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OUTOKUMPU
OSTAA!

Kaikki kuparipitoinen romu pitdd vudelleen saada palvelemaan

kotimaan tarpeita.

Porin Metallitehdas ja Kuparitehdas Harjavallassa kykenevdt
nytvalmistamaan kuparia riittivésti teollisuuslaitoksiemme
kidyttoon. Mutta tdmd edellyttad, ettd niille tarjotaan raaka-
ainetta, kuparipitoista romua, tarpeeksi.

Myyjédn on vdlttdmétontd pyytdd meiltd romun ldhetysohjeet
ja romunostoehtomme, jotka litttyvdt romuhinnastoomme.

Lajitellusta remusta mak-
samme paremman hinnan.

Metallitehdas ottaa vas-
tacn kaikensuuruisia tol-
mituksia.

Vustikekuparia emme vaa-
1 di nyt emmekd vastaisvu-
HUOM!| dessa meiltd tilauksia teh-
—| tdessd.

Myyntikonttori Helsinki — Fabianinkatu 31 — Puh. 10510



Myykaa lyijyromu meille

Tehtaissamme jalostamme kai-

kenlaista lyijyromua:
Peltid, putkia, akkumulaattori-
romua ja -liejua, lyijy-, tina-
ja kirjasinmetallituhkaa, lyijy-

sulfaattia

LYIJYVALKOISTEHDAS

GRONBERG ja KUMPP.

TIKKURILA . PUH. 831-721
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SIEMENS

#ATAPUHEL/ME T

Hatipuhelin-verkosto, joka on rakennettu Siemens'in jdrjestelmdn mukaan, on nopea ja varma. Jo
puhelinkaappia avattaessa tapahtuu hélytys, jonka jalkeen voidaan hétdpuhelimella ilmoittaa vaaran
laatu ja tarkka sijainti. Nain saadaan heti tarvittava oikea apu.

Siemens’in héitéipuhelin on kidyttévarma, koska kaikki kytkennat tapahtuvat paitsi kaksoishopea-
myos laahauskoskettimin. Késipuhelimessa on magneettinen mikrofonirasia, joka ei tarvitse syotto-
virtaa eiki ole altis jaatymiselle. Johtojen vikatarkkailu on taydellinen. Samaan johtopariin voidaan
kytked kaikkiaan 8 hitdpuhelinta. Hatdpuhelimesta tuleva pubelu voidaan kytked myds yleiseen
puhelinverkostoon,

Kadntykdd puoleemme, autamme mielihyvin,

Kotimainen valmiste.

SAHKO OSAKEYHTIO SIEMENS . HELSINKI . TURKWU



Joustavalla tarkkuus-
hamrmasvaihteella

varustettu kaivos-
vintturi seuraavin

teknillisin arvoin:

Kuorma: 4.5 tonnia.
Nastokorkeus: 580
kg. Koysipydrdn hal-
kaisija: 3.2 m. Nos-
tenopeus: 35 m/s.
Kahdella kéydelld,
vastapainella ja pai-
nonappichjauksella.

Bodds kaivos, Sand-

viken,

Kaivosteollisuudelle

olemme toimineet sdhkévarusteiden suurhankkijana wuseita vuosikymmenid sekd wval-
mistaneet pitkéhkdn ajan - myds mekaanisia laitteita, kuten kaivos- Ja ladhausvinttu-

reita y.m., joita voimme toimittaa sekdé kokonaan ettd osittain Suomessa valmistettuina.

ASEA:n kaivosvintturien rakenne on tdysin uusittu ja hvomaftavasti parannettu. Jousille
asennettu joustava hammasvaihde, joka on yhdistetty vintturin akseliin kiintedlld kytki-
melld, poistaa kaikki vaihteessa esiinfyvét jdnnitykset, joita saattaa syntyd rummun tai
sen alustan mydtdessé vedon aikana tai myds vintturin epétarkan asennuksen johdosta.
Vaihteen hystysuhde on tarkkuusrakenteen ansiosta korkea, vaihde on kdyttévarma ja

sen kdynti hiljainen. Keskittdmélld koko vaihto yhteen hammasvaihteeseen on asennus

saaty yksinkertaiseksi.

Samalla suvosittelemme ASEA:n suurjaksokuumennusuuneja kaivosporien ldmpdkdsittelyyn,
sekd suurjaksokovajuotosuuneja kovametallien kiinnittimistd varten tyskaluferiin.

Palvelemme mielihyvin teknillisin ohjein ja tarjouksin!

ASEA

HELSINKI PUHELIN 12501 CITY-KAYTAVA
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Helsingfors - Bdtmansg. 29-31 - Tel. 61991 (vixel)

KABELFABRIKEN Ab

FINSKA

Helsinki - Pursimiehenk. 29-31 - Puh. 61991 (vaihde)

KAAPELITEHDAS Oy

SUOMEN



SOVEP

Iskevd porakone, jolla on
paineilmakoneen hyvit

ominaisuudet
Sveitsiliinen valmiste

Lyhyet toimitusajat

Edustaja

L. A. LEVANTO 0Y

Kasarmikaty 15 - Helsinki

STEINe ROUBAIX

SOCIETE ANONYME AU CAPITAL DE 350,000,000 DE Frs
24, RUE ERLANGER - PARIS - XVleart

Karkeaa murskausta ja myos hienoe jauha-

tusta varten voimme tarjota kaikensuuruisia

kaivosteollisuus-myllyjd, parhaiten tunnettuja

malleja.

Stein & Roubaix - Raymond - Harding
Resolutor - Bowl - Mill ym.

Padedustaja:

OY SOFFCO AB

«t‘

Rayoil-mylly (Raymond mallia)

11 kpl. myyty Rikkihappo- ja Superfosfaatti Meritullinkaty 3 - Helsinki
Tehdas OY:lle puhbh. 19969




**} Tdssé on osa Paraisten Kalkkitehtaan 860 m pituisesta kuljet-

timesta, joka johtaa katkkikivilouhokselta sementtitehtaaseen.

Kuva on otettu Goodyear-hihnan asentamisen aikana.

Koko maailmassa kuljetetaan Goodyear-hihnalla




tietysti Goodyear

Kun tarvitsette kuljetushihnaa —

muisfakaa ima !

Niistd 14:sta kuljetusradasta, joilla on kor-
kein nousu, on 12 — niiden joukossa kaksi
suurinta — varustettu  Goodyear-hihnoilla
GTM-*} ohjeiden mukaisesti.

Kaikki monikilometriset kuljetinjirjes-
telmit

mm. yli 15 km pitvinen »kumirautatie» —-
tdhdn mennessd maailman pisin — jofa kdy-
tettiin rakennettaessa Shasta-patoa Kalifor-
niassa, ofi varustettu Goodyear-hihnoilla.

Maailman pisin kuljetin

— 3,6 km — on my&s Goodyear. Kuva osoit-
taa, kvinka pitkédlle me Suomessa olemme
pddsseet pitkilld etdisyyksilld toimivien kul-
jettimien alalla. **} :

*) Goodyear'in Teknillinen Mies

Padmyyid

Suomessa

Kuljetustehon maailmanennitys

kiven, malmin, kivihiilen, paperipsun yms.
materiaalin kuljetuksessa on GTM:n madd-
rddmilld Goodyear-hihnoilla. Omasta maas-
tamme mainittakoon esimerkkind Lappeen-
rannan kalkkikivikaivoksen nostokuljetus-
laite. Se on n. 300 m pituinen, nostokorkeus
80 m ja teho 350 t/tunn. Hihna on Goodyear.

Kun suunnittelette kuljetuslaitetta

— raaka-aineiden tai valmiiden tuotteiden
siirtoihin tuotantolaitoksissa, vaikeassa maas-
fossa svoritettaviin pitkiin raskaisiin kulje-
tuksiin — daina Teiddn kennattaa ensin
ottaa yhieys meihin, GT-miehemme voi esittdd
parhaan ratkaisun kuljetustarpeisiinne — ol-
kootpa vaatimuksenne vaikkapa7000t/tunn.—
ja kustennuksin, jotka aikaa mydten jddvat
pienimmiksi.

Helsinki
Puhelin 12 271

—\

Illa hihnalla

aan muu

enemmadn tonneja kuin mill




KONE- & INS. OSASTO

HELSINKI, MANNERHEIMINTIE 12




Joy - Sullivan
3-rumpuinen raappavintturi,
Toimitetaan joko sdhks- tai paineilmakdyttéd varten.
Kdyttéteho, riippuen mallista, 7'/, — 60 hv, vetovoiman
ollessa vastadgvasti 535 -—3.100 kg rummun ollessa puo-
liliaan.

Aveling 6 tonnin kaatokauhavaunu

Vaidaan varustac erikoisrakenteisella
3,3 m? kivenkuijetuskauhalla, Ohjaus
kumpaankin ajosvuntaan kuljettajan is-
tuinta kddntdmalld, Tasauspysrasicluk-
ko — erinomaiset maaste-ominaisvudet,

NAITA ENSILUOKKAISIA
KONEITA KAYTETAAN
KAIVOKSISSA

KAUTTA MAAILMAN

Joy Drillmobile
Kumipyérilld liikkeva porausvaunu, joka voidaan
varustaa 1 — 3 hydraulisesti toimivalla porauspuo-
milla. Kdyttéveimana on paineilme. Svurin vaaka.
suorien reikien porauskorkeus 305 ¢m.

Joy 18-HR-2 Mobile Loader

Telaketjuilla fiikkuva, sdhk&moottorein varustettu
malmin kuormauslaite. Suurin teho 12 ton/min.

-41 KONELIIKE
@1421

HELSINKI POSTILOKERO 310



Kun ensin koven kokee
niin pehmeén perssta loytaa

Kdyttdkdd hyviksenne rdjihdysaineita

— ne jouduttavat tydtd ja sddstdavét kal-

lista tydvoimaa. Aina luotettavia ja te-

hokkaita rdjdhdysaineita kavttamme:

(A
N

SUOMEN RIKKIHAPPO- JA
FORSIITTI-DYNAMIITTI OY: SUPERFOSFAATTITEHTAAT 0Y:
dynamiittia dynamiittia
triniittid aniittia
kantopommeja raivauspommeja
tulilankaa tulilankanalleja

forsiittipommeja

ojitusdynamiittid

Helsinki % Runeberginkatu 8 F x Puhelin 41602




Teknillisid tietoja:

normaali kdyttopaine 4 atX)
ilmamidrid 2000 — 3000 m3/h
staattinen paine 60 — 40 mm vp
kokonaispaine 65 — 50 mm vp
paineilman kulutus n. 41 m3h
puhaltimen sisihalkaisija 300 mm

” pituus 247 mm

” paino n. 30 kg

kuulalaakeroitu

x) varustettu suuttimella myds 7 —8 at
paineilmaa varten

Tiedustelut:

Yalmet Oy, Myynti, Kanavak. 2, Helsinki.
Puh. 11441

Valmet Oy, Lentokonetehdas, Tampere.
Puh, 5500

IVK 306 on uusi, paineilmaturpiinilla varustettu pot-
kuripuhallin, joka on suunnifelty kaivosolosuhteita — myss
lovhintapaikkojen tuuletusta — silmdlidpitden, Sen tdrked
ominaisuus on kipindvaarattomuus: 1) mitddn sdhkslaitteita
ei tarvita, 2) osat ovat kevytmetallivalua. Puhallin on samalla
huomattavan tehokas, kestdvd ja keveytensd ansiosta hel-
posti asennettavissa ja siirrettdvissd.

AUM HI)




Murskaimia

Kiertomurskaimia

kokoa N:o 50 wvarastosta. Ko-
koja N:o 63 ja N:o 85 hankinta-

ajalla.

Blake-murskaimia
kokoja N:o 2, 3 ja 4 varastosta.
Kokoja N:o 1, 5 ja 6 hankinta-

-ajalla.

Isku-, valssi- ja vasara-
murskaimia

eri kokoja hankinta-ajalla.

Lajittimia

Tarylajittimia
0,6 —4 m*n seulapinnalla, 1-—3

tasolla, hankinta-ajalla.

Rumpulajittimia

eri kokoja hankinta-ajalla,

Pyytéikﬁii tarjouksia.
Myyntiosasto puh. 5450.

Johomo Oy

KONEPAJA ¢« TERASTEHDAS
TAMPERE
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10. VUOSIKERTA

Suomen Kaapelitehdas Osakeyhtio

Tehtaan alkuvaiheet. Kuvaus valssilaitoksesta ja vetoosastosta.

Insinéori Arvid Wikstrém perusti v. 1912 Helsingissa
»Suomen Punomotehdas Oy»-nimisen tehtaan, joka val-
misti padasiallisesti punottuja tekstiilituotteita. Tassa
tehtaassa valmistettiin mydskin suojasukkia sdhkdjoh-
toja ja kaapeleita varten, jotka kokonaan tuotiin ul-
komailta. Pian tehtaan perustamisen jilkeen puhkesi
ensimmiinen maailmansota aiheuttaen suuria hankinta-
vaikeuksia raaka-aineisiin nihden, mitkd siithen aikaan
suurimmaksi osaksi oli tuotava ulkoa. Kehitys tapahtui
timédn vucksi hitaasti ja taloudelliset vaikeudet olivat
suuret. Toiminta tapahtui vuokrahuoneistossa Helsin-
gissd ja tuotanto oli suhteellisen vaatimatonta. Siti ku-
vastaa tyontekijoitten vdhdinen lukumddrikin; v. 1917
esim. tuntipalkkalaisia oli 12 ja kuukausipalkkalaisia 5.
V. 1917 muutettiin aikaisempi yhtié »Suomen Kaapeli-
tehdas Osakeyhtio»-nimiseksi yhtioksi, jonka toimitus-
johtajana toimi insinééri Arvid Wikstrém kuolemaansa
saakka v. 1937.

Insinéori Arvid Wikstrémin jilkeen on yhtién toimi-
tusjohtajana ollut diplins. Verner Weckman, joka aikai-
semmin, vuodesta 1921 lihtien toimi tehtaan teknillisena
johtajana.

V. 1919 ostettiin tontti, jolla nykyinen n.k. vanha
tehdas sijaitsee, nim. kortteli, jota rajoittavat Telakka-,
Merimiehen-, Perimiehen- ja Pursimiehenkadut. Tami
tontti rakennettiin neljissi vaiheessa, n. % tontista ker-
rallaan vuosien 1920 ja 1937 vililli. Tehdasrakennus
kasittdd 6 kerrosta ja kellarin, kuutiotilavuuden ollessa
153.850 m? sekd lattiapinta-alan 30.800 m2. Tilli het-
kelld kayttad tehdas omia tuotanto-osastojaan varten
lattiapinta-alasta hieman enemmdin kuin puolet.

Tehtaaseen perustettiin osastoja sihkékaapeleitten
valmistusta varten ja yhd useampia johto- ja kaapeli-
tyyppeja otettiin valmistusohjelmaan. Tarkeimpii olivat
kuhlojohdot, puhelinkaapelit, puhelinmerikaapelit, teris-

kannatuskovdet, lyijykaapelit (kumieristeiset), lyijy-
putket, lyijylangat, vahvavirtakaapelit, lakkalangat,
erilaatuiset puhelinkaukokaapelit ja eristysputket. Teh-
taan tuotantosuunnitelmaan sisdltyiviat siten jo ennen
toista maailmansotaa kaikenlaatuiset johdot ja kaapelit.
V. 1938 rakennettiin Munkkisaareen pitkien puhelinmeri-
kaapelien valmistusta varten armeeraushalli. T#dssd hal-
lissa suoritettiin puolustuslaitoksen erittdin saurten kaa-
pelitilauksien sekd my6skin mm. kahden puhelinmeri-
kaapelin, linjalla Turku—Maarianhamina, viimeiset tyo-
vaiheet.

Huolimatta siitd, ettd tehdasta oli hyvin nopeassa
tahdissa laajennettu, osoittautui jo v. 1938, etti sitd
vieldkin oli laajennettava, ja v. 1939 ryhdyttiin rakenta-
maan Salmisaaren uutta tehdasta. Salmisaaren tehtaalla
on etuinaan hyvi satama, junaraiteet ja vesi, ja 20.000
m? suuruisen tontin katsottiin v. 1939 riittdvan pitkiksi
ajaksi eteenpdin. Mychemmin wvuokrattiin kuitenkin
Helsingin kaupungilta suuria alueita lisd4 tehtaan pinta-
alan laajentamiseksi. Tehdas rakennettiin 5-kerroksiseksi
ja koko tontin alle sijoitettiin kellari. Ensimmiisen ra-
kennusvaiheen jilkeen v. 1943 oli tilavuus 180.000 m3
ja lattiapinta-ala 35.000 m2. V. 1948 rakennettiin lisi-
rakennus, joten nykyisin suunnilleen puolet koko
suunnitellusta tehdaskompleksista on valmis, alunperin
suunnitellun kokonaiskuutiotilavauden ollessa 430.000 m3.

Lattiapinta-alasta tehdas kdyttdd omia tuotanto-osas-
tojaan varten 80 9/, loput on vuokrattu vieraille yhtisille.

Uudella tehtaalla on oma sihkévoimakeskuksensa
STAL-turbiineineen, joka kehittid 2600 kW ja jonka
viliottohdyryd kidytetdan rakennuksen limmittimiseen
sekd kuivauskattiloissa.

Alkuperdistd suunnitelmaa, jonka mukaan koko tuo-
tanto sijoitettaisiin uuteen tehtaaseen, ei ole vield voitu
toteuttaa, vaan kumijohdot ja kaapelit, n.s. asennus-
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Kuva 1. Iimavalokuva tehtaista. Ftualalla keskelld Salmisaaren tehdas, jonka takana nikyy Agricolan kirkontornin ja
sisdsataman vilissd Pursimiehenkadun tehdas. )

johto-osastot ovat saaneet levittdytyd vanhan tehtaan
alueelle, missd mydskin sijaitsee panssariputki- ja eristys-
putkiosasto. V. 1943 perustettu kuparilankavalssilaitos
sijaitsee uudessa tehtaassa samoinkuin veto-osasto seki
puhelin-, vahvavirtakaapeli-, emali- ja dynamolanka-
osastotkin.

Tamian kirjoituksen puitteissa kisittelemme ainoas-
taan valssilaitosta ja veto-osastoa, koska ne lehden lukija-
kunnalle lienevit mielenkiintoisimmat.

Suomen Kaapelitehtaan tuotannon erdidni sisdéntulo-
porttina toimii valssilaitos, jonka lapi koko tehtaan ku-
luttama kupari- ja alumiinimidird ensimmdiisessd kisit-
telyvaiheessaan kulkee. Luonteeltaan tidméi osasto on
n.s. lankavalssilaitos, jossa lahtdaine langanvetoa varten,
valssilanka, valmistetaan. Valssauksen raaka-aineet ovat
kupari- ja alumiiniharkot, joiden normaalimitat ovat
n. 100x100%x 1350 mm, ja painot n. 100 kg kuparille
sekd n. 35 kg alumiinille.

Suurin osa tehtaan kdyttimistd kupariharkoista on
ollut Outokumpu OY:n pystysuoraan valettuja harkkoja.
Vuosien varrella on kuitenkin useaan otteeseen valssattu
ulkolaistakin kuparia, ja tilléin enimmaikseen vaaka-
suoraan valettuja harkkoja oksiidipitoisine ylipintoineen.
Valssausominaisuuksiltaan vaaka- ja pystysuoraan valetut
harkot eivdt sanottavammin ole eronneet toisistaan.

VYhteiseni piirteend kupari- ja alumiinilankavalssauk-

selle on kuumatydstoperiaate, joka edellyttid, ettd vals-
saus suoritetaan limpdtilassa, joka sijaitsee k.o. aineen
rekristallisatiolampétilan ylapuolella. Kupariharkot esi-
kuumennetaan ennen valssausta kaasulla limmitetti-
vidssd uunissa lampdtilaan 830°C. Tassd lampétilassa
ovat muovausominaisuudet jo suhteellisen hyvit, ja toi-
saalta k.o. ldmpoétila kuitenkin on niin matala, ettei ku-
parin pinnalle valssauksen aikana muodostuvan oksiidin
kasvamisnopeus vield ole saavuttanut kriitillisti arvea.
Alumiiniharkkojen esikuumennuksessa, joka suoritetaan
samassa uunissa, vaaditaan vieldkin enemmin huolelli-
suutta ja tarkkuutta kuin kuparin suhteen, silld alumii-
nilla esikuumennus vaikuttaa ratkaisevasti lopullisen
tuotteen sdhkénjohtokykyyn. Alumiinin esikuumennus
toimii suorastaan lampokisittelyvaiheena, joka takaa
valmiille langalle mahdollisimman korkean johtokyvyn.
Itse valssaus teknologisena tyGvaiheena lipivieddin
kolmessa n.s. tuoliparissa, joista ensimmdiinen toimii
kolmivalssaimena ja molemmat muut parivalssaimena.
Tdma pieni tuoliparien méadri on tille tiivistetylle vals-
sausjarjestelmille ominainen, miki tuo mukanaan huo-
mattavan tilansddstén, mutta aiheuttaa maarittyja kiy-
tanndllisid epidkohtia. Valssaus toimii tdydellisend ura-
valssauksena puoliavoimine urineen alusta loppuun seka
kuparilla ettd alumiinilla. Erityyppisten valssiurien luku-
médrd urasarjoissa selvidd allaolevasta taulukosta.

' Norm. 1ah
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Yhteenveto valssilaitoksen valssausvaiheesta (uritusjirjestelma).
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Kuva 2. Vanha tehdasrakennus Pursimiehenkadun varrella.

Kuparia voidaan valssata melkein mihin dimensioon
hyvinsa alueella o 6,5—20 mm. Frityisen paksua valssi-
lankaa, n. ©14—20 mm, tarvitaan mm. trolleylankoja
varten.

Valssilaitoksen tuotteet, valssilangat, siirretddn varas-
toon kiepeiksi kelattuina. Alumiinivalssilangat ovat koko
valssauksen ajan siilyttineet normaalivirinsi, suhteelli-
sen korkeasta limpotilasta (440°C) huolimatta. Syynid
tahdn on tunnetusti Alin pinnalle muodostuva ohut
mutta erinomaisen tiivis oksiidikalvo, joka pitdd pinnan
jatkuvasti samannikéisend, estden ilman happea tun-
keutumasta aineeseen. Kuparivalssilankakiepit sen sijaan
ovat valssauksen jiljiltid mustia, johtuen verrattain pak-
susta oksiidi-oksiduulikerroksesta, minki korkea limpo-
tila hapen lasniollessa on aiheuttanut aineen pintaan.

Suomen Kaapelitehtaan valssilaitoksen tuotantokyky
on kuparivalssauksessa n. 24.000 kg tydvuoroa kohti.
Alumiinivalssauksessa on vastaava luku n. 7.500 kg.
Vuotuinen kuparintuotantokyky on niinollen, ottaen huo-
mioon pakolliset korjaus- ym. pysdhdykset, n. 14.000
tonnia, edellyttien kahden tydvuoron kayttod. Siirryt-
tiessd kuparin valssauksesta alumiiniin, on koko valssi-
laitos koneistoineen ldpikotaisin puhdistettava, kuu-
mennusuuni jadhdytettiva ja puhdistettava pélynimu-
rilla, valssituolit, johdattajalaitteet yms. pestidvi erikois-
aineilla, lattia ja harkkokanavat puhdistettava, pestdva
ja lakattava uudelleen jne. Sekid edellimainittujen toi-
menpiteiden etti urasarjavaihtojen aiheuttaman hukka-
ajan takia on luonnollista, ettd eri valssauskaudet yleensi
pyritddn jirjestimdin mahdollisimman pitkiksi.

Ensimmainen tyévaihe kuparin kisittelyssd valssauk-
sen jdlkeen on peittaus, jolloin valssauksessa synty-
nyt oksiidikerros on poistettava aineen pinnalta. Peit-
tauksessa annetaan kuuman rikkihappolinoksen reagoida

oksiidipinnan kanssa, jolloin muodostuu kuparisulfaattia.
Reaktion yhteydessd puhdistuu aineen pinta ja kuumassa
vedessid suoritetun pesun ja suihkutuksen jilkeen on
valssilanka valmis langanvetoa varten. Huomautetta-
koon, ettd alumiini aikaisemmin mainituista syistd ei
kaipaa minkédinlaista peittauskisittelyd, vaan voidaan
vetdd langaksi suoraan valssauksen jilkeen.

Tehtaan veto-osasto valmistaa ja luovuttaa tehtaan
muille osastoille ne erityyppiset ja -kokoiset johdinlangat
ja muut valmisteet, jotka nidmi tarvitsevat lopullisia
kaapelituotteitansa varten ja timin ohella valmistetaan
luonnollisesti veto-osastolla kaikki sellaisenaan valmiit
kirkkaat johdintuotteet. Niihin sisdltyy nyttemmin
myds suuri terdsalumiinikaapelivalmistus, joka vuonna
1951 saavutti n. 1.200 tonnin vuosituotannon.

Kuva 3.
kolme valssituoliparia ja niitten jatkona oikealla kéyttémoot-
torin Ilgnerpy6ri. Taustalla kiyttokoneiston ohjaustaulut.

Sisikuva lankavalssilaitoksesta. Kuvassa nakyvit
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Kuva 4.

Lankojen hehkutus kellouuneissa.
kolme suojakaasukupua ja nosturin alla varsinainen sihkélld
limpidva hehkutuskupu.

Kuvassa nakyy

Veto-osaston valmisteisiin, joiden lukumééri eri vakio-
dimensiot huomioonottaen nousee useaan sataan, kuuluu
vield epimairiinen luku erikoisluontoisia tuotteita, ku-
ten trolley-johtimet, langat pehmeitd matalajdnnitteisid
liitinti- ym. monilankaisia kdysid varten, yms. Laajan
asiakaspiirin tilaamat erikoislangat, profiilituotteet jne.
muodostavat nekin pitkdn luettelon. Niiden asiakas-
piirin erikoistarpeiden tyydyttimiseen onryhdytty enem-
min asiakaspalvelun kuin kannattavauden takia, silld
ne aiheuttavat yleensi uskomattoman paljon tyotd pie-
nuudestaan huolimatta.

Tassi yhteydessd mainittakoon, etti tehtaan lanka-
dimensioalue kuparilankojen suhteen kisittdd alueen
@ 20—0,04 mm. Tavallisella ulkolaisella raaka-aineella on
tehtaalla pddsty yleensd vain n. @ 0,30 mm:iin saakka.
Veto hienompiin lankadimensioihin on yleensi ollut mah-
dollista vain erikoistoimenpiteiden jilkeen. Vaikka Suo-
men Kaapelitehtaalle ei koskaan ole saatu huippuluok-
kaa olevaa ulkomaalaista kuparia, voinee kuitenkin mai-
nita, ettd suomalainen Outokumpu-kupari muovausomi-
naisuuksiltaan on erikoisluokassa. Tehtaalla vedetdin
joka piivd Outokummun elektrolyvttikuparia valssilan-
gasta kolmessa sarjavedossa dimensioon @ 0,10 mm
usein jopa 2 0,05 mm:iin, ilman minké4énlaisia lampo-
kisittelyja.

Toisesta pididraaka-aineesta, alumiinista, valmistetaan

Kuva 5.

Kuparikdysien kertauskoneita.
ottokelat ja varsinaiset koneet taustalla.

FEtualalla vastaan-

melkein poikkeuksetta johdinlankoja seki suoja- ja side-
lankoja terdsalumiinikdysii varten. Samasta syystd kuin
valssilaitoksella kupari ja alumiini on pidettdva tarkasti
erilladn toisistaan, on lankaosastollakin ryhdytty vastaa-
viin toimenpiteisiin. Silmélldpitien alumiinituotteiden
suojaamista ilmassa leijailevilta kuparipslyhiukkasiita
on langanveto- ja kertauskoneet, joissa alumiinia késitel-
ld4n, sijoitettu erilliseen halliin.

Langanveto suoritetaan nykydidn melkein poikkeuk-
setta n.s. sarjavetokoneissa, joissa lahtélanka vetorum-
pujen avulla vedetdin usean poikkipintaa supistavan
tyokalun, n.s. vetokiven lavitse. Riippuen alku- ja loppu-
dimensioista puhutaan raskaista sarjakoneista, viliveto-
koneista ja hienovetokoneista. Sarjalanganvetokoneen
viimeinen valssi on samalla my6s vyyhtedmisvalssi, ja
sen nopeus maardd periaatteessa koneen tuotantokyvyn.
Tehtaan sarjakoneryhmien nopeimpien koneiden teo-
reettiset tuotantonopeudet ovat seuraavat:

Raskaat sarjavetokoneet 12,6 m/sek
Vilisarjavetokoneet ........ 20 m/sek
Hienosarjavetokoneet ........ 23 m/sek

Niin suurilla tydskentelynopeuksilla tarvitaan paitsi
hyviai koneistoa myds ensiluokkaista voitelua. Itse ko-
neiden, laakerien, vaihdelaatikoiden, pyo6ristéjen jne.
voitelu toimii kussakin koneessa erillisend voitelujarjes-
telmédnid. Lankojen, vetokivien ja vetovalssien voitelu
vaatii toisen voitelujirjestelmian ja erikoiset voitelu-
aineet. TAmi voitelu on tdhdn asti toiminut erillisend
kiertojarjestelmana kussakin vetokoneessa, mutta muu-
tetaan nyt keskusjirjestelmiksi, jossa neljan koneen voi-
teluaine puhdistetaan ja jadhdytetddn suurissa altaissa.
Ensimmaiset kokeet ovat tassa mielessd antaneet erittdin
lupaavia tuloksia vetokivien kulutukseen ja langan laa-
tuun nihden.

Sarjavetokoneet toimivat kahden eri periaatteen joko
livkuvapaan tai liukujirjestelmin mukaisesti. Liukuva-
paata jarjestelmid kiytetddn ennenkaikkea terdslankako-
neissa, joten tima konetyyppi on Suomen Kaapelitehtaalla
hyvin niukasti edustettuna. Liukuvapaassa jarjestelmassa
lanka kulkee eteenpiin koneessa samalla nopeudella kuin
vastaavan vetovalssin kehid, joten mitddn liukumista
langan ja vetovalssin vililla ei koskaan esiinny. Liuku-
vissa koneissa sensijaan kaikki vetovalssit, paitsi viimeistd
vyyhtedmisvalssia, kulkevat nopeammin kuin lanka vas-
taavassa kohdassa, joten lanka ikddnkuin liukuu taakse-
péin vetovalssin pintaa my6ten. Tama liukama on yleensé
pieni, suuruusluokkaa 2-—10 9. T4méi periaate on ta-
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Kuva 6. Yksi tehtaan lyijypuristimista. Paillystettivi kaapeli

syotetddn puristimen takaa ja opuristin muovaa etualalla
nikyvidn saumattoman lyijyvaipan kaapelin piille, Oikealla
lyijyn sulatus suojakaasu-uunissa.

vallisin kaikissa hieno- ja vilisarjakoneissa sekd ras-
kaissa sarjakoneissa kuparimetalleja varten.

Edellamainittuja tydkaluja »vetokividy kiytetiin seki
sarja- ettd yksittdisvedoissa. Suuremmille lankadimen-
sioille kuin 1,40 mm kiytetdin yleensi terdskuoreen si-
joitettua, kartiomaisella supistusreijalli varustettua wol-
framkarbidivetokivei. Pienemmissi dimensioissa on
vleensi menty metallikuoreen sijoitettujen timanttiveto-
kivien kaytto6n. Profiililankoja voidaan usein vetdi ase-
teltavia vetosuuttimia kdyttden. Monimutkaisia profii-
leja varten on kuitenkin edelleen pakko turvautua etevin
vetokivihiojan késitychon ja ammattitaitoon; tallaisissa
tapauksissa on yleensd taottava vaadittu supistusreiki
n.s. vetorautaan eli terdin.

Vetokivet kuluvat vahitellen kidytdssi ja sen takia ne
médrdtyn kulumisen jilkeen on hiottava uudelleen. Tit4
varten on veto-osastolla hiomo, joka huoltaa koko osas-
ton vetokivimiirin.

Suuri osa osaston tuotannosta on toimitettava edelleen
pehmeidna. Langanveto kovettaa ja lujittaa tunnetuista
syistd ainetta; niinpi nousee esim. kuparin vetolujuus
arvosta 22 kg/mm? arvoon 48 kg/mm? pitkélle menneen
vetokisittelyn johdosta. Vedettiessd erittdin hienoihin
lankadimensioihin, nousee kuparin vetolujuus edelleen
saavuttaen joskus ilmidémaiisen suuria arvoja 58—60
kg/mm?2 Saadakseen langat taas pehmedin tilaan, on ne
lampékisiteltava, »hehkutettava», jolloin saavutetaan
toinenkin piddméairi. Hehkutus nostaa nimittdin kovaksi-

Kuva 7. Panssariputkien valmistus. Oikealta tuleva terésnau.h?

joutun ensin valssisarjan taivuttamaksi, jonka jalkeen pyérl.w:a

muuntaja hitsaa sauman kiinni ja loppuvaiheena nikyy valmiin
’ putken kalibrointi ja katkaisu.

vedetyn kuparin sihkénjohtokyvyn 1,5—2,5%. Teh-
taassa suoritetaan hehkutus kolmessa eri uunityypissa,
rippuen tuotteen tarkoituksesta, laadusta ja langan lapi-
mitasta. Valtaosa hehkutuksesta suoritetaan sahkolld
kuumennetuissa kellouuneissa tai kaasukiyttdisessd muh-
veli-vesilukkouunissa. Molemmissa tapauksissa on kiy-
tettivd neutraalista suojakaasua suojatakseen ainetta
hapettumasta; suojakaasuna toimii joko poltettu kau-
punginvalokaasu tai tavallinen vesihdyry. Vaativia ta-
pauksia varten kiytetddn kolmatta uunityyppid, sihko-
kayttoisia lapivetontneja. Naiden wunien kdyttd on kal-
lis ty6vaihe, mutta takaa aineelle erinomaiset fysikaaliset
ominaisuudet.

Kerrattujen metallijohtimien valmistus tapahtuua ker-
tauskoneissa. Normaalitapauksessa kerrattu johdin on
kokoonpantu samankokoisista langoista, sijoitettuina eri
kerroksiin. Lankojen lukumiiri eri kerroksissa mddrdy-
tyy yleensi seuraavan sddnndén mukaisesti:

Kerros Lukumdiira
‘ i l
| Keskilanka | lanka ‘
! I kerros 6 lankaa i
‘ II » ‘ 12 » ‘
|OII » S T R
| jne. ) ne. |

Sektorikaapeleissa ja monisdikeisissd johtimissa poik-
keavat kertausmenetelmit taydellisesti yllimainitusta.
Etenkin on sektorikaapelien valmistus monimutkainen
tyévaihe, jolloin varsinkin suuripoikkipintaisissa johti-
missa on kiytettivd jopa kuutta eri lankakokoa. Viime
aikoina on valmistettu erikoissektorijohtoja, n.s. tiivis-
tettyji johtoja, jolloin kéyden taytekerroin saadaan suu-
reksi, t.s. eri lankojen vilinen ilmatila pieneksi.

Kuparilankojen tinaus, etupdidssd kumieristeisid johti-
mia varten, suoritetaan joko erilliseni tydvaiheena tai
lapivetohehkutuksen yhteydessi. Jos langan ldpimitta
on tarpeeksi pieni, riittdd tinakylvvn langalle antama
lampémddrda hehkuttamaan aineen, joten siis tinaus ja
hehkutus silloin tapahtuvat samalla hetkella.

Terisalumiinikaapelien tuotannossa kidytetddn kahta
lihtoainetta: sinkityt terdslangat tai terdaskéydet, jotka
muodostavat kaapelin keskelld sijaitsevan kantavan eli-
men, ja alumiinilangat, jotka kerrataan terdssydamen
ympdrille sihkéa johtavaksi kerrokseksi. Terdslankojen



18 VUORITEOLLISUUS — BERGSHANTERINGEN

Kiytetyt raaka-aineet towneissa.

1 1 Yh- |ku a-J‘ .. .| rau- | ku- |pape- kaa-

Vuosi| 4eensa riI:l VUYE | haa | mia 'pri% peli- J

| [ i oljya |

: [ {

' 1923 565 | 494 13 : |

. 1925 878 713 | 33 !
1930 1.590 1.234\ 142 40 38 3

‘ 1935 4.478 1.393 ] 1.519 404 101 ‘ 81 46

11939 | 14.479 4.06'1‘ 4.874| 2.062: 220 , 729 [
1949 | 18.553 | 9.316 5.776| 1.159] 308 802 186
1950 | 13.270 | 5.136] 3.519 | 1.618] 293 | 562 148

11951 17.385 8.180 5.003: 2.451; 421 | 923 197 i

ominaisuuksien on tiytettdvi erityisen vaativat kanada-
laiset CESA-normit. Pienemmissi terdsalumiinikoysissa
kidytetddn kantavana elimend ainoastaan yhtéd terdslan-
kaa, jonka ympidri kuusi samanlipimittaista alumiini-
lankaa kerrataan. Suuremmissa koysissd kdytetddn kahta
eri rakennemenetelmidi. 1:0 jarjestetddn eri kerrosten
lankaluvut ja lankojen lapimitta kuten tavallisissa ku-
parikOysissd, esim. seuraavasti (»Condor-kaapeli):

(1 + 6) - 3,08pc + (12-418-+24) - 3,08

2:0 voidaan kaapeli rakentaa seuraavasti (»Hawk»-kaa-
peli):

(1 + 6) - 2,68pe -+ (104-16) - 3,444,

Edelld on jo lyhyesti puhuttu valssilaitoksen tuotanto-
kyvysti. Veto-osasto puolestaan pystyy tamin edelleen
jalostamaan eri mittaisiksi langoiksi ja jonkinlaisen
kuvan vedetyn langan mairistd antanee toteamus, etta
yhteinen vuodessa valmistettu lankametrimddrd ulot-
tuisi kolmivaiheisena linjana maasta kuuhun.

Kuparin ja alumiinin ohella, jotka paimetalleina ovat
tehtaan varsinaiset raaka-aineet, voidaan vield mainita,
ettd veto-osastolla kisitellddn myds erilaatuisia pronssi-,
messinki- ja hopealankoja. Niitten maird on toistai-
seksi kuitenkin raaka-ainevaikeuksientakia verraten
vahdinen.

Ne raaka-ainemiirit, jotka tehdas on eri vuosina
kiayttinyt, kayviat ilmi viereisestd taulukosta:

Ennen maailmansotaa suoritettujen laajennuksien
vuoksi, joita jatkettiin sekd sodan aikana etti sen jil-
keenkin, katsoi tehdas voivansa ottaa suorittaakseen
8 9, vahingonkorvaustoimituksista sekd 2 9, vilillisini
toimituksina. Suoranaiset vahingonkorvaustoimitukset
paattyiviat 1. 8. 1948 ja tamén jilkeen on tehdas tuot-
teillaan osallistunut huomattavilla miarilli maamme
vientiin. Kotimaisen kaapelintarpeen tehdas on pysty-
nyt tyydyttdméddn, kirkkaan kuparilangan ja -kéyden
kohdalla tati ei kuitenkaan valitettavasti ole voitu tehd,
johtuen viahentyneesti kuparinsaannista.

SUMMARY

The first part of the paper deals with the foundation
and rapid developement of Suomen Kaapelitehdas Osake-
yhti6 (Finska Kabelfabriken Aktiebolag) from a rather
small factory to a large industrial undertaking with many
departments. In the second part of the paper two of these
departments, the rolling mill and the wire drawing depart-
ment, are being dealt with. Details are given about the
rolling operations and a comparison is made between the
rolling of copper and aluminium. Figures showing the
output of the rolling mill are also given. In the part of
the paper describing the drawing department and the
drawing of wires a comparison is made between copper
imported from other countries and the Finnish copper
supplied by Outokumpu Oy. It is said that the Finnish
copper is highly superior to the imported copper as a
raw material for the cable industry.
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NAGRA SYNPUNKTER PA MAGNETISK
MALMPROSPEKTERING

av GOSTA TORNQVIST

LECTIO PRAE CURSORIA VID ABO AKADEMI, 15. 3. 1952.

De magnetiska malmletningsmetoderna bygger som
bekant pa det foérhallandet att olika bergartsled har
olika magnetiska egenskaper. S4 t.ex. skiljer sig suscepti-
biliteten, d.v.s. mottagligheten for magnetisering, for berg-
arterna diabas och leptit, s mycket fran varandra att
det ar méjligt att med moderna magnetiska instrument
pavisa gingar av diabas i en omgivande berggrund av
leptit. Det dr dock framst ansamlingar av ferromagne-
tiska mineral, sdsom magnetit och magnetkis, som for-
orsakar de tydliga storningar eller anomalier i det jord-
magnetiska filtet, som observerades redan pa 1500-talet
och som gav de forsta impulserna till magnetisk malm-
prospektering. Sedan dess har de magnetiska malmlet-
ningsinstrumenten utvecklats avsevirt, frdn gruvkom-
pass till Tiberg-Thalén vag, Schmidt vdg, ABEM-mag-
netometer, flygmagnetometrar och andra. Samtidigt har
ett betydande arbete nedlagts pa utvecklingen av de
magnetiska tolkningsmetoderna. Redan ar 1723 fére-
kom i Uppsala en akademisk disputation 6ver tolkning
av magnetiska mitresultat.

Den magnetiska malmletningsmetoden — magneto-
metrien — var pa sin tid en svensk specialitet. Detta
giller sivil instrumenteringen som tolkningsmetoderna.
Det var frimst R. Thalén och E. Tiberg, som pa 1870-
och 1880-talet forskaffade svenskarna denna ledarstéll-
ning. Direfter har svenska bidrag till magnetometriens
utveckling publicerats av Dahlblom (ar 1898), Carlheim-
Gyllenskdld (ar 1907 och 1910) och pa senare tid av
Sundberg, Hedstrém och Nordstrom. Dessutom har
under de tva senaste decennierna, d.v.s. samtidigt med
den praktiska geofysikens uppsving for 6vrigt, betydelse-
fulla undersékningar inom detta omrade utférts av tys-
kar, amerikaner och ryssar.

Andamaélet med maguetisk malmletning 4r ju, som
redan namnet siger, att uppleta sidan malm som ger
sig till kdnna pd magnetisk vdg. De instrument, som nu
finns for detta dndamal kan sigas ha natt en sidan ut-
formning att de uppfyller skiliga krav pa kéinslighet,
transportabilitet och stabilitet. Betraffande vilka malmer
det dr, som ger sig till kdnna, dr det framfor allt magne-
tit, som har en exceptionellt hog susceptibilitet och dar-
for bildar de viktigaste och lattast pavisbara magnetiska
malmerna. Ovriga jirnmalmer som dr tydligt magne-
tiska 4r ilmenit och hematit. Deras magnetiska effekt ar
dock alltid mindre 4n en tiondedel av magnetitens, van-
ligen endast en hundradel ddrav. Bland kiserna ir det
endast magnetkis som 4r utpriglat magnetisk. P4 grund
av magnetkisens mineralparagenes kan vissa virdefulla
metaller sasom mnickel, koppar och kobolt uppspiras
magnetiskt. Detsamma giller f6r Svrigt krom, mangan
och vanadin pa grund av deras friandskap till jdrn.
Franklinitens relativt hoga susceptibilitet dr fér oss
nirmast av teoretiskt intresse.

Vilka 4r di den moderna magnetometrins uppgifter?
Flertalet av de i ging varande jarnmalmsgruvorna har
ju upptickts utan fina geofysikaliska hjalpmedell Hur
stor andel den svenska gruvkompassen, som anvindes
redan under senare hilften av 1600-talet, har i upptackten
av jarnmalmsfyndigheterna i svenska Bergslagen, ar
icke kdnt, men antagligen kan en stor del tillskrivas detta
enkla instrument. Sedan den kinsligare Tiberg-vagen
bérjade anvindas har stora arealer blivit undersokta,
varfér man kanske kan siga att inom kidnda malmférande
omraden de flesta kraftiga magnetiska drag redan har
lokaliserats och undersokts medelst skdrpningar och
sdnkningsarbeten.

Magnetometrins uppgift ir nog nu — liksom tidigare
— att limna anvisningar pa de platser, dir chanserna
for att finna brytvird malm &4r storst. Den moderna
malmletningstekniken kan med sina kdnsliga instrument
na storre djup 4n tidigare, medan forbattrade tolknings-
metoder mojliggér en sdkrare tydning av redan upp-
maitta magnetiska anomalier. Betriaffande nya omraden
ar att mirka att sedan nu flygmagnetisk kartering ta-
gits i bruk finns det mojligheter att snabbt och effek-
tivt ticka stora omriden vid en forsta rekognocering.

Vid planeringen av en magnetisk prospekteringskam-
panj ar det naturligt att det intresserade gruvforetaget
eller motsvarande stéller sig fragan: Till vilket djup kan
en brytviard malmkropp upptickas? Eller: Hur stor
maste malmarean vara foér att kunna pdvisas om malmen
ligger pa t.ex. 300 m djup? Att ge ett entydigt svar pa
nigondera av dessa fragor gir tyvirr icke. Under vissa
férutsiattningar kan man dock berikna storleksordnin-
gen och redan det kan vara nog si upplysande.

De faktorer som inverkar pa storleken och utbild-
ningen av en magnetisk anomali 4r djupet till stérnings-
orsaken, dess storlek, form och susceptibilitetsvirde. Ut-
giende frin bestdmningar utférda av Werner kan man
berdkna vissa medelvirden fér susceptibiliteten » hos
svenska jdrnmalmer. S& giller t.ex. fér magnetitmalm
med 60 %, att det mest sannolika vdrdet pid » 4r ca.
0.7, medan det fér 40 9 -ig malm &r ca 0.3. Dessa vir-
den dro medelvirden f6r magnetitmalm i allmanhet.
Skarn- och kalkjirnmalmerna har normalt ndgot hégre
virden medan apatit- och kvartsiga malmer har nigot
lagre. Om vi sitter grinsen fér brytvirdhet vid t.ex.
40 9, Fe betyder det siledes att en brytvird svartmalm
sannolikt har en susceptibilitet av 0.25 eller hégre.

Betriffande formen av malmkroppen kan vi hir in-
skrianka oss till det vanligaste fallet, nimligen att mal-
men upptrdder i form .av en brant stiende, mer eller
mindre regelbunden lins eller skiva. Lingden i stryknings-
riktningen ma variera frin ndgot tiotal meter till 1 km
och mera.

Slutligen méaste nagot forutsittas betriffande den
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magnetiska matningens storningsnivd. Darmed forstas
storleken av de lokala variationer, som férorsakas av
ofyndig berggrund. Bla. beroende pi vilken bergart
berggrunden bestar av erhalles olika héga stérningsni-
véer. Erfarenheten visar att en mitning i leptitterring
vanligen har en lig stérningsnivd medan didremot mit-
linjer &ver granit och gnejs ofta utvisar variationer av
flera hundratal p (gamma). (Det normala jordmagne-
tiska filtets styrka 4r ca 50000 y.) En anomali, som
uppgér till 19, av det normala filtet, d.v.s. till 500 y
framtrider dven vid relativt hdg stdrningsnivad och
detta anomalivirde kan darfor sittas som undre grins
fér vad som vanligen beaktas vid malmprospektering
pa magnetitmalmer.

Om vi nu atergdr till fragan: Till vilket djup kan en
brytvird malmkropp upptickas, kan under ovannimnda
forutsittningar foljande svar lamnas:

En linjalformad kort magnetitmalm med 409, Fe
ger med all sannolikhet en pavisbar anomali, d.v.s.
minst 500 ¥, om den har en malmarea av 4000 m2 och
ligger pa 300 m djup. Vid malmarea  av 2000 m? ar
maximidjupet 220 m och vid 8000 m2 430 m. Ar malmen
daremot lang, t.ex. 1200 m och ligger p& 300 m djup
miaste den ha emr bredd av 7 m, d.v.s. en malmarea av
8400 m? for att ge en anomali.av 500 ¢. En 600 m ling
malm med arean 2000 m? kan upptickas endast till ett
djup av ca 150 m om malmens susceptibilitet 'dr 0.25.

Foljande jamforelse’ kan vara av intresse: En jarn-
malm av Kirunamalmens stotlek och -med samma
susceptibilitetsviarde som denna, d.v.s. ca 0.5, skulle pa
ett djup av 500 m férorsaka en maximianomali av unge-
far 4000 y. — En magnetitmalm av samma storleksord-
ning som Outokumpus kopparmalm och med » = 0.5
kan pavisas till ett djup av 350 m. Om déremot » = 0.25
blir det tillditna maximidjupet ungefar 180 m.

Som sista exempel skall den anomali anges som fér-
orsakas av en 40 9%,-ig magnetitmalm 4 7 wilj. ton pa
100 m djup. Malmen antages vara stockformig, ha 4000
m? area och ett djupgiende av 600 m. Berdkningar visa
att maximianomalien som ligger rakt ovanfér malmen
da blir ca 4400 y. 100 m frdn maximet har anomalien
minskat till 1470 y och ytterligare 100 m ut till 295 y.
Virdet 500 y uppmétes ca 165 m fran centrum.

Detta exempel visar att man vid en magnetisk reko-
gnoscering icke bor anvanda f6r stort avstdnd mellan
mitlinjerna. Om man vid en flygmagnetisk kartering
anvinder ett linjeavstand av 500 m kan i ogynnsamma
fall en malmkropp av storleksordningen 7 milj. ton
forbli oupptickt. En storningsnivd av ett par 100y ar
ndmligen icke ovanligt ens vid en flygmétning och
sisom av exemplet framgér ir den anomali som férorsa-
kas av en avsevird malm mitt emellan linjerna fér liten
for att observeras.

Rekognosceringen av nya omraden, som 4r en av
magnetometrins arbetsuppgifter, skall saledes utféras
med s kinsliga instrument att anomalier pa ett par
100 y sikert uppmites och vidare si tédtt, d.v.s. med
ca 200 m avstind mellan mitlinjerna, att de omraden
dar anomalier stérre an 500 v icke upptridder direkt kan
uteslutas sisom osannolika vad betriffar brytvirda
svartmalmférekomster. Sammanfattningsvis kan man
siga att en pi detta sitt genomférd rekognoscerings-
méitning ger anvisningar pa alla »brytvirda» starkmag-
netiska stérningskroppar med en malmarea av ca 2000 m?
ned till ca 200 m djup samt pa alla med minst 4000 m?
area ned till ett djup av minst 300 m.

En annan uppgift fér den magnetiska malmletnings-

metoden dr det narmare studiet av konstaterade magne-
tiska drag. Detta studium innefattar en bedémning och
gradering av de anomalier, som antingen erhallits vid
en tidigare rekognoceringsmatning eller som framgar av
tillgingliga dldre kartor Gver magnetiska drag. Denna
unders6kning syftar till att berdkningsmaissigt faststilla

vilka stdrningar, som troligen icke motsvaras av bryt-

virda malmkvantiteter och vilka stérningar det forst
och frimst finns anledning att uppmita i detalj. En
granskning av magnetiska kartor av ildre datum ir av
betydelse emedan det icke dr ovanligt att man tidigare
pa grund av bristfélliga instrument och ofullstindig eller
felaktig tolkning forbisett sjdlva huvudorsaken till det
magnetiska draget. Undersbkningar i form av blott-
ningar och skidrpningar har kanske helt inriktats pa
smala ytliga malmstrdk fastin av den magnetiska kar-
tan framgar vid ett nirmare studium att en avsevird
méktighetsékning intriffar pa stort djup. Ofta visar de
forsta tolkningsforsoken av dylika kartor att méitnin-
garna icke dr tillrackligt omfattande varfér komplette-
rande detaljmétningar med kédnsligare instrument dven
har maste utféras. Detta naturligtvis endast om in-
tressanta omstindigheter framkommit vid de forsta
tolkningsférséken,

Till grund fér en slutlig tolkning av betydande magne-
tiska anomalier bor alltid ligga en detaljkarta. Punkt-
titheten f6r denna kan variera beroende pa vilken typ
av stérning som 4r f6r handen, men som regel kan man
siga att sjdlva toppen pa anomalien bér uppmitas med
sma avstind (2—10 m) mellan observationspunkterna
och att flankdragen skall maitas ut fullstindigt, d.v.s.
till avldsningar av ett tiotal y om inga negativa drag

‘upptrider. Om den positiva anomalien omges av nega-

tiva drag bor méitningen utstrickas sa att om mojligt
liget av det negativa minimet faststilles. Avstandet
mellan observationspunkterna for flankdragen kan vid
lag stOrningsnivd och enkla anomalier viljas relativt
stort (20—80 m). Den tdta mitningen i centrum skall
visa om anomalien dr fororsakad av en eller flera bred-
vid varandra liggande stérningskroppar, utmdtningen
av flankdragen ger mdsjligheter att faststidlla om en
okning av miktigheten eller om en ny magnetisk kropp
upptriader pad storre djup, medan de uppmaitta negativa
dragen limnar uppgifter om djupgiendet av kroppen.

Sasom Skeels visat dr den magnetiska potentialen och
alla dess derivator, siledes dven horisontalintensiteten,
fullstindigt bestdmd av vertikalintensitetskartan, om
denna blott dr tillrickligt exakt och vidstrackt. Att mata
horisontalintensiteten inom ett sidant omrade férenklar
teoretiskt sett icke tolkningen eller gér den mera en-
tydig. Detsamma giller for 6vrigt métning péd olika héjd.
Genom att utfora observationer i ett flygplan sisom
komplettering till en magnetisk detaljmétning pad mar-
ken kan man generellt sett icke erhalla flera uppgifter
an vad kan beriknas frin en fullstindig markmdtning.
Man kan darfor i alimdnhet néja sig med en noggrann
mitning av vertikalintensiteten vid magnetisk prospek-
tering.

De anomalier som uppmites vid malmprospektering
kan teoretiskt sett tolkas pa ett odndligt antal olika sitt.
De i naturen férekommande malmansamlingarna har
dock vanligen en form som man kan inordna under
nagot typfall, eller dtminstone betrakta sdsom enkla
kombinationer av dessa. De typfall, scm did komma i
fraga 4dr foéljande:

Om vi ha en stavformig malm med stort djupgéiende,
som magnetiseras av det jordmagnetiska filtet, blir det
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endast magnetiseringen av den 6vre ytan som kommer
att ge sig till kdnna. Ligger denna yta pa relativt stort
djup, kan den dessutom betraktas siascm punktformig
och vi fa det forsta fall som teoretiskt kan behandlas,
namligen punktpol. Vid mindre djupgaende inverkar den
undre ytan och vi fa det teoretiska fallet dubbelpol. Har
storningskroppen en utpriglad langdutstrickning och
en bredd som dr mindre dn djupet fran marken till den
ovre ytan, kan kroppen 1 vissa fall tinkas ersatt av en
magnetisk linje, linjepol, eller tva magnetiska linjer
under varandra, dubbellinje. Induktionsteorien, som byg-
ger pd relationerna mellan magnetisk och tyngdkrafts-
potential och som férutsitter en homogen magnetisering
av kroppen giller strangt endast fér kroppar, som be-
griansas av andra grads ytor, sdsom sfarer, civkelcylindrar,
elliptiska cylindrar och rofationsellipsoider. Bortser man
fran inverkan av kanter eller horn kan man dock dven
berdkna det eoretiska anomalierna 6ver en horisontell eller
stupande platta. Betriffande fallen elliptiska cylindrar
och rotationsellipsoider, som 4r komplicerade att an-
vianda, kan man visa att den enklare punkt- och linje-
polteorien med gott resultat kan anvindas f6r vertikalt
utdragna ellipsoider. Mera sillan forekommer malmer
med en s stor miktighet att polteorierna inte kan till-
lampas. Overstiger bredden av en malmkropp halva
djupet till densamma bér man dock tolka anomalien
sasom fororsakad av en gdng. Om diametern fér en stav-
formig malm Gverskrider djupet till densamma bor den
icke tolkas sdsom punktpol utan som en vertikal cylinder.

Sjdlva tolkningen utféres i regel genom att jamféra
de uppmitta anomalierna med de teoretiskt berdknade
f6r ovanndmnda fall. Den upprittade vertikalintensitets-
kartan lamnar redan uppgifter om vilken typ av stor-
ningsorsak som troligen dr for handen, men den slutliga
tolkningen bygger pd jamforelse av kurvor, som utvisar
intensitetens Xkontinuerliga forindring langs limpligt
valda profillinjer. Tolkningens dndamal 4r att na sadana
resultat att man pa grundval av dem kan utesluta de
anomalier som troligen icke motsvaras av brytvard malm
samt for de platser dir brytvard malm mdjligen fore-
finnes, ange lige av, djup till och méjlig malmarea for
malmkropparna. Tolkningen bor dven innefatta val av
lamplig angreppspunkt f6r fortsatta undersdkningar i
form av skdrpningar, borrningar eller gruvarbeten. Det
ar ju forst genom sddana undersbkningar man kan fa
reda pd om det magnetiska malmmineralet férekommer
i en sddan koncentration och utbildning att {érekomsten
ar eller kan bli brytvird.

Den storsta svarigheten vid interpreteringen av mag-
netiska mditresultat ligger ofta déiri att den anomali
som skall forklaras icke ar férorsakad av en enda stor-
ningskropp utan av ett flertal narbelidgna, vilkas verk-
ningar overlagrar varandra. Kombinationsméjligheterna
blir hirigenom ménga och tolkningen svir och arbets-
dryg. I allmdnhet bor man di forséka na Gverensstdm-
melse mellan uppmitt och beriknad anomali med sa
enkla kombinationer av stGrningsorsaker som mojligt.
Harvid skall man naturligtvis beakta allt som 4r kidnt
om geologien inom cmradet t.ex. si, att homogena och
ostorda berggrundsférhillanden betinga regelbundna
kroppar och tvartom. Likasd bor inverkan av eventuella
bergartskontakter beaktas. Av stdrsta betydelse f6r en
riktig tolkning &4r att observationernas relativa hdjd,
d.v.s. topografien inom matomradet, 4r kind, si att
dess inverkan kan beridknas.

Till slut bor nigot ndmnas om magnetisk prospekte-
ring efter svagmagnetiska malmer. I fraiga om dessa gil-
ler icke de regler som hir givits £6r anomaliernas storlek
1 olika fall. Nagon méjlighet att enbart ur de magnetiska
mitresultaten faststilla huruvida en svag stérning hér-
stammar frian obetydliga magnetimpregnationer i berg-
grunden eller frin ansamlingar av t.ex. magnetkis eller
hematit, finnes tyvarr icke. Vid bedémningen av dylika
storningar trider den rent geologiska tolkningen i f6r-
grunden. Hir méiste kdnnedomen om eventuella malm-
anledningar och all 6vrig kunskap om berggrunden kom-
bineras med de uppgifter rérande strykningsriktning och
lige av »storda» zoner, som en magnetisk mitning l4dm-
nar. Att rekommendera ir i dessa fall att anvinda andra
geofyvsikaliska metoder, framfér allt den geo-elektriska,
jamsides med den magnetiska. Tolkningen av svaga
magnetiska drag underlittas hirigenom avsevirt.

ABSTRACT

Due to the progress in magnetic instrumentation and
interpretation the possibilities of locating deep seated
orebodies by magnetic methods have increased. Assuming
a susceptibility of 0,25 or higher for workable magnetite
ore the depth to orebodies causing an anomaly of at
least -4~ 500y can be calculated. The detecting power of
‘fched magnetic method of ore prospecting is thus exempli-
ied.

The importance of a re-study of old magnetic maps
is pointed out. The different theoretical cases used in the
inteérpretation of magnetic anomalies over orebodies are
introduced and the interpretation techmique is briefly
described.
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GEOLOGISK STRUKTURUNDERSOKNING
MEDELS MAGNETOMETER
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Inom omraden dir berggrunden till stor del tdckes av
l6sa jordlager 4r konstruktionen av en tektonisk karta
mycket vansklig, emedan konstruktionen méste baseras
pa ett fatal spridda berggrundsiakttagelser. Resultatet
kan bliva synnerligen missvisande, om man till ex. sam-
manbinder hillar med liknande bergarter, men hillarna
det oaktat tillhéra olika horisonter, eller om man drager
langt gaende slutsatser av enstaka tektoniska iakttagel-
ser, vilka dock kunna vara av helt sekundir art. Inom
vara urbergsomrdden patriffas allmédnt bergarter och
bergartsled, vilka till sina fysikaliska egenskaper avvika
frdn omgivande bergarter. Genom att utnyttja de sist-
nimnda bergarterna som indikatorer och med tillhjilp
av geofysikaliska undersékningsmetoder lokalisera deras
lage 1 falt, fas en klarare bild av tektoniken inom under-
sokningsomradet.

Forfattaren har i Lojo intill Ojamo Kalkstensgruva
undersokt forutsittningarna for ett dylikt foérfarande,
varvid undersokningen koncentrerats till de intill kalk-
stensgruvan uppméitta magnetiska anomalierna som
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Fig. 1: 1 hyperstensgnejs, 2 losa jordlagret, 3 beraknad

anomali, 4 obserationsresultat.

en eventuell utgdngspunkt for tektonisk kartering
medels magnetometer.

Vid studier av publicerade forskningsresultat ro-
rande bergarternas magnetiska egenskaper framgar det,
att suskeptibilitidtens storlek i huvudsak bestimmes av
magnetithalten di denna G&verstiger ndgon eller néigra
volymsprocent magnetit. I Ojamo patraffades inom de
magrnetiska anomaliomradena férutom sméirre skarnmal-
mer en bergart benimnd »hyperstengnejs», vilken till sin
mineralogiska sammansittning ndrmast piminner om
kvartsdiorit och vars magnetitinnehdll varierar mellan
0,5 och 1,0 volymsprocent. De omgivande bergarterna iro
kalkgnejs och sura gnejser, vilka dro dels mikroklin dels
plagioklasférande. De sistndmnda gnejserna sakna nistan
helt magnetit, men innehilla pad nagra stdllen néagot
omagnetiskt magnetkis. Om man antager att magne-
tismen hos bergarten 4r férorsakad av induktion av
jordens eget magnetiska falt och magnetitkornens mag-
netiska momentaxlar 4dro oorienterade erhélles berg-
artens suskeptibilitit ur uttrycket
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Fig. 2.
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v
—

| — 5
() * 1+CK,

K = magnetitens suskeptibilitit, v = volymsandelen
magnetit 0—1, C = avmagnetiseringsfaktorn, som &ar
beroende av magnetitkornens form och férdelning.

Werner har for berdkning av C for magnetitfattiga berg-

arter uppstillt uttrycket

(2) C= @

Hyperstensgnejsens magnetithalt berdknades plani-
metriskt ur ett antal slipprov fran diamantborrhdl, som
borrats i den i fig. 1 och 2 utritade profilen A—B. Be-
rikningarna visade, att hyperstensgnejsens magnetit-
innehdll i profilen 4r 0.7£0.1volymsprocent magnetit.
Magnetitens suskeptibilitit K sattes till 1, vilket &ar
nagot ligre 4n det medeltal Werner erhallit vid sina
understkningar. Dessa virden insattes i uttryckena 1
och 2, vilket gav till resultat » = 0,00225 cgs. enheter
fér hyperstensgnejsen.

Hyperstensgnejsens av inducerad magnetism férorsa-
kade anomali beriknades med tillhjilp av en metod, som
utarbetats av Haalck varvid han utnyttjar Poissons
sats, som siger »den magnetiska kraften 4r proportionell
till en med denna parallell komponent av tyngdkrafs-
gradienteny. Om man utnyttjar nomogram vid berdk-
ningen, erhallas virdena for vertikalanomalin A Z ur ut-
trycket

(3) 4Z=A(ncosi—msini) » VZ: + H! sin'e

A = av nomogrammen beroende konstant, Z = nor-
mala magnetiska vertikalintensiteten pd orten, H, =
normala magnetiska horisontalintensiteten pa orten,
i,= normala inklinationsriktningen pa orten, & = det
tg i,

- var-
sin &

magnetiserade lagrets strykning, tg i =

dena m och n erhillas ur nomogrammen.

Ur fig. 1 framgdr, att den berdknade induktiva magne-
tiska anomalin vil 6verensstimmer med de uppmaitta
virdena. I fig 2 4ro i nagra profiler uppmétta anomalier
konnekterade till en magnetisk karta, ur vilken hyper-
stensgnejsernas generella strykning tydligt framgar.

En dylik karta ir till stor nytta, bland annat vid kalk-
stensundersokningar. P4 grund av kalkstenens plastiska
egenskaper pressas och sugs kalkstenslagren vid berg-
veckningen mot tryckminima, fér att dir bilda bryt-
viarda ansvillningar. Dessa ansvillningar har det i
manga fall varit mojligt att lokalisera, genom en analys
av den magnetiska kartan, di kalkstenslagrens lige i
forhallande till indikatorbergarterna varit kianda.

Det dr dock skil, att i detta sammanhang papeka, att
tolkningen av magnetiska anomalier bér géras med stor
forsiktighet, ty berdkningsmetoderna dro enbart kvalita-
tiva och de beriknade virdena Overensstimma sillan
helt med de uppmaitta. En bedémning av bergarternas
magnetiska egenskaper dr dven osiker, emedan berg-
arten kan vara ojimnt magnetiserad, magnetitfordel-
ningen inhomogen, det 16sa jordlagrets méktighet kan
variera, det kan #dven férekomma andra magnetiska
mineral och bergarten kan #ven uppvisa en betydande
remanent magnetism.

Forutsittningen for att det skildrade underséknings-
forfarandet skall vara till nytta vid f6rsék att klarldgga
berggrundens tektoniska byggnad &r, att savil de mag-
netiska observationsresultaten som de geologiska iakt-
tagelserna behandlas helt objektivt vid tolkningsarbetet
och detta inte pa négot sitt influeras av ett onsketén-
kande.
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DUISBURGER KUPFERHUTTE 75 VUOTTA

Vuorineuvos EERO MAKINEN

Outokumpu Oy.

Tayttiessdin viime vuoden lopulla 75 vuotta on Duis-
burger Kupferhiitte toimittanut juhlajulkaisun, jonka
mielenkiintoinen sisdlté ansaitsee tulla selostetuksi mei-
kildisten vuorimiesten didnenkannattajassa. Yhtién ny-
kyinen toimitusjohtaja tri Kuss sanoo teoksen esipuheessa
sen tarkoituksesta im.m.

»Julkaisu kuvaa kolmen miespolven aikana »Duis-
burger Kupferhiitte’n» hyviksi suoritettua ty6ti ja sen
henkei riippuvaisuudessa ulkomaailmasta ja kehityksen
ajankohdasta . . .»

»Tehtaan lukuisille ystaville koti- ja ulkomailla sekd
kaikille tekniikasta, tieteest4 ja taloudesta kiinnostuneille
antaa se perinpohjaisen kuvan timin vihemmin tavalli-
sen yrityksen synnystd ja kehityksestd.»

Kun Ranskan vallankumouksesta jatkunut sotainen ja
poliittisesti levoton aika Euroopassa oli 1800-luvun keski-
vaiheilla rauhoittunut, alkoi teollisuuden alalla voimakas
kehitys, joka pohjautui uusiin teknillisiin keksintéihin,
kulkuneuvojen parantumiseen sekd suuriin raaka-ainei-
siin rautaan ja kivihiileen. Talt4 ajalta on periisin mydos-
kin kemiallisen suurteollisuuden alku. Mantereen kemial-
linen suurteollisuus sijoittautui m.m. Reinin keskijuok-
sun varsille, missid sen raaka-aineiden saanti oli suht.
helppoa ja mistid menekki niin hyvin Reinid pitkin poh-
joiseen ja etelddan kuin myéskin maakulkuneuvoja, m.m.
uusia rautateitd, kiyttien itddn ja ldnteen oli jirjestet-
tavissd.

Kemiallisen teollisuuden avain-aineen, rikkihapon val-
mistuksessa oli yhd enempi siitrytty elementidrisesti
rikistd rikkikiisujen kdyttoon ja rikkikiisu, jota Saksassa
ei ollut riittavasti, oli tuotava ulkomailta, kuten yhi
nykyidinkin, padasiassa Espanjasta. Kuljetus tapahtui
vesiteitse Reinin suulle ja edelleen Reinid pitkin.

Kaikkiaan 10 kemiallista tehdasta, jotka sijaitsivat
Frankfurt a.M.-Ludvigshafenin-Duisburgin-Kélnin  pii-
rissi ja jotka jo aikaisemmmin olivat olleet yhteistoimin-
nassa keskenddn, pddttiviat 1 pv. marraskuuta 1876 pe-
rustaa vhteisen osakeyhtion »Duisburger Kupferhiittey,
jonka tarkoituksena oli:

hankkia kaikkien tehtaitten tarvitsema
niille jaettavaksi;

kisitelld niilld tehtailla syntyvit rikkikiisun pasutus-
jatteet, mitkid kukin osakas oli velvollinen toimittamaan
Duisburgiin tille yhteiselle tehtaalle;

hankkia asiakkailleen kiisurikki mahdollisimman hal-
valla siten, ettd rikkikiisun pasutusjitteiden kisittelyssd
saatiin lisituloja ottamalla talteen niihin sisdltyvit sivu-

rikkikiisu

metallit, ennenkaikkea kupari, sekd lopuksi arvokas
korkeaprosenttinen purppuramalmi.

Kansantaloudellisestikin oli taten jirjestetty, pii-
asiassa ulkoa tuodun raaka-aineen, rikkikiisun kisittely
merkityksellinen, koska rikkikiisussa saatiin maahan
rikin ohella my6s kuparia ja rautamalmia, joita joka
tapauksessa oli ostettava ulkomailta.

Toimenpiteet olivat niin ripeit, ettd uusi tehdas saat-
toi aloittaa toimintansa jo helmikuussa seuraavana
vuonna. Viahiisestd alusta on pasutusjitteiden kiytts,
I:n ja II:n maailmansodan laaksonpohjia huomiconotta-
matta, jatkuvasti kasvanut ja oli v. 1950 jo yli 1.000.000
tonnia.

Tehtaan paikaksi oli valittu Duisburg, koska se sijaitsi
keskeisesti Lansi-Saksan kemialliseen teollisuuteen nih-
den ja toisaalta, koska pasutusjatteiden lopputuote
purppuramalmi tulisi saamaan menekkinsid Ruhrin alueen
rautatuotannossa. Saksan omat ja Klsass-Lothringin
alueen rautamalmit ovat tunnetusti kéyhiid, joten oli
odotettavissa, ettd yli 60 9, rautaa sisiltivi ja melkein
fosforivapaa purppuramalmi tulisi olemaan kysyttyi.

Pasutusjitteiden kisittely perustui Englannissa kehi-
tettyyn hydrometallurgiseen menetelmiian, »kloreeraa-
vaan pasutukseen ja uuttamiseen», joka yhi vieldkin on
yleisesti kiytdnndssid. Kiisujitteet pasutetaan vuori-
suolan kanssa, jolloin sivumetallit muuttuvat liukene-
viksi klorideiksi ja sulfaateiksi. Kun ne on uutettu, rauta
jaa jaljelle liukenemattomana oksidina, purppuramal-
mina. Uutosliuoksesta saostetaan kupari rautaromulla
sementtikuparina, muut sivumetallit oksideina ja vuori-
suolasta syntynyt natriumsulfaatti kiteytetddn glauber-
suolana.

Teoksessa selostetaan menetelmin teknillistd kehitystd
laitteiden koneellistamisessa seki itse kemiallis-metallur-
gisessa prosessissa, uusien sivuaineiden ja kemiallisten
tuotteiden talteenottamista j.n.e. Koska Saksan kemial-
lisen suurteollisuuden yhtymid I.G.-Farben lopulta oli
yhtién suurin osakas, yli 90 9%,, on luonnollista, ettd teh-
taan kehitys sai sekd aloitteita ettd apua timin mahta-
van yhtymin taholta. Rinnan tamdin teknillisen kehi-
tyksen kanssa kuvataan taloudellisissa olosuhteissa ta-
pahtuneiden muutosten ja luonnollisesti myds kahden
maailmansodan vaikutusta (m.m. Ruhrin alueen mie-
hitys) tehtaan toimintaan.

Tuotantomadristd ja eri valmisteiden ilmestymisestd
tuotanto-ohjelmaan antaa seuraava vhdistelma yleis-
kavan,

i i | !

! Kasitelty: Tv. 1880  v. 1890 v. 1900 | v. 1910 ‘ v. 1920 0 v. 1930 | v. 1940 v. 1950

1 | 1 \ ‘ ‘
| T | owor| |
i Pas.jatt. ... t | 48.000 1 100.000 { 125.000 @ 175.000 ' 150.000 J 600.000 | 700.000 | 1.000.000
' Kuparia ...... » 1.000 3.000 5.000 5.500 1 2.500 10.500 5.500 ; 7.000
'Hopeaa ......... kg: 1.000 3.000 1 3.000 6.000 | 500 | 17.000 | 16.000 22.000
'Raakarautaa .. t | : 25.000 | 75.000 | 60,000 | 80. 000 140.000 | 187.000
'Kobolttia ...... »o : ‘ ! 50 - 297
blnkkla ......... » i 8. )00 ¢ 15.000 22170
‘Lyijya ......... » o | ; ‘ 500 1 1.000 700
‘Flaubersuolaa s | i \ [ 2.500] 80.000 | 1 70.000

62.500
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En oversikt av verksamheten inom

Oy Rudus Ab

Dipl. ing. GUNNAR SMEDS, Oy Rudus Ab, Helsingfors

Trots att firmans verksamhet dnda sedan starten ar
1928 frimst varit och &4r inriktad pa produktion och
f6rsiljning av betongaggregat (500.000 ton/ar) f6r bygg-
nadsverksamheten i Helsingfors med omnejd skall hir
niarmast beroras de verksamhetsgrenar, som kan sigas
hinféra sig till bergsindustrin, ndmligen kvartsbrytningen
i Nilsia och anliggningarna i Haxboéle.

Berggrunden i Nilsid bestar till mycket stor utstrick-
ning av hard kvartsit, som uppbygger tvenne skarpt
markerade bergsryggar, Kinahmi och Reittio.

Denna kvartsit har pd manga stéllen undergitt en
hydrotermal omvandling. Hérvid skedde en kaolinisering
av 1 bergarten ingiende glimmer och féltspatmineral
och den fasta mineralsammanfogningen luckrades upp.-
Resultatet ar, att vi pa dessa stdllen nu ha en vit
kvartsitsandsten, som stillvis av sig sjilv sénderfallit
i sand och kan uttagas med spade men i allminhet vid
sprangning med klorat till storsta delen blir sand. Ater-
stoden ir mycket lattkrossad med undantag av kortlar
av rodaktig ocomvandlad kvartsit, som stédllvis férekom-
mer. For denna skéra bergart, som utom kvarts inne-
haller en liten halt av sericit och mer eller mindre
kaoliniserad filtspat har Frosterus foreslagit namnet
soalitit.

Dessa fyndigheter, som lange varit kdnda av orts-
befolkningen, hoérjade kommersiellt utnyttjas under
forsta virldskriget, da ca. 1.000 ton bréts pa Lasikallio
nidra Nilsid kyrkoby och forslades med hist till Siilin-
jarvi station. Harefter lag driften nere tills ett bolag

Raakaraudan valmistus alkoi 1895, jolloin ensimmaii-
maiset omat masuunit valmistuivat. Tehdas on raudan
valmistukseen alusta saakka kiyttidnyt yksinomaan
omaa purppuramalmiaan, jonka tuotanto on pitkin mat-
kaa ollut 2-—3 kertaa suurempi kuin mitd omissa mas-
uuneissa on voitu kiyttdd. Vlijadmi on sen vuoksi
myyty Ruhrin alueen suurille rautatehtaille.

Koboltin, sinkin ja lyijyn tuotanto alkoi vv. 1926—27.
Glaubersuolaa alettiin ottaa talteen v. 1920 lahtien.
Sodan jilkeen ilmestyivit ohjelmaan kadmium ja tallium
sekd useita epdorgaanisia suoloja. Viime vuosien teknilli-
sestd kehityksestd mainittakoon erikoisesti amalgami-
elektrolysin alalla suoritetut tutkimukset ja saavutukset,
jotka ovat avanneet kokonaan uuden alan metallurgi-
sessa tekniikassa.

Duisburger Kupferhiitte on nyt alallaan maailman
suurin tehdas. Viime sodan aikana havitettiin Euroo-
passa useita pasutusjitteitd kisittelevid tehtaita. Duis-
burgin ohella on niistd jiljelld toiminnassa kaksi teh-
dasta Linsi-Saksassa, nimittdin Hampurissa ja ILybe-
kissd, sekd kaksi Ruotsissa, Reymersholm ja Oskars-
hamn. Meillikin on tdllainen tehdas ollut olemassa, ni-
mittdin Oy Vuoksenniska Ab:n rautatehtaalleen raken-
tama laitos, joka tuli kdvntiin v. 1937 mutta lopetti toi-
nintansa v. 1947,

under 1930-talet levererade ca. 100.000 ton till porslins-
och vattenglasfabrikerna och till jarnverken. Transpor-
ten skedde hirvid med bil till Pajulahti, dir sanden las-
tades 1 primar och via Saima kanal transporterades till
sodra Finland och i mindre partier dven till Sverige.

Ar 1940 utstrackte Oy Rudus Ab sin verksamhet till
Nilsia. Brytningen koncentrerades till en bérjan till en
nyinképt fyndighet i Reittié och under aren 1940—1948
levererades harifran ca. 40.000 ton, varav storsta delen
till porslinsfabrikerna. Sanden transporterades 38 km
med bil till Lapinlahti station.

Pa grund av att Reittié-sanden ar for finkornig f6r
att lampa sig fo6r glasindustrin samt elektrifieringen av
norra Savolax kommit i gang, sa att man inom en nédra
framtid kunde rdkna med tillgang till elektrisk kraft i
Lasikallio dterupptog bolaget verksamheten vid denna
gruva ar 1949. Hartill bidrog i vasentlig grad ocksa den
omstandigheten, att byggandet av jarnvigen Siilinjarvi
—Juankoski, som upptagits redan i 1938 ars byggnads-
program, men pa grund av kriget stillts pa framtiden,
inyo aktualiserades. Forlusten av Saima kanal och de
allt mera stegrade jarnvigsfrakterna minskade mer och
mer mojligheterna att konkurrera med importerad sand.

Sedan framstallning av glassand ar 1949 startats i liten
skala och positiva utldtanden erhallits av glasbruken
utbyggdes anlidggningarna dr 1950 med kross- och tvatt-
verk for en kapacitet av 30.000 ton glassand och 10.000
ton porslinssand per ar. Samma ar erhélls elektrisk kraft
till gruvan och byggandet av jarnvigen, som forkortar
biltransportstrickan frdn 42 km till 12 km, pabdrjades.
Det har dock 1 huvudsak endast bedrivits som ndédhjilps-
arbete vintertid och fortskridit synnerligen langsamt.
Avsikten dr, att dessutom bygga ett sidospar férbi Nil-
sid kyrkoby till stranden av Syviri sj6, som ytterligare
skulle nedbringa landsvigsstrickan till ca. 1 km. Detta
spar ar dessutom av stor betydelse f6r transport av tra-
virke fran stora skogsomraden.

Gruvan 4r belidgen i sluttningen av Kinahmi-4sens
norra dnda pa 80 meters héjd 6ver omgivningen och ut-
gores av ett dagbrott med ca. 25 m brdsthéjd. Fran
gruvan dir borrningen sker med hirdmetallborrar och
sprangningen med klorat, kéres godset 150 m med bil
till krossverket, didr det med krossning i en tuggare och
med vibrationssikt i sluten krets med hammarkross ut-
siktas till —10 mm som faller direkt i fickor och tappas i
bil. Detta gods, som till ca. 90 9, 4r —1 mm 4r fardig
ravara for porslinsindustrin och ger vid anvindningen
— sannolikt tack vare ovanndmnda féroreningar — en
mindre skdrvprocent idn utlindsk sand. For att sanden
skall fylla glasbrukens fordringar betriffande jirnhalt
och kornstorleksférdelning maste féroreningarna och de
finaste kvartsfraktionerna avligsnas. Detta sker genom
vatsortering och hydroseparering. P4 grund av och tack
vare lokala forhallanden visavi héjdférhallanden, lager-
utrymmen m.m. transporteras —10 mm godset, upp-
slammat i vatten i en traranna med 7° lutning 120 m till
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Fabriken i Haxbole.

tvittverket. Hir fordelas det pa tvenne hemgjorda drag
classifiers, 1 vilka vattenstrommen icke rinner direkt
over kanten av traget, sisom i normala fall, utan passe-
rar tvenne rektangulira, vertikala rér, som utmynna
nira tragets botten. Rorens tvirsnitt 4r berdknad si, att
den uppéitstigande vattenstrémmens hastighet dr tillricklig
for att medfora 0,2 mm korn. Griansen mellan de bada
fraktionerna blir genom denna metod mycket skarpare
dn vid normal avrinning 6ver kanten. I vartdera traget
finnes en i taket hingande vibrationssikt, som arbetar i
vatten och avskiljer 0,8—10 mm gods. Denna fraktion
samt glassanden 0,2—0,8 mm faller ut i hég pa var sin
sida om byggnaden. Slammet passerar en betongbassing
som dr uppdelad s, att den fina kvartsen 0—0,2 mm
avsittes i en avdelning och sericiten, som givetvis har
en rdtt hog halt av fin kvarts, i en annan. Kaolinet och
ovrigt finkornigt gods avsittes slutligen i en stor bassing,
dar pumpstationen finnes. Vi arbetar séledes med den
vattenmingd, 300 m , som rymmes i bassingen och for-
luster pa grund av liackage och produktfuktighet kom-
penseras av vatten fran gruvan, som med sjilvtryck tas
ned till rdnnan vid krossverket.

Jédrnhalten i glassanden har nedbringats till 0,020 9,
Fe,O, medan importerad sand haller 0,010-—0,015 9.
Trots detta limpar sig Nilsid-sanden fér samtliga glas-
kvaliteter.

Pa grund av de hoga transportkostnaderna har leve-
ranserna av glassand tills vidare i huvudsak inskriankt
sig till provpartier och produktionen har frimst varit
inriktad pa specialkvaliteter till stilgjuterierna och jérn-
verken samt sand for kvarnstenar till trisliperierna, fér
vilka hogre pris kan erhallas. Totala brytningen ar ca.
5.000 ton per &r.

Négra mojligheter att uppdriva férsdljningen under
den nirmaste framtiden kan icke skoénjas, di redan
transportkostnaderna frin gruvan till sédra Finland
uppgar till priset f6r utlindsk sand i sydfinska hamnar.
De belopp i utlindsk valuta, som nu férbrukas for im-
port av 30.000 ton glas- och porslinssand per &r, 4r ju inte
s stora att de dr av nimnvird betydelse, men f6r den
karga och fattiga Nilsid-trakten skulle det betyda
mycket, om de fyndigheter och anliggningar som finnes
kunde boérja utnyttjas i hogre grad. Tills vidare far vi
std med »f6r fot gevim och vinta pa bittre tider.

I nirheten av gruvan har bolaget ett skifferbrott, som
levererar en mycket vacker kvartsit-sericitskiffer i farg-
nyanser fradn gritt till beige, som anvindes till plattor
for glngar, golv, socklar m.m. Den stora planen pa
hjaltegravsomriadet i Helsingfors 4r bekladd med plattor
av Nilsid-gkiffer.

I Haxbéle utanfor Helsingfors har bolaget en anligg-
ning fér krossning, sortering och malning av olika mine-
ral, som smaningom utbyggts sedan 1940. Produktionen
omfattar kvarts i olika kornstorlekar och kvartsmjol for
olika indamal, tegelkrossgods for takfiltfabrikerna, olika
slag av krossprodukter f6r mosaikarbeten, malad talj-
sten och grafit, kupolugnsmassa och eldfast cement samt
filter- och blastersand i olika kornstorlekar. Dessutom
krossas och malas kundernas de mest skiftande egna
material, varvid fabriken visat sig fylla ett stort
behov.

Den maskinella utrustningen utgéres i huvudsak av
en tuggare av Arbri-typ, en Kennedy konkross, en
valskross, en rorkvarn i sluten krets med en vind-
sikt, tvenne kollergingar samt torkar, vibrationssiktar
och noédvindiga elevatorer.
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Kuartsitbrottet 1 Nilsid

Produktionen har stigit ar f6r ar och uppgick senaste
ar till 12.600 ton, varav hilften utgjordes av sorterad
sand. :

I Nordsjo upptog bolaget senaste ar driften av en
marmorgruva, som varit nedlagd sedan 1940. Brytningen
har tills vidare frimst gillt rod marmor, som krossats
till mosaiksten pa Haxbéle, men fyndigheten omfattar
ocksa riatt stora mingder vit marmor. Avsikten ar, att
ocksd g4 in for blockbrytning, da speciellt den réda mar-
morn ir synnerligen vacker i form av sagade och slipade
skivor.

Vi ser alltsd, att firmans bergsindustriella verksamhet
ar ratt mangskiftande och att den, trots att produktions-
siffrorna icke tills vidare d4r av nigon imponerande stor-

lek, dock fyller en viktig uppgift inom vart lands nirings
liv.
Summary :

The production of quartz sand of good quality (Fe, 0,
content 0,020 %) from the loose, friable quartzites of the
Kinahmi ridge in Nilsia is discussed. The company Oy
Rudus Ab has erected a crushing and washing plant for
an annual capacity of 40.000 tons, but owing to the high
costs for the transport to the glass and porcelain facto-
ries the present production is small. A railway is under
construction, which will be of big importance for the future.

In Haxbodle not far from Helsingfors the company has
established a mineral dressing plant producing dift}érent
grain sizes and meals of quartz, soapstone, granite, graphite,
red granite and red and white marble for technical and
mosaic purposes, sand for filters and blast-engines, and
fire-proof materials.

Skifferbvottet 1 Nilsid
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GRONBERG & C:0 BLYHYTTA I DICKURSBY

Fil. mag. OLE NYNAS

D& i hyttan smiltes blyhaltigt skrot av olika slag,
vilka vanligen, antingen av tekniska eller ekonomiska
skil, ej kunna blandas ihop godtyckligt, méste material
av liknande slag uppbevaras skilt for sig tills en si stor
mingd material samlats, att en smailtning &r 16nande.
Hirav foljer, att de olika ugnarna ej kunna héllas i kon-
tinuerlig drift, utom flamugnen, vilken de senaste dren
sillan varit ur drift utom {f6r reparationer.

Det behandlade skrotet bestdr till évervdgande del
av gammalt ackumulatorskrot, direfter féljer blyaskor
av varierande slag, vidare stilmetall-, tenn- och lager-
metallaskor, samt metalliskt bly-, kabel- och legerat
skrot. Legeringsmetallerna dro 1 allminhet tenn, anti-
mon och koppar. Vidare uppstidr vid raffineringarna
tenn-, antimon- och avkoppringsslagger med hdg metall-
halt, vilka behandlas pa nytt.

En beskrivning av hyttan blir kanske tydligast om vi
foljer smiltprocesserna fér huvudgrupperna av mate-
rialen. Ackumulatorskrot, blyaskor samt antimonslagg
smiltes med tillslag av gammal slagg, jarnspidn och
kalksten samt ca 8 9, koks i en schaktugn med vatten-
kylda mantlar vid formarna och farbar degel med Ahrent-
stick. Diametern vid formarna 4r 80 ¢m och produktio-
nen ca 5 ton per skift med fyra man. Det erhallna verk-
blyet avkoppras med svavel i en gryta rymmande ca 12
ton metall och férsedd med omrérare. Denna metall
raffineras sedan i en magnesitinfodrad flamugn, rym-
mande ca 14 ton, som eldas med stenkol pd vanlig rost.
Hirvid oxideras forst tennet och avligsnas som en fast
tennslagg och direfter antimonet som en flytande anti-
monslagg. Det raffinerade blyet far sedan rinna i samma
gryta dar avkoppringen skett, varefter det »polas» och
gjutes sedan med hivert och rdnna i gjutjarnskokiller
till tackor markta »Tikkurila»s. Vid tillverkning av hard-
bly avligsnas endast tennet i flamugnen varefter den
erhallna metallen legeras till 6nskad Sb-halt. Metalliskt

blyskrot som ej innehdller ndmnvirda halter Sn och Sb
behandlas som verkbly.

Alla askor med hégre halter av Sn och Sb och vara
egna avkopprings- och tennslagger reduceras i en olje-
eldad roterugn, inte @ =11 m, !1=29 m, ca
L varv/min, med tillslag av soda, koksstybb, jirnspan
och karbid. Tvenne siddana finnas, den ena med scha-
mott- den andra med magnesit-infodring. Metallen fran
varje tappning analyseras pad Sn och Sb, utom metallen
fran verkblyets avkoppringsslagg som behandlas som
verkbly. Legerat metalliskt skrot, mest gammal stil-
metall, sméltes i mindre grytor och metallen analyseras
pa Sn och Sb.

Dessa legerade rametaller hopsmaltas enligt analys
och behandlas med svavel och vattendnga, varvid fér-
oreningarna avlagsnas. Efter kontrollanalys korrigeras
sedan metallen till énskade halter Sn och Sb samt gjutes
i delade tackor mdirkta »Agricolan.

For behandling av diverse legeringar med hog Cu-
halt finnas tvenne segringsugnar, den ena f6r stigande,
den andra for fallande temperatur. Den senare anvindes
tex. for framstilining av eutektiska legeringar bl.a.
»mischzinmy, ett 16dtenn med ca 54 9, Sn och nigot Sb.

Vidare finnes en nyss fardigstdlld elektrisk smiltugn,
om 300 kVa med tvenne toppelektroder och botten-
elektrod, som dnnu ej varit i drift.

Roékgaserna fran alla ugnar och grytor forenas i en
stoftkammare, varifrin de genom ett slangfilter foras
till skorstenen. Flygaskor och en del slagger frin roter-
ugnarna skola senare reduceras i den elektriska ugnen.

Produktionen ar 1951 av mjuk- och hardbly var 975
ton, och av legeringar 145 ton, alltsd summa 1120 ton.
Hirav gick en del av mjuk- och hardblvet till var bly-
vittfabrik och resten till ackumulatorfabrikerna samt
andra storre blyvkonsumenter. ILegeringarna bestodo
mest av olika slags stilmetaller som levererades till
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Otanmien titaani-rautamalmialueen 16ytohistoria ja

tutkimusten alkuvaiheet
Malmigeologr V. PAAKKONEN

Geologinen tutkimuslaitos, Helsinki.

Vuorimiespiirejd muutamia vuosia sitten suuresti kiin-
nostanut Otanmdien kysymys on vihdoinkin saanut myén-
teisen ratkaisun. Malmialueelle on vauhdikkaasti nouse-
massa kaivoskaupunki, jonka syntymiseen vaikuttaneet
tekijat ja tapahtumat lienee syytd panna aikakirjoihin
ennenkuin tiedot niistd kovin metamorfoituvat.

Otanmien 16ydostd ja alustavista tutkimusvaiheista
on allekirjoittanut tosin pitdnyt esitelmin geologisen
seuran kokouksessa 26. 9. 46, mutta se on julkaistu
ainoastaan »Kajaanis-lehdessi ja tullut siten tunnetuksi
vain melko pienessi piirissa.

Malminetsintd4 on harjoitettu Suomessa jo parin vuo-
sisadan aikana milloin laimeammin milloin kithkeimmin.
Vuosi 1937 kuului nousukauteen, mikd ilmeisesti johtui
siitd, ettd Outokumpu oli vasta vahdn aikaisemmin
osoittanut mikd merkitys kaivosteollisuudella voi maas-
samme. olla. My&s Petsamon nikkeliesiintymi oli juuri
saatu tutkituksi ja osoittautunut arvokkaaksi. Vakinai-
sesti malmitutkimuksia suorittavan Geologisen tutkimus-
laitoksen hiljattain nuorentuneen henkilokunnan uskoa
malmiiesiintymien I6ytymismahdollisuuteen lisdsi par-
haillaan hahmoittumassa oleva Nivalan Makolan nikkeli-
malmi.

Geologisen tutkimuslaitoksen malmigeologina toimi-
van valtiongeologin Martti Sakselan toimesta oli kesdlld
1937 ldhetetty tutkimusryhmid m.m. Sukevan gabro-
alueelle etsimddn emdéksisiin kivilajeihin usein liittyvid
sulfidimalmeja. Tdhdn ryhmdan kuuluvat Perttu Laakso
ja Klaus Saynijarvi tapasivat kumpikin samana pii-
vani, mutta hieman eri paikasta, Kalliomien pysikin ja
Sukevan varavankilan vililtd parin kilon painoiset rauta-
malmilohkareet. Kemiallinen analyysi osoitti niiden ole-
van ilmeniitti-magnetiittimalmia, silld toinen sisilsi rau-
taa 53,66 9,, titaania 9,90 9, ja rikkid 0,13 9, sekd toi-
nen rautaa 50,86 %, titaania 10,40 %, ja rikkia 1,24 9.

Seuraavana kesini kenttdtyoohjelmaan otettiin nii-
denkin lohkareiden emikallion etsintd. Tutkimuksia

tryckerierna i utbyte mot askor, samt nagot lagermetal
och lédtenn till olika avnidmare.

Som namndes, kunna ugnarna inte kéras i kontinuerlig
drift, vilket stiller stora ansprak pa inmurningen genom
temperaturvixlingarna, varférutom de hos oss forekom-
mande metalloxiderna starkt angripa alla eldfasta ma-
terial. En kontinuerlig produktion oméjliggéres dock av
de begransade skrotkvantiteter som sté till buds i landet.

Summary.

The smeltery handles only leadbased scrap and drosses.
The most important scrapmaterials and refinement
methods are briefly described and thereby the various
furnaces mentioned. The output of recovered lead and
various furnaces mentioned. The output of recovered lead
and various lead-tin-antimony alloys was in 1951 about
1100 tons, partly depending on scrapshortage.

n

o maolmivychyke £ gabrokollio
X malmilohkare & gabrolohkaore
. uurresuunto

Mittakaava 1:400000

suunniteltaessa huomioitiin sekd Sukevan seutu ettd
muutamat geologisella yleiskarttalehdelld nikyvat eméak-
siset kivilajiesiintvmat luoteessa, josta suunnasta aikai-
sempien tutkimusten perusteella voitiin olettaa jadkau-
tisen kuljetuksen tapahtuneen.

Heindkuun alussa 1938 miédrattiin allekirjoittaneen
johtama nelimiehinen tyoryhmi suorittamaan tutkimuk-
sia Sukevalla. Geologiset ja magneettiset havainnot osoit-
tivat kuitenkin pian, ettdi Sukevan gabroon ei liittynyt
lohkareissa esiintyvdn kaltaista malmia. Vaikka huolelli-
sesti tutkittiin alueen monet, hehtaarien suuruiset kivi-
kot, ei edes tavattu enempidi ilmeniitti-magnetiittiloh-
kareita. Tami seikka oli omiaan osoittamaan niiden
pitkimatkalaisuuden. Tulosuunnan saattoi paitelld luo-
teiseksi uurrehavaintojen ja muutamien Utajarvi-tyyp-
pisten konglomeraattilohkareiden perusteella. ILohka-
reistoa tutkittaessa pantiin myds merkille muutamat
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erikoislaatuiset sileisti sarvivalkettd ja suorakaiteen-
muotoisin pinnoin esiintyvad sinipunertavaa plagioklaa-
sia sisdltivit gabrolohkareet.

Tutkimusrintaman ehdittyd noin 15 km:n padhdn Su-
kevalta luoteeseen malmigeologi Sampo Kilpi toi tiedon,
ettd v.t. maalajigeologi Veikko Okko ja hinen kesdapu-
laisensa Jorma Mattila olivat 4. 7. 16ytdneet magneetti-
sen héirialueen Otanmdien rinteeltd Vuolijoella. Koska
mainittu paikka tehtyjen havaintojen mukaan hyvin
saattoi olla k.o. lohkareiden lihtékohta, niin kavi alle-
kirjoittanut apulaisensa, geologi Ahti Sarasteen avusta-
mana suorittamassa sielld tunnustelumittauksia mag-
netometrilli. Tdlldin todettiin, ettd voimakasta, jopa
kymmeniin tuhansiin gammoihin nousevaa magneettista
hairiotd tosiaan esiintyi laajalla alueella Otanmien ym-
paristossi.

Saatuaan tiedoituksen kidynnin tuloksesta Geologisen
tutkimuslaitoksen johtaja Aarne Laitakari antoi 27. 7.
1943 mairdyksen tutkimusryhmin siirtymisestd Otan-
mielle, jossa heti pantiin kdyntiin jarjestelmillinen mag-
neettinen tutkimus. Muutaman pdivin kuluttua tapasi-
kin kesdapulaisena toimiva Pentti Mattila erittdin voi-
makkaassa hiirikohdassa ensimméisen malmipuhkeaman,
josta louhittu malminiyte osoittautui aivan saman tyyp-
piseksi kuin Sukevalta 16ydetyt lohkareetkin. Magneetti-
sen hiiriGalueen liheltd tavattiin my6s gabrokallioita,
joissa kivi oli aivan aikaisemmin mainittujen gabroloh-
kareiden kaltaista. Ilmeisesti oli tultu etsitylle emikal-
liolle. Seuranneissa kallionpaljastustdissi ja kaivettaessa
kuoppia hiiridmaksimeihin saatiin malmia useissa koh-
dissa nikyviin.

Kahden kuukauden ajkana suoritettu magneettinen
tutkimus osoitti malmivyshykkeen niin laajaksi, ettd se
aivan hyvin saattol muodostaa kiyttokelpoisen titaani-
rautamalmimuodostuman. Kemiallisten analyysitulosten
mukaan parhaimmat malmilaadut sisilsivit 40—60 9,
rautaa ja 7—10 9 titaania sekd huonommat 20—30 9
rautaa ja muutaman prosentin titaania. Myoskin vana-
diinia tuntui malmissa olevan merkitsevissid midrissi.
Rikki- ja fosforipitoisuudet sensijaan olivat ilahduttavan
pienet. Lisiksi todettiin mikroskooppisesti, ettd malmin
pidmineraalit, ilmeniitti ja magnetiitti esiintyvit erilli-
sind, itsendisini rakeina, miki seikka on omiaan teke-
médn sen rikastuskelpoiseksi, niinkuin sittemmin suori-
tetut rikastuskokeet osoittivatkin.

Keviilld 1939 Geologinen tutkimuslaitos ryhtyi suo-
rittamaan syvikairauksia, jotka pian selvittivit, ettd
malmilla on syvyyttikin riittivasti. Varsinaisen inventoi-
miskairauksen suoritti seuraavien vuosien aikana Suo-
men Malmi O/Y, jonka hallintaan malmialue siirtyi
kevaalla 1940.

Koska Otanmiki sijaitsi soiden keskelld yli 5 km:n
etdisyydelld lahimmistd teistd ja asumuksista rakennet-
tiin sinne jo 1939—40 kunnollinen maantie ja tarpeelliset
asuntorakennukset.

.

Heti tutkimuksien alkuvaiheessa pidettiin mahdolli-
sena, ettd lihettyvilld voi esiintyd useampia samantyyp-
pisia malmimuodostumia. Jo 18ytokesdna tehtiinkin pal-
jon magneettisia tunnustelumittauksia ja geologisia ha-
vaintoja melkein koko Vuolijoen pitdjdssa. Tuloksena
oli allekirjoittaneen jo syksylla 1938 16ytdma Vuorok-
kaan malmivyshyke 4 km itdin Otanmdieltd ja edelleen-
kin Geologisen tutkimuslaitoksen toimesta geologi Heikki
Tuomisen 1940 15ytami Pentinpuron malmi Vuolijoen
kirkonkylin lansipuolelta ja Otanmieltd noin pen nkul-
man etdisyydelld koillisessa Vuottolahden Itirannan
malmi, jonka allekirjoittanut tapasi samana vuonna.

Magneettiset ja geologiset tutkimukset osoittivat ndma
malmit samanluontoisiksi kuin Otanmadelldkin tavattu,
mutta kooltaan paljon pienemmiksi. Jo tutkimusten
alkuvaiheessa ndet arvioitiin Otanmien alueen sisdlta-
vin kymmenii miljooneja tonneja malmia, miké kisitys
sittemmin vahvistui kairausten edistyessi. Malmin luonne
on kuitenkin sellainen, etti sen taloudellinen kidyttokel-
poisuus ei ole helposti ratkaistavissa. Suomen Malmi
O/Y:n inventoinnin mukaan saadaan n, 400 m pitkasta
lansilohkosta n. 10 milj. tonnia louhintakelpoista mal-
mia, joka sisiltdid rautaa keskimiidrin 33 9,, titaania
7% ja vanadiinia 0,25 %,. Tutkimuksia jatkettiin sit-
temmin asiaa selvittimdin muodostetun Otanméen toi-
mikunnan toimesta. Suoritetut lisikairaukset tiydensi-
vit késitystd malmimidrdsti, mutta mihinkadn ratkai-
suun ei kuitenkaan padsty, vaan tarvittiin vield Otan-
méden komitea jatkamaan tutkimuksia. Niistd sekd
muista sittemmin seuranneista toimenpiteistd ja tapah-
tumista lienevit vuorimiespiirit riittdvéasti selvilld.

THE DISCOVERY OF THE ILMENITE-MAGNETITE
ORE FIELD OTANMAKI AND THE FIRST
INVESTIGATIONS

In 1950 the Otanmiaki Oy was formed for mining of
the ilmenite-magnetite ore found in 1938 and situated
in the parish of Vuolijoki in Central Finland.

The investigations leading to the discovery of the Otan-
miki ore field were made by the Geological Survey of
Finland. In 1937 two assistant geologists first found small
ilmenite-magnetite ore boulders at Sukeva, which is 30
km southeast of Otanmaki. The prospecting was consider-
ably helped by the observations of two quaternary geolog-
ists of the Geological Survey, who discovered a magnetic
anomaly on the hill of Otanmaiki. When the layer of moss
had been removed, the rocks were noticed to contain
ilmenite-magnetite ore like that of the blocks found at
Sukeva. Diamond drilling was started on the ore field
in the spring of 1939. The following year it was taken
over by the Suomen Malmi Oy, a prospecting company
of the state.

In 1939 and 1940 three other small ilmenite-magnetite
ore deposits were found in the vicinity of Otanmaki.

It is assumed that the actual magnetic anomaly area
may contain approximately several tens of millions of
tons of economic ore.
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Outokumpu Oy, Oulokumpu.

Rikastus raskaan viliaineen avulla eli sink-float erotus
on verraten uusi menetelmi malmien rikastustekniikassa,
mutta se on voittanut viime vuosina nopeasti alaa.En-
simmiinen tehdasmittakaavassa toimiva sink-float lai-
tos otettiin kdyttéén Yhdysvalloissa vuonna 1938, Ny-
kyisin on tdlld menetelmé&lld kasiteltdivd malmimiira jo
suuruusluckkaa 50 milj. tonnia vuodessa. Eniten on
sink-float rikastus vallannut alaa rauta- seki lyijy-sinkki-
malmien kisittelyssa.

Menetelmin etuna on ldhinni se, ettd sitd kiyttden
voidaan saada malmista eroon osa arvotonta ainesta jo
karkeassa vaiheessa, sen tarvitsematta kulkea jauhatus-
vaiheen lipi. T4m4a nostaa lisdksi varsinaisen rikastamon
kapasiteettia sekd tekee sinne syGtettdvan malmin rik-
kaammaksi. Edelleen sink-float menetelmén eduksi voi-
daan sanoa, etti se salliessaan malmin tarkemman lou-
hinnan lisda malmivarojen maaraa.

Erotus perustuu eri mineraalien vilisiin ominaispaino-
eroihin. Tdmin eron tulee olla malmi- ja hylkymineraa-
lien valilla vihintdin 0,02. Jos raskaana viliaineena kay-
tetddn piirautasuspensiota, mika on yleisintd, voi erotus
tapahtua vield ominaispainossa 3,40. Kolmantena ehtona
erotuksen onnistumiselle on se, etti malmista saadaan
eroon koéyhidi hylkykived murskaamalla se korkeintaan
1 mm raesuuruuteen. T4td pienempia rakeita el nimittain
voida nykyisin kiytossi olevin menetelmin kisitelld ras-
kaalla viliaineella.

Kokeiden tavoitteet ja jérjestely.

Outokummun malmilla tehtyjen sink-float kokeiden
lahtokohtana oli se toteamus, ettd nykyisin kiytettdvissi
louhintamenetelmissi, levylouhinnassa, sekaantuu mal-
min joukkoon melkoisesti sivukived. Kokeissa oli madra
tutkia, onko mahdollista saada tami sivukivi eroon
sink-float menetelmilld ja kuinka suuret arvoainemaédrit
tulisivat tdllin menemiin kevyen tuotteen mukana
hukkaan.

Outokummun malmin kaikki arvomineraalit ovat
melko painavia. Kuparikiisun ominaispaino on n. 4,2,
rikkikiisun n. 5,2, magneetikiisun n. 4,6 ja sinkkivilk-
keen n. 4,1. Malmissa olevan kvartsin ominaispaino taas
on n. 2,65. Varsinaisen malmin keskimidraisen ominais-
painon arvioidaan olevan n. 3,6. Sivukivestd mukaan
tuleva serpentiini on ominaispainoltaan valilld 2,8—2,9.
Enemmin kuin nidisti ominaispainoeroista riippuu ero-
tuksen onnistuminen siitd tavasta, miten malmimineraa-
lit ja kvartsi ovat sekaantuneet toisiinsa malmissa. Ero-
tuksessa kiytettivd ominaispainoraja on valittava ser-
pentiinin mukaan.

Taboratoriokokeiden kdytdnnollistd suoritusta varten
saatiin ohjeita ins. Fahlstromilta Stripasta, jossa otettiin
v. 1950 kidyttoon Ruotsin ensimmiinen standardimene-
telmin toimiva sink-float laitos.? Erotus péaidtettiin tehda
useampaa eri ominaispainorajaa kdyttden malmindyt-
teelld, jonka karkeus on vililli 70—5 mm. Téllainen
malmindyte jaettiin seitsemiin eri seulaluokkaan ja ero-

tukset tehtiin kullakin seulaluokalla erikseen. Kisitelty
malmimadrd vaihteli seulaluckkaa kohti vililla 15—30
kg, ollen karkeammilla seulaluokilla suurempi.

Valiaineena kédytetty piirauta saatiin Ruotsista. Ko-
koomukseltaan tdmi piirauta oli normaalia (15 % Si,
ominaispaino 6,8), mutta se oli verrattain hienoa: n. 99 %,
alle 65 mesh ja 64 %, alle 200 mesh. Piirautajauhe kostuu
melko vaikeasti, mistd johtuen sen suspensioon saatta-
minen vie aikaa. Suspension hapettumisen estimiseksi on
se kokeiden kestdessd pidettdvd kalkkilisiyksin jatku-
vasti emiksisend.
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Kuva 1.

Kokeiden nopeuttamiseksi rakennettiin FEricksonin®
kuvaama sink-float laboratoriokoelaite. Kuva 1 esittda
tiata koelaitetta sellaisena kuin sitd Outokummun ko-
keissa kiytettiin. Ericksonin mukaan on mainittu laite
ylivoimainen kaikkien muiden laboratoriomittakaavassa
kiytettyjen kojeitten ja menetelmien rinnalla niin saavu-
tettujen tulosten luotettavuuden kuin kokeiden nopeu-
den ja helppouden kannalta.

Oleellista tdssi koelaitteessa on se, ettd siind pidetdan
viliaine jatkuvassa kiertolilkkeessd pienen pumpun
avulla. Varsinaisessa erotuskartiossa, sink-kartiossa, liik-
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Taulukko 1. Sink-float kokeet sivukiven erottamiseksi malmista. Keskiarvot seitsemalld seulaluokalla vililla 70—5 mm
saaduista tuloksista.

kuu suspensio hitaasti yléspain ja tdmén liikkeen nopeus
saddetaan sellaiseksi, ettd se juuri kumoaa viliaineen tai-
pumuksen laskeutua. Kokeiltava malmierd syotetddn
sink-kartion yldosaan ja raskaat sink-rakeet painuvat
kartiossa alempana olevalle seulapinnalle. Float-rakeet
sensijaan pysyviit pinnalla ja putoavat suspensiovirran

mukana pumpun syottokartioon, float-kartioon, ja jad- -

vit siini olevalle seulalle.

Taitteessa tarvitaan suspensiota n. 25 1

Karkeilla seulaluokilla onnistui erotus koelaitteessa
melko hyvin, mutta pienilli rakeilla ei erotusta saatu
selektiiviseksi. Kaikki rakeet pyrkivat nousemaan sus-
pensiovirran mukana. Tdtd yritettiin estdd eri keinoin,
mutta tuloksetta. Niinpd virtausnopeuden pienentdmi-
sesti ei ollut apua, koska talloin alkoi piirautaa kertya
sink-kartion seulan alle ja sivuseinille. Osittain ndihin vai-
keuksiin oli syyni piirautasuspension kokeiden kestdessd
lisaantynyt viskositeetti, joka todennakéisesti johtui
padasiassa piiraudan hienoudesta.?

Puhtaallakin suspensiolla vaikutti siltd, ettd koelaite
sindnsi ei ole hienoimmille raeluokille riittdvin selektii-
vinen.

Niin ollen ei kokeita saatu vietyd tyydyttdvisti lapi
koelaitteessa. Siind viskoosisuutensa takia vaikeuksia
tuottanut piirauta osoittautui kuitenkin olevan sopivaa
sankokokeita varten. Kun tidma todettiin, kiytettiin
loppuosassa kokeita sankoa erotusastiana, mikd sujui
hyvin. Suspension maaré oli n. 12 1. ja se pidettiin homo-
geenisena sekoittamalla puisella melalla. Suhteellisen kor-
kea viskositeetti on tidssd sikili edullinen, etti sekoituk-
sen ei silloin tarvitse olla voimakas; voitiinpa sekoitta-
minen piiraudan laskeutumatta erotuksen ajaksi het-
keksi keskeyttdikin, Sankokokeissa pysyl suspension
ominaispaino hyvin vakiona, jopa 0,01:n tarkkuudella.
Koelaitteessa sensijaan pyrki ominaispaino jossain méa-
rin vaihtelemaan virtausnopeudesta ja piiraudan seinille
kasautumisesta johtuen.

Koe malmin ja sivukiven erottamiseksi.

Ensimmaiisend vaiheena suoritettiin koesarja kaivok-
sesta nostetusta malmista otetulla nédytteelld, jossa oli
mukana malmiin louhinnassa sekaantunutta sivukivei.
Taulukkoon 1 on koottu yhteenveto niissid kokeissa saa-
duista tuloksista.

Kokeet tehtiin seitsemailli eri seulaluokalla, mutta tau-
lukossa on annettu ainoastaan eri seulaluokilla saatujen
tulosten keskiarvot. Fri raeluokkien kesken on suuntauk-
sena ollut se, etti hienommat ovat antaneet parempia
tuloksia. Erot eivit kuitenkaan ole kovin suuria. Tami
on johtunut osittain myds siitd, ettd pienilld rakeilla kér-
sil erotuksen selektiivisyys koeolosuhteista enemmain.

- Erotus suoritettiin tdssd kahta ominaispainorajaa
kayttien. Kukin seulaluokka kisiteltiin ensin ominais-
painossa 3,10 ja siind saatu float uudelleen ominaispai-
nossa 2,90. Niin saatiin kolme tuotetta, raskas sink, omi-

naispainoltaan 2,90—3,10 oleva vilituote ja kevyt float.
Jatettd, float'ia, saatiin huomattavan paljon, keskimaa-
rin 24,6 %. Siind oli kuparia 0,30 %, ja rikkia 2,8 9%,.
Poimimalla todettiin suurimman osan jitteestid olevan
sivukivesta lidhtoisin olevaa serpentiinid ja kvartsiittia.
Vilituote oli jo hyvin serpentiinikéyhia.

Erotuksessa saatujen tuotteiden painomadrid arvos-
teltaessa on otettava huomioon, etti osa malmista hie-
nontuu murskauksessa niin hienoksi, tdssid alle 5 mm,
ettei sitd voida kisitelld raskaalla viliaineella. Téallainen
malmi joutuisi kdytidnnoén mittakaavassa suoraan edel-
leenkisittelyyn. Alle 5 mm:n malmia oli tissd ndytteessd
27 %, ja seuraavissa vililla 19—30 %,.

Kokeet Outokummun eri malmityypeilla.

Kokeiden toisena vaiheena suoritettiin erotukset kol-
mella malmityyppiniytteelld, tarkoituksena saada sel-
ville, kuinka suuri osa puhtaasta malmista joutuu ero-
tuksessa kevyen sivukiven joukkoon. Yksi ndytteistd oli
normaalityypin malmia, yksi kvartsiraitaista malmia
sekid yksi pirotemalmia. Kukin nidyte oli otettu kaivok-
sesta midratyltd paikalta, eiviatkd ne siten olleet pitoi-
suudeltaan kuvaavia kokonaisuutta ajatellen. On syytd
korostaa, ettd ndissi ndyvtteissi el ollut mukana sivu-
kivea.

Eri malmityypeilld saadut tulokset on koottu tauluk-
koon 2. Erotukset tehtiin kokonaan sankokokeina. Jotta
saataisiin tarkempi kuva rakeiden jakautumisesta, kdy-
tettiin neljdd eri ominaispainorajaa, 3,10, 3,00, 2,90 ja
2,80. Niistd on tdrkein 2,90, koska edellisessi kokeessa
oli sitd rajaa kdyttiden saatu miltel kaikki sivukivi-
rakeet eroon malmista.

Normaalityypin malmista saatiin jitettd (pminais-
paino alle 2,90) ainoastaan 0,8 %, ja tdssd oli 0,37 %
Cu sekd 4,2 % S.

Kvartsiraitainen malmi antoi float-tuotetta keskimia-
rin 4,6 %, pitoisuudeltaan 0,47 % Cu ja 3,8 % S.

Pirotemalmilla saadut tulokset ovat paljon heikompia.
Siitd saatiin 21,6 % kevyttd float’ia, jossa oli 1,11 % Cu
ja 4,2 % S. Float’in korkea kuparipitoisuus johtuu tdssi
siitd, ettd malmissa oli pirotteena kuparikiisua. (Laske-
malla voidaan todeta, ettd pelkkdd kvartsia ja kupari-
kiisua sisdltivissd malmikappaleessa, jonka ominaispaino
on 2,90, on kuparia 5,5 %!)

Tulosten erilaisuus osoittaa selvasti, ettd sink-float
menetelmilld saatavat tulokset riippuvat tdysin malmi-
tyypisti.

Outokummun malmista on huomattavin osa normaali-
tyypin malmia. Raitainen tyyppi esiintyy pienempéni
osana (suuruusluokka 10—20 %), kun taas pirotemalmi
on hyvin harvinainen. Viimeksimainitulla malmityypilla
saadut tulokset voidaan titen kokonaisuutta ajatellen
jattid huomioonottamatta.

Keskimadrin voidaan siis sanoa, etti wvarsinaisesta
malmista saadaan kevytti hylkykived eroon hyvin vi-
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Taulukko 2.

Sink-float kokeet Outokummun eri maimityypeilla. Naytteissa ei ole sivukived. Keskiarvot viidelld seu-

laluokalla valillaA 50-—5 min saaduista tuloksista.

hdn ja ettd timin hylkykiven pitoisuus pyrkii jddméan
korkeammaksi kuin normaalin vaahdotusjitteen.

Yhteenveto.

Tidelld selostetut kokeet ovat verraten ylimalkaisia.
Ne antavat kuitenkin jo tillaisina kuvan siitd, mité
sink-float menetelmid kayttien on Outokummussa voi-
tettavissa.

Kokeet osoittavat, etti sink-float erotus ei tule pel-
kalld malmilla float’in vdhyyden takia kysymykseen.
Menetelmin kayttokelpoisuus Outokummun malmilla
riippun siitd, paljonko sivukived on kaivoksesta tulevan
malmin mukana. Jos louhintamenetelmid on sellainen,
ettd sivukived tulee runsaasti, saadaan miltei kaikki
sivukivi eroon raskaalla viliaineella melko pienin arvo-
ainetappioin.

Kavjallisuusluettelo :
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Eng. & Min. Jnl. (July 1951) 130—133.
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Float Separation. Eng. & Min. Jnl. (June 1951)
88—89.

SUMMARY

The above article is a short report about sink-float
separation tests made on a laboratory scale using Outo-
kumpu ore. This ore contains chalcopyrite, pyrite, pyrr-
hotite, sphalerite, and as gangue mineral chiefly quartz.
The tests were run partly as »bucket tests», and partly
using a special sink-float laboratory device designed by
Stephen E. Erickson (reference 3) and shown in Fig. 1.
Ferrosilicon was used as medium.

By using pure ore the quantity of valueless float product
is, according to the test results, so small, that the sink-
float separation seems to be unprofitable. However, it
was possible to separate main part of country rock (mostly
serpentine and quartzite), which dilutes the mined ore.
In these circumstances, the usefulness of the sink-float
separation process depends on how much country rock
will follow the ore from the mine, and is therefore directly
dependent on the used mining methods.
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KALLIOPULTTAUS (roof bolting

Dipl. ins.

PAAVO KUPIAS

Outokumpu Ov, Outokumpu.

Kalliopulttauksen historiaa.

Kalliopulttaus, jota nimitystd tdssd esityksessd kiyte-
tddn vastaamaan amerikkalaista sroof bolting» kisitetta,
on kaivosteollisuudessa kiytetty kattojen tukemismene-
telmi, joka perustuu siihen, ettd vapaan kattopinnan
vlipuolella olevat kivilajikerrokset vahvistetaan pora-
reikiin asennetuilla etujdnnitetyilld terdstangoilla. Tdma
menetelmi on kehitetty Amerikassa lihinnd kivihiili-
kaivosten »room and pillars louhosten kattojen tukemista
silmallapitden. Erditten menetelmédn tarjoamien suurien
etujen ansiosta on sen kdytto nopeasti levinnyt kivihiili-
kaivoksissa ja muussakin kaivosteollisuudessa.

Kattojen tukeminen vanhoin menetelmin.

Kun kattoon kohdistuva vuoripaine ylittdd katon
luonnollisen kantokyvyn, niin seurauksena on katon
murtuminen. Talld tavoin alkuunpédissyt sortumisilmic
voi jatkua edelleen niin korkealle, ettd k.o. kivilajeille
ominainen sortumaraja n.s. holvikaari saavutetaan. Sor-
tumisilmién padtyttyd vuoripaineen vaikutus etenee
holvikaarta pitkin kattopintaa rajoittaviin pilareihin,
syntyy painetasapaino ja itsestdidnkantava holvikatto.

Kaikki kattopinnat, joita uhkaa murtuminen ja sitd
seuraava katon sortuminen tuetaan. Tukemismateriaa-
lina on kaytetty puuta, teristi ja betonia. Kaikille
ndille menetelmille on yhteistd se, ettd kattopinnat on
tuettu rakentein, jotka alhaalta piin kannattavat kattoa.

Téallaiset tukirakenteet antavat paineen alla aina jon-
kinverran perddn, eniten puurakenteissa ja seurauksena
on, ettd uloinna olevat kivilajikerrokset paasevit irtoa-
maan toisistaan. T#llin niiden vilinen adheesio lakkaa
ja seurauksena on yhi suurempi paine tukirakenteita
vastaan. Suurten paineiden pédidstessi tilli tavoin vai-

kuttamaan on tukirakenteet tehtdvd alunperin riittavin
vahvoiksi teoreettisia huippukuormituksia kestdviksi.

Holvikattoisia perid ajamalla voidaan e.m. painevai-
kutuksia rajoittaa melkoisesti ja vahvoissa kivilajeissa
saatetaan tilléin selviytyi tukirakenteittakin. Heikoissa
kivilajeissa voidaan tédllitavoin vuoripaineen vaikutusta
pienentdi siind méirin, ettd kiytettivissi olevat tuki-
rakenteet yleensd kestivit rikkoutumatta.

Kattojen tukeminen Kkalliopulttisidonnalla.

Téssd tukemismenetelmissd sidotaan kattokivilaji-
kerrostumat toisiinsa kiinni terastangoilla, n.s. kalliopul-
teilla. Ndm4 ovat toisesta padstaan lujasti kiinnitetyt kal-
lion sisdin ja toisesta padstidn voimakkaasti muttereilla
kiristetyt kattoa vastaan. (Kuva 1). Talld tavoin muo-
dostetaan kivilajikerrostumista kalliopulteilla etujianni-
tetty palkki, jossa jokainen pultti on jinnitetty niissa
kaytetyn teriksen kimmorajaan saakka. Tillaisen kivi-
palkin kantokyky on suoraan verrannollinen palkin kor-
keuden neliéén (kun muut tekijit ovat vakioita.)

Ensimmaiisend ehtona etujinnitetyn palkin aikaan-
saamiseksi on, ettd kalliopulttien kiinnitys saadaan var-
maksi ja sen kestokyky vahintdin pulttiteriksen juoksu-
raja- ja parhaassa tapauksessa murtorajajinnityksia
vastaavaksi.

Toisena edellytyksend on, etti katon pulteillasitomi-
nen on, jos suinkin mahdollista, suoritettava heti katto-
pinnan avauksen jilkeen. Muuten on mahdollista, ettd
katon uloimmat- kivikerrokset péddsevit painumaan ja
niiden vilinen adheesio lakaamaan. Adheesion siilymi-
selld on ratkaiseva merkitys pulttauksen onnistumiselle.

Kolmantena perusehtona edell. liittyen on, ettid pult-
tien etujinnitystila on yllipidettivi mahdollisimman

Kivileyikerrosfumot sidbHumo yhleerr et -
Jannilelyilfe kaliopulte/lla muoobsiovart
KOIIavor: &ivipoikss?.
Kuva 1.
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Kuva 2.

jatkuvana. Loyhtyneet pultit on vilittémasti uudelleen
kiristettdva.

Suurena etuna on kalliopulttauksen onnistumiselle
pidettivi kattokivilajien kerroksellisuutta ja vield siten,
ettd uloin kerros olisi kovaa kivilajia. Jos katon kivilajit
ovat kokonaisuudessaan heikkoja tai vaikkapa wvain
uloin kerros on sitd, niin pulttisidonnan onnistuminen on
epdvarmaa.

Kerroksellisten kivilajien kalliopulttisidonnalla muo-
dostetaan vahvistettu palkki. (Kuva 1.) Toisena perus-
muotona voidaan pitda vahvistettua holvia. (Kuva 2.)
Tama kalliopulttisidonta saadaan aikaan silloin, kun
katon kivilaji on kokoonpantu epaméiriisistd lohka-
reista, jotka ovat toisissaan kiinni rajapintojen vilisen
adheesion vaikutuksesta. Kalliopulteilla vahvistetaan
titd vaikutusta ja seurauksena on vahvistettu holvi.

E.m. perusehtojen lisiksi on vahvistetun palkin sekid
holvin kantokyky suuresti riippuvainen kiaytettyjen
kalliopulttien pituudesta, sijoitustavasta perien ja lou-
hosten poikkiprofiileissa sekd sijoitustavasta katon ta-
sossa, josta m.m. miardytyy kiytetty pulttitiheys.
Katon ja siithen rajoittuvien kivilajikekerrostumien kal-
tevaudet vaikuttavat myds osaltaan kiytettyihin me-
nettelytapoihin.

Madriteltdessd kalliopulttauksen peruspoikkiprofiileja
mainittakoon ensimmaiisend tasapitkilld kattoa vastaan
kohtisuorilla pulteilla muodostettu suora vahvistettu
palkki tai holvi. Toisena perusmuotona voidaan pitdd
tasapitkilld pulteilla muodostettua, yldpuolelta kaarevaa
palkkia tai holvia suuntaamalla pultit sitd vinommin
sivullepain mitd ulommaksi keskilinjasta siirrytédén.
Kolmantena perusmuotona olisi vaihtelevilla pulttipi-
tuuksilla muodostettu palkki tai holvi, ettd pisimmaét
pultit ovat keskelli ja lyhyemmait reunoilla; pultit kohti-
suoraan kattoa vastaan.

VYleisin kalliopulttien sijoitustapa katon tasossa esim.
U.S.A:ssa on nelisruudukko, jossa sivupituutta voidaan
vaihdella 1,0—1,5 m olosuhteista riippuen. Tasosijoi-
tuksen perusmuotoina nelidruudukon lisdksi voitaisiin
pitdd tasasivuisten kolmioiden sekd limittdisten neliti-
den verkkoa. '

Amerikassa saatujen kokemusten mukaan, pddasiassa
kivihiilikaivoksissa on kalliopulttauksella saavutettu

m.m. seuraavia etuja vanhoihin katontukemismenetel-

miin verrattuina:

1. Menetelmd lisdsi turvallisuutta; tapaturmien luku-
madarit pienentyneet.

2. Kalliopultit eivit muodostaneet esteitd litkenteelle
kuljetusperissid ja louhoksissa, kuten vanjohen tuke-
mismenetelmien tilaaottavat puu-, teris- ja betoni-
rakenteet, joista puurakenteet olivat pahimmat.

3. Eivdt muodostaneet louhinnan rijaytystoille eivitki
louhintakoneiden toiminnalle esteiti. Vanhat pukitus-
rakennelmat muodostivat louhinnan tehoa rajoittavan
tekijan. Kalliopulttauksen ansiosta kivihiilikaivosten
tuotanto on noussut huomattavasti.

4. Kalliopulttauksen peruskustannukset muodostuivat
kohtuullisiksi, tosin puurakenteita kalliimmiksi, mutta
pitkilld tahtdimelld jopa halvemmaksikin, koska puu-
rakenteet oli pakko uusia lyhytikdisyytensi vuoksi.

5. Kalliopulttien kisittely ja kuljetus tyomaille oli va-
hin tilaaottavina huomattavasti helpompaa kuin
suurivolyymisen puutavaran. Tastd syystd oli myds
vast. tyovoimatarve pienempi.

Kiila- ja paisuntakuorikalliopultit.
Kalliopultit jaetaan kiinnitystapansa vuoksi kahteen
otsakkeessa mainittuun paatyyppiin.

Kalliopultit valmistetaan yleensd pehmedéstd terak-
sestd, esim. St 37.11. Niiden pituus vaihtelee kiyttsolo-
suhteista ja tarkoitusperdstd riippuen 0,6—3,1 mu:iin.
1,10—1,85 m on esim. U.S.A:ssa vleisin kdvttépituus. Kal-
liopulttauksessa ja erikoisesti pulttien suunnittelussa on
aina huomioitava seuraavat tekijit:

1. Pulttien suurin =

2. Pulttia varten porattavan reidn @ ja sen suhde pul-
tin @:aan

Pultin kiinnityspadn malli ja mitoitus
Kiilan malli ja mitoitus
Paisuntakuoren malli

Pulttiteriksen laatu, sen lujuus
Pulttien pituus

SIS
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Kuva 3.

8. Pulttien sijoitustapa: pulttien tiheys, asento

9. Kivilajin laatu kiinnityskohdassa sekid katon pin-
nassa

10. Valmistus- ja kiinnityskustannukset.

Amerikassa kéiytetyt killapulttimallit: Niiti on suun-
niteltu useita malleja, joista yleisimmin kiytetty on
on aivan yksinkertainen kiilapultti (Kuva 3), jossa kiila
levittda pultin pddssi olevat halkaisupuoliskot reidn
seindmid vastaan. Kiilapultit on valmistettu 1"—1 1"
terdksestd ja niitd varten porattujen reikien o:t 1 14,"—
13)"—1 1,".

Kiilojen mitoitus vaihtelee kuvassa 3 esitetylla tavalla.
Pitki, loiva kiila takaa varman kiinnityksen, joka edulli-
sissa olosuhteissa saattaa ylittda 1” pultin imurtoraja-
jannityksenkin.

Suoritetut vetokokeet ovat osoittaneet, etti poltta-
malla halkaistu kiilapultti pysyy varmemmin kiinni kuin
sahaamalla halkaistu. Polttohalkaisu antaa kiilalle rosoi-
sen ja hyvin tarttuvan kiinnityspinnan.

Mainittakoon, etti pultin ulkopuolisten kiinnityspin-
tojen muotoilussa on olemassa useita mahdollisuuksia,
joiden avulla kiilan kiinnittyminen on saatu varmem-
maksi kuin perusmallissa. Seurauksena on kuitenkin
ollut valmistuskustannuksien kasvaminen.

Kiilapulttien reidt on porattava tarkoin méiaripitui-
siksi; vain 1”:n vaihtelu sallitaan, koska pultin kiinnitys
tapahtuu kiilalla reidn pohjaa vastaan suunnatuilla is-
kuilla.

Amerikassa kiyletyt paisuntakuoripuliit: Naitd on myos
useita malleja, joista tunnetuin on Ohio Brass Company’n
%" O-B paisuntakuoripultti. (Kuva 4). Pultin yldpadssd
on madrapituinen kierteistys, jonka tyvessi on kaksi
paisuntakuoren kannatuspykéldi. Ennen pultin reikddn-
sijoittamista ruuvataan kartio-osa kierreosaan kiinni

Obro-Bross
,oa/.'s'un/aéuon' -
8 kollropultts

(USA)

- Possunfokuorer
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Kuva 4.

paisuntakuoren ollessa kannatuspykilien varassa. Kun
pultti on sijoitettuna reikddn ja pultin vartta kierretdin,
tyontyy paisuntakuori kartio-osan paille pykilien va-
rassa. Kdelleen kierrettdessd leikkautuvat kannatuspy-
kalat irti ja kartio-osa puolestaan alkaa painua paisunta-
kuoren sisdin.

O-B pultin kiinnitysosan suurin ¢ on 31,5 m/m. Pultti-
reidn g saa vaihdella 33,3—36,5 m/m:n vililli, normi
—-@:mn ollessa 13/y" eli 34,9 m/m. Tarkkuusvaatimus on
melko suuri riittdvdn varman kiinnityksen aikaansaa-
miseksi. Pulttireikien pituusmittojen ei tarvitse olla
tarkkoja, silld O-B pultti voidaan kiinnittai reidssa mille
syvyydelle tahansa.

Vertailu kila- ja paisuntakuoripulttven vililld: Yksin-
kertaisen kiilapultin edut paisuntakuoripulttiin nihden
ovat seuraavat:

1. Ovat huomattavasti halvempia.

2. Ovat nopeammin kiinnitettivissd kuin molemmista
pdistdan kierteistetyt O-B pultit, jotka tdytyy kiin-
nittdd erikoismenetelmin.

3. Porareidn @:n ei tarvitse olla niin tarkka kuin O-B
pultissa.

O-B paisuntakuoripultin edut kiilapulttiin verrattuna
ovat puolestaan seuraavat:

1. Kiintomutterinen ja kannatuspykililli varustettu
O-B pultti voidaan kiinnittdd seka kiristdd yhdessi
tyovaiheessa. (Kiilapultin kiinnitys on 2 wvaiheinen,
samoin vanhemman, molemmista pdistddn kierteiste-
tyn O-B pulttimallin.)
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2. Porareian syvyyden el tarvitse olla niin tarkka kuin
kiilapultilla. )

3. Amerikassa saatujen kokemusten mukaan O-B pultti
kiinnittyy pehmeddn kiveen varmemmin kuin kiila-
pultti sekd on myds sekalaisissa kivilajeissa varmempi.

Padasiassa yksinkertaisen kiilapulttimallin halpuuden
vuoksi oli niiden kaytto U.S.A:ssa yleisintd, esim. v. 1949
95 9%, kaytettyjen kalliopulttien kokonaismiiristi.

Outokummussa  suovitetut  kalliopulttikokeilut: Kallio-
pulttauksen kidytintdonotto tuli Outokummun kaivok-
sessa ajankohtaiseksi uuden louhintamenetelmin suun-
nittelun yhteydessi v. 1951. Silli tulee olemaan suuri
merkitys laajojen louhoskattopintojen (8 m:n jannevili)
sitomisessa.

Kokeilut aloitettiin lahinni sellaisen kalliopulttimallin
Ioytamiseksi, joka saataisiin luotettavasti kiinnittymiin
serpentiiniin, Outokummun kaivoksen heikoimpaan kivi-
lajiin. Kovemmissa kivilajeissa ei kiinnitys muodostanut
probleemia.

Nami kokeilut suoritettiin vetokokeina, joissa perdn
pohjaan kiinnitetyt kalliopultit vedettiin hydraulisella
nosturilla joko ulos reidstd tai poikki riippuen kiinni-
tyksen onnistumisesta. (Kuva 5).

Ensiksi kokeiltiin kuva 3:n mallisella yksinkertaisella
kiilapultilla, %”. Ohio Brassin sekid %" OK-paisunta-
kuoripulteilla. Kiinnittyminen pehmeissid serpentiinissi
osoittautui epidvarmaksi, jopa heikoksi. Kokeilun tulok-
sena pdddyttiin 34" laipalliseen kiilapulttiin, OK, jonka
suurin @ oli 30 m/m. (Kuva 6). Tdmi malli osoittautui
parhaaksi kiinnittyjaksi pehmeéssi serpentiinissid ja sen
valmistuskustannukset halvimmiksi. Koska OK-kiila-
pultin kiinnitys voidaan suorittaa nopeasti ja lisiksi nor-
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Kuva 6. Valokuva kiilapultista OK; kiila lyéty loppuasentoonsa.

maaliporauskalustolla porattuihin reikiin, niin muodos-
tuu sen kayttoé kaikin puolin edullisimmaksi.

E.m. etujensa vuoksi on OK-kiilapulttimalli otettu
kdaytantoon kaikissa Outokummun kaivoksen kallio-
pulttauksissa. Kédytettivian teriksen laatu on St 37.11;
vetokokeissa menivit ndmé pultit poikki kierreosuudelta
9,5—12,5 tonnin kuormituksilla. (Valt. Tekn. Tutkimus-
laitoksen vertailukokeessa poikki 9000 kg:n kuormi-
tuksella.)

Aluslevyt.

Kun kalliopultti on toisesta pddstdin kiinnitetty kal-
lion sisddn, niin asetetaan reidlli varustettu aluslevy
paikoilleen ja kiristetddn muttereilla kattoa vastaan.
Aluslevyt voidaan valmistaa 8—14 m/m:n terdslevyistd,
esim. 20 X 20 cm:n nelidina.

Kéaytanngssd, esim. Outokummussa leikataan alus-
levyt terdslevyjdtepaloista; mitoitus sekd muoto saavat
vapaasti vaihdella miirittyjen rajojen sisilli. Kun kat-
topinta on epitasainen voidaan téllaisesta valikoimasta
aina saada sopivankokoinen aluslevy.

Puisia aluskappaleita voidaan kayttdd vain sellaisissa
kaivoksen osissa, joissa tyoskentely jai lyhytaikaiseksi,
silldi kyllistettykin puu on verrattain lyhytikdinen.
Lahoaminen tapahtuu ennen pitkédi ja pulttien jannitys,
samalla koko katon etujidnnitystila padsee laukeamaan.

Pinnastaan murtuva, séorien ja halkeamien heikentiméi
kattopinta voidaan tukea terds- tai puupalkein, jotka
varsinaisella kalliopulttisidonnalla saadaan kattoon
kiinni.

Kun kalliopultti sijoitetaan vinosti kattopintaa vas-
taan, kiytetdan erilaisia kulma-aluskappaleita, joiden
avulla mutteri voidaan kiristai aluslevyd vastaan; muu-
ten kiristys ei olisikaan mahdollista.
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Kalliopulttien kiinnitysvillineet sekd menetelmit.

Nami ovat riippuvaisia m.m. kivilajeista, pulttityy-
peistd ja -malleista ,pulttausty6n laajuudesta seké saata-
vissa olevista voimanldhteisti.

Amerikassa kaytinndssd olevat Riinnitysmenetelmat:
Pulttireiiit porataan enimmaékseen tavallisilla paineilma-
kayttoisilla iskuporakoneilla, mutta pehmeissa ja hei-
“koissa kivilajeissa kiytetddn varmuussyistd kiertdvia
(ei iskevid) porakoneita. Iskevien koneiden peldtian rik-
kovan heikkoja kattoja. Jos paineilmaa ei ole saatavissa
kiaytetidn sihkokiyttoisidkin porakoneita. Monissa kai-
voksissa tarvittava paineilma saadaan paikasta toiseen
siirrettdavilld kompressoreilla.

Kiilapulttien kiinnityksesséd on isku-
porakone osoittautunut parhaaksi, koska silld voidaan
suorittaa paitsi pulttireidn poraus, myds kiilan kiinnitys
erikoista lyontivilikappaletta kidyttden. Lyontivilikap-
pale valittad porakoneen iskut joko pultin pdihan, kier-
teisiin ruuvattuun mutteriin tai suoraan kierteisiin vali-
kappaleen ollessa ruuvattuna kierteisiin kiinni. Kierteet
saattavat joskus rikkoutua, etenkin pelkkdia mutteria
kiytettiessd. Porakoneen iskut vilittyvit edelleen pul-
tin toiseen pdihidn, jossa kiila uppoaa halkaisuun ja
kiinnittyminen tapahtuu.

Hyvin heikoissa kattokivilajeissa, joissa poraus suori-
tettiin vain kiertdvilld porakoneilla, kiilakiinnitys suori-
tetaan hydraulisella puristimella, jolla pultti tavallaan
tyonnetiddn kiilan paille. 1”7 pulteilla tarvitaan 8—9
tonnin puristusvoima. On aina kontrolloitava, tavalla
tai toisella, ettd kiila on painunut loppuasentoonsa.

Amerikassa kiytetddn sekd 6- ettd 4-kulmaisia mutte-
reita, joista jalkimmadiset ovat lujempia sekd helpompia
kiasitelld kiristyksessa. 1”7 kalliopultille on etujinnityk-
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Kuva 7.

sen suorittamiseksi suositeltu 35—42 kg m:n, erdin toi-
sen tietolihteen mukaan 56—63 kg m:n vidntémoment-
tia. Mutterikiristys suoritetaan etupididssi mekaanisilla
kiristyskoneilla, joilla saadaan tasainen kiristys kaikille
pulteille. Kisin kierrettavilla jako- y.m. avaimilla pul-
teissa aikaansaadut jinnitykset vaihtelevat suuresti ja
siksi on kisinkiristykseen aina suhtauduttava epailyk-
sella.

Paisuntakuoripulttien kiinnitys ja
kiristys voidaan O-B pulteissa suorittaa samanaikaisesti
esim. e.m. mutterikiristyskoneita kayttamalla.

Suositeltu vaintémomentti 34" O-B pulteille on n.
24,5 kg.m. jos mutterin ja aluslevyn vililld ei kiytetd
pienois-aluslevyd, eikd oljyamistd suoriteta. Pultin jdn-
nitys nousee tilléin n. 5000—6000 kg:aan, tdmi kuor-
mitus on vield k.o. %" teriksen juoksurajan alapuolella.
Jos e.m. tapauksessa kidytetddn 6ljyd saadaan vastaava
jdnnitys 17,5 kg m:n vaantémomentilla siis huomatta-
vasti helpommalla. (Kuva 7). Pienempidi lisdaluslevya
kayttamilld aikaansaadaan myds ilman O6ljydmistd riit-
tivd jdnnitys pienemmilld viidntémomentilla.

Qutokummun kaivoksessa kehitetyt Riinnitysmenetelmiit:
Kayttoon otetun laipallisen 34" kiilapultin kiinnitystapa
eroaa melkoisesti Amerikassa kiytetysti menetelmista.

Suoritetut kiinnityskokeilut osoittivat, ettd kiinnitys-
iskujen kohdistaminen pultin padhin aiheutti kierteitten
rikkoutumisia. Pultin pddn sorvaaminen erikoisesti is-
kuja varten kohotti taas valmistuskustannuksia. 34"
kierteet eivit kestineet, kun iskut suunnattiin kierteisiin
ruuvattuun mutteriin. Suurimpana varjopuolena kiinni-
tysly6nnissd pultin padhin oli se, ettd kiilankiinnittymi-
nen osoittautui epivarmaksi. Syyni oli ilmeisesti se, ettd
pulttiterds kayttopituuteen verrattuna oli lilan ohutta;
pultti padsi reidssid taipumaan sinne tinne.

E.m. syistd johtuen suoritetaankin OK-kiilapultin kiin-
nitys erikoista lyontiputkea kiyttien, joka pultin piille
tyénnettynd vilittdd porakoneen iskut kiinnityspdissi
olevaan niskaan, aivan lihelle kiilaa. Kiilan kiinnittymi-
nen on lyéntiputkea kiyttien osoittautunut varmaksi.
Porakoneen ja lyontiputken pain valilla (pultin paa jaa
ly6ntiputken sisdin ja putki suojaa siten kierteit) kiy-
tetddn lyontivilikappaletta. (Kuva 8). Lyéntiputken
molemmat pdit ovat vahvistetut ja karkaistut. Kiila-
kiinnitysvaihe on suoritettava huolella, silld huolimatto-
masta tydstd voi olla seurauksena suuriakin vahinkoja.

Pulttimuttereiden kierto ja niiden lopullinen kirista-
minen suoritetaan puolen m:n pituisella hylsyavaimella.
Pyrkimyksenid on saada kiristys tdysin mekaaniseksi.
Porakoneilla, jos ne kiertdisivat oikealle, voitaisiin aina-
kin alkukiristys suorittaa nykyisti mukavammin. Outo-
kummussa on tutkittu myds kiytetyn vaintémomentin ja
%" pultissa aikaansaadun jdnnityksen riippuvaisuutta
toisistaan. Tulokseksi saatiin, ettd 20 kg m:n vainto-
momentilla voidaan %" kalliopultissa synnyttii 3700—
4300 kg m:n jannitys, kun kierteet ja mutteri 6ljyttiin.
(Kuva 7). Toisaalta on 4300 kg 34" teriksen suhteelli-
suusrajajannityksend valittu pulttien etujannityksen yla-
rajaksi. Kasinkiristykselld ei valitettavasti saada lain-
kaan tarkkaa kisitystd aikaansaaduista jinnityksisti;
se saattaa vaihdella 3000—6000 kg m:n vililli. Ameri-
kassa kaytetdin jakoavaimen kaltaista jannitys-, oikeas-
taan viintomomenttimittaria, jolla pystytiin tarkista-
maan kaikkien pulttien jinnitykset.

Kalliopultatiujen kattopintojen valvonta.

Kun pulttaus on jollakin alueella suoritettu, on tarkis-
tettava, ettd pulttien jannitykset ovat riittivit seka yh-
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Kuva 8. Kiilakiinnitysvaihe alkamassa; lyéntipultti vield reidn
ulkopuolella; lyéntivilikappale porakoneen ja putken vilissi.

denmukaiset. Vakiovidintomomenttiset Kkiristyskoneet
toteuttavat tamén vaatimuksen automaattisesti. Kisin-
kiristys on e.m. tavalla tarkistettavissa. Erds keino tar-
kastaa synnytetty jannitys on kiyttdi vakiopaksuista
aluslevyd, joka tietylld jannitykselli menee »ryppyynn.

On jatkuvasti valvottava, ettd pulttien etujinnitystila
sdilyisi mahdollisimman jatkuvana. Heti kun 16yhtymi-
sid havaitaan ammunnoista tai muista syistd johtuen, on
uusintakiristys suoritettava vilittomaisti, etteivat kivi-
lajikerrostumat pédsisi painumaan alaspdin ja irtoamaan
toisistaan.

Outokummun kalliopulttauksissa ovat pulttien 16yh-
tymiset olleet melko yleisid ilmibitd. Tdma on aiheutu-
nut joko kiinnityskohdassa tapahtuneesta pienesti liu-
kumisesta tai aluslevyjen asennonmuutoksista katon
epitasaisuudesta johtuen. Jilkimmdéinen epikohta on
useimmiten eliminoitu kdyttimalli ohutta pikasementti-
kerrosta kattopinnan ja aluslevyn vilissi, jolloin katto-
pinnan epdtasaisuudet havidvit.

Kalliopulttauksen kiyttdala.

Amerikassa sai, kuten tekstin alussa jo mainittiin, kal-
liopulttaus alkunsa sikildisissd kivihiilikaivoksissa ja
niissd my6s kalliopulttien kiyttéala on muodostunut laa-
jimmaksi. Tami on johtunut siitd, ettd kivihiilikaivok-
sissa katto-olosuhteet ovat yleensi joko vaakasuorina
tai loivasti kaltevina sekd rakenteeltaan kerroksellisina
varsin suotuisat kalliopulttaukselle. Toisaalta kivihiili-
kaivosten louhintaolosuhteet ja -menetelmit aiheutta-
vat sen, etti katon tukeminen on jatkuvana probleemana.
Kalliopulttauksella on jo tdhdn mennessi saavutettu
huomattavia teknillisii ja taloudellisia etuja.

E.m. kaivoksissa sidotaan m.m. kaikkien piikuljetus-
perien katot systemaattisesti miardttyid kaavaa noudat-

Kuva 9. Valokuva pultatusta kattopinnasta.

taen. Kullakin periprofiililla on oma pulttiensijoituskaa-
vionsa, joista on erilaisia sovellutustapoja kattokivila-
jlen wvaihtelun wvaralta. Louhinta-alueilla suoritetaan
pulttaus valittémésti louhinnan mukana sijoittamalla
pultit péddasiassa neliGruudukkoon.

Eriissi malmikaivoksessa kiytetddn kalliopultteja
makasiinilouhinnassa katon sitomiseen, jotta katto kes-
tdisi sortumatta louhoksen tiyttovaiheeseen saakka.

E.m. esimerkkien lisiksi mainittakoon sellaiset pult-
tauskohteet kuin muuntaja- ja pumppuasemien, maan-
alaisten varastojen, korjauspajojen j.n.e. kattopinnat.

U.S.A:ssa kiytetidn paljon O-B paisuntakuorikiinni-
tykselld varustettuja kaapelin y.m. kannattimia.

Outokummun karvoksessa: Talla hetkelld ovat kallio-
pulttauksen paddkohteina 8 m leveit kattopinnat, jotka
uuden louhintamenetelméin valmistavina téind avataan

Verkkorogpo

A a///o,ou//ex// /o verko-

ro;o,oau.é.se/ o vohvisier
v 320-tosor percprofil

Kuva 10,
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eri koealueilla. Niiltd tyomailta olemme saaneet ensim-
maiset kokemukset kalliopulttauksessa kiyttéolosuh-
teissa. K.o. kattopinnat rajoittuvat useimmissa tapauk-
sissa karsi- tai kvartsiittikerrostumiin, joiden paksuus
vaihtelee muutamasta dm:std muutamaan m:iin. Niiden
vldpuolella on useimmiten serpentiinid. Vain paikka pai-
koin on serpentiini ollut véilittémasti nakyvissi.

Ensimmaiseksi pulttien sijoitustavaksi on valittu tasa-
sivuisten kolmioiden verkko, joka alunperin on tarkoi-
tettu serpentiinikattojen sitomiseksi. Kolmion sivuiksi
on valittu 70 cm, jolloin pulttitiheydeksi saadaan n.
2,3—25 pulttia/m? Tihdn mennessi ovat sellaisetkin
kattopinnat, jotka rajoittuvat 0,2—1,0 m:n paksuun kar-
sikerrokseen, vaimuuden vuoksi pultatut e.m. pultti-
tiheydelld. Kdytinndssd on useimmiten mahdotonta kir-
jaimellisesti noudattaa tasasivukolmioiden muodosta-
mista katon epidtasaisuuden takia. Niin ollen pulttivilit
vaihtelevat aina jonkinverran. (Kuva 9).

Pultit, joita téllihetkelli kdytetdin 243 cmin pitui-
sina pyritddn sijoittamaan kohtisuoraan kattopintaa vas-
taan. Reunimaiset pulttirivit aivan louhintarajalla suun-
nataan jonkinverran ulospidin kalteviksi. 243 cm:n pult-
tien reift voidaan porata 2400 mm kovametalliporilla.
Vastaavasti tultaneen kiyttimadn 203 cm:n ja 303 cm:n
pituisia pultteja, joiden reidt porattaisiin 2000 mm:n
sekd 3000 mm:n porilla.

Asteettain vahvemmissa kivilajeissa voitaisiin pultit
sijoittaa kattoon esim. 2 pulttiajm? tiheydelld, joka
aikaansaataisiin 70 cm:n neliGruudukolla. Fdelleen 1,5
pulttia/m? saataisiin 80—85 cm:n neliéruudukolla ja
lopuksi 1 pultti/m? 1,0 m:n nelidruudukolla. Viimeksi-
mainittua pulttitiheyttd on tarkoituksena kokeilla lihi-
tulevaisuudessa useissa vahvempikattoisissa koelouhok-
sissa.

Paitsi e.m. koelouhinta-alueita, on kalliopulttausta
kaytetty pddperien tukemisessa joko sellaisenaan tai
betonirappauksella vahvistettuna. (Kuva 10). Kallio-
pultit sijoitetaan siteettiisesti; vaakasuoria sivupultteja
on tarkoitus kayttdd lahinnd serpentiiniperissi, joissa
seind ilman vahvistamista sortuisi.

Kéaynnissi olevalla kuilunajotytmaalla on kalliopul-
teilla vahvistettu kaikki heikoilta niyttdvit seindpinnat
ja sidottu komut kiinni (kuten muuallakin kaivoksessa).

Tarkoituksena on kayttdd kalliopultteja myés puura-
kenteiden seiniin y.m. kiinnityksessi.

Paitsi piddperien tukemisia, on maanalaisten korjaus-
hallien, varastojen j.n.e. katot sidottu pulteilla ja senjil-
keen vahvistettu betonirappauksella.

Loppulause.

Viitaten erdisiin amerikkalaisiin lausuntoihin mainit-
takoon kalliopulttauksen nykytilanteesta seuraavaa:

On muistettava, ettei kalliopulttaus ole mikdin taika-
sana, jonka avulla kaikkien kaivosten katot saataisiin
sidotuiksi. Tdhdn mennessid ei ole voitu laatia mitddn
vleisid sddntdja kalliopulttauksesta, joita eri kaivokset
voisivat heti soveltaa. Kaivosten hyvinkin erilaisista
geologisista olosuhteista johtuu, ettei vield ldhitulevai-
suudessakaan voida antaa mitd4n yleisohjeita. Kaikki on
vield hyvin laajaa kokeilua.

Vain valituille menetelmille suotuisissa olosuhteissa
saattaa kalliopulttaus onnistua.
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VUORIMIESYHDISTYS—BERGS-
MANNAFORENINGEN

toimintakertomus vuodelta 1951.

rv:n

Vuoden 1951 aikana vhdistys on kokoontunut kaksi
kertaa. Varsinainen vuosikokous pidettiin maaliskuun 17
ja 18 piivind Helsingissid ja ylimadrainen kokous kesi-
retkeilvn vhtevdessid elokuun 23 pdivand Hangossa.

Vuosikokouksen ohjelmaan kuuluivat seuraavat esi-
telmit ja selostukset:

Esitelmd: »Metallurgisten reaktioiden

kasta», dipl.ins. J. Honkasalo.

termodynamii-

Esitelma: »Cyanideringsverket vid Haveri gruvay, fil.-
maist. K. Lupander.

Esittely: sMagnetiitin ja ihnenitin magneettinen analyv-
saattorts, prof. K. lLaurila.

Esitelma: sMaamme mineraali- ja kiviteollisuuden raa-
ka-aineista ja markkinorstay, fil. tri K. Aurola.

Esitelma: »Otanmden ilmentittivikasteen jatkokdsittelv-
mahdollisuudets, prof. M. Tikkanen.

Kesiretkeily tehtiin elokuun 23 ja 2% piivind Hankoon
ja Taalintehtaalle. Retken aikana tutustuttiin Jussaron
malmiesiintymadn, Suomen Forsiitti-Dynamiitti Oymn
sekd Taalintehtaan tehdaslaitoksiin.

Yhdistyksen hallitukseen ovat kuuluneet vuorineuvos
Fero Mikinen puheenjohtajana, vuorineuvos Berndt
Gronblom varapuheenjohtajana, sekd jdsenind yli-insi-
néori Ernst Alander, fil. toht. Erkki Aurola, dipl. ins.
Petri Bryk, diplins. Ingvald Kjellman, diplins. Erik
Sarlin ja ins. Eskil Strandstrém.

Tilintarkastajina ovat olleet dipl.ins. Holger Jalander
ja fil.maist. Kurt Lupander sekad varalla diplins. A.
Junttila ja diplins. A. Arvela.

Vhdistyksen sihteerind on toiminut diplins. U. Runo-
linna sekd varsinaisen sihteerin ulkomaan matkan aikana
kesikuukausina dipl.ins. Pentti Pesola. Rahaston hoi-
tajana on ollut prof. Kauko Jirvinen.

Vhdistyksen lehti »Vuoriteollisuus-Bergshanteringen»
on toimintavuoden aikana ilmestynyt kaksi kertaa. Ieh-
den toimittajina ovat toimineet teollisuusneuvos H. Stig-
zelius sekid tohtori P. Asanti. Toimitussihteerini on toi-
minut rouva Karin Stigzelius.

Uusia varsinaisia jasenid on vuoden kuluessa hyvik-
sytty 5, kuolleita 1, joten yhdistyksen jisenmadri vuo-
den lopussa oli 297.

Kuoleman kautta on keskuudestamme poistunut prof.
Sture Mortzell.

Vuosikokouksen yhteydessdi 18. 3. 1951 perustettiin
yvhdistykseen kolme jaostoa: geologijaosto, kaivosjaosto
ja metallurginen jaosto.

Geologijaoston johtokuntaan ovat kuuluneet puheen-
johtaja tri Adolf Metzger, varapuheenjohtaja tri Erkki
Aurola ja sihteeri maist. Heikki Tuominen. Jasenmaira
oli vuoden lopussa 30.

Kaivosjaoston johtokunnan ovat muodostaneet prof.
Kauko Jarvinen puheenjohtajana, diplins. Caj Holm

varapuheenjohtajana ja diplins. Pentti Pesola sihtee-
sind. Jaosto teki 2 ja 3. 11. 1951 opintoretken Lohjan
Kalkkitehdas Oy ‘I'ytyrin kaivokselle, sekd I,ohja Kotka
Ov:n kaivokselle Lohjaan. Jdsenmidard oli vuoden lo-
pussa 5H.

Metallurgisen jaoston johtokuntaan ovat kuuluneet
puheenjohtaja maist. H. Hoffstedt, varapuheenjohtaja
tri H. Miekk-oja, seka sihteeri, maisteri O. Nynds. Jaos-
ton jasenmadrd oli 24.

Jaoston vuosikertomukset on liitetty taméin kerto-
muksen liitteiksi.

Otanmaki,

Urmas Runolinna
Sihteeri

VUOSIKOKOUS 29. 3. 1952

Yhdistyksen vuosikokous pidettiin 29. 3. 52 Helsin-
gissid Teknillisen korkeakoulun juhlasalissa. Kokouksen
puheenjohtajana toimi tohtori Ake Bergstrom. Kokouk-
sen pddtoksistd mainittakoon seuraavat:

Jasenmaksu koroitettiin 650 markkaan. Samalla peri-
taian 100 markkaa, joka jii perimidttd vuoden 1951 jasen-
maksusta, joten vuonna 1952 jdsenilti peritdan 750
markkaa.

Yhdistyksen hallitukseen valittiin vuorineuvos Yero
Mikinen puheenjohtajaksi, vuorineuvos Berndt Gron-
blom varapuheenjohtajaksi seki erovuorossa olleiden yli-
ins. Ernst Alanderin ja ins. Eskil Strandstromin tilalle
tekn. tri Eino Ilmonen ja dipl. ins. Michael von Timroth.

Yhdistyksen entisen sihteerin, dipl. ins. Urmas Runo-
linnan pyydettyd eron, valittiin uudeksi sihteeriksi dipl.
ins. Caj Holm.

VUORIMIESYHDISTYS—BERGSMANNA-
FORENINGEN ry:n jaostejen toimintakerto-
mukset vuodelta 1951.

Geologijaosio

Jaosto perustettiin yhdistyksen vuosikokouksen yhtey-
dessa 17. 3. 1951 pidetyssa erillisessid kokouksessa, johon
osallistui joukko yhdistyksen geologi- ja geofyysikkojase-
nia. Samalla hyviksyttiin alustavasti ehdotus jaoston
sadnnéiksi, jotka yhdistyksen hallitus erdain muutoksin
vahvisti 9. 5. 1951.

Muita erilliskokouksia ei ole pidetty.

Vuoden aikana on 30 yhdistyksen jdsenta ilmoittautu-
nut jaoston jaseneksi.

Jaoston johtokunnan ovat muodostaneet puheenjohtaja
fil.tri A. Metzger, varapuheenjohtaja, filtri E. Aurola
ja sihteeri, fil.maist. H. Tuominen.

Johtokunta on 30. 3. 1952 pidettavaan jaoston vuosi-
kokoukseen kutsunut esitelmoitsijaksi geofyysikko 8.
Werner’'in SGU:sta.

Heikki V. Twominen
Sihteeri

Kaivosjaosto

Vuorimiesyhdistyksen kevatkokouksessa 1951 paatettiin
aikaisempien alustusten pohjalla perustaa yhdistyksen
keskuuteen toimimaan alajaostot ammatillisen ryhmitty-
misen perusteella. Kaivosjaostoon kuuluvat kaivos- ja
rikastusmiehet, ja Teknillisen Korkeakoulun juhlasalissa
pidetyssa Kaivosjaoston jarjestaytymiskokouksessa valit-
tiin jaoston puheenjohtajaksi professori Kauko Jarvinen
3 vuoden toimintakaudeksi, varapuheenjohtajaksi dipl.ins.
Caj. Holm seké sihteeriksi dipl.ins. Pentti Pesola, molem-
mat vhdeksi vuodeksi.
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Jaoston sadnnot vahvistettiin yhdistyksen kevatko-
kouksen yhteydessd, ja ne on julkaistu »Vuoriteollisuus»-
lehdessa, numerossa 2/1951.

Syysretkeily suoritettiin perustavassa kokouksessa teh-
dyn paatSksen mukaan Lohjan Kalkkitehdas Oy:n Tyty-
rin kaivokselle sekd Lohja-Kotka Oymn kaivokselle Loh-
jalle 2. ja 3. 11. 1951.

Retkeilyn ohjelmassa oli kaivoskidynnit molemmissa
kohteissa sekd tutustuminen jalostuslaitoksiin. Jaoston
kokous pidettiin molempina paivind Tytyrin kaivoksen
kerhohuoneistossa, jossa insinéorit B. Forsstrom, R.
Alanko ja C. Holm esittivit katsauksia Tytyrin kaivoksen
toimintaan sekd ins. E. Turtiainen selosti Lohja-Kotka
Oy:n kaivosta. Lisdksi ins. H. Tanner alusti kysymyksen:
»Kaivosten kayttamat nostokdydet» sekd ins. Doepel:»Kul-
jetushihnat ja syo6tto kuljetushihnoilles.

Alustusten ja selostusten johdosta kiaytettiin lukuisasti
puheenvuoroja.

Yhdistyksen jasenmaidra oli vuoden 1951 lopussa 55.

Paakkilassa 22. 3. 1952.

Pentti Pesola
Sihteeri

Metallurginen jaosto

Perustavassa kokouksessa 18. 3. —51, jonka puheen-
johtajana toimi prof. H. M. Tikkanen ja sihteerina fil. tri
H. M. Miekk-oja, paatettiin perustaa metallurginen jaosto.

Jaostoon liittyi 24 jdsenta.

Jaoston hallitus vuonna 1951: Puh.joht. fil.maist. H.
Hoffstedt, varapuh.joht. fil. tri H. Miekk-oja, sihteeri
fil.maist. O. Nynés.

Hallitus on kokoontunut 2 kertaa kasittelemaan jaoston
saantoehdotuksia. Lopullinen ehdotus lihetettiin yhdis-
tyksen hallitukselle vahvistettavaksi.

Helsingissd maaliskuun 14 p:na 1952.

Ole Nynds
Sihteeri
I. A. von JULIN

Forstmaistare Ingram Awvvo Lindsay von Julin avled
den 15 januari 1952 i en alder av 68 ar. Efter att ar 1906
ha utdimitterats fran Evois forstinstitut arbetade han i
statens revirférvaltning i tre ar och sedermera i statens
sdgforvaltning till 4r 1914, da han blev direktor for fir-
man Neptun i Tammerfors. Ar 1917 intradde forst-
mistare von Julin i Ab Fiskars’ tjanst, ddr han 4nda till
sin déd verkade som skogschef och disponent f6r Fiskars
bruk. I denna sin befattning har han férkovrat Fiskars
koncernens savil industri som skogshushallning.

Forstmaistare von Julin har varit medlem i Bergsman-
naféreningen sedan 1944,

ANDERS KRAMER

Den 13 mars avled i sitt hem i Borgd bergsradet
Anders Kramer. Han var f6dd 14 oktober 1874 och ut-
dimitterades 1896 fran ddvarande Polytekniska institu-
tet som teknokemisk ingenjor. Efter att ha varit an-
stalld som ingenjor hos Zitting & Co och inspektér vid
Industriidkarnas i Finland Omsesidiga Brandférsik-
ringsbolag, kallades bergsrddet Kramer ar 1915 till verk-

stallande direktdr f6r Karhula Oy, och denna post inne-
hade han inda till 1941, da han med alderns ritt drog
sig tillbaka. Som chef fér Karhula utforde bergsridet
Kramer ett nydanings- och utvidgningsarbete, som ut-
visade de vackraste resultat bade i tekniskt och merkan-
tilt avseende. Karhula, till vilket dven Iittala och Strom-
fors ansl6ts, blev ett monsterforetag for metallindustri
och glastillverkning.

Bergsradet Kramer har varit Bergsmannafreningens
medlem sedan ar 1943.

Vuoriteollisuus osasto teknillisessi
korkeakoulussa

Diplomi-insinddritutkinnon kaivostekniikan opintosuun-
nalla on suorittanut Osmo Vartiainen.

Uusia jasenid — Nya medlemmar

Vuorimiesyhdistys r.y:n vuosikokouksessa maaliskuun
29 p:nd 1952 hyviksyttiin seuraavat henkilét yhdistyksen
varsinaisiksi jaseniksi:

Falck, Henvik Gustaf, dipl. ing., fodd 24. 8. 1921, avd.
chef f6r valsverket och traddrageriet vid Finska Ka-
belfabriken Ab. Adress: Stora Cirkeln 13 a B 19, Hel-
singfors.

Helovuori, Esko Olavi, fil. maist. syntynyt 18. 10. 1919,
Outokumpu Oy:n malmietsintdosaston geologi. Osoite:
Outokumpu.

Hyyppd, Kaino Kaarlo Esaias (Esa) fil. tri.syntynyt 14. 6.
1902. Valtiongeologi ja Geologisen Tutkimuslaitoksen
maalajiosaston johtaja. Osoite: Otavantie 9—11 C,
Lauttasaari, Helsinki.

Helske, Jaakho Juha, dipl. ins. syntynyt 4. 5. 1922. Outo-
kumpu Oy:n Outockummun kaivoksen tyontutkimus-
ins. Osoite: Outokumpu.

Koitvulehto, Yvjo Veikko, dipl. ins. syntynyt 8. 2. 1925.
Suomen Auto Oy:n palveluksessa. Osoite: Iso-Puisto-
tie 4 A 25, Helsinki.

Kouvo, Antti Olavi Joel, fil. maist. syntynyt 13. 7. 1920.
Outokumpu Oy:n malminetsintdosaston geologi. Osoi-
te: Outokumpu.

Laaksonen, Reino, dipl. ins., syntynyt 20. 5. 1905, Otan-
miki Oy:n palveluksessa. Osoite: Kajaani.

Laurila, Matii Juhani, fil. maist. syntynyt 28. 2. 1925.
Outokumpu Oy:n malminetsintdosaston fyysikko.
Osoite: Outokumpu.

Miettinen, Evkki Kalervo, dipl. ins. syntynyt 8. 5. 1921.
Lohjan Kalkkitehdas Oy Tytyrin kaivoksen palve-
luksessa. Osoite: Tytyrinkatu 3, Lohja.

Nywman, Holger Olof, dipl. ing. fodd 24. 1. 1920, anstalld
vid Finska Kabelfabriken Ab:s materiallaboratorium.
Adress: Lotsgatan 13 A 3, Helsingfors.

Tavela, Maiti Sakari, fil. maist. syntynyt 14. 3. 1920, Loh-
jan Kalkkitehdas Oy:mn Tytyrin kaivoksen kaivosmit-
taaja. Osoite: Lohja.

Tuulos, Evkki Kustaa, dipl. ins., syntynyt 27. 2. 1926, Oy.
Vuoksenniska Ab:n Imatran Rautatehtaan palveluk-
sessa. Osoite: Imatra.

Vanha-Honko, Lasse Aatos, dipl. ins., syntynyt 22. 5. 1926,
Outokumpu Oy:n palveluksessa Outokummun kai-
voksella. Osoite: Outokumpu.

Vartiainen, Osmo Oiva, dipl. ins., syntynyt 29. 5. 1926. Val-
tion Teknillisen Tutkimuslaitoksen palveluksessa vuo-
riteknillisessa laboratoriossa. Osoite: Solhdjden 7,
Westend, Helsinki.
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Nuoviksi jaseniksi hyvdksyttiin:
Bdckstrom, Carl-Fredvik, £6dd 8. 12. 1927. Adress: Lapp-
bole.
Haahti, Karl, syntynyt 17. 2. 1929. Osoite: Salo

Kaasila, Kauko Jobannes, syntynyt 21. 10. 1928. Osoite:
Tervola.

Kalla, Juha Heikki Vrjdna, syntynyt 19. 8. 1926. Osoite:
Fleminginkatu 5, Lohja.

Madkipirtti, Simo, syntynyt 28. 10. 1927. Osoite: Vuorikatu
6 B Helsinki.

Sandelin, Reino Kristoffer, syntynyt 21. 3. 1930. Osoite:
Kalevanpuistotie 9 B 8, Tampere.

Tennild, Paavo Valdemar, syntynyt 29. &. 1929. Osoite:
Paijala.

Vievtokangas, Viljo Olavi, syntynyt 27. 1. 1928. Osoite:
Otaniemi A 21, Helsinki

Uutta jdsenistd
Nytt om medlemmarna

Dipl. ins. Aukusti Avvelan osoite on nyttemmin Korois-
tentie 6-——8 F 14, Helsinki.

Dipl. ins. Aniti Autio on siirtynyt Suomen Kaapeliteh-
das Oy:n palvelukseen.

Dipl. ins. Antero Leikon nykyinen osoite on Malmokatu
3, Vaasa.

Bergsing. Evik Lindfors har utnammnts till chef for gruv-
avd. Renstrom (omfattande Renstréom-, Ostra Hogkulla-
och Kedtrisk-gruvorna) inom Bolidens Gruvaktiebolag.
Adress: Renstromsgruvan, Sverige.

Dipl. ins. Paavo Maijala on nimitetty Outokumpu Oy:n
kaivosteknillisen osaston paallikoksi. Osoite: Merikatu
19—21, Helsinki.

Dipl. ins. Martti Merenmies on siirtynyt Otanmaki Oy:n
palvelukseen.

Dr. Adolf Metzger har blivit vald till medlem i Geo-
logical Society of Loondon.

Dipl. ins. Ilmo Okkonen on nimitetty Outokumpu Oy:n
Ylojarven kaivoksen isannéitsijaksi. Osoite: Y1sjarvi.

Dipl. ins. Pekka Rautala on viitellyt tekniikan tohto-
riksi Massachusetts Institute of Technologyssa.

Dipl. ins. Kalle Saarikoski toimii nykyaan Niafveqvarns
Bruk Ab:n valimoinsinédrina. Osoite: Nafvekvarn, Sverige.
_ Dipl. ins. Juho Tuomikoski on siirtynyt Valtion Metal-
litehtaitten Rautpohjan tehtaan palvelukseen. Osoite:
Syrjalankatu 9, Jyvaskyla.

Dipl. ins. Lars Wetzell on nimitetty Outokumpu Oy:n
Makolan kaivoksen isinnéitsijaksi. Osoite: Oksava.



KONE-nosturit vuori- ja metalliteollisuuden palveluksessa.

Kuva Outokumpu Oy:n Porin me-
tallitehtaan kuparielektrolyysihal-
lista, jossa on kaksi nostovaunulia
varustettua siltanosturia. Kuorma
toisessa 2x3000 kg, toisessa 2x5000
kg.

® Nosturien sillat ja nostovaunujen
rungot valmistetaan hitsaamallia,
joten rakenteet ovat keveita. Kon-
struktioiden  asiallisuuden takaa
monivuotinen kokemus.

® Sillat koekuormitetaan ja tarkeim-
mdt hitsaussaumat roéntgentarkas-
tetaan.

® Sillan kantopyorind kdytetddn vie-
rintdlaakeroituja itseohjaavia kar-

tiopyorid.
© Nostokoukut ovat — aivan pienid
lukvunottamatta — aina painelaa-

4 Y
Kun haluatte lahempii tietoja eri
nosturityypeistimme, niin kirjoit-

keroidut, joten suurenkin kuvorman
kddnteleminen kdy kevyesti ja hel-

posti. takaa meille tai soittakaa nume-
@ Moottorit ovat roiskevesisuojattuja roon 70 511. S é
ja hammasvaihteet koteloituja. N J OSAKEYHTIO
Helsinki, Haapaniemenk. 6.
Myy teollisuudelle Saljerférindustrin .
KVARTSIA, GRANAATTIA, GRAFHTTIA, VUOLU- KVARTS, GRANATER, GRAFIT, TALISTEN
KIVEA malade och sorterade fér alla dndamdl

sekd javhettuna ettd lajiteltuna kaikkiin tarkoituksiin
Malar och sorterar

Javhaa jalajittelee MINERALER & rikning
muita MINERAALEJA laskuun

i Tillverkar
Valmistaa SVEA KUPOLUGNSMASSA, SILICIT ELDFAST
SVEA KUPOOLIUUNI MASSAA, SILISHTTI TULEN- CEMENT

KESTAVIA SEMENTTIA
myy Oy Silika Ab.

Myy SUODATINHIEKKAA, PUHALLUSHIEKKAA,
GRANULIITTIA, LIUSKETTA
mustaa ja vaaleata kdytdvd- ja pihapddllysteeksi sekd
seind- ja jalustakoristeeksi

sdljes genom Oy Silika Ab

Sdaljer FILTERSAND, BLASTERSAND, GRANULIT,
SKIFFERPLATTOR
svarta och ljusa for trdadgdrdsgédngar och terasser
samt som vdgg- och sockelbeklddnad

Sdljer byggnadsvaror

Myy rakennustarvikkeita
SAND, SINGEL, MAKADAM, KROSSAT TEGEL

HIEKKAA, SOMERTA, SEPELIA, PUNAISTA

THLIMURSKAA ym. m.m.
Suorittaa Utfor
PURKAUS-, MAANKAIVU- ja RUOPPAUSTOITA RIVNINGS-, SCHAKTNINGS- och MUDDRINGS-
sekd RAKENTAA UIMARANTOIA ym. ARBETEN, SANDPLAGER m.m.
ovy. RUDUS aB.
HELSINKI — HELSINGFORS
PITKANSILLANRANTA 1 — LANGBROKAIJIEN

PUHELIN vaihde 70107 TELEFON vadxel




Tehot:
1...600 hv

Vdlityssuhteet:
15:1...9.65:1

MTH-Koneet Oy

Kalevankatu 13 - Helsinki « Vaihde: 11 951

Suomalaisen teollisuuden

hvipputuotantoa:

ROY-kaivukone

Teho | m3 kiintedd savihiekkamaata
minuutissa. Voidaan varustaa laa-

haus-, pisto- ja vetokauhoin.

Valmistamme lisdksi mm:
kuljettimia,
nostureita,
kaivosteollisuuden koneita,
sdilioita,
sdiligvaunuja

Pyytikad tarjouksia!

RUONA OY

KONEPAJA - LAIVANVEISTAMOS - VALIMO
RAAHE - Sédhkeos. RUONA
Puh, Nimikutsu
Helsinki, Puh. 53 876




Valssattua kanki- ja
muototeridsti

Erikoisteriksid

Kylminivedettyi, hiot-
tua ja sorvattua pyo-
roterdstd

Harkkorautaa

Hitsattuja putkia, vuori-
vanua y.m.

Valsat sting- och pro-
filstal

Specialstil

Kalldraget, slipat och
svarvat rundstal

Tackjirn

Svetsade ror, vulkan-
vadd m.m.

o0SAKEYHTIO VUOKSENNISKA aAkTiEBOLAG

IMATRAN VOIMA
OSAREYHTIO




Uutuus!

"KESTO"”-ulkovuorauslevyt

kokoa 400x400x5 mm ja
400 <200 x5 mm.

Vdrit: harmaa, valkoinen ja beige.
Levyt kiinnitetddn suvoraan puurakennusten seiniin. — Maa-
laus- ja rappauskulut sddstyvat!

Seindpeitteestd tulee kestivd, vuosikymmenid aurin-

golta ja sateelta suojaava ulkovuoraus.

Toimitamme myéskin »P alonkesto»-asbestikattolevyjd

400 x 400 X 5 mm harmaina ja punaisina.

Levyjé myydddn kaikissa rautakaupoissa, K-kaupoissa ja

osuuskaupoissa.

SUOMEN MINERAALI OY

HELSINKI
Bulevardi 28 .« Vaihde 1179

Oy. OTIA Ab.

HELSINKI
KLUUVIKATU 3 — PUH. 61 751

®@ Rakennusosasto:

Rakentaa vrakalla ja laskuun

e Suvunnitteluosasto:
Suunnittelva
Rakennuspiirustuksia
Arviointia
Tyénvalvontaa

Rakennustydmaan jdrjestelyd

@ Erikoisala:

Teollisvusrakennuksia

Ater
rekord
for
Finland!

Bilden visar en tuggare N:o 17,
den stérsta med SKF rullager,
som hittills tillverkats i Fin-
land — se nedanstdende data.

Storlek Blake N:o 17
Intagsdppning 1800x1200 mm

Vikt ca 140000 kg
Varvantal 120 r/m
Motoreffekt 175 hk

Vért tidigare rekord sattes 1949,
da vi leverade en Blakes tug-
gare N:o 15 med intagsépp-
ning 1500 x 1000 mm och vikt
105.000 kg.

I samarbete med Morgards-
hammars Mek. Verkstads Ab
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Antakaa

EKONON

selvittdaa

voima-, ldmpo-, sihko- ja

tuuletusteknilliset pulmanne

EKONO

VOIMA- jJA POLTTOAINETALOUDELLINEN YHDISTYS

Helsinki . Eteld Esplanaadikatu 14
Puhelin 10011 (vaihde)

TILGMANNIN KIRJAPAINO. HELSINKI 1252



Tulen- ja hapon-
kestdvid aineita

MAGNESIITTITIILIA
KROMIMAGNESHITTITIILIA
KROMITIILIA

STEELKLAD-TIILIA
poltettuna ja kemiallisesti sidottuna.

MAGNESIITTISINTTERIA- JA
JAUHOA

SAMOTTIA JA SUPER-SAMOTTIA
SILIKA TIILIA
SILIMANITE

HAPONKESTAVIA- JA ERIKOIS-
TILIA

KAOLIINIA
KAIKENLAISIA SULLOMASSOJA

Pyytdkdd tarjousta!

Eld- och syrafast

material

MAGNESITTEGEL
KROMMAGNESITTEGEL
KROMTEGEL

STEELKLAD-TEGEL
brdanda och kemiskt bundna.

MAGNESITSINTER OCH -MJOL

CHAMOTTE OCH SUPER-CHA-
MOTTE

SILIKATEGEL
SILIMANITE

SYRAFASTA OCH SPECIAL
TEGEL

KAOLIN
STAMPMASSOR AV ALLA SLAG

Begdr anbud!

HELSINKI

HELSINGFORS




AtlasDiesel KALLIOPORAKONEITA

VALMISTAA SUOMESSA
Atlas Paineilmakoneet by

MYY]JA:

ATLAS DIESEL os., Helsinki, valhde 10921

TILGMANNIN  KIRJAPAING, HERSINKI 1952
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