Borr- Hilets ;
halets A arbetstimmarna
N Ang: Borr- Karn-
¢ n;)rl;; 1y?:3. Rep. Summa Borrn. ' Kirnl, Rep.
I 6,54 | 101 27 2 130 | 77,69 | 20,77 | 1,5
II 6,40 68 24 23 115 59,13 20,87 20,00
11 4,65 &4 16 5 65 67,69 | 24,62 7,69
v 11,84 99 42 20 161 61,49 26,09 12,42
5,40 46 15 5 66 69,70 22,73 7,57
!
1
Summa| 34,83 358 124 | 55 537 66,67 23,09 10,24
: i

Alla dessa hal hava borrats med

Kiamborrning med stalsand i berg
med skikt av olika hardhetsgrad ar
svarare 4n i berg med ensartad sam-
manséttning, endr de mjukare pat-
tierna lattare paverkas av stalsanden
och till foljd hdrav nétas mera dn
de hardare partierna,

Om borthilen dro djupa, vilket
ofta blir fallet, d4 berget ar betickt
med ett miktigt jordlager,blir ling-
den av borrstangsstringen betydlig.
For att giva stadga at borrstingerna
och férhindra ‘en bdjning av dessa

borrkrona av stalgjute.

samt motverka den vibration, som
uppstar, pasittes pa vissa avstand
langs hela borrstdngsstringen tri-
klossar, vilka komma att verka som
styrrullar. For 36" aggregatet levere-
ras av fabriken enkom for detta
andamal konstruerade styrrullar.
Det lingsta hélet,som hos oss bor-
rats med 31/,” diam. mater 163,39
mtr., varav i jord 62,67 mtr, och i
berg 100,72 mtr. Det djupaste ha-
let i berg ar 138,14 mtr. Antalet
hél borrade med 21/," krona ar 4
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Tab. 4. med en sammanlagd langd av 293,06
' ; ) . —| mtr. och med 31/,” krona 24 st. resp.
Borr- Borrn%n.gsefekten Stalsand Storsta indriften per hl 1.818,96 mtr, allt i berg.
hi}%s meter pr. timme “Timmar kgfmtr. staoand ) . .
Boret. Alla t. 1 pr. mtr. mtr., borrt. kegjmtr. Med 36" borrkronan har tillsvi-
dare borrats 12 hal med en samman-
I 0,065 0,05 19,88 48,3 0,95 10 50,5 lagd lingd av 303,69 16p. mtr., f6r-
t delade péd tvenne grupper. I tab. 1
1I 0,094 A 0,056 17,97 | 435 1,22 10 30,3 o. 2 limnas siffror 6ver den ena
‘ gruppen. Alla i denna grupp sam-
I 0,106 0,072 13,98 37.6 1,30 9 27.6 manf6érda hal 4ro borrade i kalk och
l under jord i stdllet {6t att driva
v ! 0,420 | 0,073 } 136 | 305 | 1,80 s ’ 177 | stgorter. ,
( | Den andra gruppen ater omfattar
grunda hal, som drivits fran dagen
v 0,117 0,082 \ 12,2 39.1 1,14 8 824 och gi helt i granit. Resultaten
‘ - hiréver lamnas i tab. 3 o. 4.
Medeltal | 0,097 ) 0,065 | 15,41 38,6 — - - I tab. 5 0. 6 lamnas motsvarande
- siffror 6ver 2 /,” och 3 /,” borr-
Tab. §. halen.
Arbetstimmar ford. pa Procent. ford. av Alla siffror i tab. dro hanférda till
Borrhdl | Antal | Summa arbetstimmarna arbetslaget, som omfattar tva man,
diam. | borrhal | borrmtr. 1:?;; }?f‘fﬁ Rep. | Summa | oma | Raral | Rep. For arbetarnas trevnad och vard
har en gruvstuga i tva vaningar upp-
2 14" 4 293,06| 3.124 | 788 49 3.961 78,88 | 19,89 | 1,23 forts. I den nedre vaningen &4ro in-
\ rymda avkladningsrum med tvitt-
314" | 24 |1.818,96 11.002 |1.990,5| 239 |13.231,5| 83,45 | 15,04 | 1,81 | bécken och duschrum samt bekvim-
lighetsinrittningar. Den andra va-
Tab. 6. ningen ir inredd till matsal.
= = —= Istallet {6r de vanligaste férekom-
N Borrningsefekten Basta hal i medeltal mande kladskipen 4r uppbevarin-
diam. meter pr. timme Timmar Meter indrift PT. | immer | gen av kldderna anordnad pd sitt
Borrt. | Allat. pr. mtr. borrt. alla t. pr. mtr. som av fig. 5 framgar. Genom denna
2 1 0,094 0,074 13,5 043 0,10 9.3 anordning bliva klidema vil vid-
rade och, om de dro fuktiga, torka de
5 147 | 0,165 0157 73 } 0,52 0.93 53 latt. F“ré.nvaron av skap hin.drar
‘ ‘ undangémmandet av kvarblivna
(Bilden kan under nuvarande forhallanden icke publiceras, men tilldelas mediemmarna senare)
Fig. n:o 6.
1. Spelhus 7. Gruvlave 13. Gruvstuga
2. Krosshus 8. » {personhiss) 14. Skradhus
3. Reparationsverkstad 9. Transformatorhus 15. Granitkross
4. Skjul 10. Mellansilo 16. Stensag
5. Foérradsbyggnad 11. Transportkorridar. 17. Gruvkontor
6. » 12. Spel- o, kompressorhus 18. Jarnvag (1 m. sparvidd)



20 VUORITEOLLISUUS — BERGSHANTERINGEN

matrester och avlagda vanl. smut-
siga kliader, vilka dstadkomma fér-
skiamd luft.

Aven i gruvan har en matsal iord-
ningstallts f6r dem, som ej komma
upp i dagljus under matrasten. For
uppvarmning av medhavna mjolk-
eller kaffeflaskor dro elektriska vir-
meskap installerade i vardera mat-
salen.

I fig. 6 limnas en situationsplan
Over byggnaderna i dagen.

Nagra tidsintervaller 6ver de olika
skedena i gruvans utveckling och
byggnadsperioderna har ej limnats,
dé jag anser att dylika data hava
betydelse endast, om arbetsstyrkan
och kostnaderna f6r arbetena anfo-
ras.

Omnéammnas bor att allt arbete ut-
forts under synnerligen svdra om-
stindigheter. Silunda gillde det att
vid Overgangen frin dagbrott till

Julkaisemme seuraavassa vuosikokoukselle jitet-
tivin ehdotuksen yhdistyksen vuosikertomukseksi.

gruvdrift att skola upp en arbetar-
stam som var fullkomligt obekant
med arbetsredskap for att ej tala om

arbetsmetoder. FEnahanda var
forhallandet med  arbetslednin-
gen.

Till sist mdaste framhiallas att,
ehuru rubriken f6r dessa artiklar
varit Gruvdriften inom Lojo Kalk-
verk, har beskrivningen enbart av-
sett forhallandena i OJAMO.

Vuorimiesyhdistys r.y. — Bergsmannaforeningen r.f:n

vuosikertomus v:lta 194 3.

Tammikuun 12 piivani 1943 ko- -

koontui 29 vuoriteollisuuden aloilla
toimivaa henkilod, jotka padattivit
perustaa yhdistyksen, jolle piditet-
tiin antaa nimeksi »Vuorimiesyh-
distys r.y. — Bergsmannaféreningen
r.f.» Kokous valitsi viliaikaisen hal-
lituksen huolehtimaan kidytinnélli-
- sistd jarjestelyista.

Yhdistys rekister6itiin 1 paivani
toukokuuta 1943 ja 15 pdivina tou-
kokuuta pidettiin ensimmaéinen vuo-
sikokous, johon oli saapunut n. 50
osanottajaa. Perustavien jdsenten
lisaksi hyviaksyttiin yhdistykseen
60 uutta jasentd. Vwuosimaksuksi
madrittiin 100: —, Viliaikainen hal-
litus valittiin ensimmaiseksi vaki-
naiseksi hallitukseksi, johon téten
tulivat kuulumaan vuorineuvos Eero
Mikinen puheenjohtajana, vuori-
reuvos Berndt Grémblom varapu-
heenjohtajana ja jisenind tohtorit
Paavo Haapala ja Ake Bergstrém
sekd insin6orit Fskil Strandstrom,

Ilmari H. Harki, Olli Simola ja Gun-
nar Wallenius. Yhdistyksen sihtee-
riksi ja rahastonhoitajaksi oli halli-
tus valinnut insiné6ri Kauko Jirvi-
sen.

Lisdksi péitettiin ryhtyd julkai-
semaan 4—~6 kertaa viuodessa ilmes-
tyvad omaa aikakauslehted nimelti
»Vuoriteollisuus — Bergshanterin-
genn.

Tilintarkastajiksi valittiin eversti
K. Solin ja tri J. O. Séderhjelm ja
heidén varalleen prof. E. H. Krank
ja tri Barth.

Kokouksen jilkeen pidettiin kol-
me mielenkiintoista esitelméi, jotka
myShemmin julkaistiin yhdistyksen
lehden ensimméisessd numerossa.

Seuraavassa kokouksessa, joka
pidettiin kesimatkan vhteydessi
Tampereella, hyviksyttiin 31 uutta
jasentd. Kesdmatka tehtiin Haverin
ja V18jarven kaivoksille seki lopuksi
Outokumpu Oy:n metallitehtaalle
Poriin. Matka oli erittdin antoisa ja

saavutti kaikkien osaanottajien suo-
sion.

Vuoden aikana on yhdistys anta-
nut kauppa- ja teollisuusministe-
ridlle lausuntonsa kaivoskarttoja
koskevista madrdyksistd ja lakieh-
dotuksesta kaivostarkastuksesta eri-
ndisilla kaivannaisesiintymilla.

Yhdistyksen keskuudessa on tehty
merkityksellinen aloite yhteniisen
sanaston aikaansaamiseksi yhdis-
tyksen toimialalla. Taméi tyo ehdit-
tiin vuoden aikana saamaan jo hy-
vddn alkuun.

Lehden pditoimittajana on toimi-
nut ins. U. Raadeja on sitdilmesty-
nyt vuoden kuluessa 2 numeroa, jot-
ka on jaettu kaikille jdsenille.

Vuoden lopussa oli yhdistyksessd
kaikkiaan 118 jdsenti, joista 29 va-
kinaista ja 89 vuosijisenti.

Kuluneen vuoden aikana on yksi
jdsen, insinéori F. H. Lindqvist,
eronnut yhdistyksestd ja yksi, insi-
noori 1. A. Levanto, kuolluc.
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Uudesta kaivoslaistamme.

Dipl-ins. H. J. Numminen, Kauppa- ja teollisuusministeris, teollisuusosasto.

II osa.

Mainittujen lainkohtien tarkoi-
tuksena on keinottelun ehkaisemi-
nen kaivospiireilli. Nykyisen lain
voimassa ollessa erdit kaivospiirien
haltijat ovat pitdneet kaivospiireja
hallussaan ja tarjonneet niitd hui-
miin hintoihin sellaisille, joiden luu-
levat olevan asiaan kiinnostuneita,
itse aikomattakaan ryhtya todelli-
seen kaivosty6hén. TUuden lain
avulla voidaan titd menettelya
ainakin jonkun verran estii ja

lain sddnnoksid tultaneekin téissi

suhteessa soveltamaan mahdolli-
simman tiukasti. Ei kuitenkaan
ole odotettavissa, ettd joku todel-
linen kaivosyrittdja pyrkii mai-
nittujen lainkohtien avulla keinote-
koisesti pitimain kaivospiirejd hal-
lussaan, vaan tosiperusteilla anoo
maardajan pidennystd ellei syystd
tai toisesta voi kaivostyShon méari-
ajassa ryhtyi. Koroitetut puolus-
tusmaksut merkitsevit kylli huo-
mattavaa vuotuista menoerdd var-
sinkin jos kaivospiirin haltijalla on
useita kaivospiirejd, mutta sitten-
kidn ne eivit ole ratkaisevia yrityk-
sen kokonaismenoihin verrattuina,
Kaivospiirin haltijalla on sitdpaitsi,
milloin erikoisia perusteita on ole-
massa, mahdollisuus saada lain
54 §n perusteella vapautus val-
tiolle tulevasta puolustusmaksun
osuudesta taikka sen osasta.

Kuten edelld jo mainittiin maara-
tddn puolustusmakeun suuruus ase-
tuksella ja on se nykyddn valtaus-
alueelta 2.000 ja kaivospiiristd 4.000
markkaa vuodessa. Tdsti puolus-
tusmaksun perusmaksusta tulee toi-
nen puoli maanomistajalle (tai omis-

 tajille, jos heitd on useampia) ja toi-

nen puoli valtiolle. Puolustusmak-
stjen koroitussummat lankeavat ko-
konaan wvaltiolle. FErikoisesti on
huomattava, ettd lain 51 §:n mukaan
on puolustusmaksu, ellei sitd suori-
teta kalenterivuoden kuluessa, suo-
titettava seuraavan vuoden maalis-
kuun 15 paivédn mennessd kaksin-
kertaisena ja ellei maksua tilloin-
kadn suoriteta, on se perittivi ja
oikeudet julistettava menetetyiksi.
On siis se mahdollisuus olemassa,
ettd ellei puolustusmaksua jostain
kaivospiiristd esim. kymmenennelti
vuodelta suoriteta, kaivospiirin hal-
tija joutuu suorittamaan
28.000 markkaa ja samalla menet-
tda oikeutensa. Puolustusmaksujen
maédraaikaisista suorittamisista huo-
lehtiminen on siis erittdin tdrkedtd.

siita

Edelld on myodskin mainittu, ettd
maanomistajat suojatakseen maan-
sa vierailta valtauksilta, tekivit itse
valtauksia ja hylkdsivat ne useinkin
samana vuonna, jotta heidin ei olisi
tarvinnut suorittaa puolustusmak-
sua, joka lankeaa maksettavaksi
vasta valtauskirjan antamistg seu-
raavalta kalenterivuodelta. Tami
oli lain kiertdmistd ja siksi on nuden
lain 52 §:d4n otettu sddnnés, etti
puolustusmaksu on suoritettava
ainakin yhdelti vuodelta, ennen-
kuin valtaus katsotaan voimassa
olleeksi ja aikaisemmaksi valtauk-
seksi lain 4 §:ssd mainitussa tarkoi-
tuksessa.

Mydskin maanomistajalle fuleva,
Eduskunnan lakiin lisddmi louhi-
mismaksu on edelld mainittu.
Laissa ei kuitenkaan ole mitdin
viitetta siitd, milla perusteella timi
maksu madratiin, elleivit asian-

omaiset siita keskendin sovi. Edus-
kunnan laki- ja talousvaliokunta
mainitsee mietinndssiin, etti lou-
hintamaksun suuruus voitaisiin suo-
rittaa joko médrdprosenttina lou-
hittujen ja hyviaksikiaytettyjen ki-
veuniisten arvosta tai maksuna,
jonka suuruuden kauppa- ja teolli-
suusministerio, kaivoslautakuntaa
kuultuaan, saisi mairdti kutakin
kaivospiiria kohden. Valiokunta ei
ole tahtonut omaksua ensiksimai-
nittua, Ruotsissa kidytannossid ole-
vaa jarjestelmii, koska sen mukai-
nen korvausperuste on vaikeasti
midragtivissi ja kokemusta sen
soveltamisesta ei ole riittivisti ole-
massa, vaan on hyviksynyt jalkim-
miisen periaatteen, jonka EFdus-
kunta sittemmin hyviksyikin. FEi
myo6skian lakia valmistellut komi-
tea voinut yhtyd Ruotsissa kiytin-
néssi olevaan maksuperusteeseen,
vaan esitti, ettd lovhintamaksu olisi
midrittivd 10.000 markaksi vuo-
delta sind aikana, jona kaivospiirisss
kivenniisia louhitaan. Sivumennen
mainittakoon, ettd Ruotsin uudessa
v. 1938 annetussa kaivoslaissa
maanomistajan osanotto-oikeus kai-
vosty6hon on kokonaan poistettu
ja korvattu louhintamaksulla, jonka
suuruus on 1 9%, louhittujen kiven-
niisten atrvosta.

Louhimismaksun  midrddmisen
perusta siis toistaiseksi puuttuu.
Onneksi tdssd on jitetty ministe-
rille ja kaivoslautakunnalle vapaa
harkintavalta. Maksun suuruutta
madrittiessi otettanee huomioon
kaivoksen suuruus, siitd saatavien
kivenndisten arvo, rikastus- ja ja-
lostusmenetelmit, valmisteiden hin-
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nat j.n.e., jotta maksun suuruus voi-
daan pysyttid niin puoleen kuin
toiseenkin  kohtuuden rajoissa.
Maksu voidaan jommankumman
asianosaisen vaatimuksesta tarkis-
taa ensimmaisen kerran viiden vuo-
den kuluttua ja sen jalkeen kyni-
menvuosittain.

Saannékset kaivosrekistelisti ja
kaivostyon valvonnasta ovat koko-
naan uusia. Néiden kohtien puuttu-
minen ajkaisemmasta kaivoslaista
olikin yksi syy lain uusimiseen.
Kaivosrekisteria on ministeriossa
aikaisemman kaivoslain voimassa-
oloaikanakin pidetty, mutta uudessa
laissa ‘sille on annettu julkisoikeu-
dellinen merkitys; siitd voidaan siis
tarpeen saada esim.
otteita. Kaivosasiat ministeriossé
on katsottu lnottamuksellisiksi eika
niissi vast’edeskddn annettane si-
vullisille muita kuin aivan yleisia
tietoja, kuten miké alue on vallattu,
milloin se on vallattu jn.e. Tyo-
tﬁrvallisuussééinnésten puute olisi
voitu poistaa tydviensuojelua kos-
kevan lainsdidinnén tdydentimi-
‘selld, mutta kun kaivostyd on eri-
koislaatuista, on katsottu kiytin-
molliseksi yhdistdd ne kaivoslakiin.
Itse laissa on ainoastaan kaivostys-
turvallisuutta koskevat piddperus-
teet ja tarkemmat miadriykset on
taytdntéonpanocasetuksessa.  Sita-
paitsi antaa ministerid mainitun
asetuksen 25 §:n nojalla yksityiskoh-
taisempia ohjeita ja midriyksid kai-
voksen ja kaivostydn turvallisuutta
koskevista asioista.

vaatiessa

Taman uuden kaivoslain valtaus-
kirjaa, tutkimistyétd valtausalueel-
la, kaivospiirid, kaivostyota, jarvi-
malmia, kaivosrekisteria y.m. kos-
kevat madrdykset ovat voimassa
myo6s aikaisemman lain perusteella
syntyneisiin oikeussuhteisiin nih-
den. Tiatd tarkoittava laki (kaivos-
lain soveltamisesta ennestddn voi-
massa oleviin valtauksiin) annettiin
myds 24 paivini maaliskuuta 1943.
Tamé merkitsee m.m. sitd, ettd puo-
lustusmaksun suuruus kultavaltauk-
sista on 2.000 mk vuodessa ja van-
hoista kaivospiireistakin 4.000 mk
ja ettd niissd vanhoissa kaivospii-
reissd on aloitettava kaivostyét vii-
den vuoden kuluessa vuoden 1944
alusta lukien, jos halutaan vilttyi
koroitettujen  puolustusmaksujen
suorituksesta. Sen sijaan louhimis-
maksun suoritus ei ole taannehtiva,
vaan tulee se Lysymykseen vasta
timén uuden kaivoslain aikana mia-
rityisti ja toimitetuista kaivospii-
reisté.

Kun maassamme on huomattava
maira v. 1883 annetun kaivossidn-
non aikaisia, siis ennen aikaisemman
kaivoslain voimaantuloa maarattyji
kaivospiirejd, joista  puolustus-
maksu, samoinkuin kultavaltauk-
sistakin, on tdhidn asti ollut 400
markkaa vuodessa, olisi niiden van-
hojen kaivospiirien haltijain syyti
harkita kaivospiiriensi uusimista ja
laajentamista lain sallimaksi 9 ha:n
suuruisiksi, ei yksinomaan puolus-
tusmaksusuoritustensa pienentimi-

seksi, vaan ennenkaikkea siksi, etti
niistid saataisiin nykyistd parempi
selvyys. Kaivossadnnon aikaisten
kaivospiirien suuruushan on enin-
tadn 3,172 ha (100 sylti pitki ja
100 sylti leved), joten yhteen nuteen
kaivospiiriin voitaisiin sisdllyttda
lahes kolme vanhaa, sikili kuin ne
ovat vierekkdin. Kaivosasioitten
hallinnollisen hoitamisen siirryttya -
kauppa- ja teollisuushallituksen lak-
kautuksen jilkeen v. 1925 kauppa-
ja teollisuusministerille, on osa
kaivosasiakirjoja hivinnyt, joten
ministerid ei ole tdysin tietoinen
kaikkien kaivospiirien sijainuista ja
tokkopa ovat
niistid selvilld, koska puuttuvia tie-
toja ei ministeri6én ole pyynnosti
huolimatta saapunut.

Kun jokaisen valtaajan on oma-
kohtaisesti syvennyttivid kaivos-
lakiin ja sen madrdyksiin, ei tdssa
yhteydessa ole aihetta puuttua lain
sellaisiin sdanndksiin, jotka on kat-
sottava tdysin selviksi. Toivotta-
vasti edelld esitetty antaa lisisel-
vyyttd lain tulkintaan ja soveltaii-
seen kiaytinnossi.

asianomaisetkaan

Kaivostoimin-
taan ei aikaisempi lyhytaikainen
kaivoslakimme sauottavasti ehtinyt
vaikuttaa, mutta valtaustoiminta
sen aikana lisddntyi huomattavasti.
Ellei uusi kaivoslakimme olisikaan
joka kohdassa kaikkia tyydyttivi,
on kuitenkin toivottavaa, ettd kai-
vostoiminta sen avulla vilkastuu ja
edistyy, jolloin on saavutettu se
pdamaidri, johon silld on pyritty.

KIRJALLISUUSSELOSTUKSIA — LITTE RATUR@VERSIKT

AINEENKOETUS —
MATERIALPROVNING

Ny begreppsbestimning av elastiei-
tets- och strdckgrinsen. (Neue Be-
griffsbestimmung fiir Elastizitits-
und Streckgrenze). Wilhelm Spath,
Arch. FEisenhiittenw. 16 (1942/43)
S. 465/68. .

De nuvarande begreppsdefinitio-
nerna vidlada vissa nackdelar i det
att t.ex. strackgrinsen anger den

spanning vid vilken den plastiska
deformationen uppgéar till ett 6verens-
kommet belopp (0,2-gransen) obe-
roende av dehna kritiska spanuvings
storlek. Under vissa omstiudighe-
ter, som betingas av materialets elas-
ticitetsmodul och strackgrins kan
den permanenta férlangningen t.o.m.
flerfaldigt Overstiga den elastiska.
Detta motsager strackgransens egent-
liga karaktdr. Forf. visar, att nigot
overskadligt samband mellan utmatt-
ningshallfasthet och nuvarande vir-

den for strackgransen icke torde vara
att vinta, vilket 4ven visat sig vara
fallet.

Den tilldtna permarenta deforma-
tionen bor hanfora sig till den elas-
tiska och stdiett bestamt forhallande
till denna. Strackgravsen anger sa-.
lunda forslagsvis den belastning vid
vilken plastisk och elastisk forlang-
ning aro lika stora. Vid bestamning
av de nya hallfasthetsvardena till-
kommer endast bestimning av elasti-
citetsmodulen, varefter elasticitets-
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och strackgransen fis ur belastnings-
kurvan.

En liten hjdlpprovsting for bestim-
ning av slagsegheten. (Kleine Be-
helfsprobe zur Ermittlung der Kerb-
schlagzihigkeit). August Thum och
R. Zoege v. Manteuffel, Arch. Fisen-
hiittenw. 16 (1942/43) S. 367/74.

Andamalserligheten av ett skar-
slagprov 27 X 4 x 3 mm?3med 1 mm
djup spetsskara, 60°, r = 0,1 mm i
sadana fall dar DVM-provet pa grund
av sin storlek inte kan ifrdgakomma.
Provet giver ligre varden an DVM-
provet och differentierar pid annat
satt. Overensstammande och repro-
ducerbara virden. Exx. pd provets
anvandbarhet vid undersdknirg av
svetsfogar, plat, kallbearbetade lo-
kala stallen m. m.

Ett nytt diagram for berdkning av
drag-tryck-vixel-hallfastheten  hos
gjutjdrn ur dess draghéallfasthet och
brinellh&rdhet. (Zur Wechselfestig-
keit von Gusseisen). A. Thum och
C. Petersen, Arch. Eiserhiittenw. 16
(1942/48) S. 309/12.

Genom att jamfora gjutjarnet med
stal, som genomsittes av anvisningar
(grafitfjall) erhélles ett kvalitativt
samband mellan vaxelhallfasthet,
draghéllfasthet och den grafitfjallen
betingade tvirsnittsminskningen.
Brinellhardheten anger grundmas-
sans (»stalets») hardhet och darmed
daven dess kénslighet for anvisningar.
Dragprovet kan betraktas som ett
matt pa grafitfjallens verkan som
brottanvisningar. Det uppstallda
diagrammet bekridftas av forséksre-
sultat.

Provbiddd for magnetpulver. (Priif-
stand fitr Magnetpulver). R. Bert-
hold, Z.VD1 87 (1943) S. 399/401.

Magnetisk undersékning av sprick-
bilduningar. Metoder och anorduningar
for undersdkning av magnetpulver
med avseende 4 dess yt- och djup-
verkan. FEgenskaper hos nagra un-
dersokta magnetoljor.

Erfarenheter med magnetisk sprik-
kontroll i valsverksdrift. (Erfahrun-
gen mit der magnetischen Risskon-
trolle im Walzwerksbetrieb). D.
Kukla, W. Kiintscher och P. Block,
Werkstattstechnik Betrieb 37/22
(1943) Nr. 4. S. 159.

Torsionsslagseghet hos verktygsstal,
(Verdrehschlagzahigkeit vom Werk-
zeugstahl). R. Scherer och H. Kiess-
ler, Stahl und Fisen 63 (1943) S.
353/60).

¥or jamforande undersékning av
segheten hos stdl med stor hardhet
aro de vanliga slagseghets- (slaghdj-
nings-) proven oldmpliga. Torsions-
slagprovet méjliggor daremot en till-
forlitlig och med praktiska erfaren-
heter dverensstimmande jamforelse.
Det obestdmda begreppet »verktygs-
stalets seghety kan siffermassigt an-
givas. Undersokning av torsionsslag-
segheten hos nagra verktygsstal och
snabbstal efter anlépning vid tem-
peraturer upp till 350° resp. 650°.
Med stigande anl6pningstemperatur
okas segheten, f6r att darefter avtaga
och slutligen ater stiga. Efter anlép-
ning till gynnsam temperatur var ett
olegerat verktygsstal med c:a 1 9% C
segast. Sedan foljde ett kullagerstal
med 1,5 9% Cr och ett oljehardande
stalmed c:a1 9% C, 1 % Cr, 1 % Mn
och 1 9% W. Eun négot lagre seghet
visade de tre undersokta snabbstalen.

Anldpningsetsning for identifiering
av ferrit, austenit och karbider i krom-
rika Cr-Ni- eller Cr-Mn-stdl. (Anlass-
satzverfahren zur Unterscheidung
von Ferrit, Austenit und Karbiden
im Gefiige chromreicher Stihle). H.
Kessner, Arch. Eisenhiittenw. 16
(1942/43) S. 145/46.

Genom latt etsning med kokande
konc. el. utspadd HCI och darpd fol-
jande anlépning i luft vid 500—700°
moérkfiargas den Cr-fattigare austeni-
ten snabbare dn ferriten medan kar-
biderna f6rbli ljusa. Metoden under-
littar bestamning av ferrit-och auste-
nitméangden.

Pavisande av fosforsegringar genom
cellofanaviryek. (Nachweis von Phos-
phorseigerung durch Abdrucke auf
Zellophan). Grubitsch och Warbich-
ler. Arch. Eisenhiittenw. 16 (1942/43)
S. 77/79.

De vanliga etsmedlen f6r pavi-
sande av fosforsegringar (Heyn, Ober-
hoffer, Fry, Stead, Rosenhain, Can-
field) aro icke specifika for P. Forff.
ha utarbetat en metod, som grundar
sig pa molybdenblatt-reaktionen och
som ar specifik f6r P och i klarhet
och skirpa betydligt 6verliagsen dldre
metoder. Segringar pavisas dven vid
en medelhalt av 0,01 % P i det un-
dersokta stalet.

Oxidavtrycksforfarandet enl. Niess-
ner har av H. Grubitsch (loc cit) va-
sentligt forbattrats bl. a. genom an-
vandande av cellofan.

H. BiGok.

SINTRAUS — SINTRING

Fysikaliska oech kemiska foreteelser
vid sintring av jirnmalm. (Physi-
kalische und chemische Vorgirge
beim Sintern von Eisenerzen). Fritz
Hartmann, Stahl u. Eisen S. 393.
Resultaten av en utforlig under-
s6kning i modern sinterforskuing del-
ges. Genom temperaturmétningar i
drift pa band och tillsats av brand
kalk har sintringsprocessen studerats
och analyserats. Av de erhéllna
strukturundersékningarnas resultat
gives masugnsdriften manga intres-
santa och viktiga upplysningar. Ba-
de det kemiska och fysikaliska skeen-
det har forfattaren uppdelat i olika
faser. Intressanta aro dven studiet
av olika malmers sintringsegenska-

per.

Driftsatgidrder vid sintring av jirn-
malm. (Betriebliche Massnahmen
beim Sintern von Eisenerzen). Karl
Kintzinger. Stahl u. Eisen 1943. S.
453.

DA vid sintring av tyska jarnfat-
tiga malmer produktionen ej varit
tillfredsstallande, har en tysk kon-
cern latit utfora undersokningar for
produktionens héjande genom att
dka undertrycket och genom tillsats
av brand kalk till malmblandvingen.

Resultaten visade sig vardefulla ej
allenast for sinterproduktionen utan
aven for masugusdriften, som, trots
att satsen inneholl 29 % sinter med
40 9, FPe, kunde hojas till samma
dagsproduktion som under aren 1935
-—1937. Masugnsdrift med kalkhal-
tig sinter gav 4ven lugnare hyttgéng
med mindre koksbehov.

Lars Ahlbom.

RIKASTUS — ANRIKNING

Koyhien saksalaisten nikkeli- ja
kuparipitoisten malmien vaahdotus.
(Schwimmaufbereitung armer deut-
scher nickel- und kupferhaltiger
Erze.) Fr. Stolze, Metall und Erz,
Nr 18/1942, siv. 327—330.

Tutkimus késittelee malmia, joissa
on keskimairin 0,35 9% Ni, 0,35 %
Cu ja 38,1—3,2 % S, esiintyen nama
milleriittind, kuparikiisuna ja pytiit-
tind. Kokeet ovat laboratorimitta-
kaavassa (250500 g) suoritettuja.
Aluksi tutkittiin nikkeli-kupari-ri-
kasteen valmistusta. Jauhatus < 0,2
mm ja vaahdotus p, 8,6—10. Vesi-
lasia, kalkkia, cyanidia ja ksantaat-
tia kdyttiaen saatiin rikasteita, joissa
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Ni ja Cu vaihtelivat 2,47 - 4,5 9,
talteensaannin ollessa Ni = 63,4 ja
Cu = 58 9. Sitten tutkittiin nikkeli-
kupari-pyriitti-rikasteen valmista-
mista, Rikkibhappo-, kvantaatti ja
kuparisulfaattia’ kayttden sekd hie-
nommalla jauhatuksella voitiin saa-
vuttaa seuraavia tuloksia: Ni = 3,84
= 4,96 % ja Cui= 3,15 = 2,87 %
rikasteessa, talteensaannin noustessa
Ni:lld jopa 99,3 %:iin, mutta Cu vain
66,9 - 68,2 %.

Nykyaikainen rikastustekniikka ja
sen merkitys kotimaisen kemiallisen
ja metallurgisen teollisuuden raaka-
aineen hankkijana. (Den moderna
anriknirgstekriken och dess bety-
delse for de inhemska kemiska och
metallurgiska industriernas rdvaru-
férsorjning.) F. Morgensen. Tekn.
Tidskrift, Bergsvetenskap, Nt 1/1941,
siv. 1—8.

Kirjoittaja esittad aluksi re syyt,
jotka ovatjohtaneet rikastuksen kiy-
tantéonottoon. Senjialkeen kosketel-
laan rikastuksen mahdollisnuksia ja
mainitaan ne raeluokat, joille eri me-
netelmit ovat sopivia. Malmien hie-
nontamisessa tapahtunutta kehitysta
kuvatessaan, esittda kirjoittaja nor-
_ maalikustannuksiksi ruots. laitok-
sissa noin 100.000 tonnia vuosituo-
tannolla.

karkeamurskaus
5 15 ayrid/tonni
hienomurskaus
5— 256 .
kuulamyllyjauhatus
35—100 —p—
putkimyllyjauhatus
50—150

Voiman hinnaksi on laskettu 3 ayria/
kWh ja tyépalkkoihin noin 1 SKr/h.
Taulukosta nakyy selvidsti hieno-
murskauksen edullisuus. Tasta joh-
tuen vieddankin murskaus nykyisin
5—10 mm Traesuurunteen entisen
yleisen 50 mm asemasta. Kosketel-
tuaan tdmin jilkeen erikoisesti vaah-
dotustekniikan kehitystd, missd yh-
teydessi graafisesti esitetddn talteen-
saannin ja rikasteen pitoisuuden riip-
puvaisuus toisistaan sekd tuotanto-
kustannusten riippuvaisuus . tuotan-
non suuruudesta, hin jakaa yksityis-
kohtaisempaa kisittelyd varten raa-
- ka-aineet seuraaviin ryhmiin:

1) kivihiili, mineraaliéljyt

2) rautamalmit , .

3) mangaani-, kromi-, nikkeli-,
koboltti-, volframi-, molybdee-
ni- ja vanadiinimalmit

4) kupari-, hopea-, kulta-, lyijy-
sinkkimalmit, rikkikiisu ja rikki

5) kalkkikivi, dolomiitti, magne-
siitti
6) raakafosfaatti, kalisuolat
7) alumiini-, magnesiuni-, kevyt-
" metallimalmit
8) kvartsi, salvit, savet, grafiitti,
talkki y. m.
Kussakin ndissi ryhmissad késitel-
la4an lahemmin rikastuksen vykyista
merkitysta ja mahdollisyuksia.

Arseenipitoisten malmien vaahdo-
tus. (Die Flotation arsenidischer
Frze.) W. Griinder. Metall urd Erz.
Nr 20/1941, siv. 441-—445.

Kirjoittaja' selvittdd tutkimuksia
ja tuloksia, joita on saavutettu 1. ITI.
1941 kiyntiin tulleessa rikastusteh-
taassa, Reihensteinissd. Malmi sisél-
tds arseerikiisna ja magneettikiisua
ja jdteaineina dolomiittisoitunutta
kalkkia, diopsidia ja serpentiiria. Jo
alkupéivien kokeiluissa saavutettiin
rikkihappoa, amyyliksantaattia ja
flotigol CS kayttien rikasteita, joina
oli 87 9 As, jatteen sisdltdessa 0,3 9,
As ja saannin noustessa yli 90 % :in.
Myohemmissa tutkimuksisea havait-
tiip, ettd natriumhydrosulfiittia kayt-
taen voitiin ksantaatin kulutusta
huomattavasti vahentda ja vaahtou-
tumisnopeus samalla kasvoi, joten
vaahdotusaikaa voitiin Iyhentas. Saa
vutetuista tuloksista on kirjoituk-
sessa graefiset esitykset.

Kantorpin rikastustehtaan jitteen
pumppaus. (Pumpning av avfall
fran Kantorps anriknjrgsverk.) Hj.
Eriksson. Tekn. Tidskrift, Bergve-
venskap Nr 5/1939, siv. 33—35.

Tehtaan jate, jorka raesuuruus
< 3 mm, pumpataan kumivuora-
tuilla pumpuilla noin 1.000 m paa-
han tehtaasta. Pumputtava madri
on 12—15 t/h kuiva-ainetta -+ 500
1t/min. vettid. Pumppuasemia on
kaksi, joista toinen tehtaalta nostaa

‘noin 9 m korkeuteen ja toinen 200 m

tehtaalta nostaa edelleen noin 3 m.
Korkein kohta putkistossa on noin
400 m tehtaalta, jonka jalkeen put-
kisto laskee niin, ettd jitealue on noin
6 m lahtokohtaa korkeammalla.
Putkion 117, tehty hitsaamalla 3 mm

“levystd 6 m osina. Noin 1/8 putken

lapimitasta on tdynni seisovaa jé-
tettd, joka suojaa putkea, jota ei
2 Y wvuoden aikan ole tarvinnut
uusia, mutta kylld paikata. Juoksu-
pyorat kestdvat noin kuukauden,
ntinkd jédlkeen kumitus korjataan.
Kustannukset kiytostd ja korjauk-
sista korkoineen ja kuljetuksineen
ovat olleet 16,8 ayrid/tonni.

Tuulo Malmia.

KEMIA — KEMI

Livosmetallurgian perusteet. Prof.
Dr.-Ing. Viktor Tafel ME, Breslau.
Metall u. Frz 40 (1943). S. 148/156.

Linosten kayttd metellurgisissa
menetelmissa kaivostcellisuuden yh-
teydessd on suhteellisen ruori, vaik-
kakin jo sangen aikaisin todettiiz,
ettd esimerkiksi heppsmista kupa-
ripitoisista kaivosvcsista voitiin reu-
dan avulla saostaa kupari. Samoin
eroitettiin Goslarissa jo vuorra 1433
typpihapon avulla kulta ja hopea
toisistaan. Lukuunottamatta amal-
gamenetelmad tuli varcinainen linos-
metallurgia metsllien erottamiseksi
malmeista kaytantoon vasta edelli-
sen vuosisadan puolivﬁlissﬁ, kun
Plattner Reichensteinissa otti kay-
tantéon  kultamalmien kloorikasit-
telyn. Suuri edistysackel oli Mac
Arthur’in ja Forrest veljesten vuon-
na 1887 keksimid kultasyanidilivo-
tus. Taten kehittyneiden tyoskente-
lymenetelmien kautta luotiin myos
pohja luosten avulla tapahtuvalle
kuparin valmistusmenetelmalle. Kun
vield keksittiin metallien elektrolyyt-
ticen saostus ja puhdistus, paisui
linosmetallurgia yha laajemmaksi, ja
jos ajatellaan rykyaikaista kevytme-
tallien valmistusta, niin voidaan sa-
noa, ettid ilman linoskisittelyad ei
metallurgiassa endd tulla toimeen.

On vaikea sanoa, mihin suuntaan
kehitys tulee kulkemaan linosmetal-
lurgiassa. Epdilemattd on osoittau-
tuva valttimiattomaksi tutkia tar-
kemmin Huotuksessa ja saostukscsea
esiintyvit tasapsinoehdot sekd ¢nnen
kaikkea tarkasti madritella kaikki
vaikuttavat tekijat. Taten voitanee
hyvinkin onunistua ohjaamaan reak-
tioita siind mairin, ettd reaktiotulok-
set saadaan mahdollisimman korkeik-
si kayttamalla samalla automaattisia
tarkistus- ja sadatolaitteita. Vield on
ajateltavissa, ettd absorptioaineiden
kayttd saostamisessa, kuten Wolfatit-
menetelmaissé, tulee yha laajemmaksi
tai, etta kdyttamalla orgaanisia saos-
tusaineita, kuten jo nykyain kayte-
tadn analyyttisessd kemiassa, voi-
daan tulla kokonaan uusille teille,
vaikkakin ndiden saostusaiveiden
regenerointi tuottanee etikoisea suu-
ria vaikeuksia.

S. Aawrnisalo.
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vaunu- ja kdantoarinauuneja, kierto-
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kirkashehkutukseen
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Atlas

Kallioporakoneifa- Bergborrmaskiner

Porattaessa vaakasuoria tai yléspiin sunnnatiuja rei-
kii maan alla, on itsepyiirivd periinajokone kiinni-
tettyni paineilmapylviiiseen useimmissa vuorilajeissa
parhaimman tyttuloksen aikaansaama viline. Laaja
vahnistamiemme RWT itsepyiérivien periinajo~
koneiden sarja tarjeaa mahdollisuuden kulloinkin
parbaimman koneen valintaan eri tyitarkoituksiin.
Pyytikid tarjousta!

OSASTO ATLAS DIESEL

V¥id borrning av horisontala eller uppitriktade hil
under jord #r dem sjiilvroterande teleskopmatningss
maskinen, 1 regel uppsatt pi‘ en pneumatisk pelare,
den utrustning, som for de flesta hergarterna .ger det
biista resultatet. Vir omfattande serie sjiilvroterande
teleskopmatade bergborrmaskiner RWT mdajliggir val
av limpligaste maskin for varje arbetsuppgift, Begiir
offert. ‘

AVDELN. ATLAS DIESEL
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