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OUTOKUMPU
OSTAA!

Kaikki kuparipitoinen romu pitdd uudelleen saada palvelemaan
kotimaan tarpeita.

Porin Metallitehdas ja Kuparitehdas Harjavallassa kykenevdt
nyt valmistamaan kuparia riittdvisti teollisuuslaitoksiemme

kdyttéén. Mutta tdmd edellyttdd, ettd niille tarjotaan raaka-
ainetta, kuparipitoista romua, tarpeeksi.

Myyjdn on vdlttdmdtontd pyytdd meiltd romun ldhetysohjeet
ja romunostoehtomme, jotka liittyvdt romuhinnastoomme.

Lajitellusta romusta mak-
samme paremman hinnan,

Metallitehdas otftaa vas-
taan kaikensuuruisia toi-
‘miiuksiu.

Vastikekuparia emme vaa-
di nyt emmekd vastaisuu-
mdessa meiltd tilauksia teh-
———l—idesséi.

Myyntikonttori %

Helsinki — Fabianinkatu 31 — Puh, 61276
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KABELFABRIKENS ANLAGGNINGAR
PA SUNDHMOLMEN | HELSINGFQRS




loustavalla tarkkuus-
hammasvaihteella
varustettu kaivos-
viatturi 300 m iy&-
kentelyvalilla — kal-
tevuus 45 9.
Tehollinen kuorma
9000 kg. Korin paino
7500 kg. Maksimino-
peus nykyisin 4.5 m/s.
tulevaisuudessa 6.5.
m/s. Moottorin teho
500 hv. tulevaiswu-
dessa 750 hv. Rum-
mun halkaisija 3.5
m. Kdyttémoottari 3-

vatheinen.

Kaivosfeollisuudelle

olemme . toimineet sdhkovarusteiden suurhankkijane wuseite vuosikymmenid sekd val-
mistaneet pitkdhkén ajan  myds mekaanisia laitteita, kuten kaivos- ja laahausvinttu-
reita y.m., joita voimme toimittaa sekd kokonaan ettd osittain Suomessa valmistettuina,

ASEA:n kaivosvintturien rakenne on tdysin wvusittu jo huomattavasti parannettu. Jou-
sile asennettu joustava hammasvaihde, joka on yhdistetty vintturin akseliin kiintedlld
kytkimelld, poistaa kaikki vaihtfeessa esiintyvdt jdnnitykset, joita saattea synfyd rum-
mun tai sen alustan my&tdessd vedon aikana tai myds vintturin epdtarkan asennuksen
johdosia. Vaihteen hyStysuhde on tarkkuusrakenteen ansiosta korkea, vaihde on kdytts-
varma ja sen kdynti hiljainen. Keskittimdlld koko vaihto yhteen hammasvaihteeseen on
asennus saafu yksinkertaiseksi. '

Samalla suosittelemme ASEAN:n suurjaksokuumennusuuneja kaivosporien lémpdkadsitte-
lyyn. Ne ovat erikoisen sopivia kuluneiden porien taonta- ja karkaisutygssi. Tdlld me-
netelmdlld voidaan kdsitelld 100—200 poraa tunnissa ja koska uuneissa ei kehity savua
eikd kaasuja, voidaan ne aseitaa my&s maan alle haluttuun paikkaan, jolloin véltytddn
kuljetuskustannuksilta.

Palvelemme mielihyvin teknillisin ohjein ja tarjouksin!

ASEA

HELSINK! PUHELIN 20501 CITY-KAYTAVA
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INGENIORSFIRMAN EDWARD LARSSON & Co K/B

SIIRTO- ia TRANSPORT-
LAJITTEL U- och SORTERINGS-
LAITOKSIA ANLAGGNINGAR

KAIVUKONEITA

KALLIOPORAKONEITA - S o BERGBORRMASKINER

eri T for olika
reikdhalkaisijoita borrhdlsdimen-
varten. sioner.

* +*

KONEITA JA
TARVIKKEITA

kaivosteollisuudelle.

MASKINER OCH
FORNODENHETER

fér gruvindustrin.

%m/’“ %5501 1
KONELIIKE MASKINAFFAR
= 6814 21—] L@;smz:

HELSINKI o POSTILOKERO 310 HELSINGFORS e POSTBOX 310




TARVITARA

Vakiomoottoriksi, jola voidaan kdytdd mitd
erilaisimmissa olosuhteissa, sopii ainoastaan téysin-
suljettu moottori. HZ-olkosulkumoottori on tdl-

lainen vakiomoottori, tehokas ja luotettava.

Mutta teollisuuslaitos tarvitsee my&s ensiluokkaisia
svurjinnitekojeita ja muuntajia. Strémberg
valmistaa niitd.

Nykyaikainen teollisuuslaitos huolehtii henkils-
‘kuntansa viihtyisyydestd. Sahkoistettyyn ruokalaan
kuuluvat Strombergin suurkeitiidliedet ja -vunit

sekd asvintaloihin Strémbergin talousliedet.

Luofeffavaa
kdvitovoimaa ftoimiftaa

oy ftromberq Ab




RAUTARAKENTEITA
KULJETTIMIA

NOSTUREITA
KAIVOSTEOLLISUUDEN KONEITA
KAIVINKONEITA

SAILIOITA

SAILIOVAUNUIA
PAALINOSTUREITA -
TAPULOIMISKONEITA
VINTTURE!ITA
HOYRYKATTILOITA
TERASVALUA

RAUTAVALUA

METALLI- JA KEVYTMETALLIVALUA

MATKUSTAJA- JA RAHTILAIVOJA
HINAASLA

JTAANSARKUOITA

VARPPAUSVENEITA

LAIVOIJEN KORJIAUKSIA JA TELAKOINTIA

RUONA QY

KONEPAJA — LAIVANVEISTAMO — VALIMO
Raahe — Sdhkeos. RUONA — Puh. nimihuuto
Helsinki, Temppelikatu 9 A 17. Puh. 42946

Toimitamme m.m.

o KAIKENLAISIA TEOLLISUUS-
VAAKOIA

e KULJETUSLAITOKSIA

e KAIVINKONEITA

¢« HOFORS-VUORIPORIA
KOVAMETALLITERILLA

"4~ e KUULAMYLLYNKUULIA

e KAIKENLAISIA TULEN- 1A
HAPONKESTAVIA AINEITA

Wi leverera bl.a.
e INDUSTRIVAGAR AV ALLA
SLAG
e TRANSPORTANLAGGNINGAR
GRAVMASKINER

e HOFORS-BERGBORRAR MED
HARDMETALLSKAR

s KULKVARNSKULOR

e ELD- OCH SYRAFAST MATE-
RIAL AV ALLA SLAG

HELSINK! — HELSINGFORS




SIEMENS

PRIVAT
CAUTOMATCENTRAL

Neha 3/15 (3 centralledningar, 15 biapparater) ar sdrskilt 13mplig f6r medelstera dmbetsverk,

kontor, handelsaffirer, industrier mm., vilka dnska modernisera sin telefon-kundtjanst,
Centralen ir helautomatisk for sival lokal- som utgdende trafik och oberoende av den all-
minna centralens system. De inkemmande samtalen formedlas av en telefonist, Sava! de in-
kommande som utgdende samtalen kunna Sverforas utan telefonistens hjilp fran en appa-
rat till en annan. Overféringsméijligheten fortbestar dven vid nattkoppling.

Telefenisten kan med tillhjilp av en sérskild kpapp forhindra brytning av  inkommande

samtal, om samtalet skall forenas till flere bigpparater (kedjesamtall.

{nhemsk tillverkning

SIEMENS ELEKTRISKT AKTIEBOLAG -HELSINGFORS ABO-

Representant i Tammerfors: Hameen S3hko- ja Koneliike Oy,



Yli puolen
vuosisadan
aikana ovat
tdstd ovesta
kdyneet ne,
jotka ovat
halunneet
saada omai-
suudelleen
pdtevadn
vakuutus-

turvan.

VAKUUTUSOSAKEYHTIO

POHJOLA

SUURIN — VANKIN — SUOSITUIN

Kaikkia vahinkovakuutuksia



Panssaroitu Lazvos-dieselveturi

Kaivosveturimme Move-41 on vuosien ku-

luessa osoittautunut kestiviksi, luotettavak-

si ja taloudelliseksi vaikeissa kaivosofosuh-

Teknillisid a rvoj teissa. Nyt olemme kehittineet siitd uuden,

Raideleveys 600 tai 750 vahvasti panssaroidun mallin.

Paino 43 t Moottoriveturien valmistusohjelmamme si-
» lisdpainoineen 54t saltdd tdHd hetkelld 4 eri tyyppii. Edelld

Moottorin teho 34 hv ‘mainitun kaivosveturin - Move.d1 - lisiksi val-

Vetokyky (liitejunan paino ' mistamme Move-4 kapearaidevetureita maan-

tasaisella radalla) 80 ¢ ~ pidllisid kuljetuksia varten, Normaaliraiteiset

Nopeus 14,4 km/t veturimme Move-3 (paina 12 t) ja Move-§

(paino 32 t) ovat erittiin taloudellisia vaihto-

vetureita. Move-3 on oscittautunut myés

kaivoskdyttosn sopivaksi,

Yksityiskohtaisia tietoja antaa:

Valmet Oy, Myynti, Kanavak. 2, Helsinki,
puh. 68 14 41 tai

Valmet Oy, Lentokonetehdas, Tampere,
puh. 5500

Ae—
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9. VUOSIKERTA

Autogen smiltning av

sulfidiska kopparsliger

Diplomingenjor P. BRY K, Outokumpu Oy, Helsingfors

Foredvag vid NIM 4 i Helsingfors, Junt 1951.
Sektion: Bevgshamntering och metallfirddling.

Den nutida gruvdriften och anrikningstekniken har
gjort det moéjligt att 1 hog grad koncentrera sulfidmal-
mernas kopparhalt. De i praktiken férekommande kop-
parsligerna innehalla férutom kopparmineral varierande
mangder svavelkis och magnetkis. I sligerna ingar dess-
utom vanligtvis bergart (silikater) samt smirre forore-
ningar. Den pyrometallurgiska framstdllningen av ra-
koppar baserar sig pa ett fatal »standardprocesser», vilka
mojliggdr separationen av jirn, svavel och bergart, som
beledsaga kopparn i utgdngsmaterialet.

Den pyrometallurgiska sstandardtekniken» omfattar
vanligtvis tre steg ndmligen rostning, sméiltning och kon-
vertering, vilka processer normalt utféres i olika metallur-
giska enheter: rostugn, smiltugn, konverter. Smailt-
tekniken strivar till att framstilla en kopparskirsten,
som skiljes fran sligens bergart och sedermera ytterligare
koncentreras till rdkoppar i konvertrar.

Rostningens innebdrd ligger i att avligsna en bestimd
andel av sligens svavelinnehall sa att 6énskad kopparhalt
i skdrstenen ernds i smiltugnen. Reaktionerna vid rost-
ningen forloper normalt utan tillskottsbrinsle, de ar
exoterma. Om rostning, sméiltning och konvertering be-
traktas som en viarmeteknisk helhet, gir en stor del av
det virme, som alstras vid rostningen, férlorad {6r total-
processen, ehuru en del av varmet d.v.s. det fysikaliska
viarmet i det heta rostgodset ofta kommer smiltprocessen
till godo i form av minskad briansleforbrukning i smilt-
ugnen.

Sjilva smiltningen av chargen, som #ir processens
andra skede, kan i detta sammanhang betraktas som
ett virmekonsumerande fysikaliskt férlopp. Genom att
bringa chargen i smilt tillstind underlittas vissa reak-
tionsférlopp, vilka ar av storsta vikt f6r skirstenssmilt-
ningen. Jirnoxiden, som bildats under rostningen, har
nu en mojlighet att forslaggas, och kopparskirstenen,
som 4r specifikt tyngre dn slaggen och tekniskt sett olds-
lig i denna, sjunker till ugnsbotten. P4 detta sitt erhilles
en prelimindr separation samt koncentration av koppar-
sulfid. Skirstenens kopparhalt 4r i detta fall nirmast
beroende pa huru langt reaktionen drivits i rostugnen.
Skirstenen transporteras i smalt tillstdnd till processens
sista skede, blasning i konverter.

I konverterprocessen férbrinnes skirstenens svavel
och jarn, varvid slutprodukterna 4r konverterslagg, gas
och rdkoppar. Konverterslaggen 4r si pass kopparrik,
att den i regel aterfores till smiltugnen.

I de flesta fall forsiggar konverterprocessen med en
ansenlig virmeutveckling — den &r exoterm. Detta for-
hallande utnyttjas genoin att kyla konvertern med
returgods etc. Aven vid konverterprocessen forloras en
betydande méngd varme, ifall hela sméltprocessen be-
traktas som en enhet.

I denna korta Gversikt har det 4 ena sidan framgatt,
att de metallurgiska reaktionerna 4r starkt exoterma,
4 andra sidan, att produkterna, som bildas vid smiltnin-
gen, binder en stor del virme, som bortféres frin proces-
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sen. Frdgan om autogen smiltning, d.v.s. en metod att
smilta sligen utan tillskottsbrinsle, ar alltsi beroende
pa, huruvida de exotermiska reaktionerna ticker det
totala virmebehovet.

Fér att belysa detta problem uppstilles i det foljande
en varmebilans for en slig som tinkes bestd av 66 9
CuFeS,, 24 9, FeS, samt 10 % bergart. Vidare antages,
att en 70 9 skirsten framstilles och att ugnsslaggen
haller 40 9, Fe. Skirsten, slagg och avgaser limna pro-
cessen vid 1.300°C. Bilansen géres fér 1.000 kg slig.
(Berdkningarna 4r utférda med riaknesticka.)

CuFeS,
Cu v 34,6 9 2284 kg Cu
Fe .. ... 30,4 %, 200,6 » TFe
S - 350% 231,0 » 8
100,0 9, 660,0 kg CuFeS,
FeS, :
Fe ...l 46,7 9, 112,0 kg Fe
S _@,i‘% 1280 » S
100,0 °, 240,0 kg FeS,
Slig
Cu v, 22,84 9 228,4 kg Cu
Fe i, 31,26 9, 312,6 » Fe
S 35,90 9, 3590 » S
Bergart  ............ 10,00 9, 100,0 » bergart
100,00 o/ 1.000,0 kg slig

Kopparhalten i den producerade skiirstenen dr 70 9/,
varigenom mingden skirsten blir

228,4
07 = 326 kg
Skiarstenens teoretiska sammansittning ar:
Cu v 70 9 228 kg Cu
Fe ... 8 % 26 » TFe
S 22 9, 72 » 8§
100 o, 326 kg skirsten

Jarn och svavel, som ej ingdr i skidrstenen, oxideras:
Fe 312—26 = 286 kg Fe
S 359—72 =287 » S

Slaggen innehaller 40 9, Fe, varigenom slaggmingden
berdknas till:

DO
[

8

|

= 715 kg

<
=~

286 kg Fe motsvarar 368 kg IeO, slaggens samman-
sdattning blir da:

368 kg FeO
100 » bergart (SiO,)
247 - flux, solniméste tillséf;fpgs

715 kg slagg

Den teoretiska syremingden for oxidationsprocesserna
ar:

for 8 287 _ \
32.06 X 22,414 = 200 Nm?®O,

for Fe 236 22,414 s
5@ X T~-— 58 Nm Oz B

fér S och Fe = 258 Nm?®O,

Luftmingden som behéves for reaktionerna ar alltsa:

100
— =12
0.9 X 258 = 1.230 Nm?

Avgaserna kommer att innehélla:
SO, 200 Nm® (17 vol?})
N, 972 »
Avgas 1.172 Nm?

Reaktionen antages bérja med att det »pyritiska
svavlets frigores fran kopparkisen och pyriten, da sligen
kommer in i processen.

660 kg CuFeS, avger 58 kg fritt svavel
240 » FeS, » 64 » » »

Sligen avger 122 kg fritt svavel

Den termiska spaltningen, vid vilken fritt svavel avges,
ar en endoterm reaktion.

Spaltningen kan tdnkas ske enligt f6ljande formler:

2 CuFeS, = Cu,S + 2 FeS 4 8

A H = 18630
FeS, = FeS 4+ S
A H = 15980
660 kg CuFeS, 660 .
e — 335
3 % 18354 % 18630 = 33500 kcal
240 kg FeS, 240 . 32000 kcal
119,06 < %0 = 5500 keal

Det »pyritiska» svavlet forbrannes till SO,
122 % 2210 = 270000 kcal

Nettoviarmet for oxidationen av det fria svavlet ar
alltsa
270.000—65.500 = 204.500 kcal

YeS oxideras enligt f6ljande reaktionsformel

FeS 1+ 11, O, = FeO 4 SO,
A H = —112.450

Denna reaktion ir ocksi starkt exoterm och alstrar
varme
451 x 112.450 = 577.000 kcal
P 400 = .

87,9

286 kg Fe motsvarande 368 kg FeO reagerar med
kvarts och bildar slagg. Reaktionen ir exoterm och hir-
vid antages, att en virmemingd om 100 kcal/kg Fe fri-
gores

286 x 100 = 28.600 kcal

Tillfort virme.
oxidation av S

» » FeS
slaggreaktionen
nettovarme

204.500 kcal
577.000 »
28.600 »
810.100 keal

Frian systemet bortféres virme med skirstenen, slag-
slaggen och avgaserna, vilka alla antagas ha en tempera-
tur av 1.300° C, varvid skirstenens varmeinnehall dr

222 keal/kg och slaggens 340 kcal/kg
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SKATSEEN ...ociiiiiiiiiiiiiniiins 326 x 222 = 72.300 kcal
Slagg e 715 x 340 = 243.100 »
avgaserna bortfora virme

SO, e 200 x 7 4 = 142.800 kcal
N it 972 X 445 = 432.500 »

575.300 kcal

Varmeforlusterna genom stralning, konvektion etc.
beridknas vara maximalt 100.000 kcal per ton slig.

Frdn systemet bortfért virme.

Skarsten ......o.ooeeeeenns 72.300 kcal
Slagg  cooeiveiieian 243.100 »
Avgaser ......cooceeinnn. 575.300 »
890.700 kcal
Forluster c.ooooovvvnvennnnn. 100.000 kcal
Summa ... 990.700 kcal

Virmebilansen visar, att det till systemet tillférda
varmet underskrider det bortférda virmet med 180.600
kecal. Det framgar dven, att omkring 58 9, av det frdn
systemet bortférda virmet aterfinnes 1 avgaserna. Virme-
bristen kan alltsd tekniskt vil avhjilpas och tdckas, om
férbranningsluften férvirmes med avgaserna utanfor
systemet. Gasernas virmeinnehdll ir i detta fall mer an Iigur 1.
tillracklig for att astadkomma erforderlig férvarmning
av férbranningsluften.

Varmebristen iar 180.600 kcal

180.600 kcal
T — 14 3
1930 Nt 146,8 kcal/Nm

Denna entalpi motsvarar en lufttemperatur pa 458° C.
Virmebilansen »gar nu i 1as».

Till systemet tillfort virme.

Reaktionernas nettoviarme .................. 810.100 kcal
Varme i luften vid 458°C 180£0p »
THIESIE VAIIE  vvvevnsveeeeeeeeeneaeneeenns 990.700 kcal

Frdn systemet bortfort virme.

Skirsten, slagg, avgaser ..................... 890.700 kcal
Forluster ... 100.000 »

BOTHSIt VATME .vvivvvieriieiiiiiieaiiennn .. 990.700 keal

Det framgar av virmebilansen, att det ej finnes teore-
tiska forhinder f6r genomférandet av autogen sméltning
i detta fall.

For att ytterligare belysa processens mojligheter har Figur 2.
foljande diagram (Fig. 1 och Fig. 2) uppgjorts fér fyra
olika sligtyper, vilka var och en innehaller kopparkis,
pyrit och bergart samt motsvarar sliger fran vissa kidnda
fyndigheter.

Typ 2
Tvp 1 »Normal» kopparslig, som ungefar motsvarar den slig,

Kopparfattig pyritrik slig som tagits som exempel f6r varmebilansen

C}l ................................. 5,00% Ca 20,0 %,
F€ oo, 39,6 % F€ oo 32,6 %,
S e, 45,4 9, S e 37,4 9,
Bergart ..o, 10,0 % Bergart ... 10,0 9,

100,0 %, , 100,0 %
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Typ 3 »Kopparriks slig bestdende av 90 9, kopparkis
och 10 %, bergart

Cuvnn 31,29
Fe o 27,4 9%,
S 31,4 9%,
Bergart ......... EESTRRTRToeY - 10,0%
100,0 o,
Typ 4 »Kopparfattigy slig, som innehaller 25 %, bergart

Cuni 5,0 9%
Fe i, 32,6 %
S 37,4 9,
Bergart ... 250%
100,0 °,

Fig. 1. visar dessa sligtypers »netto reaktionsvdrme»
1 keal/ton slig, som funktion av skirstensgraden. Sligtyp
1 har naturligtvis det storsta »forbranningsvirdets och
sligtyp 3 det minsta. Detta medfor, att i och f6r autogen
smaltning en rik slig med nédvindighet maste smailtas
till en relativt rik skdrsten. Ehuru nettoreaktionsvarmet
for dessa olika sligtyper skiljer sig betydligt frin varand-
ra, framgér det av Fig. 2, att alla dessa sligtyper kunna
smaltas autogent, om erforderlig skirstenshalt och mot-
svarande lufttemperatur astadkommes.

Om man utgar fran att det ar mojligt att medelst av-
gaserna ernd en maximal lufttemperatur pa 650° C, men
att man av rekuperatortekniska skil ej bor Sverskrida
denna temperatur, visar Fig. 2 de skirstenshalter, man
bor strava till i de olika fallen. Den pyritrika kopparfat-
tiga sligen (1) kan med litthet smailtas autogent till en
20 9, skarsten, varvid den erforderliga forvarmnings-
graden for luft #r omkring 400° C. Om skirstenshalten
blir 80 9, ricker det med en lufttemperatur av 265° C.

Sligtyp 2 kan med samma argumentering smiltas
autogent, om skirstenshalten Gverskrider 45 %,. En 60 %
skidrsten fordrar for denna slig en virmning av luften till
omkring 500° C.

Sligtyp 3, som ir den kopparrikaste av de fyra typerna,
uppvisar ett relativt 1lagt nettoreaktionsvirme (Fig. 1).
Detta innebdr att man maste striva till atminstone en
75 9, skirsten, da luftens temperatur ar 650° C.

Sligtyp 4, som haller 25 9, bergart, kan, om lufttempe-
raturen ar 490° C, smiltas autogent redan vid en skir-
stenshalt av omkring 20 9.

I detta sammanhang har av vissa skil, som nidrmast
hér ihop med rekuperatorteknik, den maximala férvérm-
ningstemperaturen begransats till 650°C. Om férbrin-
ningsluftens syrehalt 6kas, eller om ren syrgas anvindes,
kan luftforvirmningen t.o.m. helt och hallet undvikas.
Detta medfor en mycket férdelaktig virmebilans, men
inom ramen av detta foredrag dr det ej skal att behandla
denna metod utférligare, emedan man di kommer in pa
fragor, som berdr framstillningskostnader for syrgas jam-
férda med kostnaderna for vanlig flamugnssmaéltning,
elektrisk smiltning etc.

Autogen smiltning ir i sig sjilv inget nytt i koppar-
metallurgin, Den har forverkligats i »pyritisk sméltningy,
varvid rik styckemalm smaéltes i schaktugn. Metoden hor
dock numera till metallurgins historia, nirmast emedan
lipliga »pyritiska smiltmalmer» 4ro en raritet och eme-
dan den normala ridvaran numera ir kopparslig. En rik-
haltig patentlitteratur pa detta omrade sedan arhundra-
dets bérjan visar, att intresset for autogen smiltning
varit stort, 4 andra sidan framgir det av praktiken, att
de foreslagna metoderna ej lett till resultat, emedan de
varit tekniskt ogenomférbara.

Det dr rationellt att utgd frin den tanken, att sligen,
som i sig sjilv 4r ett finkornigt material, maste smiltas
i luftsuspension. Sligens stora »yta» dr hirvid av stor
betydelse {or ett snabbt genomforande av de nddvandiga
forbrinningsreaktionerna (detta kan nirmast jimforas
med t.ex. kolpulvereldning, som numera ir standard i
ett flertal processer bla. flamugnssmiltning). En lika
naturlig premiss 4r att sligen maste vara absolut torr.
Bhuru fuktigheten inverkar menligt pad varmebilansen
dédrigenom att vattnet maste f6rdngas och &ngan Gver-
hettas till ca. 1.300° C, 4r dock huvudorsaken till, att
materialet méiste torkas, en annan. Berikningar visar,
att t.o.m. en ganska obetydlig fuktighet i sligen astad-
kommer en sfir av vattendnga, som omger kispartiklarna
som en skyddsgas, varigenom mdjligheterna f6r oxida-
tionsreaktionernas snabba bosjan forhindras.

Den teoretiska behandlingen av problemet visar, att
det ar dndamalsenligt att lata reaktionerna ske i ett verti-
kalt schakt, dar f6rbranningsluften har tillfalle att dstad-
komma de nédvindiga reaktionerna, medan partiklarna
ar 1 suspension. Harvid ar att beakta, att den f6r sjilva
sméltningen erforderliga higa temperaturen miste upp-
nas i schaktet, da chargen dnnu befinner sig 1 suspension.

Det visentliga i processen ir alltsd att selektivt oxi-
dera sligen, si att reaktionsprodukterna uppnar 6nskad
smélttemperatur. Mojligheten for selektiv oxidation ar
ett faktum, som allmént tillimpas inom kopparns pyro-
metallurgi. Det har tidigare ansetts, att svavlet har en
starkare affinitet till koppar 4n till jirn, men det ir mera
troligt, att oxidationsselektiviteten narmast beror pa att
syret vid ifrigavarande temperatur har en mycket star-
kare benigenhet att férbrinna jarnsulfid d4n kopparsulfid.
Grunderna for att kunna kontrollera oxidationsférlop-
pet dr alltsa klara, En annan mycket viktig fraga ar, huru-
vida processen har en sidan reaktionshastighet, att den
hinner ske inom rimlig tid. Tekniskt sett 4r detta av
storsta betydelse, d& det har ett direkt inflytande pa
schaktets dimensionering. Harvid uppstir tanken att
forlinga reaktionstiden genom att lita kispartiklarna
falla i uppatstigande luftstrém, varvid denna retarderar
deras fallhastighet. En sidan metod tillimpas t.ex. vid
rostning av svavelkis. )

Ett annat alternativ dr att, si vitt mojligt, skapa be-
tingelser for att reaktionshastigheten 6kas sa langt, att
processen hinner fullbordas pa en ytterst kort tid. Den
enda mdjligheten att stegra reaktionshastigheten ir i
detta fall att sérja for att temperaturen under processen
stadigt okas tills det onskade smiltresultatet ernitts.
Man bér i detta sammanhang komma ihag att en tempe-
raturckning pa 20—30° C i ett sddant system redan for-
dubblar reaktionshastigheten.

Dessa spekulationer leder till tanken att lata kispar-
tiklarna fritt falla i medstr6m med den férvarmda luften.
D4 kispartiklarna kommer in i det heta schaktet béorjar
genast det »pyritiska svavlets att frigéras. Det dr hdrvid
troligt, att detta forsiggdr med saddan hastighet, att par-
tiklarna, som redan fran borjan 4r smé, ytterligare explo-
sionsartat sonderdelas, varigenom deras »ytan forstoras,
vilket medfor Skade mojligheter for ett snabbt reaktions-
forlopp. Det frigjorda svavlet foérbrinner momentant,
varvid temperaturen starkt stegras. Denna temperatur-
stegring medfér okad reaktionshastighet och hirigenom
accelereras den selektiva forbranningen. Pa grund av att
reaktionerna 4r starkt exoterma uppnas samtidigt de
betingelser, vilka gér autogen smaltning méjlig.

Kinnetecknande for denna metod av autogen smilt-
ning &r alltsa, att kisen inmatas i medstrém med varm
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luft, varvid kisen intrider pa det stille, dir syrets par-
tialtryck dr vid maximum, att temperaturen stegras kon-
tinuerligt och ar hogst pa det stille, dar syrets partial-
tryck 4r vid minimum, d& dven de Gnskade reaktionerna
slutforts. Vid ett sidant tillvigagingssitt ar det natur-
ligtvis av enorm vikt att luftmingden ar noga tillmitt i
forhallande till kisen, da detta medfor, att oxidations-
effekten kan hallas under kontroll och hirigenom 6nskad
skirstenshalt erhalles. Riktigheten i dessa argument har
sedermera bekriftats i kommersiell drift vid Outokumpu
Ovy:s smiltverk i Harjavalta.

Outokumpu Oy hade &r 1935 fattat beslut att uppfora
en stor elektrisk ugn for smiltning av kopparslig. Ugnen
arbetade metallurgiskt och ekonomiskt sett sa fortjanst-
fullt, att elektriska ugnar fér samma dndamal sedermera
byggts pa olika smaltverk. Efter krigsslutet rakade Fin-
land i svar kraftbrist, och priset pa elektrisk energi blev
prohibitivt, varigenom elektrisk smailtning ej mera var
lika ekonomisk som tidigare. Bolaget umgicks ar 1944
med planer att bygga en ordinarie flamugn, vilket hade
medfort, att kopparframstillningen blivit beroende av
utlindskt brinsle. A andra sidan var det ej lockande att
taga ett steg tillbaka i utvecklingen. Fragan om autogen
smiltning av Outokumpu kopparsliger togs darfér upp.
Varmebilanserna visade, att sligen inneholl tillrickligt
med kalorier. Dé en teknisk analys av problemet ej kunde
goras 1 laboratorieskala uppfoérdes en »pilot plants, som
var sa stor, att teknologiska rén och erfarenheter kunde
erhdllas. Forséksanliggningens kapacitet var 75 ton slig
per 24 timmar. Ugnen kom i ging i februari 1947 och det
framgick 4nda fran boérjan, att Outokumpu-sliger kan
sméltas autogent. De .viktigaste erfarenheterna var, att
de metallurgiska utbytena i processen var analoga med
ordinarie metoder, men att det var nodvindigt att pro-
ducera en skirsten, vars halt 1dg vid omkring 65 9,. Pro-
cessens tekniska och metallurgiska kontroll medférde
inga ndmnvarda svarigheter. Avgaserna hade en mycket
hoég SO,-halt. Kopparhalten i slaggen var naturligtvis
hogre an vid vanlig smiltning till en 35—45 9, skirsten.
Detta medférde, att en metod maste utarbetas for att
minska slaggens kopparhalt, Detta var av stor betydelse
dessutom av det skil, att Outokumpu Oy har fér avsikt
att framstilla stal ur slaggen. Forsok utférdes darfér
med slaggrensning f6r att nedbringa slaggens kopparhalt
under 0,2 %, Cu.

Erfarenheterna fran forsGksperioden var si lovande,
att ett nytt smiltverk uppférdes, vars kapacitet ar
24.000 ton koppar per ar.

I det foljande beskrives de element, av vilka ett »auto-
gent smiltverks bestar, och sasom exempel tages smilt-
verket 1 Harjavalta, som tillsvidare 4r det enda i virlden,
som tillimpar denna intressanta metod.

Torkugnen for slig 4r en roterande ugn, 20 m 1ang, 1,8
m i diameter, varvtal 3 3 génger i minuten. Denna ugn
har erforderlig kapacitet, avgaserna limna ugnen vid
omkring 150—200° C och kisen torkas till »absolut torr-
het» och har en temperatur av ca. 150° C, d4 den limnar
torkugnen. Sligen transporteras till smiltverkets hogsta
niva, dar det varma godset kommer in i en kissilo. Bred-
vid denna befinner sig en silo fo6r kvartssand. Bada kom-
ponenterna, slig och sand matas separat och kontinuer-
ligt medelst en sjalvreglerande och vigande transport-
anordning till ugnsschaktets brinnare. Brinnaren be-
finner sig centralt pa schaktets valv. Sligen far fritt falla
genom brdnnarens centrumrér och triffar férbrinnings-
luften, som inféres koncentriskt till centrumroret, i schak-
tets 6vre del. Briannaren ir sd konstruerad, att en jimn

suspension av luft och slig genast erhalles. Schaktet har
en inre diameter av 3,5 m och ir fodrat med magnesit-
tegel. Reaktionerna forlépa enligt beridkning inom for-
loppet av ndgra sekunder. Huruvida férslaggningen av
jarn intraffar redan i schaktet 4r osikert och dessutom
av mindre betydelse, emedan de glodande kemponenterna
jarnoxid och kvarts har ett gott tillfille att reagera med
varandra pa hirden av den horisontella ugn, som befin-
ner sig under det vertikala schaktet. Den horisontella
ugnen har en lingd av 17 m och dess funktion ar i det
nirmaste att mojliggéra separation av slagg och skar-
sten och bildar dessutom en behovlig reservoar for dessa
produkter med tanke pa de efterféljande processerna.
Skirstenen, som 1 detta fall héller omkring 70 9, Cu, ut-
tappas enligt gédngse metoder och blases till rakoppar.
Slaggen uttages till en elektrisk ugn, dir slaggraffinering
utfores. Konverterslaggen returneras dvenledes till denna
ugn. Slaggen granuleras tillsvidare, men komimer 1 senare
skede att reduceras till stal i en elektrisk reduktionsugn.
Skirstenen som fis fran den elektriska ugnen innehaller
férutom koppar dven kobolt och nickel och kommer fram-
deles att underga separat behandling. Tillsvidare behand-
las denna skirsten pa vanligt sitt 1 konverter.

Den tredje ugnsprodukten férutom skirsten och slagg
ar avgas, som imnehdller tre virdefulla bestdndsdelar
varme, flygstoft och svaveldioxid, vilka alla bor tillvara-
tagas. Ur varmebilansen framgar tydligt, att en mycket
betydande del av processens virme aterfinnes i avgasen
och att autogen sméiltning kan férverkligas, om den be-
hovliga andelen av gasens virmeinnehall returneras till
systemet i form av férvarmd luft: Vid normal flamugns-
drift sker virmedtervinningen frdn de heta avgaserna
medelst avgaspannor. Vid autogen smiltning maste dir-
emot i framsta rummet férbranningslaftens férvirmning
beaktas, om ock kalorierna dessutom riacker till for till-
varatagande av Overskottsvarmet i form av anga. Det
giller saledes att bygga en driftsiker virmevaxlare for
forvarmning av luft medelst en avgas pa ca. 1300°C,
som innehaller normala mingder flygstoft, av vilket en
del 4r i sméltflytande tillstind pid grund av den hoga
temperaturen.

Den forsta luftvirmaren, som installerades vid smalt-
verket i Harjavalta, var en metallrekuperator, som kon-
struerats med tanke pi virmelverféring genom stral-
ning. Apparaten i friga var i princip en vertikal, murad
cylinder med vertikala r6r av eldhardigt material lings
cylinderns periferi. S4 linge réren var rena funktionerade
apparaten forsvarligt, men det visade sig snart, att flyg-
stoftet, som avsatte sig pd virmeytorna, ej kunde avligs-
nas med sotblasning. Apparaten, som levererats av en spe-
cialfirma, var 4ven konstruktivt mindre lyckad, vilket
medférde, att rekuperatorréren férvriangdes och brusto,
vilket aven delvis berodde pa att det eldhirdiga materia-
let mot all f6rmodan €] visade sig vara ritt valt. Emedan
denna Iuftférvirmare icke motsvarade sitt indamal, har
luftf6rvarmningen, for uppniende av tillbérlig drift-
siakerhet, provisoriskt anordnats medelst en fran syste-
met fristdende olje-eldad rekuperator. Den vid smaltver-
ket ursprungligen installerade strilningsrekuperatorn har
sedermera nedrivits och en ny 16sning av problemet ut-
arbetats.

Harvid har man for driftsikerhetens skull utgatt fran
att gasen ej far innehdlla smiltflytande partiklar da den
kommer in i rekuperatorn. Detta kan enklast ernds, om
gaserna avkylas — innan de nd rekuperatorn — till en
si lag temperatur (ca. 900°C), att flygstoftet stelnar
medan det dnnu befinner sig i suspension. Temperatur-
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Fig. 3. 1. Torkugn for slig. 2. EGR. 3. Transport. 4. Silo for slig

och kvarts jamte sjdlvreglerande bandvégar. 5. Kisbrdnnare.

6. Smialtugn. 7. Stralningskammare alt. blandningskammare {6r

cirkulationsgas. 8. Rekuperator. 9. Primirflikt. 10. Cirkulations-
flakt (alt.). 11. Gasrening. 12. Avgasens sugfliktar.

sankningen &stadkommes genom att lata den hetaav-
gasen passera en for detta dndamal konstruerad stral-
ningskammare (water wall) eller alternativt genom att
blanda den med kall cirkulationsgas i en blandningskam-
mare, som installeras framfér rekuperatorn, vilken givet-
vis bor vara en konvektiv apparat. Jimférd med den
ursprungliga rekuperatorn har den nya vidrmevixlaren
betydligt bittre {orutsdttningar att fullgbra sin funktion,
emedan flygstoftet ej mera ir i smdlt tillstdnd och eme-
dan rekuperatorelementen far arbeta under mindre tem-
peraturpafrestning.

For tydlighetens skull har ett schema (Fig. 3) upp-
gjorts, som visar de viktigaste elementen i samband med
autogen smiltning.

Efter att ha passerat rekuperatorn rengbras avgaserna
i cvklonbatterier, alternativt genom elektrisk gasrening,
och flygstoftet returneras till processen. Avgasen, som
uppvisar en osedvanligt hog SO,-halt, varierande mellan
12—15 9%, SO,, behandlas i en svavelsyrefabrik, som helt
fyller sitt svavelbehov genom att tillvarataga svavel-
dioxiden fran smailtverkets avgaser. Svavelsyreproduk-
tionen dr for ndrvarande 250 ton per dygn.

SAMMANFATTNING.

Teoretiska berikningar visar, att ett flertal koppar-
sligtyper kan smiltas autogent, om »virmebristen» kom-
penseras med forvirmd luft. En teknisk metod, vars
principer forklarats i texten, har utarbetats pd denna
grundval och ett smiltverk i kommersiell skala uppférts
av Outokumpu Oy. Erfarenheterna fran autogen smalt-
ning har varit mycket positiva och fullt motsvarat alla
férvintningar. Svarigheterna, som upptritt i samband
med virmevixlaren, ir av 6vergdende art och skall Gver-
vinnas genom dndamalsenlig rekuperatorteknik.

Metoden, vard beviljats patent i ett flertal kopparpro-
ducerande lander, uppvisar ménga férdelar, d4 autogen
sméltning jamfores med elektrisk eller flamugnssmalt-
ning.

Det viktigaste dr givetvis, att processen forloper auto-
gent, varvid en stor besparing av brinsle eller elektrisk
smaltenergi astadkommes. En betydande del av konver-
terarbetet kan utféras 1 sméltugnen, varigenom konver-
teringskostnaderna i hog grad nedbringas. I de flesta fall
dr avgasernas virmeinnehall si stort, att en betydande
angproduktion erhalles som en vérdefull biprodukt. Av-
gasernas hoga svaveldioxidhalt och det faktum, att gas-
utvecklingen ej uppvisar fluktuationer, underlittar i hog
grad tillvaratagandet av sligens svavelinnehill.

Ehuru den nya smiltmetoden numera rutinmissigt
tillimpas vid Outokumpu Oy:s smiltverk i Harjavalta,
har denna artikel ej belastats med detaljerade driftdata.
Dessa skola givetvis publiceras i sinom tid, da tillrick-
ligt statistik samlats.

Andamalet med denna artikel har nirmast varit att
konstatera, att problemet om autogen smiltning av
sulfidiska kopparsliger funnit en teknisk losning.

AUTOGENUOUS SMELTING OF COPPER CONCEN-
TRATES.

Summary.

Theoretical calculations show that most types of copper
concentrates can be smelted autogenuously if the heat
deficit is compensated by preheated air. A technical
method the principles of which have been described in the
text has been developed on this basis and a smelter in
commercial scale erected by the Outokumpu-Company.
The experiences from the autogenuous flash smelting have
been metallurgically very positive, but some difficulties
have been encountered regarding the heat exchanger.
These difficulties are however merely temporary and can
be overcome by a rational recuperator technic.

Patents for the method have been granted in most of the
copper producing countries. The autogenuous flash smelt-
ing shows many advantages in comparison to electric or
reverberatory smelting.

The most important matter of fact is of course that the
process runs autogenuously which effects a big saving of
fuel or electric energy. A substantial part of the converter
work can be done in the flash smelting furnace which
brings the convertering costs down. Usually the heat
content of the waste gases is so big that a substantial
steam production is effected as a valuable byproduct. The
high sulphur dioxide content of the waste gases and the
fact that the gasflow does not show fluctuations simplifies
the recovery of the sulphur content of the concentrates.

Although the new smelting method at present is prac-
tised in full scale at the smelter of the Outokumpu-Com-
pany at Harjavalta this article has not been burdened
with detailed statistical figures. They will of course be
published later when sufficient working statistics are
obtained.

The main purpose of this article has been to show that
the problem of antogenuous flash smelting of copper con-
centrates has found its technical solution.
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Cyanidering av guldmalm O(Zh. cyaniderings-

verket vid Haveri gruva

Fil. mag. KURT LUPANDER,
Oy Vuoksenniska Ab, Helsingfors.

Konsten att utvinna guld 4r urgammal, de gyllene
skinn, som omtalas i den grekiska mytologin, 4r antag-
ligen de getskinn, som den tidens guldvaskare anvinde i
sina vaskrinnor. Aven i egyptiska skrifter fran ar 2500
finnes brytning och anrikning av guldmalm beskriven.
Amalgameringsforfarandet var vil kdnt och tillimpat av
de gamla romarna.

P4 det hela taget blev guldutvinningsmetoderna of6r-
andrade i artusenden 4nda tills cyanideringsférfarandet
togs 1 bruk i slutet av 1880 och bérjan av 1890 talet.

Redan 1782 kidnde Scheele till att guld 16ste sig i alkali-
cyanidlésningar och i Journal fiir praktische Chemie ar
1847 publicerade tysken FElsner den formel enligt vil-
ken guldet 16ser sig.

Skottarna Mac Arthur och Forrest uttog ar 1887 pa-
tent pad cyanidering av guldmalm; ett av kemisterna
sedan linge kint sakférhallande kunde tillimpas i indus-
triell skala.

Guldet gér i 16sning enl. formeln
2Au+4KCN+O+H,0 = 2K (Au (CN),)-+2 KOH.

Aven andra reaktionsformler har féireslagits; men de
nyaste forskningarna har bekriftat Elsners formel.
Négra av grunddragen i cyanideringsférfarandet ar

a) att man anvander en utspddd cyanidlésning, kon-
centrationen 4r alltid under 1 9% och ofta under
0,1 %, :

b) att man genom tillsats av en bas, vanligtvis kalk,
skyddar bibehallandet av en viss cyanidstyrka,
d.v.s. basen forhindrar cyanidens hydrolys eller att
l6sningen blir sur genom inverkan av malmen eller
luftens kolsyra,

¢) att 1osningen hilles mittad med syre genom hiftig
omrorning, mekanisk eller pneumatisk,

d) att den mekaniska hanteringen av pulpen utféres
effektivt och att man anvinder 16sningarna och
tvattvattnet ekonomiskt,

e) att guldutfillningen sker kvantitativt och med
minsta mojliga zinkatgang.

Den eller de reaktioner som leder till att guldet utfil-
les dr ej entydigt hestdmd. Nedanstiende reaktionsformel
har foreslagits:

K(Au(CN),)-+2KCN +Zn+H,0=K ,Zn(CN),
+Au+4H+KOH.

Det har speciellt diskuterats om véite deltar i reaktio-
nen och huru. Det dr kint att utfdllningen boér ske i nir-
varo av fri alkaliecyanid f6r att den skall vara kvantitativ,
samt att vdte utvecklas och att 16sningens alkelitet sti-
ger. Utfillningen paskyndas genom nirvaro av blysalter,
men man tvistar om pa vilket sidtt Pb deltar i reaktionen
och anser numera dess verkan vara katalytisk.

Vi atervinder till Elsners formel, men i jonform.
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Maskiney

1. Fortjockare, 4.500 mm . Sala, 2. Diafragmapump, 4”. Sala, 3. Wilfleypump, 2”. Sala, 4. Omrdrartank, 3.000
x3.000 mm. Denver, 5. Fortjockare, 5.500x25.000 mm. Denver, 6. Diafragmapump, 2”. Denver, 7. Omrorartankar,
med 37 air-lifts, 4.300 x4.300 mm. Denver-Haveri, 8. Fortjockare, 3 steg, 5.500x4.900 mm. Denver, 9. Diafragma-
pump, triplex 2”. Denver, 10. Centrifugalpump, 150 I/min. 30 m. Manko, 11. Wilfleypump, 2”. Sala, 12. Fahrenwald-
Denver dubbelflotationsceller 1.100x1.100 mm. Wigg, 13. Klarfilter, 2 x 14 skivor. Denver-Haveri, 14, Vacuumni-
tank, 460x1.700 mm. Denver, 15. Centrifugalpumpar, 1”7 90 l/min, Worthington, 16. Vacuumpump, 2 cyl. 1.700
mm v.p., 17. Zinkmixer. Denver, 18. Filter, 2x 48 pasar. Denver-Haveri, 19. Vitskemitare. Ratosleeve.

Vitskor
100. Pulp, 101. Fortjockaréverlopp, retur till kranarna, 102. Guldrik 16sning, till utfillningen, 103. Vatten, 104.
Fortjockaroverlopp, tviattlosning, 105. Filtrat, efter guldutfallningen.

Produktey
A. Guldfallning, ca 40—45 % Au, B. Kopparslig, 20 9%, Cu, C. Avfall fran efterflotation.
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2 Au+4 CN+ 1% 0,+HOH = 2 (Au (CN),)+20H

Man ser hir att aurojoner ha bildats genom reduktion
av det fria syret till hydroxyljoner och att aurojonerna
med cyanidjonerna bildat den komplexa aurocyaniden.
Produktionen av aurojoner féregdr siledes reaktionen
med cyaniden, eller m.a., syret ir det priméara, den dri-
vande kraften, och cyaniden det sekundira reagenset,
d.v.s. mottagaren av aurojonerna.

Som redan ndmnts, bér man, f6r att motverka alkali-
cyanidens hydrolys samt skydda den mot att férstéras
av malmens sura bestdndsdelar, tillsitta kalk. Natronlut
och soda har vid undersokning visat sig vara bittre, men
motverkar sedimenteringen och fértjockarnas arbete. Man
striavar dock i allménhet till att icke anvinda mer alkali 4n
vad som 4r nédvindigt, dd det ju av formeln framgar,
att upplosningen av guldet motverkas av en hog koncen-
tration av OH joner, bista pH-tal ar 10,5,

Redan tidigt var en del forskare pa det klara med guld-
upplésningens elektrokemiska natur och denna har nu
blivit klarlagd genom den australiska forskaren Thomp-
sons arbete, publicerat 1947 i Trans. of Electrochemical
Society. Detta ger nya perspektiv dven pa det tekniska ut-
férandet. Salunda A4r t. ex. frimalning av mycket fint
fordelat guld dgnad att forstéra de lokalelement som be-
hoves for att guldet snabbt skall ga i losning. Detta sitt
att se pa guldupplésningen ur modern korrosionsteore-
tisk synpunkt, har gett férklaring till flere omtvistade
fenomen inom cyanideringsprocessen. Det har salunda
varit vanligt att skylla manga svarigheter pa att koppar
gatt 1 16sning, nu visar Thompson att koppar, om dess
halt i halmen ej dr alltfor hog, direkt befordrar guldupp-
l6sningen; cuprijonen dr ett milt oxiderande &mmne och
kan temporart verka som katod. Det kan ocksi hir pa-
pekas, att den komplexa kuprocyaniden ar ett nistan
lika gott 18sningsmedel f6r Au som alkalicvaniderna.

Man fragar sig naturligtvis, varfér Haveri utrustats
med ett cyanideringsverk och varfoér det fitt den nu-
varande utformningen.

Problemstillningen var den, att vi var tvungna att
behandla en malm som héll omkr. 0,20 9% Cu som en
kopparmalm, di smiltverket som kopte sligen var in-
stillt pa kopparproduktion och fordrade minst 12 %, Cu
i den, F6r Haveri som lever pa guldet i malmen ledde
detta till att vi fick offra guld for att nd denna Cu-halt.
Det hade ju gatt for sig tidigare, ndr kopparhalten i
medeltal var 0,9—0,7 ¢/, men nér vi nu fick lov att i allt
storre utstrickning anvidnda reagens som tryckte jarn-
kiserna, maste man soka sig fram andra vdgar. Man
maste klargora att Haveri 4r en guldmalm och att
anrikningen borde striva efter storsta mojliga guldutbyte;
kunde man pa képet fa en slant f6r kopparn, sd var den
vilkommen.

De laboratorieférsok som blivit utférda under en foljd
av ar visade tydligt, att genom flotation ett rimligt guld-
utbyte endast kunde ernds, om anrikningsfaktorn ej
oversteg 10—12, mot 60—150, som vi var tvungna att
halla. Med rimligt utbyte avses da minst 80 9. Vid sd
lag anrikningsgrad steg kopparhalten i sligen till 2—3 %,
en vara som ar svarsild och som inte betalar nigra langa
transporter. Det var naturligt att vi tdnkte pa cyanide-
ring, dels direkt av rdmalm, dels av flotationssligen.

D4 anrikningen i Haveri odterkalleligen bérjade kridva
en nyordning, startade vi pa bolagets anrikningslabora-
torium i Helsingfors en intensiv férsékskampanj. Vi hade
redan tidigare arbetat pa flotationslinjen och natt si
langt vi ansig man kunde ni den vigen. Resultatet kon-

firmerades senare av en undersékning som Tekniska forsk-
ningsanstalten utférde. DA Aterstod bara cyaniderings-
vigen. Forsoken drevos efter tvd huvudlinjer:

a) cyanidlakning av flotationssligen,
b) direkt cyanidering av rimalmen.

Dessutom gjorde vi en del férsoksserier fér att prova
cyanidering av flotationsavfallet samt floterade cyani-
deringsavfallet.

Haveri malmen kan pa grund av den héga halten mag-
netkis inte anses pa nagot sitt idealisk f6r cyanidering.
Magnetkisen har som ként, en mycket labil kemisk sam-
mansittning, dels forlorar den mycket 14tt en svavelatom,
dels oxideras den under bildning av ferrosalter. Allt detta
ar produkter som berévar ldsningarna de bada viktiga
dmnena syre och cyanid. Vi fir rhodanider samt ferro-
cyanider. Magnetkisen kallas ju si vackert f6r cyanide-
rarnas buse och i en uppsats om anrikningen vid Morro
Velho i Brasilien, diar man i 60 ir cyaniderat en magnet-
kisrik malm, siges det att den allt &nnu »plays monkey».

Som vintat visade laboratorieférsdken, att vi fick
rakna med en relativt hég cyaniditgdng. Guldet gick
latt 1 16sning dven vid en malning som var grovre dn den
vi anvinde vid flotationen.

Jamford med siffror som publicerats fran andra lik-
nande verk kunde var cyanidatging, ca 1.000 gr per ton
ramalm dock icke anses speciellt hog. Nagon storre skill-
nad fick vi i lahoratoriet inte fram mellan rimalmens
resp. flotationssligens beteende. Guldutldsningen lag mel-
lan 94 och 97 9, men till férlusterna vid behandlingen
av sligen maste adderas de som uppstod i flotationen.
Naturligtvis visade sligen ett hogre avfall uttryckt i
gr/ton 4n ramalmen. Vi hade emellertid en kdnsla av att
laboratorieférsdken inte gett oss hela sanningen och lit-
teraturstudier visade, att man kunde vinta en del sva-
sigheter. »To produce a rich pyrrhotite concentrate for
cyanidation would be asking for troubles» anser man i
Morro Velho pa tal om denna malmtyp.

Nar sa avgorandet skulle fattas, hade vi foljande fakta
att bygga pa

a) guldet gick latt i 16sning,

b) cyanidatgangen var hdg, men inte prohibitiv,

¢) guldutbytet var lika fran sivil rdmalm som kon-
centrat,

d) det forefoll att finnas en del faktorer, som vi inte
kunde klarldgga i laboratorieskala.

Vart mal, d.v.s. att forbittra guldutbytet féref6ll sa-
ledes att vara uppnaeligt.

Det blev beslutet att i Haveri skulle byggas ett verk
f6r cyanidbehandling av flotationssligen och darigenom
ansdg vi oss na flere fordelar

a) det behovdes ett ganska litet verk for att behandla
de max. 20 ton per dygn vi da ansag att vore till-
rickligt,

b) cyanideringsverket kunde, da vi hade de tidigare pro-
duktionsméjligheterna intakta, anvindas som ett
forsoksverk for att studera direkt cyanidering av
rdmalmen resp. flotationsavfallet. D4 kunde man fa
se vilka problem t. ex. returneringen av 19sningarna
m.m. sidant medférde.

P4 varen 1949 borjade vi bygga det nya verket och
nir huset samt lakningstankarna var fardiga och maski-
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nerna under montering férstérdes alltsammans av en
eldsvada den 11 juli 1949. Flotationsverket med mal-
ningsavdelninger samt silon gick samma vig.

Vi byggde upp det hela igen, stérre och béttre, sa att
vi jultiden kunde mata rdmalm pa cyanideringsverket
och pa sa sitt fick vi vissa erfarenheter av direkt cyani-
dering. Tyvirr gjorde en del mekaniska svarigheter pd
grund av brandskadade maskiner samt andra omstdn-
digheter, att vi ej kunde utnyttja detta tillfille som vi
bort. Vi visste for litet om processens nycker f6r att fullt
behdrska den. Ddartill kom fordringarna pa en viss pro-
duktion. Flotationsavdelningen blev fardig den 1 juni
1950, men nu direkt instdlld pa att leverera koncentrat
till cyanideringsverket.

Processens gdng framgdr av figurverna
d sidorna 18 och 19.

Sligen pumpas fran flotationsverkets fértjeckare (1)
till cyanideringsverket. Den har genom flotation fitt en
lamplig forbehandling i det att alla losliga ferrosalter
blivit borttvittade eller oxiderade till ferristadiet. Den
fortjockade pulpen spads ut med vatskan fran den s.k.
tvittningsfortjockaren (8) d.v.s. det sista steget i cvani-
deringsverket.

Den forsta omrdrartanken (4) dr ganska liten, 3 X3 m,
och endast forsedd med central luftinsugning. Genom-
gangstiden ar kort och utlésningen liten, kanske 10 2.
Sedan kommer den f{6rsta foértjockaren (5), dir den
egentliga utsepareringen av den guldrika 16sningen 4ger
rum. Overloppet sugs via ett klarfilter (13) in i en va-
cuumtank (14) for att avluftas, blandas sedan under till-
sats av NaCN med zinkstoft (17). Fore klarfiltret tillsit-
tes blyacetat eller -nitrat. Denna lésning pumpas genom
ett pasfilter (18), bestiende av 48 st pésar. I dessa kvar-
blir de utfillda 4delmetallerna samt Gverskottet zink och
nagot koppar och bly, som ocksd faller ut. Fallningen
uttages med 6 veckors intervaller, torkas och rostas samt
behandlas med saltsyra, varefter raguldet, som haller ca
90 9% Au — resten huvudsakligast silver — gjutes till
anoder, f6r vidare behandling i elektrolysavdelningen.

Den fortjockade pulpen, som uttages fran fortjocka-
rens botten medelst en 2” diafragmapump, gar till den
forsta av 3 st omrdrare, (7) forsedda med »air liftsy.
Dessa omrorare planerades ursprungligen for luftsugning
enbart lings propelleraxeln, men detta gav en otillricklig
syrsittning av pulpen. I omrdraren sker tillsdttningen av
cyanid och den egentliga guldutlésningen. Den forsta
omroraren loser ca 70 9, av guldet, de bada 6vriga 1oser
ca 10 9, per st. Verkets gang ar helt beroende av huru
dessa maskiner arbeta och av att man har de kemiska
foérhallandena under kontroll. De 4r ytterst kinsliga for
variationer, men har en férmaga att korrigera varandras
arbete. Intressant dr dven, att de arbetar som ett slags
vaskapparater. Om 16sningsformagan av en eller annan
orsak blir lag, marker man att Au-halten i bottensatsen
stiger. Nér sedan den losande férmégan aterstills, gar
detta guld ater i I¢sning. Det kan ndmnas, att f6r bestam-
ning av syrsittningen i losningarna, anvindes en av
Weinig-Bowen utarbetad metod, dir syret titreras med
natriumhydrosulfit under anvidndande av indigotindi-
sulfonat som indikator. Vatten héller vanligen 8—10 mg
syre per liter, men syrehalten bor icke fi sjunka under
4,5 mg, om guld skall g i 16sning. Det ir siledes ej manga
milligram syre som behdver forbrukas av magnetkisen
for att svarigheter skall uppsta.

Frin den sista omrdrartanken rinner pulpen till

ett aggregat av tre hopbyggda fértjockare, dar materia-
let r6r sig enl. motstromprincipen. Genom att Ska eller
minska friskvattentillsatsen i den nedersta etagen kan
pulptatheten och féljaktligen dven malmens genomlopps-
tid regleras. Den med cyanid lakade malmen pumpas
fran den nedersta etagen i fértjockaraggregatet till an-
rikningsverket, dir den underkastas flotation f6r att
utvinna kopparkisslig. Ehuru det pd dessa flotations-
celler ingdende godset blivit utsatt for en langvarig och
kraftig cyanidpaverkan, visar det starkt floterande egen-
skaper. Man 4r tvungen att tillsatta filtrat fran guldut-
fallningen, som innehaller frisk cyanid, fér att trycka
jarnkiserna. Det ingdende materialet pa efterflotationen
haller 2—3 9%, Cu och 1—2 gr/ton Au. Av detta utvinnes
ca 90 %, av kopparn och 70 % av guldet i form av slig
med omkr. 20 %, Cu och 15 gr/ton Au. I denna produkt
ingar dven ramalmens silver med ca 200 gr/ton.

Pulpen i omrérarna haller omkr. 25 9, fast gods, fran
fortjockarna uttages en 65—67 9;ig pulp.

Natriumeyanid tillsdttes t.v. i fast form, max. 1.000 gr
per ton malm. Foér att uppratthalla en alkalitet som
skyddar l6sningarna anvandes 150 gr kalk och 50 gr soda
per ton. Blynitratatgingen ir 5 gr per ton och zinkstoft
tillsattes 180 gr per timme. For att filterdukarna ej skall
séttas igen av kalciumsalter samt for att 1 6vrigt {érbéattra
filtreringsegenskaperna, anvindes natriumhexametafos-
fat.

Maskineriet till cyanideringsverket har levererats av
firman Denver Equipment Co Ltd i London och har
visat sig mycket lampligt. Ehuru ursprungligen planerat
f6r 20 ton per dygn har det med nagra sma Andringar
kunnat behandla kontinuerligt 40 ton. Kraftatgangen
har varit 2,9 kWh per ton och hela verket skétes av 1
man per skift.

Metallbilansen visar att det uppstidllda malet, storre
utbyte av guld, har uppnatts.

Utbyte, forsta flotation 85,2 %,
» cyanidering 96,0 %,
» andra flotation 70,0 9%,
» totalt, teoretiskt 83,1 9,
» totalt »de facto» 86,0 9%,

Pa grund av faktorer, som t.v. ej ar klarlagda, har
Haveris verkliga Au-utbyte Gverstigit det teoretiska. Da
det basta verkliga utbytet tidigare varit 70 %,, kan man
konstatera att en ca 20 9, stérre utvinning erhallits.

Varken verket eller processen sidan den nu tillimpas
1 Haveri kan anses ha natt sin slutliga utformning. Guld-
och kopparhalten i Haveri-malmen varierar med 200--
300 9, fran dygn till dygn, varfor ett for alla situationer
lampligt fortvarighetstillstind endast smdningom kan
uppnas.
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Summary

CYANIDATION OF GOLD ORES AND THE
CYANIDATION PLANT AT HAVERI MINI:.

The author gives a description of the cyanidation process
with special consideration on the work of P. F. Thompsou.
The cyanidation plant at Haveri treates a flotation con-
centrate with 30—50 gr/ton gold and 2—3 9%, copper, the
bulk of the snlphides being pyrrhotite. The composition
of the concentrate has of course caused a great deal of
difficulties, but through a careful control of leaching process
it has been possible to overcome most of them. The treat-
ment is carried out in accordance with the standard
countercurrent decantation method, as it appears from the
figures 2 and 3. The tailings from the cyanidation plant
are treated on a special flotation system from which is
obtained a concentrate with 20 9, Cu, 15 gr/ton Au and
150 gr/ton Ag. The feed from the mine is 120.000 tons per
vear. The precipitate from the Merrill-Crowe unit is dried.
roasted, acid trated and melted to anodes for the gold
electrolyse unit. The end product in Haveri is bars of
electrolvtic pure gold.
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Valmet Oy:n Rautpohjan valimo

Diplans. OLAVI SIPILA
VALMET OY, Rautpohjan Tehdas, [yviskvld.

Kun sota oli padttynyt, ja tiedoksemme tuli teollisuu-
temme suoritettavaksi silytetty sotakorvausohjelma,
ryhdyttiin valittomasti tutkimaan teollisuutemme kykya
selviytyi annetusta urakasta. Ilmeni, ettd erddksi vai-
keimmaksi pullonkaulaksi tulisi muodostumaan valimo-
kapasiteettimme riittdmattémyys. Oli sils ryhdyttiava
laajentamaan siti ja osana tdstd ohjelmasta Valmet Oy:mn
Jyviskylan tehtaitten toimitusjohtajan eversti O. Syvd-
sen aloitteesta oli rakentaa sota-aikana suuryhtymiksi
kehittyneen Valtion Metallitehtaitten piiriin valimo.
Tassd yhteydessi tamin kirjoittajakin joutui valimon
suunnittelu- ja rakentamistehtédviin.

Oli aivan luonnollista, ettd valimon tulisi olla mahdolli-
simman nykyaikainen, mutta samalla sellainen, ettd se
mahdollisimman suuressa miirissi vastaisi yhtymiamme
tehtaitten erikoisvaatimuksia valuihin nihden. Toisaalta
oli varauduttava hyvin kirjavaan yksittaisvalmistuk-
seen, toisaalta taas sarjavalmistukseen myos raskaitten
valujen suhteen. Ja ennenkaikkea oli varauduttava sii-
hen, etti tuotteiden tulee tAvttdd korkeatkin laatuvaati-
mukset.

Valimoalalla jo pitemmaén ajan kuluessa tapahtunut kehi-
tys oli vienyt yhi suurempaan tyon koneellistamiseen, mis-
td kauniina esimerkkeind ovat ennenkaikkea sodan aikana
ja sen jilkeen rakennetut valimot koti- ja ulkomailla.
Yhteisend piirteend néissid kaikissa on hiekanvalmistuk-
sen hyvinkin pitkille menevd automatisoiminen ja sisiis-
ten kuljetusten mahdollisimman yksinkertainen ja kitka-
ton jarjestely. Samoja suuntaviivoja noudattaen ja
uusimmista niin koti- kuin ulkomaisistakin valimoista
saatujen kokemusten perusteella laaditut lopulliset suun-
nitelmat valmistuivat niin, etti valimoalueen tasaus- ja
leikkaustéihin pééstiin syksylld -46. Rakennuspiirustus-
ten valmistuttua tehtiin varsinaisista rakennuksista
urakkasopimus rakennusliike Otto Vuorio & Kumpp.
kanssa vuoden 1947 tammikuussa. Rakennusaika sattui,
kuten hyvin muistetaan vaikeimpaan ainepulan aikaan,

Kuva 1. Yleiskuva valimosta.

VAAMAARAN

Kuva 2. Nakymid kisikaavaushallista hiekkakuljettimineen ja

lilkkkuvine siiloineen.

mutta siitd huolimatta ty6t saatiin loppuun suoritetuiksi
v. 48-49 vaihteessa. Vaikkakin koneistojen asennustyot
olivat vasta alullaan ja suurin osa koneista vieli saapu-
mattakin, aloitettiin valimotoiminta marraskuussa -48
rakennustoiden vield jatkuessa. Siithen oli suorastaan
pakko, silld sotakorvaustuotteiden valujen saanti oli sil-
loin vaikeimmillaan ja kaikki mahdollisuudet oli kaytet-
tavd myohastymisien valttdmiseksi.

Valimo on uusimman suuntauksen mukaan rinnakkais-
hallityyppid, jonka johtavana ajatuksena on raaka-
aineen suoraviivainen kulkeutuminen raaka-ainevaras-
tosta sulattamon, kaavaushallien ja puhdistamon kautta
valmiina tuotteena tilaajalle toimitettavaksi. Tillainen
jarjestely asettaa kuitenkin erditd rakennusteknillisii
erikoisvaatimuksia, ennenkaikkea valaistuksen ja ilman-
vaihdon suhteen. Jinnevilit pyritddn saamaan suuriksi,
koska pilaririvit haittaavat tyoskentelyd, mutta katto-
rakenne tulee talldin raskaaksi ja kallitksi. Nama kysy-
mykset kuitenkin onnistuttiin ratkaisemaan siirtymalld
aivan uuteen ins. P. Simulan kehittdméidn kattoraken-
teeseen. Hallit, joiden pituus on 70 m, on jaettu 7 pilari-
viliin ja jokaiselle pilarivilille muodostettiin kattopinta
puolikuvun muotoiseksi. Tdmin conoidi-pinnan etuseini
muodostaa pystysuoran ikkunan, ja koska kuvun pituus-
leikkaus on parabelin muctoinen, heijastuu valo jota-
kuinkin tasaisesti koko lattiapinnalle. Vaikkakin hallien
jannevilit ovat 20 ja 24 m, ei mitd4an vahvistuspalkkeja
tarvita eikd mitddn »ilmataskujay padse muodostumaan,
joten ilmanpoisto voidaan suorittaa esteettomisti. Kun
edellisten lisiksi huomioidaan, ettid katon kantava kerros
on vain 6 cm vahvuinen, niin rakenne on todella hyvin
kevyt. Tamian vuoksi tulivat muutkin rakenteet huo-
mattavasti kevedmmiksi, mikd sementtipulan aikana oli
huomattava etu.



24 © VUORITEOLLISUUS — BERGSHANTERINGEN

Mnh///w%// mo |
wl‘bt“vm \
i

Kearnaosesto ¥ +

|
|

Pundistemo
e e
Lostoussilte

Kesrnaosos’or

Verasto

o || [} o “9 Molliveistémo
X , N
i Lompo kaskus L &
|
|
i ]
; Au/uuga-}.f
| A-LL +
_F‘

Kuva 3.

Hiekanvalmistuksella on varsin keskeinen asema vali-
mossamine ja se onkin ehkd alan tunnetuimman toimi-
nimen sveitsildisen Georg Fischerin kisialaa. Uusi hiekka
puretaan suoraan rautatievaunusta hihnakuljettimelle,
joka automaattisesti tayttda valittéméisti hiekanvalmis-
tuslaitoksen yhteydessi olevat varastosiilot. Niistid
hiekka tarpeen vaatiessa otetaan edelleen kuljettimille,
joista se joutuu ensin kuivatusrumpuun, sitten »piiskaan»,
edelleen pyorivdan seulaan ja vihdoin sekotusmyllyjen
vlapuolella oleviin kévttdsiiloihin tai keernahiekkasii-
ligihin. Eri puolilta valimoa tulee kiytetty hiekka maan-
alaisia transportteja pitkin niinikddn kollerimyllyjen yla-
puolella oleviin siiloihin, jotka ovat niin suuret, ettd
hiekka ennattdd niissid »vetdytyd» ja tasaantua. Ennen
tanne tuloaan on se jo automaattisesti lapikdynyt useita
kisittelyvaiheita: magneettipuhdistuksen, murskauksen,
seulonnan, alkusekoituksen, jossa se my0s alustavasti
kostutetaan. Maaratyn varastoimisajan jalkeen tapahtuu
lopullinen sekoittaminen kollerimyllyssé, jolloin vanhaan
hiekkaan lisdtddn tarkoin médrityt annokset uutta hiek-
kaa, savea, hiilipolyd ja vettd. Tdmdin jalkeen siirtyy se
automaattisesti aeraattoreihin ja hiekkapiiskaan, jolloin
hiekka on valmista edelleen kuljetettavaksi kaavaus-
koneiden tai kisikaavaajien siiloihin. Niama jilkimmaéi-

Konttori

Valimon pohjakaavio.

set ovat kuljetushihnan suuntaan liikkuvia, joten kaa-
vaajalla on mahdollisuus saada hiekkansa juuri omalle
tyopaikalleen. Néin on saavutettu puhtaan ja hyvin val-
mistetun hiekan ohella se etu, ettd koko kaavaamon lat-
tiapinta on kaytettdvissd teholliseen tuotantoon. Varsi-
naisia hiekanvalmistusryhmii on kaksi sekd tilat varattu
kolmatta ryhmid varten. Kdyttohiirididen varalta kui-
tenkin on ryhmit siten suunniteltu, ettd ne voivat avus-
taa toisiaan ja sydttdd hiekkaa toistakin systeemid pit-
kin. Hiekan laatuun kiinnitetddn jatkuvasti valpasta
huomiota. Useita kertoja piivissd otetaan eri hiekka-
laaduista naytteet, joista hiekkalaboratorio suorittaa
kosteus-, lujuus- ja kaasunliapdisyméaadrdykset. v

Sulattamossa on sekid kupoliuuneja ettd suurjakso-
induktiouuneja ja sen toiminta on mahdollisuuksien
mukaan yksinkertaistettua. Raaka-aineet, -harkko, romu,
koksi jne. kaadetaan varastopihalta suoraan raaka-aine-
bunkkereihin, jotka ovat kellarikerroksessa sulattamon
ulkoseinalld. Heti bunkkereiden etupuolella kulkevat kis-
kot, joita pitkin vaakavaunua voidaan kevyestisiirtda
ja panoksen punnitseminen kdy vaivattomasti. Tami
jarjestely helpottaa huomattavasti ty6td, koska kaikki
erilaatuiset raaka-aineet ovat aina jarjestyksessd ja hel-
posti saatavilla. Noin joka 4:s minuutti erikoisrakentei-
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Kuva o. Metallien sulatukseen kidytetdin valokaari-uunia.

nen panosnosturi nostaa raudan ja koksin ylés ja pudot-
taa ne suoraan uuniin. Kupoolinuneja kiaytetiin normaa-
lisesti laatujen Ge 18.81, Ge 22.81 ja Ge 26.81 sulattami-
seen, jonka lisdksi suoritetaan raudan ymppiys valetta-
vasta kappaleesta riippuen. Sen sijaan sihkéisid suur-
jaksosulatusuuneja kdytetddn pddasiassa erikoisrautojen
sulatukseen. Titen on valimolla mahdollisuus valaa
hyvinkin vaativia laatuja, koska raudan analyysi ja
lampdotilat voidaan tdysin hallita. Suurjaksolaitoksen
lisdetuna kupooliuuneihin verrattuna on myds se, ettd
sen panostamiseen voidaan kiyttdd toisarvoisia raaka-
aineita, kuten sorvinlastuja, levyjitteita jne. Esim. adu-
soitavan raudan valmistamiseen kiytetdin valimossamme
huomattavat midrit sorvauslastua, joka sindnsi on kor-
kealuokkaista materiaalia.

Itse valusta ei liene erikoista kerrottavaa, se tapahtuu

Kuva 6. Adusoimisuuni,

tavalliseen tapaan kumipyoérilld varustetuilla jakosen-
koilla, jotka tarvittaessa voidaan nostaa alustaltaan ra-
nan koukkuun. Kupoolinunit toimivat nykyian vain pii-
visin, kun taas suurjaksolaitos tyoskentelee 2:ssa vuo-
rossa.

Yhtyméan valutarpeen laadusta johtuen varsinainen
konekaavaus on suhteellisen pientd verrattuna kisikaa-
vaukseen, jonka suunnitteluun on kiinnitetty suurta huo-
miota. Kuten jo aikaisemmin tuli mainituksi, saadaan
valmis hiekka myds tdnne hiekanvalmistuslaitokselta.
Tamai jo luo edellytykset maakaavauksesta luopumiselle.
Kun vield kaavauskehdt ja mallipohjat ovat standardi-
suidut ja valu tapahtuu jatkuvasti, pddstidn melko pie-
nilld kaavauskehidmdiirilla ja sddstytddn niiden edes-
takaisilta kuljetuksilta. Késikaavauksen raskaimmat ja
hitaimmat tyévaihet ovat kieltimitta hiekan lapioimi-
nen ja sullominen. T4tad ty6td on suuresti helpotettu
»sandslingeriny ja kddntokoneen avulla. Ndiden ansiosta
ty6, johon aikaisemmin uhrattiin moniaita tunteja, nyt
saadaan suoritetuksi ehkdpid 10—15 minuutissa.

Samoin keernojenkin valmistusta on pyritty koneellis-
tamaan. Keernahiekan valmistus tapahtuu koneellisesti
hiekkaosastolla ja aivan pienetkin erikoislaadut saadaan
valmiina keernaosastoille. Osaltaan keernojen valmistus
tapahtuu vanhoja tapoja noudattaen, mutta suurelta
osalta suoritetaan se koneellisestikin. Varsinkin puhal-
lusmenetelmi on osoittautunut edulliseksi ja sen kiytto
on vhi laajenemaan péin.

Paitsi tavallista valurautaa tarvitsee yhtymamme
tuotteihinsa huomattavat miirit metallivalua ja adu-
soitua rautaa. Kuten tunnettua Valmet Oy:n Jyskin
Tehtaan valmistusohjelmaan sisiltyy m.m. armatuureja
ja paineen-kestdvini ne asettavat omat vaatimuksensa
valun laadulle. Metallin sulatus muodostuu till6in ratkai-
sevaksi ja tdssi mielessi onkin valimoon hankittu
maamme ensimmiinen Detroit-valokaarinuni. Varustet-
tuna erikoismittarein voidaan sulatuksen lampétila maa-
ritd suurella tarkkuudella, miki metallivalun onnistu-
misen kannalta on tirkeiti. Kun lisdksi uunin atmosfadri
sulatuksen aikana on happik6yhd, viltytdin myds me-
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Panos menossa adusoimisuuniin,

Kuva 7.

tallin hapettumiselta ja ndin voidaan saada puhdas ja
tiivis vala.

Vailla mielenkiintoa ei liene uudentyyppinen 300 kW
adusoimislaitoksemme, joka tiettiviasti on ensimméAinen
Euroopan mantereella. Toimintaperiaatteeltaan se poik-
keaa tdysin aikaisemmista menetelmisti, joissa adusoi-
tava valu pakataan rautamalmimurskalla tdytettyihin
astioihin. Uuden menetelmidn mukaan tapahtuu adusoi-
minen kaasun avulla. Niin saavutetaan seuraavat puh-
taasti kaytdnnolliset edut:

1. vahédisempi energian kulutus

2. suurempi puhtaus ja laadun tasaisuus

3. adusoimisastioitten ja rautamalmin pois jadminen
4. tybmadrdn vdheneminen

5. adusoimisajan lyheneminen 24—48 tuntiin

6. adusoimisprosessin kulkua voidaan jatkuvasti tark-
kailla.

Itse uuni on umpinainen, tiivis kammio, jonka pohjan
muodostaa alaslaskettava panosvaunu. Tille vaunulle
ladotaan adusoitavat kappaleet kerroksittain yhteensd
4—6 tonniin. Uuni ldmmitetddn sahkdlla 1050 C°, jonka
lampétilan kolminkertaiset tarkkailulaitteet pitavat --
10 C° tarkkuudella. Nain korkeassa limpétilassa reago-
valuissa oleva hiili nunin atmosfadrin kanssa. Hiilen difi
fusoituminen noudattaa seuraavia reaktioita:

1. C+CO, --2C O (lammoénkulutus 3.490 keal/ky)
2. H,O+C = CO--H, ( » 2626 » )
3. C+2H, = CH, ( » 1.506 » )

T'unnettua on, ettd reaktio (1) vastaa piadasiassa rauta-
malmissa tapahtuvaa adusoimisprosessia, kun taas (2)
ja (3) tapahtuvat vain lvhyen ajan kuluessa, kunnes kos-
teus on havinnvt. Adusoitaessa yksinomaan CO:mn. ja
COyn seoksilla, tulee kyseeseen valun palamisvaaran
takia vain rajoitettu kaasukonsentratioalue. Lisiksi til-
lainen kaasu »kylldstvy» nopeasti. Lisiamilld vesihoyryi
uunin atmosfairiin saadaan kaasu, jolla on n. 4,5 kertaa

Kuva 8. Vetokoneita aineenkoetuslaitoksella.

suurempi kykv absorboida hiiltd ja uunissa tapahtuu
vield seuraavat reaktiot:

4. ¥eO + CO = Fe 4 CO,
5. FeO + H, = Fe + H,0

Adusoimisprosessin valvonta perustuu uunissa olevan
kaasun kokoomuksen seuraamiseen. On todettu, ettd
prosessi kdy nopeasti ja ilman valun kuoriutumista, kun
CO:n ja CO, suhde pidetiin 2,8 ylipuolella; kdytanndssi
suhdeluku on n. 3, jolloin CO,-pitoisuus on n. 8—10 9.
Uunin atmosfadrin sdato tapahtun tiysin automaatti-
sesti alkusaddon jalkeen. Uunin sisdltimi kaasumaara el
kykene absorboimaan koko sitd hiilim44ri4, joka on va-
luista poistettava, vaan sitd on jatkuvasti uudistettava.
Tdmai tapahtuu johtamalla sinne jatkuvasti ilman ja vesi-
héyryn sekoitusta ja toisaalta poistamalla ylimaardkaasu.
Poistokaasu sisdltdd huomattavat midriat CO ja H, ja
sitd polttamalla kehitetdin pienessi kattilassa vesihoy-
ryd. Kattilan kautta puhalletaan uuniin tarvittava lisi-
ilma, jolloin se ottaa mukaansa syntyneen héyryn.
Uunista poistuneen kaasun kaloria-arvoon perustuukin
automaattinen uuniatmosfadrin sdiato. CO,-pitoisuus
pyrkii uunissa jatkuvasti nousemaan CO- ja H,-pitoi-
suuden pyrkiessi laskemaan. Silloin kattilan limmitti-
miseen saadaan pienempi ldmpomidrd ja vastaavasti
vahemmén héyryd sekottuu uuniin meneviin ilmaan.
Talloin taas reaktio (1) kilhtyy ja uunikaasun kaloria-
arvo nousee. Boilerin sopivalla mitoittamisella estetdin
lijallisen vesihGyrymiarin syntyminen. Adusoimispro-
sessin edistymistd voidaan seurata CO,-mittarin avulla
ja kun CO,-pitotsuus on pudonnut maiarattvyn arvoonsa,
voidaan uunin toiminta lopettaa.

Puhtaasti tekillisten seikkojen ohella on valimoa
rakennettaessa huomioitu myéds sosiaalinen puoli. Ruo-
kala-, puku- ja pesuhuoneet ovat siistit ja tilavat ja.eri-
koisesti valimo-olosuhteita silmilld pitden suunniteltu.
Itse pukuhuoneet ovat kaksiosaisia ja jokaisella miehelld
on 2 koneellisesti tuuletettua pukukaappia, yksi kummas-
sakin pukuhuoneessa. Pesulle mennessdan jattdd mies
kaikki vaatteensa toiseen kaappiin ja menee pesuhuo-
neeseen. Hinelli onkin kaikki mahdollisuudet tiydelli-
seen puhdistautumiseen.” Pesuhuoneet ovat varustetut
saurilla pesualtailla, Jukuisilla suihkuilla ja saunakin on
hinelld kdytettivissdin. Peseydyttyddn hin piidsee suo-
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Yhteni tirkeimpédni valimohiekan omi-
naisuutena on pidettivid sen tulenkesti-

vyyttd, Mitd korkeammassa lampdétilassa
se pysyy muuttumattomana, sintraantu-
matta, siti edullisempi se on. Tulenkesti-

vyyteen vaikuttaa ensi sijassa hiekan mi-
neraalikokoomus. Puhtaat kvartsihiekat al-
kavat sintraantua 1.500 ... 1.600°Cin ldm-
potilassa, kun taas tavallinen hiekka sin-
traantuu jo n. 1.000%n lampatilassa. Kvartsi
on tirkein valimohiekassa esiintyvi mine-
raali. Toinen hyvin vleinen mineraali suo-
malaisissa hiekoissa on maasilpd. Muita
mineraaleja, kuten kiillettd, magnetiittia,
sarvivilketti jne. esiintyy hyvin vidhin,
tavallisesti alle yhden prosentin.

Puhtaiden maasilpdmineraalien kokoo-
mus on seuraava:

kalimaasalpa:  KAISi,O4
natronmaasilpa: NaAlSi,O,

Vaikka muutkin alkalipitoiset mineraalit,
kuten biotiitti ja muskoviitti alentavat

I
K-nefeliin; *

R

huomattavasti kvartsin sintraantumislam-
potilaa hiekkaseoksissa, on maasalvilld sithen
kuitenkin ratkaiseva merkitys. Tdmd tulee
selvemmiksi  tarkastettaessa  ternddristd
sulatediagrammia  NaAlSiO -Si0,-KA1SiO,,
kuva 1. Sen mukaisesti esim. seos, jossa on noin
80 9, kvartsia ja 20 9, maasilpdd, sulaa 1.300 ...

raan toiseen pukuhuoneeseen, jossa hédnelli on puhtaat
vaatteet pukukaapissaan.

Tassd yhteydessi ei ole pyrittykddn antamaan tivdel-
listd ja seikkaperidistd selostusta valimostamme, vaan on
tyydytty antamaan lyhyiti kuvauksia sen erikoispiir-
teistd ja eldvoittdmidn kirjoituksen alussa esitettyi
pohjakaaviota. Teollisuuslaitoksena valimomme on vield
varsin nuori, mutta siitd huolimatta on se jo ehtinyt suo-
rittaa varsin kunnioitettavan tyémddrin ja tdyttinyt ne
toiveet, jotka sithen on kiinnitetty. Sodan jilkeisend
aikana on maamme valimoteollisuudessa vleensikin ta-
pahtunut varsin huomattavaa edistystd niin laatuun
kuin laajuuteenkin nihden heijastaen siten koko kone-
pajateollisuutemme kehitysti. Sen vha monipuolistuessa
Rautpohjankin valimo nykyaikaisine laitteineen, erin-
omaisine laboratorioineen tulee antamaan oman positiivi-
sen panoksensa maamme teollisuuden hyviksi.

A description of Valmet Oy’s new foundry
in Rautpohja, Jyvaskyla

50 60 W & 90K,
Paino-%
Kuva 1

1.400° C:n lampoétilassa. Puhtaan natronkalimaasilvian
alin sulamispiste on 1.076° C.

Jo pienetkin méaarit vierasta mineraalia, kuten maa-
salpai tai kiillettd, alentavat siis kvartsin sulamispistetti
huomattavasti. Jos vieraita mineraaleja on useampia
samanaikaisesti 14snd, on sulamispisteen aleneminen
vleensi vield saurempi.

Valettaessa sulaa rautaa hiekkamuottiin kuumenevat
hiekan eri mineraalit nopeasti korkeaan limpdétilaan,
esim. 1.100...1.300%:een. Niissi kohdissa, joissa on
vksinomaan kvartsirakeita, ei tapahdu sanottavaa sint-
raantumista, mutta sellaisissa paikoissa, joissa on esim.
maasilpdd tai rautapitoisia mineraaleja, nimi alkavat
sulaa pinnaltaan ja sitovat yhteen vieressd olevia kvartsi-
rakeita, Mitd vihemmén siis sulamispistetti alentavia
vieraita mineraaleja on lisni, sitd vihemmin sintraantu-
mista tapahtuu. Todellisuudessa kavttohiekassa on enem-
mén tai vihemmin savea sideaineena, miki alentaa hie-
kan tulenkestivyyttd. Lisiksi on huomattava, etti eri
mineraalien vililla tapahtuu kiintedssidkin tilassa reak-
tioita, joiden tuloksena on komponentteja alhaisemmassa
lampéotilassa sulavia eutektisia tms. kokoomuksia.

Kemiallinen analvysi ei anna oikeaa kuvaa hiekan
mineraalikokoomuksesta. Tuntui sentihden houkuttele-
valta yrittdd optisin keinoin padsti riittivin luotettavaan
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tulokseen. Tédssa mielessi suoritti kirjoittaja joukon ko-
keita, joissa tutkimusmateriaalina oli maamme valimo-
teollisuuden yleisesti kdyttimia hiekkalaatuja. Kokei-
den tarkoituksena oli ldhinnd kehittii sopiva menetelma
kvartsipitoisuuden midrdsimiseksi hiekassa, seki sovel-
taa sitd joihinkin kaytinndssi oleviin hiekkalaatuihin.

Menetelmin periaate

Kvartsipitoisuuden méidradminen hiekassa perustuu
sithen, ettd mineraalit taittavat eri tavalla valoa. Kuten
edelld esitettiin, on valimohiekoissa padasiassa kvartsia
ja maasalpdi sekd pienid madria muita, useimmiten
varillisia mineraaleja. Viimemainitut eroavat muista sel-
vasti tutkittaessa hiekkandvtettd mikroskoopissa. Sen
sijaan kvartsi ja maasilpa, erityisesti oligoklasimaasilpi
ovat mikroskoopissa tarkastettaessa samantapaisia ulko-
ndoltddn. Niiden erottamiseksi toisistaan on kiytettivi
sellaista nestettd, jonka taitekerroin on kvartsin ja maa-
salvian taitekertoimien wvalilli. Talloin tarkastettaessa
havaitaan, mitka kiteet ovat vahvemmin ja mitki hei-
kommin taittavia kuin ympar6ivi neste.

Sopiva neste voidaan valmistaa seuraavista eri taite-
kertoimen omaavista nesteistd. Petroleumi (taitekerroin
n = 1,450), a -monoklornaftaliini (n = 1,639), a -mono-
brominaftaliini (n = 1,6568) ja metylenijodidi (n == 1,738).
Sekoittamalla nditd eri suhteissa saadaan haluttu taite-
kerroin rajojen 1,450 ja 1,740 vililli. Kvartsin midrayk-
seen kiytetddn sellaista nestettd, jonka taitekerroin on
1,540. Tam4i tarkistetaan refraktometrin avulla.

Mineraalien valontaittoerot saadaan varsin selvisti
kahdella yksinkertaisella tavalla, nimittdin Becken viiva-
keinolla sekd vinovalaistuksella (vrt. Pentti Eskola:
Kiteet ja kivet, Helsinki 1939 s. 101).

Becken viivamenetelmi

Mineraalin ja nesteen rajaa katsotaan mikroskoopilla
vahvanlaisella suurennuksella ja kojeessa alinna olevaa
valaistuslinssia alennetaan ja sen pdalld olevaa iris-him-
mentdjai pienennetddn. Kun samalla mikroskoopin put-
kea objektiiveineen kohotetaan hiukan polttopisteasen-
nostaan, nihdéin valoisan juovan vaeltavan heikommin
taittavasta aineesta vahvemmin taittavaan aineeseen.
Objektiivia laskettaessa polttopisteasennosta tapahtuu
pdinvastainen ilmié: tumma juova vaeltaa heikommin
taittavasta aineesta vahvemmin taittavaan, kuva 2.

Kuva 2

Becken viiva voidaan yksinkertaisesti selittdd kuvassa 3
esitetyn piirroksen avulla. Kapea valonsidekimppu 1—11
tulee alhaaltapiin vahvemmin taittavan (N) ja heikom-
min taittavan aineen (n) pystysuoralle rajalle. Sateet
1—6 taittavat pintanormaaliin piin oikealle, siteet 7—9,
jotka tulevat oikealta, kokonaisheijastuvat rajapinnasta
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Kuea 3

ja kadantyvit niinikddn oikealle. Aineen N ylipuolelle
kerddntyy titen enemmén valoa kuin aineen n ylapuo-
lelle. Kun mikroskoopin putkea alennetaan, niin ettd
polttopisteasennossa on kiteen alapuolinen seutu, niytta-
vit oikealle kdantyvit sidteet tulevan heikommin taitta-
van aineen n puolelta.

Vinovalaistusmenetelma

Tassd menetelmissd kidytetddn heikosti suurentavaa
objektiivia ja valaistuslinssid, putken ym. ollessa pai-
koillaan. Vinovalaistuksen aikaansaamiseksi varjostetaan
alhaalta peilin ja polarisaattorin valiltd asettamalla joko
oikean tai vasemman kidden etusormi sivultapiin polari-
saattorin alle, niin ettid sormenpidin tangenttipinta on
suunnattu suoraan eteenpdin. Samalla tarkataan ainei-
den rajapintaa. Jos vahvempitaitteiden aine on varjos-
tettavalla puolella, havaitaan timin reunassa valojuova;
pédinvastaisessa tapauksessa nihddan siind varjo. Jos
vahvemmin taittava kide on kaikin puolin heikommin
taittavan aineen ympir6imi, nidhdddn sormen vastak-
kaisella puolella valojuova ja sormen puolella varjo. Kide
nayttda silloin kummulta, jonka varjostuksen vastak-
kaista rinnettd sieltdpdin tuleva valo valaisee luoden
varjon sormen puoleiselle rinteelle. Ympiristédan hei-
kommin taittava kide pidinvastoin ndyttidid kuopalta,
jonka rinteeseen lankeaa valo sormen puolelle ja varjo
vastakkaiselle puolelle (kuva 4).

Kuva 4

Kokeet

Taysin homogeninen hiekkaniyte esikisiteltiin ensin
siten, ettd mahd. savi- ym. lieteaineet poistettiin, minki
jalkeen niayte kuivattiin ja seulottiin. Mikroskoopissa voi-
tiin tutkia ainoastaan 0,3 mm pienempid rakeita. Mikali
0,3 mm seunlalle jai hiekkaa, murskattiin se my8hemmin
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Kuva 5. Viasveden hiekka.

esitetylla tavalla ja lisittiin tutkittavaan hienompaan
niytteeseen.

Tasaiselle lasilevylle tiputettiin tdméan jalkeen immer-
sionestettd, jolle varovasti ripoteltiin pieni miiri tutkit-
tavaa hiekkandytettd. Tdmdan pdille sijoitettiin ohut
peitelevy, minkd jilkeen preparaatti oli valmis mikro-
skoopissa tutkittavaksi. Se asetettiin mikroskoopin péy-
dille ja alhaaltapiin suunnattiin valo peilin avulla nayt-
teen lipi. Nostamalla ja laskemalla mikroskoopin put-
kea saatiin Becken viiva selvidsti nikymiin ja liikku-
maan. Optinen analyysi suoritettiin nyt siten, ettd niyt-
teessd laskettiin erikseen kvartsirakeet, maasilpirakeet
seki muut mineraalirakeet (tav. sarvivilke-), joilla
vleensa oli suurempi valontaitekerroin kuin kvartsilla.
Rakeita laskettiin yht. 500...1.000, mutta n. 500 ra-
keen laskeminen antoi riittdvan luotettavan tuloksen,
joskin sitd tarkempi tulos tietysti saatiin, mitid useampia
rakeita tutkittiin.

Useissa tapauksissa yksinkertaisti analyysia se seikka,

ettd hiekassa oli vain kvartsia, maasilpdd (plagioklasia)

sekd sarvivilkettd ym. virillisid mineraaleja. Talloin voi-
tiln menetelli siten, ettd méidrattiin ensin virillisten
mineraalien osuus, sen jilkeen kvartsimidiri seki ero-
tuksena maasdlpd. Jos vain kvartsipitoisuus oli tutkit-
tava, laskettiin kokonaisraemiiri seki kvartsiraemairi.

Synteettiselld hiekalla suoritetut kokeet

Menetelmin tarkistamiseksi suoritettiin joukko ko-
keita synteettisesti valmistetuilla hiekoilla. Puhtaita
kvartsi-, kalimaasilpi- ja sarvivalkemineraaleja (Geolog.
tutkimuslaitoksen kokoelmista) murskattiin erikseen,
minké jilkeen huolellisesti sekoittamalla tehtiin useam-
pla 20 gramman seoksia, joiden kokoomus vaihteli ra-
joissa 95 ...75 9, kvartsia, 2,5 ... 20,0 % maasilpii ja
2,5...5,0 9%, sarvivilkettd. Murska seulottiin ja fraktio
0,1...0,2 mm valilli kdytettiin tutkimiseen. Laskettu
raeluku oli n. 1000.

Taulukko 1
J‘ Koe | 0.1 0.2 mm Synt. hiekkaseos Opt. analyysi
| N:oo ' fraktio Kvartsi‘! Maa- ‘ S?j“’i" Kvartsi | Maa- Sarvi- .
; | salpa vilke salpa vilke |
o 0/ o/ o/ o o/ 1 3
o 0 7o ‘o ;0 o To
1 15,8 95,0 2,51 2,5 95,2 2,9 2,3
2 14,6 90,0 . 7,5 2,5 90,5 | 6,4 3,1
3 16,0 85,.0 i 10,0 ; 5,0 i 84,6 12,1 3,2
& 0 13,7 80,0 1 15,0~ 5,0 | 78,0 1 154 5,2
5 ! 12,9 (75,0 120,00 5,0 1725 1 231 4k

Toisena koesarjana tutkittiin mineraalien murskaan-
tuvuutta, siten ettd kvartsi-, maasilpd- ja sarvivilke-
mineraalit pantiin 4 .. .5 mm kappaleina murskaushuh-
mareeseen, jossa ne murskattiin yhdessd. Tarkoituksena
oli tutkia, murskaantuvatko mainitut mineraalit eri ta-
voilla, esim. siten, ettd jokin murskaantuu hyvin hie-
noksi toisen jdddessd karkeaksi. Murskaus suoritettiin
kaikille tutkittaville seoksille samalla tavalla, Murska
seulottiin koneseulalla 0,1 ... 0,2 mm fraktion erottami-
seksi tutkimusta varten. Kokonaisseulonta-aika oli 15
min.

Taulukko 2
i Koe | 01...0,2 mm Syn|t. hiekkaseos Opt. analyysi ‘
: . : 1 Maa- Sarvi- ;| Maa- Sarvi-
N:o fraktio Kvartsi sa?;la valke Kvartsi silph viilk‘e i
i ! i ; :
A L% L % | %l % %
6 15,5 950 | 2,51 2,5 1946 31| 23
7 15,6 90,0 7,5 2,5 90,0 7,3 2,7
.8 14,2 85,0 10,0\ 5,0 78,8 | 16,5 4,6
9 12,5 80,0 | 15,0 5,0 77,8 1 17,3 4,9
L 10 14,2 75,0 | 20,0 | 50 [ 7821195 2.3

Tarkasteltaessa taulukko 1:n esittimia tuloksia, havai-
taan, ettd kvartsiin ndhden virhe oli 95 . . . 85 %,:n kvart-
sipitoisissa seoksissa pieni, ddriarvojen vaihdellessa +-0,5
ja —0,4 9%:n vililld. Kvartsikbyhemmissd seoksissa
(80 ...75 %) virthe oli suurempi, —2 ja —2,5 9,. Maa-
salvin ja sarvividlkkeen suhteen olivat virheet suurem-
mat. Koska tutkittu fraktio oli vain keskim. 14 ...15
alkup. seoksesta, on mahdollista, ettd mineraalikokoo-
mus ei ole pysynyt alkuperdisessi suhteessa. Tidmi on
todennikoisesti ollut yhtend syynd hajontaan.

Suoritetut kokeet, joita ei tdssd yhteydessa sen pa-
remmin selosteta, osoittivat, etti on mahdollista mia-
rita kullekin mineraalille korjauskerroin, jonka avulla
lopullinen virhelukema saadaan varsin ahtaisiin rajoihin.

Taulukossa 2 esitetyt tulokset osoittavat, ettd mitdan
suliteellisesti suuria poikkeamia synt. hiekan kokoomuk-
sesta ei ole havaittavissa. Koska tutkittu 0,1 ... 0,2 mm
fraktio on keskimiirin 15 9, koko murskasta, on todet-
tava mineraalikokoomuksen suurin piirtein pysyneen
samana, ts. tutkitut mineraalit ovat murskaantuneet
samalla tavalla. Tama tulos on siind suhteessa tidrked,
ettd tutkittaessa luonnonhiekkoja voidaan kidyttii opt.
analyysin edellyttamai alle 0,3 mm:n fraktiota, joka til-
16in edustaa koko hiekkaa (esim. joko 0,3 ... 0,2 mm tai
0,2...0,1 mm). Tam4 sitdkin suuremmalla syylld, kan
mainittu ja sitd pienempi raesuuruus on suurimpana
osana mnormaalisti kidytetyissi wvalimohiekoissa (esim.
Viasveden hiekat, kuva 5).

Luonnonhiekoilla suoritetut kokeet

Luonnonhiekan SiO,-pitoisuudella on varsin suuri mer-
kitys, koska hiekan tulenkestdvyys riippuu siitd. Maassam-
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me kdytetdin vain harvoja hiekkaesiintymii, joissa hiekan
piihappopitoisuus on korkea. Viasveden hiekoissa SiO,-
pitoisuus vaihtelee 90—95 %,:n valilld, kun sen sijaan
muualta Suomesta saatujen hiekkalaatujen vastaava
prosenttiluku vaihtelee 70 . . . 90 valilli vastaavan mine-
raalisen kvartsima4rdn ollessa 20...75 9%, (erditd har-
voja poikkeuksia lukuunottamatta). Seuraavassa taulu-
kossa (3) esitetidn erdiden valimoissa kaytettivien hiekko-
jen analyyseji, joissa on kemiallisesti maaritty SiO,-
pitoisuus. Edelleen on esitetty optisen analyysin avulla

Taulukko 3
Hiekka Kem.an. Opt. analyysi
; : aa- Sarvi-
Nio Saantipaikia Sﬁ% Kvé): tst xl/pa viilke
’ % %o
1 | Viasvesi, Elmgren 1 ..| 91,2 | 75,0 | 23,1 | 1,9
2 » » 2 88,2 | 80,0 | 19,2 0,8
3 » Jussila 1 92,3 | 78,3 | 20,7 1,0
A » » 2 ..1 93,6 | 88,7 7,3 | 4,0
5 » Fock ........ 93,0 | 80,5 { 12,0 { 7,5
6 | Ulvila, Haistila ...... 88,2 | 72,7 | 18,3 | 9,0
7 | Hanko .............. 68,0 | 22,4 | 9,0
8 | Sondby .............. 63,7 | 29,3 | 7,0
9 { Kuorsalo ............ 63,3 | 33,91 2,8
10 | Laajakoski (Kymi) .... 57,8
11 | Raahe .............. 86,0 | 66,6 | 30,6 | 2,8
12 | Olkijoki .............. 87,0 | 76,5 | 21,1 2,4
Taulukko 4
i Optisesti maaritty SiO,-madra
. Kem. miir.,
! Hxél‘zka 810, Kvartsissa |Maasilvassi _lSarvi- . Summa
: AN o % % valkl(;eessa (A
i ° |
i
1 91,2 75,0 15,0 1,0 91,0 !
2 88,2 80,0 12,4 0,4 92,8 ‘
3 92,3 92,3 13,0 0,5 91,8
& 93,6 88,7 4,7 2,0 95,4
5 93,0 80,5 7.8 3,8 92,1
6 88,2 72,7 13,2 4,5 90,4
1 86,0 66,6 19,8 1,4 87,8
12 87,0 76,5 13,6 1,2 91,3

médratty mineraalipitoisuus. Kuten huomataan, poikkeaa
kvartsipitoisuus kem. maardtystd SiO,-pitoisuudesta,
mikd johtuu juuri siitd, ettd hiekan muissa mineraaleissa
on my6s pithappoa.

Taulukko 4 esittdd kemiallisesti ja optisesti mairi-
tyn kokonaispiihappoméarin.  Optisessa analyysissa
on edellytetty, etti kalimaasilvissi on 64,7 ¢/, SiO,
ja sarvivilkkeessd (jonka kem. kaava on varsin moni-
mutkainen) 50,3 9/, Si0,. Viimeisessi sarakkeessa on
esitetty optisesti madrdttyjen mineraalien piihappo-
madrien summat. Vertaamalla niiti ensimmiisen sa-
rakkeen kemiallisesti saatuihin arvoihin, on todettava,
ettd tarkkuus on yleensid hyva.

Verrattaessa optista analyysia kemialliseen analyysiin,
on huomattava, etti edellisen suorittamiseen kuluu noin
5...10 minuuttia. Talloin saadaan selville kvartsi-,
maasilpi-, sarvivilke- ym. mineraalien pitoisuus, jolloin
voidaan péaitella hiekan soveltuvuus teknillisiin tarkoi-
tuksiin, Lisdksi voidaan samalla tehdd huomioita hiekka-
rakeiden muodon, pinnan laadun ym. valimoteknilliselti
kannalta ensiarvoisen tirkeiden seikkojen kohdalta. Edel-
leen voidaan melkoisella varmuudella tehdi johtopdi-
toksid hiekan tulenkestivyydesti. Kemiallisen analyy-
sin avulla ei mainittuja seikkoja voida lainkaan taikka
vain vihissi miirin arvioida. Tisti syysti voitaneen
mikroskooppia pitdd yhteni tdrkeimmistd apuvilineistd
hiekkatutkimuksissa.

Yhteenveto.

Mineraalipitoisuuden mi4ridmiseksi hiekassa suoritet-
tiin sekd synteettisilli etti luonnonhiekoilla joukko
mikroskooppitutkimuksia, joissa mineraalien erilainen
valontaittokyky oli analyysin perustana. Niyttdi siltid
kuin menetelmin avulla voitaisiin hiekan kokoomus maa-
ratd yksinkertaisella ja nopealla tavalla, ja samalla saada
teknillisid tarkoituksia varten riittdvin luotettava tulos.

Kivjallisuutta: A. Kahwma and T. Mikkola: A Statistical
method for the quantitative refractive index analysis of
minerals in rocks. Helsinki 1946. Extrait des Comptes
Rendus de la Société géologique de Finlande N:o XIX,
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KISKOHITSAUS

OUTOKUMMUN

KAIVOKSESSA

Dipl. ns.

HEIKKI AULANKO

Outokumpu Ov, Outokumpu.

Kiskohitsausta on useamman kerran kokeiltu Outo-
kummussa. Aluksi kokeiltiin pronssilla hitsausta ja
saatiinkin litokset onnistumaan. Helsingin kaupungin
liikennelaitokselta saatujen tietojen ja opastusten poh-
jalla paadyttiin kuitenkin terdspuikkohitsaukseen. Var-
sinainen kiskojen hitsaamalla liittiminen alkoi helmi-
kuussa 1951 ja tdlli hetkelld on piddtasojen, --285 m
ja +320 m, 120 mm:n kiskotus kokonaisuudessaan
hitsattu. Vaihteessa ovat ulkokiskot hitsatut. Risteys-
osat on toistaiseksi jitetty sidekiskojen ja puittien
varaan mahdollisia korjauksia varten. Yhtendinen kisko-
pituus on tdlli hetkelli noin 1800 m. K&ytossid olevan
120 mm:n kiskon metripaino on 30 kg.

Hitsausryhmén muodostaa 2 miestd. Toinen on varsi-
nainen hitsaaja ja toinen apulainen, joka on poltto-
taitoinen.

Valmiin radan hitsauksessa on menettelytapa seuraava:

1. Sidepultit ja sidekiskot irroitetaan. Liitos puhdis-
tetaan lekalla hakkaamalla. Aluslevy irroitetaan.

2. Liitoksen asennus. Kiskot sovitetaan vastakkain
oikeaan asentoonsa toiselle puolelle asetetun sidekiskon
avulla, jonka alareunaan on liitoksen kohdalle poltettu
tasakylkisen kolmion muotoinen tybaukko, korkeus n. 3
cm. Kiilojen avulla kohotetaan liitos 2 mm koholle 1,5
m:n viivaimen pdistd mitattuna. Jadhdyttyddn oikenee
tilloin kiskoliitos vaakasuoraksi.
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Kuva 1 .

3. Sauma poltetaan hitsaukselle sopivaksi kuvan
osoittamalla tavalla. Jos kiskojen vili on valmiiksi 4—6
mm, ei kiskon kaulaa ja jalkaa tarvitse késitelld. Ruoste
poltetaan kuitenkin irti. Toisen kiskon pdidhan viistetddn
selan poikki 30° viiste. Uutta rataa tehtdessi jatetddn
valmiiksi 4—6 mm rako kiskojen piiden viliin. Jos
kiskot ovat kiinni toisissaan, viistetiin kiskon kaulaan
ja jalkaan V-railo. Jalan V-railossa poltetaan pohjaan
4—b mm vapaa vili. Kaulan ja jalan rajaan polteaan
vinonelion muotoinen aukko.

4. Aluslevyn kiinnitys. Jos liitos on ollut ratapdlkyn
kohdalla, sijoitetaan alle normaali aluslevy. Ratapolk-
kyjen viliin sattuvissa liitoksissa kiytetddn aluslevying

n. 120 x80x8—10 mm jiaterautalevypaloja, jotka sijoi-
tetaan liitoksen alle ja kiinnitetddn parilla pistehitsilla
molemmilta puolin kiinni.

5. Jalan hitsaus. Pohjapalko hitsataan liitoshitsaus-
puikolla, lipim. 3,25 mm. Puikko tySunetddn kaulan
rajassa olevasta tydaukosta toiselle puolelle ja ensim-
miinen pohjapalko hitsataan kiskon reunaan asti. Sen-
jilkeen tdytetiin pohjapalko toisella puolella kiskon
reunaan asti. Pohjapalko on saatava hyvin kiinni alus-
levyni olevaan rautaan. Kuona irroitetaan piikkivasa-
ralla naputtamalla ja poistetaan huolellisesti kapealla
terasharjalla. Jalan hitsaus tdytetddn toisella palolia.
Sopiva puikkopaksuus 4—5 mm.

6. Kaulan hitsaus. Vilin leveydesta riippuen 3,25 tai
4 mm puikko. Pystysauma varovasti hitsaten, ettei
hitsi valu, mutta tulee tiydeksi. Jos viii on suurempi,
auttaa takana oleva sidekisko, joka saa olla ruosteinen.

7. Selin hitsaus. Pohjapalko puikkopaksuudella 3,25
tai 4 mm. Jos vdli on suurempi kuin 3—4 mm joudutaan
alla kayttdmain kuparipalaa tai ruosteista rautakappa-
letta pohjapalkoa hitsattaessa. Taytt64d jatketaan 5 mm
puikolla, kunnes kiskon ylipintaan on ncin 10 mm.

8. Loppuosa kiskon selkdd, 10 mm, tdytetddn kova-
hitsauspuikolla. Sopiva puikkopaksuus 5—6 mm. Hit-
sauksen annetaan nousta vihdn kiskon selkid korkeam-
maksi, jotta selkd hiomisen jilkeen olisi tasainen. Hit-
saus voidaan myds kuumana hakata tasaiseksi.

9. Sidekisko irroitetaan. Asennuskiilat poistetaan.
Aluslevy naulataan kiinni, jos liitos on ratapslkyn koh-
dalla. Jos liitos sattuu ratapolkkyjen wviliin, jatetddn
alustana oleva levy silleen. Sen sivuja ei tarvitse hitsata.
Liitos hiotaan paaltd ja kiskon sisipinnasta tasaiseksi.
— Tyoén tarkastamiseksi myoOhemminkin merkitsee
Outokummussa jokainen hitsari tydryhminumeronsa
hitsauksen viereen, Toistaiseksi ei ole yksikddn liitos
auennut.

Hitsauspuikkoina kiytetiin etupidissi Esabin liitos-
hitsauspuikkoja OK 55 P lipim. 3,25—5 mm. Kiskon
pinnan hitsaus suoritetaan kovahitsauspuikolla OKH-2
lipim. 5—6 mm, jolloin hitsiaineella on suunnilleen
sama kovuus kuin kiskon seldllikin. Kovempi puikko
aiheuttaisi kiskon kuluessa liitoksen kohdalla kohouman,
pehmedmpi kuopan.

Osa kiskohitsauksesta suoritettiin hitsausgeneraatto-
rilla. PAdosa hitsattiin kuitenkin tarkoitusta wvarten
rakennetuilla vastuksilla, joihin virta otettiin tasavirta-
vetureiden 220 V:n kontaktijohdosta. Vastus oli tehty
eri paksuisista, valetuista vastuslevyistd, joten sitd
voitiin viliotoin kayttii 3,25-—6 mm puikoilla. Muina
vilineind tarvitaan asetyleeni-happi polttovilineet, piik-
kikirkinen kuonavasara, terdsharja, takovasara, meisseli,
kiiloja, hitsauskypérd sekd yleistyévilineita.
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Ty6n suorituksessa vallitsi seuraava tyénjako. Hit-
sausapulainen sucritti iiitoksen avaamisen, puhdistuksen
ja tarvittavan polttamisen, auttoi kiskojen asennuk-
sessa ja aluslevyn kiinnityksessd, hoiti hitsausvastusta,
t.s. muutti sen kutakin puikkopaksuutta vastaavalle
virralle sekd varsinaisen kiskohitsauksen jilkeen irroitti
tydsidekiskon ja naulasi ratakiskon kiinni. Hitsaaja
suoritti varsinaisen kiskohitsanksen. Tydt jakautuivat
tilloin tasan.

Tyontutkimuksessa todettiin normaalisuorituksen ole-
van 4,4 litosta ty6ryhmii kohti 8 tunnin vuorossa.
Talloin on laskettu junaliikenteen vuoksi olevan 10 9
hiiridaikaa. Hairi6ttomissd perassid hitsattaessa olisi
tulos 4,8 liitostajvuoro. Ty6vuorcon kuuluu tilléin myds
kaivostyossid viaistimiaton hukka-aika s.o. kulkeminen
maanpddlti tydpaikalle ja takaisin sekd ruokailu, joiden
lasketaan vastaavan yhtd tuntia. Urakkatyéni suori-
tettaessa nousivat tulokset 6 liitokseen vuorossa. Pidosa
on suoritettu tuntityoni.

Huhtikuun aikana suoritettiin tarkka tyoaika- ja
tarvikekulutuslaskelma, jonka tulos oli seuraava:

250 liitosta

409 tuntia a 2 miesti,
viistamiton hukka-
aika (1 t/vuoro) vi-
hennettyna.

Hitsattu
Hitsausty6tunteja (netto)

Kaytetty puikkoja:

OK 55 P 3,25 mm 818 kpl = 5.276:— 21:10/liitos
» 4,00 » 1.309 » = 10.380:— 41:50 »
» 5,00 » 299 » = 3.498:— 15:20 »
OKH-2 6,00 » 152 » = 3.800:— 15:20 »
Yht. 2.578 kpl = 22.954:—  91:80/liitos

1 pullo happea n. 20 litosta kohti
1 » asetyleenid n. 75 liitosta kohti

VYhteen liitokseen kului keskim. 10,3 hitsauspuikkoa
ja 1 t. 38 min. tyoryhmin nettotydaikaa. Tuntityéni
kiskohitsausta suoritettaessa olivat miesten tuntipalkat
146:— ja 139:—, kaivos ja indeksilisineen ilman vuoro-
tyd lisdd. Viistimiton hukka-aika mukaanlaskettuna

oli kokonaistuntimiiri 936 tuntia keskim. 142:50 ==
133.380: —-/250 liitosta.
Suoranaijset kustannukset:

Tyopalkat (hukkatunti ml) ............ 533: 50

Hitsauspuikot 10,3 kpl .................. 91: 80
Happea (pullo + rahti keskim. 747: —) 37:35
Asetyleenid ( » 3.570: —)  47:60

Yhteensa 710: 25/liitos.

Lisdksi tulee 10,3 hitsaus puikon hitsauksessa tarvit-
tava sihkovirtamairi.

Hitsauksen vuoksi ei tarvita sidekiskoja eikd side-
pultteja. Niaiden aiheuttama sadsté on 2 kpl kulma-
sidekiskoja, paino 13,24 kg a 932: — = 1.864: — ja 4
kpl sidepulttia 7/8"x 414" a4 81:— = 324:— yhteensi
2.188: —. Lisdksi on laskettava liitoksen kiinnitykseen
kaytetty tyo.

Kaivosolosuhteissa, jossa ei ole mitddn limpétila-
vaihteluita, on kiskojen hitsaus erinomainen liitostapa.
Kustannukset ovat pienemméit. Kiskopinta saadaan
vhtijaksoiseksi ja tasaiseksi, joka merkitsee huomattavaa
sdastod vaunuston ja erikoisesti laakereiden huollossa,
vaunujen kiskoilta putoaminen vihenee, junien nopeutta
voidaan nostaa ja yleinen likenneturvallisuus kasvaa.

SUMMARY

In this article is explained the way in which in the
Outokumpu-mine the 120 mm rails of the main level
weighing 30 kg/m are joint together by welding. The con-
tinous length of the reils is now 1.800 metres. The railjoint
is welded by a jointweldingbar, the railsurface by a proper
hardweldingbar. In this connection a workingtime- and
necessity-calculation is presented, which shows that the
welding is cheaper than the bolt- and tie-railjoint. In
addition to that is mentioned as one of the advantages
reached the perfectly smooth surface of the rails, which
means a considerable reduction of consumption of the
rolling stock and especially of the rail chains, possibilities
to add the speed of the train and to increase the safety of
the traffic.



Karta dver Lemmenjoki-omradet

De skuggade omradenas rela-
tva tjocklek anger guldets

grovlek i olika backfaror.

NAGRA SYNPUNKTER PA GULDFYNDIG-
HETERNA VID LEMMEN]JOKI

Tekn. doktor HERMAN STIGZELIUS

Handels- och industriministeriet, Helsingfors.

Lemmenjoki-omradet 4r ur malmgeologisk synpunkt
mycket bristfilligt kdnt. De virdefullaste ledtradar som
erhallits fér uppletande av vaskguldets moderklyft, rep-
resenteras av de r6n och iakttagelser guldgrdvarna sjilva
gjort vid sitt arbete pd filtet. Forfattaren, som under
somrarna 1948, 1950 och 1951 besokt omridet, har stra-
vat att samla dessa erfarenheter si att en enhetlig bild av
guldets upptridande inom filtet skall kunna erhillas.
Med alla de fel och brister som naturligt vidlader en sddan
bild, kan den dock giva vissa upplysningar om det sitt
som guldet upptrider i omradets berggrund och kan dir-
igenom vara av ett allméint intresse.

Lemmenjoki-omridet ligger pa norra stranden av Lem-
menjoki alv 1 Marastotunturis fjalltrakt ca 70 km figel-
vigen viaster om Ivalo by nidra granulitomradets syd-
vistra grins, dar granuliten vixellagrar med sdsom horn-
blindeskiffrar karakteriserade bergarter. Aven dessa dro
ofta liksom granulitera granathaltiga. Kvarts- och peg-

matitgdngar av vixlande méktighet upptrida rikligt
inom omradet. Den allmidnna strykningsriktningen &r
ca NNW och stupningen flack mot NO.

Magnetkiskortlar av upp till ndgon meters méktighet
har antriffats vid Morgamoja mellan Jomppastenojas
och Kotaojas mynning, invid Kotaoja och Heikkilinoja
nira dessa bickars utlopp i Morgamoja, vid Pihlajacja
och enligt okontrollerad uppgift, vid Korhosenojas ut-
lopp i Miessijoki samt vid Vaijokis nedre lopp. Kortlarna
synas vara konformt inbiddade och av ringa utstriack-
ning. Grundmassan i kortlarna utgéras av magnetkis
och kvarts. De aro starkt férvittrade speciellt i kontak-
terna till den till malmkvartsit omvandlade sidostenen.
I kontakterna patraffas vanligen endast en poros limonit-
skorpa.

Berggrunden 4ar vanligen synnerligen kraftigt férvitt-
rad. Utom vanlig frostspringning forekommer ofta 1
bickfarorna, dir guldgrdvarna blottat berggrunden, att
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Fig. 1. Guldgrivaren Aukusti Seppinens guldvaskeri vid Kaarre-
oja, vilket utgor ett gott exempel pa huru guldvaskningen bedri-
ves inom Lemmenjoki-omridet. Kaarreoja har letts i en ny fara,
som icke dr synlig pd bilden, och en del av dess vatten letts fran
en hogre upp beldgen fordimning i en tririnna lings den gamla
bidckfaran, dar gruslagren vanligen dr mest givande. Med den
4 figuren synliga handvridna kranen lyftes det ofyndiga ytskiktet
upp pa sidan om graven, varefter bottenskiktet graves upp for
tvattning i vaskningsrinnan.

Fig. 2. Nedre andan av samma guldvaskeri som i fig. 1. Det
tvittade gruset uppsamlas i nedre indan av vaskningsrinnan
bakom en med torv titad stembarridr. Vattnet avledes genom
ett lings gravens hogra sida 16pande dike, som med en likadan
barridr avgrinsas frin det tvittade gruset. Efter hand som bott-
nen pi ett visst avsnitt blivit rensat och en motsvarande avfalls-
bassing fyllts med grus bygges en ny stenbarriir och arbets-
platsen flyttar sig stegvis upp lings béckfdran,

densamma sonderfallit till en kornig eller lerig massa
som utan svarighet kan gravas med spade till atminstone
nagra meters djup. Trots att berget ibland #r sa lerhal-
tigt, att det kan f6rsittas i gungning antriffas stundom
rundade endast svagt forvittrade fragment av den ur-
sprungliga bergarten i detsamma. Denna f6rvittring
synes atminstone delvis representera en in situ kaolini-
sering av fédltspat och det dr svart att tolka densamma
sisom annat dn preglacial.

Overhuvudtaget har landisen efterlimnat mycket obe-
tydliga spar inom omradet, vilket dr ritt begripligt da
detsamma legat i trakten av isdelaren, dir rorelserna vid
bottnen av landismassan varit minimala. Dalgéngarna
ha enligt forfattarens mening i i det nirmaste preglacialt
skick konserverats i det stagnerande bottenskiktet av
ismassan, medan eventuella rérelser med ty Aatfoljande
materialtransport skett lings i nivd med fjalltopparna
liggande glidplan. En sddan hypotes skulle dven ndéj-

Fig. 3. Under grus inbaddade torvlager
(utmirkta med T p4 bilden) vid Morgam-
oja cirka 50 m nedanfér Kotaojas mynning.

aktigt forklara f6rekomsten av uppenbarligen langviga
bergartsblock pa fjallen. Dessutom erbjuder den en mdj-
lighet att avsevirt férenkla uppsparandet av vaskguldets
moderklyft genom att guldets transport fran moderklyi-
ten till guldets nuvarande fyndplatser skulle kunna tol-
kas sdsom betingat av endast det rinnande vattnets ro-
relser medan isrorelsernas del i guldets transport skulle
spela endast en ur praktisk synpunkt underordnad roll.

Bland jordarterna dominera morin-, grus- och sand-
biaddar. Torv férekommer dven rikligt, stundom vaxel-
lagrande med grusavlagringar, tydande pa att vattnets
transportkraft vid vissa tidpunkter varit oerh6rt mycket
stérre 4n vad nu rddande klimatologiska férhallanden

Fig. 4. Guldgravaren Jukka Pellinen sit-
tande pa en sfdrisk relikt av den egendom-
ligt forvittrade kismalmen vid Kotaoja.
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Fig. 5. Forvittrad hornblindegneis genomsatt av en likaledes

forvittrad pegmatitdder vid Kaarreoja invid guldgriavare Lippo-

nens kiillare, P4 bilden iterges ett vertikalt snitt i bergytan grivt
med spade.

kunna foérklara. Mordnens och grusets'stenmaterial ar
overvigande lokala granuliteter, hornblindeskiffrar,
gangkvartser och pegmatiter. Uppenbarligen langviga
frimmande bergarter férekomma sparsamt. Block fran
den ovan nidmnda magnetkismalmen antriffas endast
sillsynt medan diremot block av blodsten och &dven
magnetit allmint patriffas i de flesta guldvaskerierna.
Nagra motsvarande jarnmalmsmoderklyfter 4ro icke
bekanta.

I detta sammanhang kan dven omnimnas att i gruset
vid Kotaojas nedersta lopp sommaren 1951 av guldgriva-
ren Jukka Pellinen uppticktes en sten, som sedermera
visade sig vara en oddel safir. Den viger 13 gram och 4r
vackert mérkbla med en vit sexuddig stjirna i mitten
betraktad i c-axelns riktning. Tyvirr 4r den dock s& pass
ogenomskinlig att den icke torde hava virde sasom 4del-
sten. Det fortjinar kanske framhallas att sanden vid
Kotaoja ar pafallande rik pa granater jamfért med san-
den i de &vriga backfarorna.

Guldet inom I.emmenjoki-omradet 4r som regel myc-
ket skarpkantat och upptrider i de mest skilda former.
Typmissigt skiljer sig guldet i olika bickar dven fran
varandra. Vid Miessijokis 6vre lopp uppvisar guldet t.ex.

Fig. 6. Pihlajaojas &vre lopp, ddr en av Lemmenjokiguldets
moderklyfter kan tidnkas vara beligen. I bakgrunden Muurilaki
eller Pesosen kukkula tillhorig Jakalipdi-komplexet.

slita lamellytor — mojligen avtryck av vid guldet haf-
tade kristaller —, vid Kaarreoja 4r guldet tradformigt
sammanflitat i fina spetsménster, vid Pihlajaoja liknar
guldet tenn gjutet i vatten, vid Jakald-dytsi dr guldet
liknande men mekaniskt nagot tillplattat, vid Kotaoja
ir guldet kanske nagot mera tradaktigt medan guldet i
Morgamoja, strax ovanfor Kotaojas mynning upptrader
i vdl rundade rostbruna droppar eller klumpar i vilka
med rost utfyllda héligheter oregelbundet upptrida.

Det dr uppenbart att guldets moderklyft bor sokas i
omedelbar nirhet av det i grova oslitna korn upptra-
dande alluvialguldets fyndplatser. Forslitningsgraden ar
med beaktande av vad som ovan anférts svért att objek-
tivt angiva, medan diremot grovleken littare later sig
uppskattas och kan &ven, ifall siktanalyser av det er-
héllna guldet systematiskt skulle utféras, numeriskt
angivas. Pa vidstdende karta har forfattaren forsokt
askadliggbéra guldets relativa grovlek vid olika béackar.
Den ar uppgjord i samrad med trianade guldvaskare med
nagra ars erfarenhet frdn omradet, men pa grund av att
underlaget stéder sig pa mer eller mindre subjektiv upp-
skattning, har nigon bestimd skala f6r grovleken icke
angivits.

Vid en granskning av grovlekskartan fister man sig
vid att guldet i allmidnhet blir grévre d4 man gar upp-
stréms lings backfaran for att sedan mer eller mindre
tvart avtaga. Ett typiskt exempel i detta avseende er-
bjuder Pihlajaoja déir ratt rikligt, relativt grovt guld an-
traffats upp till en bestdmd punkt, ovanfor vilken inget
guld kunnat pavisas. Morgamojas dalgdng 4r ett annat
typiskt exempel, men bor dirvid beaktas att Morgam-
ojas 6vre lopp pa grund av det tjocka jordtacket dirsti-
des t.v. ar mycket bristfalligt kant.

Iiknande undersékningar av guldets grovlek utférdes
vid Ivalojoki redan pa 1870-talet av G. Svedelius, vilken
som sin asikt anférde att guldets moderklyft bor finnas
i nirheten av de punkter dir grovt guld patriffas. Denna
teori synes mycket vil kunna tillimpas dven pa Lemmen-
joki-omradet.

Vid Pihlajaoja har just pid den punkt,dir grinsen gar
mellan ofyndigt grus och en rik alluvialguldsfyndighet,
i backfarans botten patriffats en av de tidigare om-
ndmnda magnetkisgangarna. Magnetkisgangar upptrida
dven sdsom nidmnt vid Morgamoja och Kotaojas myn-
ning i den del av bickfaran dir grovt guld finnes. Dessa
sakforhallanden kunna givetvis bero pa tillfilligheter,
men ett orsakssammanhang forefaller att ligga snubb-
lande nira till hands. Det vore mycket enkelt att for-
klara att alluvialguldet av vattnets erosion 16sbrutits
fran magnetkisgangarna eller deras metasomatiskt om-
vandlade kontaktzoner, vilka salunda skulle representera
guldets moderklyfter, om icke de talrika analysprover
som tagits frdn gangarnas och deras sidobergarters blott-
ningar skulle hava varit fullkomligt guldfria.

Vid vérdering av dessa analysers beviskraft bér dock
beaktas att forvittringen i dalgangarna enligt ovan an-
ford hypotes kan tolkas sidsom preglacial, i vilket fall
kisgdngarna under for vira férhillanden en ovanligt lang
geologisk period utsatts for vattnets och luftens nedbry-
tande verksamhet. Magnetkisen uppléses darvid till ferri-
sulfat, vars vattenlésning som kidnt har férméga att i viss
grad upplosa guld. DA en guldhaltig ferrisulfatlésning
nedtranger till sddant djup i kismalmen att luftens oxi-
derande inverkan ej mer gor sig gillande reduceras ferri-
sulfatet till ferrosulfat och guldet, som icke 4r 16sligt i
det sistndmnda, utfilles. Man kunde antaga, att man
hdr hade att géra med en helt normal, men i vira for-
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hallanden ovanlig guld-kismalmsforvittring, vilken for-
orsakat att i daggiendet av kismalmen upptrider en
guldfri limonitskorpartad oxidationszon, nagot djupare
en guldrik hittills opavisad sementationszon och djupast
den oomvandlade primdrmalmen. Denna process fortgar
stindigt, men samtidigt forsdker erosionen nedbryta de
mekaniskt mindre motstandskraftiga oxidations- och
sementationszonerna. Man kan siga att det pigar en
kapplopning mellan den kemiska forvittringsprocessen
och erosionen och att deras respektive hastighet, vilka
bero av manga lokalt betonade omstindigheter, filler
utslaget om vilket geologiskt snitt som exponeras i den
nuvarande bergytan. Man bor dock beakta att dven i de
fall dir erosionen lyckats bryta sig fram till primirmal-
men, densamma oavbrutet dr féremal for kemisk for-
vittring och ddrfér ndrmast ytan till en del eller hela sin
bredd kan hava av ferrisulfatlésningar rentvittats fran
sin eventuella guldhalt. De analysprover som hittills
tagits dro 16shrutna fran det ofta starkt forvittrade ber-
gets Oversta skikt — inget prov har tagits fran storre djup
an nagra decimeter — och mot bakgrunden av det som
ovan sagts kan provens avsaknad av guld mycket vil
forklaras dven om de berdrda kismalmerna eller deras
kontaktzoner verkligen skulle representera guldets mo-
derklyfter. Innan dessa kunna avfirdas sdsom guldfria
bor uppenbarligen analysprover tagas fran olika djup
anda tills man natt malm, som icke paverkats av forvitt-
ringsprocessen. Detta kan lampligen utféras med prov-
brytning i dagen eller om djupet blir stort medelst dia-
mantborrning. I varje fall 4r fragan om huruvida kis-
gangarna representera guldets moderklyft av sadant
intresse, att en fullt uttémmande klargdring av fragan
svnes vil motiverad trots att de ddrmed férknippade
kostnaderna dro ratt betydande.

Alluvialguldet skulle enligt denna teori hava eroderats
fran dels sementationszonen och dels frn primarmalmen.
Det kan tinkas att det i Morgamoja upptradande grova
guldet skulle hiarstamma fran sementationszonen, vilket
skulle forklara att det sdsom nidmnt typmissigt skiljer
sig fran guldet i de andra backarna.

Trots att man enligt det ovan anférda kunde vara
benigen att identifiera guldets moderklyft med magnet-
kisgAngarna, bor fragan dock granskas fran dnnu en syn-
vinkel, innan man drar nigra férhastade slutsatser. Guld
har nimligen ofta patraffats i halvkorn med andra mine-
ral, vilka kunna giva ledtrddar om moderklyftens natur.

Det fraimmande mineral som mest allmant férekommer
med guld i halvkorn dr kvarts, men dessutom férekomma
halvkorn med hdmatit, granat, hornblinde och magne-
tit. Enir kvarts forekommer saval i magnetkisgdngarna
som i de flesta bergartsformationer inom omridet kan

man av dess forekomst i halvkornen icke draga négra
bestamda slutsatser om moderklyftens natur. Hornblin-
det och granaten synes tvda pa guldet dtminstone delvis
upptriader utanfér de pa dessa mineral fria kisgdngarna.
Forekomsten av hidmatit i halvkorn ger f6ga hjilp enir
hamatit ej patraffats i fast klyft inom omriadet. Méjligen
kan det dock tadnkas att hiamatit under tidernas lopp
bildats ur limonit i kisgdngarnas sementationszon. Mag-
netithalvkorn har veterligen patraffats endast i 2 fall.
En 16 1, gr nugget med ungefir lika delar magnetit och
guld hittades sommaren 1950 vid Miessijokis Gvre lopp
nara Kuivakurus mynning och det andra halvkornet av
ringa storlek sommaren 1951 vid Jakali-dytsis nedre
lopp ungefar 1 1% km fran dess utlopp i Padsasjoki. Mag-
netitens upptriadande 1 halvkorn med guld dr av speciellt
intresse genom att det ger en mojlighet att taga magne-
tometern till hjilp vid moderklyftens uppletning. Ehuru
magnetit hittills icke patriffats i fast klyft inom omradet
har férfattaren dock pa en magnetkisgang pa Morgam-
ojas vistra strand ca 700 m nedanfér Kotaojas mynning
med Tibergs vag inregistrerat en magnetisk storning, vars
styrka tyder pa att magnetit atminstone i detta fall upp-
trader i samband med magnetkisen. Ovriga undersokta
kismalmsblottningar gavo ej nagra utslag alls pd samma
magnetometer.

FEhuru indicierna salunda icke entydigt rikta hlickarna
pa magnetkisgdngarna synes de dock fortjanta av en
ingdende undersékning.

Slutligen onskar forfattaren tacka professor Aarne
Laitakari, fil.doktor Esa Hyyppd, fil.magistrarna Eetu
Savolainen och Olavi Helovuori, guldgravarna Kullervo
Korhonen och Jukka Pellinen m.fl., vilka vilvilligt stallt
sina rén och erfarenheter till foérfogande och med vilka
forfattaren varit i tillfalle att diskutera fragan om wvar
man bor leta efter guldets moderklyft inom Iemmenjoki.

SUMMARY

The writer gives a condensed account of alluvial gold-
deposits within the confines of Lemmenjoki in the most
northern parts of Finland and of the general geology of
this district. The occurrence of coarse alluvial gold in such
places, where pyrrhotite veins have been discovered, indi-
cates the possibility that they could be the original deposit
of gold and therefore the most particular samples of
these should be taken. Because it is possible that the
eventual goldcontents of the pyrrhotite ore could be
washed out during the disintergrationsprocess by ferri-
sulphatesolutions,’ the samples should be taken in a suffi-
cient depth.

The enclosed map shows the relative coarseness of the
alluvial gold in the different streambeds within the con-
fines of Lemmenjoki.
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Vuoriteollisuusosasto teknillisessi
korkeakoulussa.

Diploomi-insinééritutkinnon kaivostekniikan opinto-
suunnalla ovat suorittaneet Helge Tiominen ja Yvjo Peritala.

Diploomi-insindéritutkinnon metallurgian opintosuun-
nalla on suorittanut Evkki Twuulos.

Vuoriteollisuusosaston ensimmaiselle vuosikurssille ovat
syksylla 1951 ilmoittautuneet seuraavat ylioppilaat:

Yirkkila, Fsko Einari

Heikkinen, Matti

Kilpinen, Matti

Kilponen, Jaakko Tapani
Lappalainen, Seppo Harras Juhani
I.ehmuskallio, Seppo Ilmari
Maikela, Reino Juhani

Niemi, Pekka Johannes

Pitkala, Lauri Leevi

Villikka, Kauko Juhani

STURE MORTSELL

1 sviter efter en svar bilolycka avled den 7 juli 1951
professorn. 1 anrikningsteknik vid Kungliga Tekniska
Hogskolan Sture Mortsell. Hans for tidiga bortgang ér
en svar forlust for den svenska gruvhanteringen och for
hans talrika vdnner pd vardera sidan om Bottenhavet.

Mortsell foddes i Umed 1899 och utexaminerades fran
KTH 1922, Redan i slutet av 1920-talet gjorde han sig
kind i finska bergsmannakretsar genom sin verksamhet
sasom platschef for Orijarvi gruva. 1929 atervinde han
till sitt hemland, dar han under 13 ar verkade sdsom
anrikningsexpert vid Bolidens Gruv AB. Under denna
tid uppfordes under hans ledning bl.a. provanriknings-
verket i Boliden och anrikningsverken vid Rénnskir,
Kristineberg och Laver. Nir en professur i anrikning
1942 inrdttades vid KTH blev han dess forste innehavare.
I sitt arbete vid hogskolan visade han sig vara sdvil en
utmirkt pedagog som en utomordentlig ledare f6r forsk-
ning pa anrikningsomradet. Vid 16sande av svira anrik-
ningsproblem anlitades professor Mortsell ofta som ex-

pert av industrin och aven den finska bergshanteringen -

drog nytta av denna hans konsulterande verksamhet.
Sedan 1946 var han medlem i Bergsmannaféreningen.

Vid samma bilolycka avled hans maka medan hans
tvenne déttrar skadades.

Vuorimiesyhdistyksen kesiretki
23-—24. 8. 51.

Vuorimiesyhdistys suuntasi tilli kertaa kesiretkei-
lynsi noin 90 miehen voimalla Lounais-Suomeen.

Matka alkoi linja-autoilla Helsingistd. Tammisaaressa
noustiin kahteen laivaan, s/s Kompassiin ja s/s Fiskars-
siin, jotka kuljettivat retkeldiset lipi luonnonkauniin
saariston Jussaaren vanhoja rautakaivoksia katsomaan.

Sielli maisteri Lupander ja ins. Raja-Halli selostivat
alueen geologiaa, suoritettua kaivostoimintaa sekid
alueella viimeksi suoritettujen tutkimusten tuloksia.

Jussaarelta palatessa retkeilijit suorittivat reippaan
maihinnousun sodan jilkeen vield satamalaitteita vailla
olevaan Lappohjan satamaan, josta jatkettiin matkaa
linja-autoilla Suomen Forsiitti-Dynamiitti Oy:n tehtaalle
Hankoon. Taidlla saimme tutustua vuoriteollisuudelle
elintirkedn dynamiitin ja tulilangan valmistukseen. Teh-
daskidynnin jalkeen pidettiin yhdistyksen kokous Uudella
Kaupungintalolla. Hangon Casinolle jarjestivdt hanko-
laiset isdntdmme rattoisan illallisen.

Seuraavana aamuna jatkettiin matkaa autoilla Taalin-
tehtaalle, joka oli useimmille retken osanottajille ennes-
tadn tuntematon. Sielld saatiin tutustua ripedssi kehityvs-
vaiheessa olevaan, vaikka vanhaan ja vuoriteollisuuden
perinteistd rikkaaseen, monipuoliseen rautatehtaaseen.
Tehdaskdynnin jalkeen Taalintehtaan johtaja majuri von
Wright tarjosi kotonaan retkeliisille erinomaisen paivalli-
sen, jonka jdlkeen autot olivatkin jo valmiina kuljetta-
maan tdmin antoisan ja mielenkiintoisen matkan osan-
ottajat takaisin Helsinkiin.

Retkeen osallistuneitten puolesta parhaat kiitokset kai-
kille isdnnille seka kapteeni Tourille, joka taitavasti luot-
saili meitd Jussaaren reitin sokkeloisilla vesilla.

Vuorimiehid Keski-Euroopan
ekskursiolla.

Kesikuun 18. pnid palasi kotimaahan 35-henkinen
joukko wvuori-insinéérejd ja Vuorimieskillan jisenid vli
kolme viikkoa kestdneeltd, kahdeksaan eri maahan suun-
tautuneelta matkalta. Tutustumisen kohteina oli kaivos-
ja metallurgisen teollisuuden laitoksia, 1ahinnd Ruhrin
alueella, Clausthal-Zellerfeldin vuoriakatemia ja Aachenin
teknillinen korkeakoulu sekid Bochumin kaivosmuseo.
Matkan johtajina toimivat v.t. prof. H. Miekk’oja ja teol-
lisuusneuvos H. Stigzelius sekd ekskursiomestarina teek-
kari M. Rautiainen. Matkan jirjestelyja ulkomaiden
osalta avusti suurenmoisesti Akademische Auslandsstelle
Hamburg yhteydessd Ranskan ja Hollannin vastaaviin
jarjestoihin.

Alkumatkan laitoskohteista mainittakoon mm. Ham-
purissa Norddeutsche Affinerie, Steinkohlenbergwerke
Ibbenbiiren ja Erzbergwerke Rammelsberg Harzissa.
Ruhrin alueella vierailtiin Essenissi Gusstahlwerke T,
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kauppa- ja teollisuusministerion kaivostoimiston valvonnassa olevista kaivoksista v. 1950.

Koonnut teollisuusneuvos Herman Stigzelius.

T - T \ =
é:é y j : [ Keskim. kaivos-| _
gE g | i . tyontekijoita | Kaivok-
;'_gg,g Yhteensi: vuoden aikana [S€Ssa suo-
2 g Kaivos Kunta Kivennainen Haltija | nostettu |— ; | ritettuja:
i Clonnia | 58|g . o | o
£o¢g ‘ | 158/ 8=2 & roja
2g | ! 3% 85| £ |yhteensa
29 ! =gl ET
s i | =
¢ 1 . Limberg & 1‘
! Skrabbole Parainen kalkkikivea Paraisten Kalkkivuori Oy | 784.865] 86 86,  24.500
2 ! Outokumpu Kuusjarvi kuparimalmia[ Outokumpu Oy. 530.340 — | 535| 535! 128.071
3 ; Thalainen Lappeenranta | kalkkikiveid Paraisten Kalkkivuori Oy. 447.7290 52 — 52/ 14.976
i | Ojamo Lohja » Lohjan Kalkkitehdas Oy. | 390.759 — | 198, 198] 54.826
5 | Tytyri » » » 268.099' 7] 42| 49 15.280
) ‘ Ruokojarvi Keriméki » Ruskealan Marmori Oy. 103.866! — | 46 46|  13.835
b7 | Aijala Kisko kuparimalmia | Outokumpu Oy. 87.199° — ; 63 63 13.065
8 | Forby Sarkisalo kalkkikivea | Karl Forsstrém Oy. 73476 — | 46, 46 11.567
9 | Visjarvi Yisjarvi kuparimalmia | Outokumpu Oy. | 6s.850, — & 74 17.598
10 Illo Vestanfjard kalkkikived Karl Forsstrom Ovy. ! 43.128;  49) — 490 10.420
11 | Pitkaniemi Lohja | » Lohja-Kotka Oy. 42.8401 14 11 25 15.688‘
12 | Montola Virtasalmi ‘ » Paraisten Kalkkivuori Oy.] 37.959 — 19 19 5.719]
13 | Paakkila Tuusniemi . asbestikived | Suomen Mineraali Oy. 35164  40) — 40 8.632
14 | Haveri ! Viljakkala ‘ kultamalmia | Oy. Vuoksenniska Ab. . 32.643 4 23 27 £.790:
15 | Sipoo Sipoo kalkkikivea | Lohjan Kalkkitehdas Oy. | 30.379 — | 20  20]  5.800)
16 | Kalkkimaa Alatornio “ » Kalkkimaa Oy. 20.270. 8 — 8 2.200!
17 | Orijarvi Kisko ‘ sinkkimalmia | Orijarvi Oy. 13.640, — 14 14 3.756
18 | Maljasalmi ' Kuusjarvi i asbestikivea | Suomen Mineraali Oy. 12.555] 15 — 15 3.520
P19 \ Karevaara 1 Juuka i vuolukivea Suomien Vuolukivi Oy. 12.000 9 — 9 2.850;
i 20 Otanmaki ! Vuolijoki rautamalmia | Otanmaiki Oy. 10.990 — 7 7 2.078
¢ 21 | Kiilomaki ‘ Vehmaa graniittia Suomen Kiviteollisuus Oy. 7.100; 21| — 21 6.000
| 22 | Kotapankki Inari kultasoraa Jukka Pellinen 4,400, 5 — 5 1.440
© 23 | Tummamdki | Vehmaa graniittia Lehdon Kiviliike Oy. 3.0000 9 — 9 2.500
24 | Puskinmaki | » » Ab. Granit Oy. 2,400 8; — 8 2.300,
25 | Purnu Sodankyld kultasoraa Tilda Elin Peronius ‘ 7000 1 — | 1 220/
| 26 | Leppalahti Liperi talkkikivea Talkki Oy. § 350 8 — | 3 750
Pp i 1p y . |
i Kaikki kaivokset v. 1950 (26 kpl.) 13.064.689] 331|1098| 1.429] 372.381
! Kaikki kaivokset v. 1949 (24 kpl) 2.937‘000" 421/1283) 1.604  454.000
! » » » 1948 (25 » ) 2.648,900{ 503" 938 1.441 406.300
» » » 1947 (31 » ) 2.198.248| 467, 841 1.298 374.253
: » » » 1946 (25 » ) 1.809.,537| 431| 832 1.263; 368.209
: » » » 1945 (25 » ) 1.750.884| 415! 838/ 1.253 370.03&Jl
| » » » 1945 (22 » ) 11.681.717] 321, 828 1.149° 342.378

Krupp, Dortmundissa Schachtanlagen Kaiserstuhl I u.
II, Dortmunder Hiittenverein, Duisburgissa A.-G. De-
mag, Braunkohlengrube der Vereinigte Ville 1ihelld Kol-
nid jne, Luxemburgissa tutustuttiin Vereinigte Stahl-
werke ARBED’in Euroopan suurimpiin valssilaitoksiin,
Saarlandissa Rochling’sche Eisen- und Stahlwerkeniin
sekd minettimalmialueella Iothringenissi SIDEI,ORin
rautakaivoksiin ja teristehtaisiin. Kaiken kaikkiaan kai-
vosmiehet ja metallurgit vierailivat yhteensi 29 teolli-
suuslaitoksessa.

Matkan jatkuessa Pariisiin tutustuttiin maailmankau-
pungin maanpiillisiin nahtivyyksiin sekd vuorimiehini
luonnollisesti myds maanalaisiin. Edelleen suuntautui
matka Belgiaan ja Hollantiin, joissa vierailtiin parissa
. teollisuuslaitoksessa mm. Amsterdamin timanttihio-

moissa. Paluumatkalla vuorimiesjoukko oli Kéopenhami-
nassa Kryolitselskabet Oresund A/S:n vieraana. Sieltd
ekskursiolaiset saapuivat Tukholman kautta kotimaahan
retkeiltydin yhteensi 6600 km.

Uteliaitten ekskursiolaisten vastaanotto ja kohtelu
laitoksissa, varsinkin Lansi-Saksassa, oli erittdin vieraan-
varaista ja antoisaa. Yllattivin ripedn jilleenrakennuk-
sen tuloksia oli havaittavissa joka taholla, ja sen avulla
on ehditty kohottaa laitosten tuotanto suurelta osalta
lihes sotaaedeltineelle tasolle. Vaikeista olosuhteista
huolimatta kaikkialla Saksan teollisuunslaitoksissa naytti
olevan pyrkimys tehtaitten rationalisointiin. Matkan eri
vaiheissa saatiin my0s kuulla useita erikoisen mielen-
kiintoisia esitelmis teknillisisti ja talouspoliittisista ai-
heista.
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Alaosastojen siddnnot
1.

Vuorimiesyhdistys — Bergsmannaféreningen r.y:n siaan-
tojen 19 § mukaisesti yhdistyksen kaivosmiehen (geologin,
metallurgin) alalla toimivat jasenet muodostavat Kaivos-
(Geologinen, Metallurginen) jaosto-nimisen alacsaston,
jonka tarkoituksena on ammattikysymysten tehokkaam-
man kisittelyn ja liheisemmén yhteistyon aikaansaami-
nen. Naihin paamdariin jaosto pyrkii esim. esitelmin, kes-
kusteluin ja tutustumismatkoin.

2 8.

Jaoston jaseneksi piadsee jokainen Vuorimiesyhdistyksen
varsinainen jasen, joka ilmoittautuu osaston sihteerille
jasenluetteloon merkitsemistid varten. Yhdistyksen nuoret
jisenet voivat liittya jaoston nuoriksi jaseniksi.

Jasen, joka haluaa erota jaoston jasenyydestd, ilmoitta-
koon siitd sihteerille, jolloin hinet katsotaan eronneeksi.

3§
Jaoston jasenyys on maksuton.

4 §.

Jaoston johtokunnan muodostavat puheenjohtaja, vara-
puheenjohtaja ja sihteeri, jotka wvalitaan vaadittaessa
lippudanestyksella. Aanestyksissia kullakin jasenelld on
vksi a4ni. Puheenjohtaja valitaan kolmeksi vuodeksi ker--
rallaan, varapuheenjohtaja ja sihteeri vuodeksi. Johto
kunnan jasenid ei saa valittomsisti valita uudelleen,

5 §.
Jaoston vuosikokous pidetaan yhdistyksen vuosikokouk-

sen yhteydessi. Vuosikokouksessa kisitelladn seuraavat
asiat:

1. Jaoston toimintakertomus edelliselta vuodelta
2. Jaoston johtokunnan vaali
3. Toimintasuunnitelma tulevalle toimintavuodelle.

6 §.
_Puheenjohtaja johtaa puhetta jaoston kokouksissa seki
pitaa huolta jaoston pyrinndisti. Varapuheenjohtaja hoi-
taa puheenjohtajan estyneeni ollessa hianen tehtavidan.

7§
Jaosto voi yhdistyksen toimeksiannosta antaa ammatti-

alaansa liittyvia ja niihin verrattavia lausuntoja. Jaoston
nimen merkitsee kaksi johtokunnan jisenta yhdessa.

8 §.

Jaoston menot jaosto maksaa vhdistyksen jaoston kiyt-
t66n myontidmien varojen puitteissa. Jaoston juoksevista
raha-asioista sekd omaisuudesta huolehtii jaoston sihteeri.
Jaoston tilinpito tarkastetaan yhdistyksen tilien tarkas-
tuksen yhteydessi.

9 §.

Jaosto voi tarkoituksiensa toteuttamiseksi olla yhdistyk-
sen vilitykselld yhteistoiminnassa muiden samalla alalla
toimivien jarjestojen sekd henkildiden kanssa. Viranomai-
sille tarkoitetuista esityksistd ja muista tahin liittyvista
huomattavista toimenpiteisti on tehtavi ehdotus yhdis-
tyksen hallitukselle, joka harkintansa mukaan esittia ne
edelleen yhdistyksen nimissa.

10 §.

Jaoston kokouksissa ovat oikeutetut olemaan lisna
myds jaostoon kuulumattomat yhdistyksen jasenet, joilla
talldin on puhe-, mutta ei aanivaltaa.

11 §.

Nama siannct tulevat voimaan niin pian kuin yhdistyk-
sen hallitus on vahvistanut ne. Naiden saantsjen ohella
noudatetaan Vuorimiesyhdistyksen siaantdja.

12 §.

Jos jaosto hajoaa, mistd on paitettava kahdessa perak-
kaisessd kokouksessa, joiden vili on vahintaan kuukausi,
sen jaamists luovutetaan Vuorimiesyhdistykselle kaytetta-
viksi lopettamispaatoksen maaraamalla tavalla,

Stadgar for underavdelningarna.

§ 1.

Enligt § 19 i Vuorimiesyhdistys-—BergsmannafGrenin-
gen t.f:s stadgar bilda foreningens inom gruvkarlens (geo-
logens, metallurgens) omrade verksamma medlemmar en
underavdelning, benamnd Gruv- (Geologiska, Metallur-
giska) sektionen, vars dndamadl 4r att befordra handliagg-
ningen av yrkesfrigor och dstadkomma ett intimare sam-
arbete. Sektionen arbetar for dessa mal genom att t.ex.
anordna foredrag, diskussioner och exkursioner.

§ 2.

Medlem i Bergsmannaforeningen blir medlem i sektio-
nen genom att lata sektionens sekreterare anteckna sig i
medlemsfoérteckningen. Yngre medlemmar i foreningen
kunna bli yngre medlemmar i sektionen.

Medlem, som onskar uttrida ur sektionen, har att an-
maila harom till sekreteraren, och anses darefter ha uttratt.

§ 3.
Sektionen uppbar ingen medlemsavgift.

§ 4.

Sektionens styrelse bestidr av en ordforande, en vice-
ordférande och en sekreterare. Styrelsevalet forrattas med
slutna rostsedlar, om nagon medlem fordrar detta. Varje
medlem forfogar dver en rost. Ordféranden viljes for tre
ar i sander. Viceordféranden och sekreteraren valjas for
ett ar i sander. Avgdende ledamot far ej omedelbart om-
valjas.

§ 5.

Sektionen haller sitt arsmote i samband med foreningens
arsmoéte. P4 arsmotet behandlas féljande arenden:

1. Berittelse Over sektionens verksamhet under fore-
gaende ar.

2. Val av styrelse for sektionen.

3. Faststillelse av arbetsprogram for det nya verksam-
hetséret.

§ 6.

Ordfsranden for ordet vid sektionens méten och tar sig
an sektionens strivanden. Viceordféranden ersitter ord-
féranden da denne ar forhindrad.

§ 7.

Sektionen kan pa anmodan av foreningen avge utlatan-
den i fragor som berdra dess yrkesomrade och i diarmed
jamforbara sporsmal. Sektionens namn tecknas av tvé
medlemmar i styrelsen tillsammans.

§ 8.

Sektionen bestrider sina utgifter med medel som férenin-
gen staller till dess forfogande. Sekreteraren handhar sek-
tionens lopande penningeangelidgenheter och férvaltar dess
egendom. Sektionens bokforing granskas i samband med
revisionen av foreningens rakenskaper.

§ 9.

For forverkligandet av sina avsikter kan sektionen
genom formedling av foreningen samarbeta med utom-
stdende organisationer och enskilda persomer, som aro
verksamma pd samma omride som sektionen. Hanvandel-
ser till myndigheterna och andra markligare atgirder i
sadant sammanhang bora dock i form av forslag hanskju-
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tas till foreningens styrelse, som efter provning gor fram-
stallningarna i féreningens namn.

§ 10.

Foéreningsmedlemmar, vilka icke tillhira sektionen, fa
narvara vid sektionens moten, de ha harvid yttrande-
men ej rostratt,

§ 11,

Dessa stadgar trada i kraft sa snart féreningens styrelse
har stadfast dem. Jamte dessa stadgar iakttagas Bergs-
mannaféreningens stadgar.

§ 12.

Beslut om sektionens uppldsning skall fattas vid tva
pa varandra foljande moéten som forsiggd med minst en
mdnads mellantum. Sektionens kvarldtenskap o6verldtes
till Bergsmannaféreningen att av denna anviandas i enlig-
het med bestammelserna i upplosningsbeslutet.

Outokummun kaivoksen tapatur-
mator] untakilpailu.

Outokummun kaivoksen tapaturmatilasto on viime
aikoina tuntuvasti parantunut. Erddni syynd tahan pide-
tddn se innostus, jonka kaivosmiehet ovat osoittaneet
noin vuosi sitten alkavaksi julistettua tapaturmator-
juntakilpailua kohtaan. Koska muutkin kaivokset luon-
nollisesti ovat kiinnostuneet sanotun kilpailun saannoistd
on katsottu aiheelliseksi julkaista ne Vuoriteollisuus-
lehdessd. Outokumpu Oy onkin hyvintahtoisesti asetta-
nut kilpailun sdannét toimituksen kaytettdviksi.

TAPATURMANTORJUNTAKILPAILUN
SAANNOT

1. Kilpailuyksikot, joiden kesken kilpailu tapahtuu,
ovat seuraavat:

— kukin louhinta- ja tasotyéryhma tyonjohtajineen muo-
dostaa oman, laadultaan tasaveroisen kilpailuyksik-
konsi (vahvuudesta katso kohta 2).

— kukin rakennusrvhmi muodostaa samoin oman yksik-
konsa, mutta ndiden ryhmien »miinuspisteet» kerro-
taan 1,5:114 tulosta laskettaessa.

-— kaikki kaivoksessa (maan alla) toimivat konekorjaus-
ja sahkomiehet, nosto- ja murskaamotyoryhmien kai-
voksessa toimivat miehet seké kaivoksessa tybskentele-
vat syvikairaajat ja mittaajat muodostavat yhteensi
yvhden ryhmain, jonka »miinuspisteety kerrotaan 3,0:1la
tulosta laskettaessa.

2. Kilpailuyksjkdjen suuruus huomioidaan siten, etta
»miinuspisteitia» aiheuttavien tapaturmien ja niista aiheutu-
neiden poissaclopdivien luku jaetaan asianomaisen kil-
pailuyksikén tyovahvuudella (xmaan allay tyOskentelevit),
ja jotta tuloksista saataisiin sopivan suuruisia lukuja,
kerrotaan ensinmainittu osamaara 100:lla viimeksimai-
nittu 10:114.

Esim. Ty6vahvuus 20 henked, 2
sairaus paivit 4 ja 8 pv.

tapaturmaa, joiden

100 X 2/20 = 10 miinuspistettd tapaturmien luvusta
10 x 12/20 = 6 » poissaolopaivista

Yht. 16 miinuspistetta.
Kilpailuyksikén miesvahvuus lasketaan kuukausittain

seuraavasti: Lasketaan maan alla suoritettujen tyStuntien
kokonaissumma, huomioimatta kuitenkaan vaihtovaras-

tonhoitotunteja, ja saatu tuntimaari jaetaan luvulla, joka
ilmaisee kyseessa olevan kuukauden saannéllisen tysajan
kaksivuorotybssa (tunteina.)

3. Tapaturmista huowmioonotetaan kilpailuissa vain sel-
laiset, jotka aiheuttavat vahintiin kolmen péaivan tyé-
kyvyttomyyden (tapaturmansattumispaivan lisiksi), ~ ja
yli 30 pv:n poissaolosta otetaan huomioon vain 30 paivaa.

4. Kilpailuajat ovat kuunkausi, neljannsvuosi ja vuosi,
ja naiden mukaisesti jakautuu kilpailu kolmeen seuraa-
vissa kohdissa mainittuun osaan.

5. Kuukausittain annetaan sellaisille kilpailuyksikoille,
kuitenkin enintaan kolmelle, joilla ei ole ollut kalenteri-
kuukauden aijkana yhtaan tapaturmaa, kullekin palkin-
tona 2 raha-arpaa. Jos téallaisia ryhmia on enemman kuin
kolme ratkaistaan palkinnonsaajat arvalla. Jos ryhmia on
vahemman kuin kolme, siirretiin jakamatta jaaneista
arvoista puolet lisipalkinnoiksi a. o. neljannesvuosikilpai-
luun, puolet vuosikilpailuun.

6. Neljannesvuosittain annetaan kolmelle vahiten mii-
nuspisteiti saaneelle kilpailuyksikélle seuraavat raha-
arpapalkinnot: 1. palkinto 6 arpaa, 2 palkinto 4 arpaa,
3 palkinto 2 arpaa. Jos kohdan 5 mukaan on jdanyt lisa-
palkintoja, liitetddn mne varsinaisiin palkintoihin seuraa-
vasti:

t lisdarpa : 1. palk. 7, 2. palk. 4, 3. palk. 2 arpaa

2 lisdarpaa: » 7, » 5, » 2

3 lisdarpaa: » 7, » 5, » 3

% lisdarpaa: » 7, » 5, » 3 » , 4. palk.
1 arpa jne.

5 lisdarpaa: » 8, » 5, » 9y »

7. Vuosittain jaetaan kolme raha-arpapalkintoa ja mah-
dolliset lisapalkinnot kuten neljinnesvuosikilpailussa.

Iisiksi annetaan henkilokohtainen palkinto yhdelle voit-
taneen Kkilpailuryhmén jasenelle, joka tayttad seuraavat
ehdot:

a) ollut koko kilpailuvuoden tyossa Outokummun kaivok-
sessa, ja tasta vuodesta yhteensd vahintain 8 kuukautta
seuraavassa maan alaisissa tyolajeissa: kuilunajoporaus,
vaativa louhintaporaus, rannilastans, kuilun pohjan
puhdistus, sailitnhoito, louhintaporaus, louhintarap-
paus, mnousunajoporaus, perdnajoporaus, kassareika-
poraus, porien kuljetus, konelastaus, kuljetukset, ko-
mujen karistus, rakennus- ja rakennuskorjaustyot,
nousuraappaus, kasin- ja nosturilastaus, valmistavien
téiden raappaus ja murskaus.

b) tyoskennellyt kilpailukauden aikana vahintdin 6 kk
voittaneessa kilpailuyksikossa (esimi. tammi-kesikuun).

¢) asianomaisella ei kilpailuvuoden aikara ole ollut yhtaan
tapaturmaa.

Jos voittaneessa ryhmissi on useampia nami ehdot
tayttavia, on etusija niilla, joiden ammatti mainitaan aikai-
semmin kohdan 7a luettelossa. Luettelon mukaan saman-
arvoisista voittaa se, jolla on enemmén tyctunteja viuoden
aikana. Ellei voittaneessa ryhmaissi ole ehtoa 7c tayttivaa
henkil6a, annetaan palkinto sille ryhman jasenelle, joka
saa vahiten miinuspisteitd ammatin vaarallisuuden huo-
mioiden.

8. Ryhmdt mimetddn tyOnjohtajansa mukaan paitsi
konekorjaus-, sihké-, nosto- ja murskausmiehistd muodos-
tuvaa ryhmaa joka nimetaan »kone- ja nostoryhmaksis.

9. Tulosten laskennan hoitaa kaivoksessa turvallisuus-
henkilosto tuntikirjurien avustuksella ja tuloksista ilmoi-
tetaan kummankin kaivoksen ilmoitustauluilla.

10. Palkintoarpoja jaettaessa saavat voittajaryhmien
edustajat ryhmien kilpailusijoituksen mukaisessa jarjes-
tyksessa itse valita arpansa jaettavien palkintojen jou-
kosta.

11. Ryhmdvoittojen héytdsti paattda voittanut ryhma.



Valitsetteko Te

eh-n-a-kuljetting,
g J

i)

Valitkaa hihna, joka kes-

tdd. Me toimitamme kul-

jetushihnoja  kaikenlaisiin

tarkoituksiin. Teemme tar-

jouksia ja annamme ker-

naasti ldhempid tietoja.

\L/

Tammer Tehtaat Oy:n val-

mistama mdrdn paperipuun ' W%
kuljetushihna, leveys 1400 : TAMPERE

mm, 8 kangasvahviketta, HIHNA., KUMI- JA MUOVILIIMATEOLLISUUS
4x2 mm:n kumipddllys.

0SAKEYHTIO VUOKSENNISKA AkTIEBOLAG

IMATRAN RAUTATEHDAS — IMATRA JARNVERK




arae Lot ricins /2/2&(70 g@/f{a’tﬂn lerese J(u{e:um{/{/u stetctireterilecereese /éya;yoz'ea/a reatomiese {uz
x%{z(/aﬂ /zz?«tm als Kackiiwas /V/z‘ 70 Kare g ee echeals scticre woecos-
P

/(,//m/a vecidere.
P a/gz%&an

77 ; . L / . 280 2 .
/A erlicilarriine lacmecizerncd, /'a//{a P @ﬁy(&nﬂuz éatuaa/ea{%auu(/e/é laredire

Aot nu(/ﬂ/zaz'/g/azb/'»%g'a Aoseedte. %tb}e??ee /a(/'a/(c w2 222, gﬂ}/@{lﬂl@/&, Kertrpaviire (leetectle,
& Z
) . N . o . . 7 . . 7N . .
lreilerees- ree Fruihveresloclledta, taehie. ge [/ruzzl;z/smuw/a, o z//eﬁ)z/(ulfez/a, weliiecle, Hetonzer-
S/ / 4

2 i . . . 2778y . 7y .. fes .
/,;/144(/.//»7. ‘e, /e/(muayezgz/n. -\_gf/ﬂzz//aﬁ.un 22270 €c22¢000E ﬁzwé%z»un& /a/e»z/u(c ,/ul(ya
I'4 « .

2] * »
Cy e oA
Cr ) P o O ) - =
éz/xd{aa \%(Z{éi{/ wnd G:zt’ez)?r¢/}bfzrz/ {/;ﬂuue;cz'a/ giot'cea o-%/ Lﬁ;n%w
WA )
k%ét):l{, 6{//—%{/1/‘45141 ., v\%z. g_(g// vat%/e S7 20

o i (@7 . 7
t/é/!(uau.ﬂa sonerdonta r{u%/mﬂa(/an Lj/mr'n sianileen /4//%::1///{::

K

MTH-Koneet Oy

Helsink: - Kalevankatu 13 - Vaihde: 681951

MTH
——

VAIHTEITA...

J




KONE-nosturit vuori- ja metalliteollisuuden palveluksessa.

Kuva Outokumpu Oy:n Porin metal-
litehtaan kuparielektrolyysihallis-
ta, jossa on kaksi nostovaunulla va-
rustettuasiltanosturia. Kuormatoi-
sessa 2x3000 kg, toisessa 2x5000 kg.

o Nosturien sillat ja nostovaunujen

rungot valmistetaan hitsaamalla,
joten rakenteet ovat keveitd. Kon-
struktioiden asiallisuuden takaa
monivuotinen kokemus.

Sillat koekuormitetaan ja tdrkeim-
mdt hitsaussaumat réntgentarkas-
tetaan.

Sillan kantopyorindg kdytetddn vie-
rintdlaakeroituja itseohjaavia kar-
tiopyorid.

Nostokoukut ovat — aivan pienid lu-
kuvnotiamatta — aina painelaake-
roidut, joten suurenkin kuvorman
kdanteleminen kdy kevyesti ja
helposti.

Moottorit ovat roiskevesisuojattuja
ja hammasvaihteet koteloituja,

HISSITEHDAS

N

Kun haluatte lihempii tietoja eri

nosturityypeistimme, niin kirjoit-

takaa meille tai soittakaa nume-
roon 70 111,

OSAKEYHTIO

-

Helsinki, Haapaniemenk. 6, Puh. 70111

Sedan 1911 har

FORENINGEN

EKO

opartiskt medverkat

vid Idsningen av industrins kraft-, virme-, elektro-
ventilations- och transporttekniska problem

EKONO

FOR KRAFT- OCH BRANSLEEKONOMI

HELSINGFORS — SODRA ESPLANADGATAN 14
TELEFON 20011 (véxel)




myéjs Teiddn kannattaa kdyttdd BOFORS’in
karkaisimoa monimutkaisten ja arkojen ty6-
kalujen ja koneosien ldmpdkdsittelyd varten,
jos asetatte korkeita vaatimuksia tdysipitoi-
selle karkaisulle, saavuttaaksenne osillenne
oikean kovuusasteen, korkean [eikkuutehon,
puhtaita pintoja ja hyvdn muodonkestdavyyden

pienimmadlld hylkymddrdlld.

Anlita BOFORS hdrdverkstad i Helsingfors
for vdrmebehandling av 6mtdliga och kom-
plicerade verktyg och maskindelar, d& hdga
fordringar stdllas pd en fullgod hdrdning for
att uppnd rdtt hdrdhet, hdg skdrformdga,
rena ytor och god volymbestdndighet med

minimal kassationsrisk.

NUOMEN Borors

Ab
KARKAISIMO

TERASVARASTO
HELSINKI - LONNROTINK. 32 C
PUH. VAIHDE 61356
(Teknillisen Korkeakoulun
naapuritalo)

HARDVERKSTAD

STALLAGER
H:FORS - LONNROTSG. 32 C
TELEFON VAXEL 61356
(Grdnsar till Tekniska
Hégskolan)

Syiytystfarvikkeiden
luoferfavuus

varmisfaa
Turvallisuuden

rdjaytysftoissidnne

KAUTTAMME LUOTETTAVIKSI TUNNETTUJA:

SUOMEN FORSIITTI-

DYNAMIITTI O.Y:n tu"Iankaa
(A
(X
A

RIKKIHAPPO- JA

SUPERFOSFAATTI- tu|i|ankana||3ja

TEHTAAT OY:n

5jihdys i

RUNEBERGINK. 8 F — PUH. 41 602

Imoittajat — Annonsirer

A. AHLSTROM OY, KARHULAN TEHTAAT
ASEA

OY BICS AB

EKONO

OY EKSTROMIN KONELHKE — AB EKSTROMS
MASKINAFFAR

FINSKA KABELFABRIKEN AB
KNORRING

KONE OY

MACHINERY

MERCANTILE

MTH-KONEET OY

OUTOKUMPU OY
VAKUUTUSOSAKEYHTIO POHIOLA
RUONA OY
RAJAHDYSAINEKONTTORI
SIEMENS

OY STROMBERG AB

QY SUOMEN BOFORS AB

JULIUS TALLBERG

TAMMER TEHTAAT OY

VALMET

OY VUOKSENNISKA AB

TILGMANNIN KIRJAPAINC. HELSINKI 1951




VALMET 0Y, Linnavuoren Teh-
das valmistaa niiiti 2-vaiheisia,
vesijidhdytteisii, 2-sylinterisii,
2-toimisia kompressoreita kol-
mea eri kokoa; Iuortomsiivit
9,2—-16,2 m*'min, AB Atlas Die-
selin tehtailla Tukholmassa val-
mistetaan AR-miallia aina 91,0

m¥min. taottomiiiriin saakka.

ATLAS DIESEL-OSASTO
Helsinki - Aleksanterinkatu 21 - vaihde 20921

Yksinmyy




tary-
seula on tarkoi-
tettu  karkeata
materiaalia var-

| - v ten, ja sen tdh-
den yldtaso on
varustettu  ari-
\ noilla.
Valmistamme tiryseulat joko:
Pakko-ohjattuina tahi vapaasti heiluvina « Erillisen moottorin kdyttamilld
tiarykoneistolla tahi yhteenrakennetulla tirymoottorilla varustettuina « Tasot

seulakankaalla, seulaverkolla, rei’itetylli levylld tahi arinoilla varustettuna.

Avonaisina tahi tdysin koteloituina.

g A. AHLSTROM OSAKEYHTIO
= £k = FELESESEEE 4
N == =S ======T_

YHTEISTYOSSA MORGARDSHAMMARS MEK. VERKSTADS AB:n KANSSA

TILOMANNIN KIRJAPAING. HELSINKI 1951
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