VUORITEOLLISUUS
BERGSHANTERINGEN

JULKAISIJA:,'VUORiMIESYHDISTYS — BERGSMANNAFORENINGEN R.Y.

Sisdlté — Innehdll

Erik Nyholm, Martti Haani ja Tor-Leif Huggare:
Sinkin valmistus Outokumpu Oy:n Kokkolan tehtailla

M. Haani ja A. Kvuivala:
Ovtokummun prosessi kaasujen puhdistamiseksi elo-
hopeasta

Vdiné Juntunen:
Suomen Talkki Oy:n Lahnaslammen talkkikaivos

Mikko Pietild:
Outokumpu Oy:n Porin tehtaiden valssaamo

Tatu Koivuniemi:
Outokumpu Oy:n Porin tehtaiden lankatehdas

Lasse Vanha-Honko:
Vihannin kaivoksen TSG-kuljetin
Tilastotietoja vuoriteollisuudesta
Vuosikokoukset

Uutisia

N:o 1 @ 1971 29. vuosikerta



Tietovientia

Qutokumpu Oy:n insin®orit ja teknikot ovat
melkoisia maailmanmatkaajia. Heitd tapaa
Australiassa, Japanissa, USA:ssa, Maro-
kossa, Romaniassa, Intiassa, Chilessa, Ju-
goslaviassa, Turkissa... Viemé&ssa sita
laajaa teknistéd tietamystd eli know-howta,
joka on tehnyt Outokumpu-nimen tunne-
tuksi ja arvostetuksi vuoriteollisuusyrityk-
sissé kautta maailman.

Kuparin liekkisulatus-menetelméa, nikkelin

valmistus, seleeniprosessi, asiantuntija-
apumme kaivos- ja rikastusteknisissa seka
geologisissa  tehtadvissa, kehittdmamme
vuoriteollisuuden mittauslaitteet ja instru-
mentit, elohopean talteenottomenetelméa —
tamé kaikki on kysyttyd vientidmme. Ja

viedessamme tietoamme me saamme uutta
tietoa ja arvokkaita kokemuksia. Voidak-
semme viedd enemman tietoa. Pysydksem-
me karjessa.
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murskauskone - kertomus kehityksestd

oLemme murskauskoneita, -rakenteita ja -kokonaisuuksia
suunnitteleva, valmistava ja huoltava erikoilskonepaja.

Ldhdimme kehittdmdidn itsedmme tarkoituksena Luoda murs-
kauskoneesta toimintakykyinen ja alan palvelukset hal-
Litseva.

kdytdnnossd tdmd on toteutettu kehitystyon ja suunnit-
telun osalta Laajentamalla piirtdmidn teknillistd henki-
Lokuntaa sekid perustamalla tuotekehitysosasto., valmis-
tuksen kapasiteettia on nostettu rakentamallia uusia tuo-
tantotitoja ja hankkimatla tehokkaampia koneita. hucli-
to-o0sastoa on tehostettu lLaajentamalla ja kouluttamalla.

puitteet tehokkaalle toiminnalle ovat valmiina.
teemme hyvda jdlked.

‘

murskauskone .
% vuorimichet MURSKAUSKONE

16180 mkone sf SALPAKANGAS PUH. 918-801 311
TELEX 16-180




BAN JAKU

THE TOYO BEARING MFG.CO.LTD NTN UATYPE

RASKAAN SARJAN LAAKERIT

rakennusalan koneita, valssaamoja, pa-
perikoneita ja raskaan teollisuuden ko-
neita varten.

NTN

PALLOMAISTEN
UA-RULLALAAKERIEN

rullat ovat tavanomaisten laakerien kes-
kilaipan verran entistd pitempia. Tasta
johtuen kantavuusluku on lisdantynyt ja
kestoika kaksinkertaistunut.

Pidennetty rullarakenne takaa laa-
kerien moitteettoman toiminnan ja

kestévyyden vaikeissakin
olosuhteissa.

Maahantuoja:

@
BIRINIK

OSAKEYHTIO ARNOLD BRINK

Museokatu 32. 00100 Helsinki 10.
Puhelin 44 01 44. Telex 12-1353.




Miehet menevit ldpi kallion.

Kaivoksissa. Louhoksilla.
Rakennus- ja tietyomailla.
Hyvi on.

Mutta pelkkd meno ei riitd.
Ei nykyddn. Tyon pitdd
my0s kannattaa. Niin teki-
jélle kuin teettdjéllekin. Ja
kannattavuuteen vaikuttaa

3

Vain kovat aseet

voittavat _
tassa kovassa maailmassa.

ratkaisevasti kalusto, jota
kdytetddan kallion sisdédn
porauduttaessa.

Téssd astuu kuvaan Tam-
rock.

Tamrock valmistaa poraus-
kalustoa, jonka laadusta ei

tingitd yhtddn hinnan vuoksi.

Kovassa tyOssi tdmd omi-
naisuus kddntyy kiyttdjidn
eduksi, Tamrock kalustolla
tulevat porametrit halvim-
miksi.

Téamin Tamrock-ajatuksen
hyviaksymisestd kautta
maailman kertoo valtava
kasvumme — kaksinkertais-
tamme joka vuosi. Ja kehi-
tyksen vauhti tuntuu kiih-
tyvdn. Yhd useammat ha-
luavat ostaa halpoja pora-
metreja.

Tamrockin tuotanto muo-
dostaa tdydellisen jirjestel-
min. Jokaiseen tyOhon tés-

milleen sopiva kone tai lailis

rockin miesten kanssa

® Kompressorit (1, Polair
850) @ Kallioporakoneet (%
L 400 ja Tampella-menete
ma) @ Hydrauliset puomit
(3, RP 625 ja MR 500)

@ Porausjumbot (4, Para-
matic-jumbo; 5, Minirondo
raidejumbo; 6, Duo) @
Lastauskoneet (7. Toro)

TELEX 22193 rock sf » PUH. 931-32 400
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valttakaa

turhaa
varastoimista

saastiatte
rahaa

Paamiehemme, erikoisterastehdas Lisatietoja saatte postittamalla allaolevan vas-
SCHOELLER & BLECKMANN AG:n, ltavalta, tauskupongin.

varasto-ohjelma kasittaa mm: >{_ —
Tyokaluteraksia I—Oy Axel von Knorringin Teknillinen Toimisto

mm. pika-, kuuma- ja kylméatydstoa varten.

I Karvaamokuja 6, 00380 Helsinki 38

Ruostumatonta ja haponkestivai terasti | L gf;‘:;ﬁ';ii t’gir%‘;'lfa'cifj‘gt‘zt°ja Schoeller &
erityisesti hiottuja. )

I [0 O.H. ottakaa yhteys allekirjoittaneeseen.

Tulenkestivii terists

levyja, muotokankia ja putkia. | nimi

I Osoite

Kaikki laadut saatavissa erittain lyhyell toimi-
tusajalla.

e g ————

00380 HELSINKI 38
KARVAAMOKUJA 6
PUHELIN 454488

20100 TURKU 10

OY AXEL VON KNORRINGIN TEKNILLINEN TOIMISTQ L. RANTAKATU 21

PUHELIN 24779
90120 OULU 12
ILMARINKATU 1
PUHELIN 24 312




Kun Ingersoll-Rand kompressorit
ovat tyossd,

niiden perééin katsovat

vain uteliaat.

Niin luotetavia ne ovat.

Luotettavuus on monien tekijéiden summa. Yksinkertaisen rakenteen. Pienen kulu-
vien osien maarén. Nerokkaan Air-Glide kaynninsaatojarjestelman. Maaraltaan pienen
ja yksinkertaisen paivittdisen huollon. Luotettavan varaosapalvelun. Luotettavuus
sédastda Teille rahaa. Ingersoll-Rand on sarja lamellikompressoreita, teho 2,4—17,0
m%min. Sarja ruuvikompressoreita, teho 17,0—34,0 m3/min. Crawlair -vaunuporakone,

késiporakoneita ja muuta louhintakalustoa.
ROTATOR

Tampere puh. 931 - 33 833
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WAGNER AST-

KAIVOSKUORMAAJA

WAGNER AST-1 ei saastuta
pakokaasuilla kaivoskayia-
vien ilmaa, silla se on paine-
ilmakayttéinen. Toimintasade
on 45 m. Moottoreina on nel-
ja Ingersoll Rand-ilmamootto-
ria, kaksi 14,5 hv. ajomootto-
ria, 14,5 hv. hydrauliikanmoot-
tori ja 3,5 hv. letkunkelaus-
moottori.

Maahantuoja:

WAGNER AST-1 on matala
kaivoskuormaaja — korkeus
vain 123 cm. 40° kaanty-
van runko-ohjauksen ansios-
ta se on ketterd ahtaissakin
kaytavissa. Varma 4-pyorave-
to takaa nopean liikkumisen
— 6,5 km/t sekd eteen etta
taakse. Varma hydraulinen
voimansiirto.

Mitat: korkeus 123 cm
leveys 153 cm
pituus 551 cm

Siirtokyky: 1820 kg

Kauhan tilavuus: 0,75 m?

Mainarin terveydeksi pako-
kaasuton WAGNER AST-1.

Valmistaja: WAGNER MINING EQUIP-
MENT, INC. Portland, Oregon, USA.

Oy Hons [abibo #.

Puittitie 20, Helsinki 80. Puh. 78 21 00
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Vuorenvarma

PUMPPVU

OKR-keskipakopumppu on tarkoitettu erityisesti kuluttavien
lietteiden ja vastaavien aineiden pumppaukseen.
Pumppu on varustettu vaihdettavalla kumivuorilla ja kumitetulla juoksupyoralla.
Valmistetaan myos kokonaan NiHard-aineesta. Kaytetaan
vuori- ja kemianteollisuudessa.

ATy
G.ASerlachius Oy
Konepajateollisuus Mantta

puh. 934-47 101
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Rakennuttajat !l

Onko kalliopera ongelmanne?
Suomen Malmi Oy:n asiantuntemus ja tutkimuskalusto
kairaavat totuuden esiin.

IP-mittausta Gronlannissa

syvékairauksia — reikdmittauksia — kierrekairauksia (Auger) — geo- EN
fysikaalista malminetsintdd — maavastusmittauksia — ilmakuvatul-

kintaa — kallio- ja maaperatutkimuksia — pohjaveden saastumis-

tutkimuksia — jannitystilamittauksia — louhintasuunnittelua — ta- m[ W
rindmittauksia — koysitarkastuksia — ultraddnimittauksia

Otaniemi, puh. 460 633



VIITAVUOREN
\’A‘SAHKU‘
NALLI
turvallisuutta
rajaytystoihin

mattavasti turvallisempi kuin sytyttamiseen kondensaatto-
pienvirtanallit. rilaukaisulaite.

Séhkarajaytysnallien ja vajah-
VA-nallilaadut ovat: moment- dysaineiden kayttotavat sel-
ti-, lyhythidaste- ja puoli- viavat Rajahdysainekonttorin
sekuntinallit. julkaisuista.

Vihtavuoren VA-nallit

Nallilaii Syitymisenergia| Johtimen Johtimen Hidaste-
! mWs/ohm pituus vari ero

Momenttinalli | 80—140 24 ja 6 m |harmaa-valkoinen
Lh-nalli ” " harmaa-vihrea 25 ms
Puolisekuntinalli v " harmaa-punainen | 1/2 sek.




PRECISMECA - SILMAANPISTAVAA TEKNIIKKAA!

PRECISMECA MONOBLOC — kantorullat (OB 64
— tilvistein) on kaikissa teollisuusmaissa jo vuo-
sikymmenien ajan tunnustettu omaa luokkaansa
oleviksi tuotteiksi.

Jos vaaditaan suurinta suorituskykya, taloudelli-
suutta ja kayttovarmuutta, valitaan Precismeca-
rullat.

Koska Precismeca jo yli neljannesvuosisadan
ajan on tutkinut rullaongelmia, ’pyériviat”’ Pre-
cismeca-rullat jatkuvasti tekniikan mukana.

OY ALGOL AB

Helsinki 13
Eteldranta 8
Puh. 12 631/Stachon

Jo kahdeksan vuoden ajan ovat Precismeca-
ruliat olleet kdytéssa my6s Suomen vuoriteolli-
suudessa — ilman huoltoa ja voitelua!

Nykyaan nditd teknisesti korkeatasoisia tuotteita
valmistaa Suomessa lisenssilda KONE-POHJA
OY. Mikédli Teilld on kantorullien tiivistyson-
gelmia tai jos suunnittelette tekniikan viimeisten
vaatimusten mukaisia kuljetinlaitteistoja (kuten
esim. TSG-kuljetinlaitteisto Outokumpu Oy:n
Vihannin kaivoksella), kdéntyk&&d puoleemme.

KONE-POHJA OY

Iskon teollisuusalue

Oulu 50 — Tuira
Puh. 981/42 000



Kaapeli kuuluu osana jokapdivaiseen elamaimme.
Kaapeli tehdaan kestaméaan kaikkea kayttéa. Sen jokainen yksityiskohta on luotettava.
Kaikissa tilanteissa. Silla

kaapelin

T NoK\P

oYy NOKIA AB
KAAPELI’TEH’DAS




Suomalaista vientilaatua kautta linjan.
Tutkittu ja koeporattu ankarissa olosuhteissa.
Kuulapuhallettu. Korroosiosuojattu.
Laatutakuu. Se on Kometa.
kallioporat e jatkotangot e meisseliterdt ¢ kruunut kannattaa
lita

ovyAIRAM as

KOMETA—KALLIOPORAT




MILJOONIEN
TONNIEN

PHRILEIKKI.

.|

32 tonnin CAT 769 B

Olemme tuoneet Suomeen ensimmaisen CAT
769 B maansiirtoauton.

Se kuljettaa yhdelld kertaa 31,8 tonnia maata.
Tai 17 kuutiota.

Emme mielellamme myisi vain yhta tallaista
autoa.

Vaan kaksi.

Ja t&dhan tiimiin viela yhden CAT 988 pyora-
kuormaajan.

Koko systeemi perustuu tarkkoihin laskelmiin:
Mita isompi kalusto, sitda enemman kuutioita.

Ja mitd nopeammin urakasta selvidtte, sita
kannattavampaa se on teille.

Suoraan sanoen; nama koneet tarvitsevat isoja
urakoita.

Sadoista tuhansista miljooniin tonneihin.

Miljoonien tonnien piirileikki

Se toimii nain:

Silla aikaa kun CAT 988 kuormaa toista CAT
769 B autoa, toinen on tyhjentamassa.

Ja tama piirileikki pyorii katkeamatta.

Mita vahemman autot seisovat huollossa, sita
kannattavammaksi urakka tulee.

Tasta hyva esimerkki: Cokcekayan patoraken-
nustyémaalla Turkissa viisi CAT 769 B:ta ajoi 20
tuntia paivassa.

Yhteensad 13082 tyotuntia.

Olosuhteissa, joissa muut autot eivat kestaneet.

Ja vain 3,5%, tydajasta kului huoltotoimenpi-
teisiin. Tatd me kutsumme hyvaksi kéyttévalmiu-
deksi.

Mita nopeammin, sita

kannattavammin

Siksi CAT 769 B kiihtyy nopeasti taydelia kuor-
mallakin. Planeettavaihteiston ansiosta.

Mahtavasta koostaan huoclimatta CAT 769 B on
kettera ja tottelee kevyesti kuljettajaa. Ké&éanto-
sade on 7,6 m.

Oljyjaahdytetyt, ilman- ja Sljynpaineella toimi-
vat erikoisjarrut kestavat kuumenematta ja haipy-
mattd armottoman pitkia alamakia.

limajousitus sallii vauhdin sellaisessakin maas-

_tossa, johon muut autot eivét edes paase.

Nahkaa se

Meilla on viela kymmenia tarinoita siita, miten
CAT 769 B:t ovat saavuttaneet uskomattomia tu-
loksia maailmalla.

Kaivoksissa. Louhoksissa. Patorakennuksilla.

Isoilla tietydmailla.

Ja miten ne ovat parantaneet kannattavuutta
urakoissa, joissa aikaisemmin on kéaytetty muun
merkkisia maansiirtoautoja.

Lisaa tietoja saatte pyytamalla meilta CAT 769 B
esitteen.
maan.

Soittakaa, kirjoittakaa tai tulkaa kay-

WIHURI-YHTYMA QY

WITRAKTOR

HELSINKI —~ TAMPERE — ROVANIEMI
822921 - 63633 - 5271

Caterpiliar, Cat ja [H ovat Caterpillar Tractor Co:n tavaramerkkeja.




Labor-vahvakentti-telaerotin
tyyppi 1-2-250

Kayttdémahdollisudet

Néytteiden, joissa )
heikkomagneettisia osueita,

ja jotka ovat hienojakoisia,
luokittelu

Syo6te: 1 mm:iin asti

Teho: 300 kg/h saakka riippuen
sybttajasta

LP-rumpu-magneettierotin Labor-koeputkimagneetti

i tyyppi TM
tyyppi PTS 202 yppi ]
Kayttdmahdollisuudet Kayttomahdollisuudet
Mineraalindytteiden jakaminen, Pienimpien nayte-erien (5 g)
joissa vahvamagneettisia osueita magneettisten osueiden o
Rautaosasten erottelu naytteista ja niiden ominaisuuksien tutkiminen
Syote: 15 mmiiin asti Magneettisen osan erotukseen
Teho: aina 200 kg/h sydttdjan hlenoxmml;té_}kln.
asetuksesta riippuen raesuuruuksista jne.

Liettaminen

Magneettierottimia laboratorioita
ja koelaitoksia varten

Teemme myds laboratoriolaitteita murskaukseen, jauhatukseen,
luokitukseen, jaotukseen seki vedenerotukseen.

WESTFALIA DINNENDAHL GROPPEL AG

463 Bochum - Postfach 2730 - Telefon 5391 - Telex 825807 a wedg d

VUORIKONE OY

Aleksanterink. 48 - Helsinki 10 - Tel. 655519/ 655543
A 1046
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Kuva 1. Outokumpu Oy:n Kokkolan Tehtaat, kéisittéienpaitsi sinkkitehtaan myos ikkitehtaan, kobolttitehtaan seki voimalaitoksen.

g, 1. Outokumpu Kokkola Plant comprises of the zinc plant, the sulphur plant, the cobalt plant and the power plant.

Sinkin valmistus Outokumpu Oy:n Kokkolan tehtailla

Dipl.ins:t Evik Nyholm, Martti Haant ja Tov-Letf Huggare, Outokumpu Oy, Kokkola

Yleista

Metallisen sinkin raaka-aineeksi kaytetain Kokkolassa
sulfidisia sinkkirikasteita, joista noin 60%, Outokumpu
Ov:n omista kaivoksista — piddasiallisesti Pyhdsalmesta

ja Vihannista. Valmistusmenetelmiksi on valittu elektro-
Iyyttinen prosessi, koska se antaa korkealaatuista metal-
lia sekd — sihkon hinnan ollessa kohtuullinen — myé&s
kayttokustannukset ovat alhaiset.



16 VUORITEOLLISUUS — BERGSHANTERINGEN

Yhti6 valitsi Kokkolan tehtaan paikaksi, kun se vuonna
1967 syksylla paatti rakentaa sinkkitehtaan, jonka vuosi-
tuotannoksi tulisi noin 90 000 t sinkkii. Kokkola oli
luonnollinen sijoituspaikka, kun otetaan huomioon seu-
raavat seikat:

-— Kokkolassa on Vihannin ja Pyhisalmen 1ahin yhteinen
satama, jonka kautta jo aikaisemmin oli viety sinkki-
rikastetta.

— Paikalla oli yhtion oma 120 MW:n voimalaitos. Sinkki-
tehtaan tehonkulutus on n. 40 MW.

—- Paikalla oli rikkihappotehdas, joka pystyisi kisittele-
main myoskin sinkkitehtaasta tulevia rikkidioksidi-
kaasuja.

— Outokummulla oli ennestdin metallurgisia tehtaita
alueella, joten organisaatioon kuuluvat elimet kuten
konttori, kunnossapito ja laboratorio olivat kiytetti-
vissi.

Tehtaan suunnitteli yhtién metallurginen suunnittelu
Helsingissd ja rakennusty6t aloitettiin kesilla v. 1968.
Puolentoista vuoden kuluttua joulukuussa 1969 tuotet-
tiin tehtaalla ensimmiinen sinkkieri.

SINKKITEHTAAN PROSESSIKAAVIO

SINKKIRIKASTE
HOYRY
HORYKATTILA SAHKGSUODATIN

PASUTUSUUN!

PASUTUS — RIKKIDIOKSIDL
LIvoTus
LIUOTUS JATE
LIUOSPUHDISTUS
3 LlLCu -EROITUS Pb -EROITUS (4 -SIENEN SAOSVﬂ
KADMIUMIN SULATUS
VALMISTUS ﬁ]ﬂ = i ~ i KADMIUM
R I B sl )
BRAKETONTY
{ KUPARISAKKA
- JAAHDYTYS. - N
+
ELEKTROLYYSI NEUTRAALISAILIG l"l' TT T '["!’ "'ﬂ -
KYLMAELEKTROLYYTT) -
SAILID
T ey L] SINKKIHARKOT
SINKIN VALU b
vaw SINKKISEOKSET
SULATUS

420357-4

Process flow-sheet of the zinc plant.

Prosessi

Elektrolyyttinen sinkin valmistusprosessi on periaat-
teessa seuraava:

— Sinkkirikaste, joka piddasiallisesti koostuu sulfideista,
hapetetaan ilmalla — ns. pasutus —, jolloin sinkki ja
rauta muuttuvat oksideiksi ja rikki kaasumaiseksi
rikkidioksidiksi

ZnS + 1 1% 0, — ZnO + SOt

Pasutuksesta syntynyt oksidinen tuote, pasute, liuote-
taan elektrolyysisti tulevaan rikkihappoliuokseen,
jolloin syntyy sinkkisulfaattiliuos. Rautaoksidi jii
livotusjatteeseen

ZnO + H,80, - ZnSO, + H,0

Sinkkiliuos sisdltdd pienid mdirid muita metalleja
kuten kuparia ja kadmiumia. Nami poistetaan linos-
puhdistusvaiheessa sementoimalla metallisinkkipul-
verilla

esim. CdSO, 4+ Zn — ZnSO, + Cd

Kadmiumsakka kisitelladn erillisessd piirissd ja siitd
valmistetaan puhdas metalli. Kuparisakka viedddn
vhtion Harjavallan kuparisulattoon jalostettavaksi.

Puhdistettu sinkkisulfaattilinos syotetidn elektro-
lyysipiiriin, jossa sinkki saostetaan elektrolyyttisesti
liuoksesta ja samanaikaisesti syntynyt rikkihappo
palautetaan linvotusvaiheeseen.

FElektrolyyttisinkki — katodit — sulatetaan ja vale-
taan harkoiksi.

Sinkkitehtaan pasuton poikkileikkaus.
Cross section of the roasting department of the zinc plant.

Pasutto

Ensimmaéisen prosessivaiheen sinkin valmistuksessa
muodostaa rikasteen pasutus, jonka tarkoituksena on
saattaa sulfidimuodossa esiintyvi sinkki oksidimuotoon
reaktion
ZnS + 3/2 0, — ZnO + SO, mukaisesti.

Pasutuksessa hapettuvat myoskin sinkkirikasteen sisal-
taméat muut metallit kuten rauta, joka sinkin kanssa muo-
dostaa liukenemattoman ferriitin.

Reaktio on eksoterminen ja luovuttaa 1ampda analyy-
sistd riippuen n. 1 200 Mcal/t rikastetta. Koska pasutus
pyritiin viemdin mahdollisimman tdydellisesti lipi,
kiytetddn ilmaa yliméirin eli noin 1,3-kertainen miard
teoreettiseen verrattuna. Tami merkitsee sitd, ettd pro-
sessin tuottamat rikkidioksidikaasut sisaltavat n. 10 9
SO,ta. Rikasteen sisdltimistd hivenaineista Hg ja Se
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joutuvat kaasufaasiin, elohopea metallisena ja seleeni
padasiassa oksidina.

Pasutus on periaatteessa mahdollinen ldmpétila-
alueella 850— 1 000°C. Yldraja midrdytyy rikasteen
lyijy- ja kuparisisillon mukaan sintrautumistendenssin
perusteella.

Korkeassa lampotilassa reaktio on niin nopea, ettd
pasutteen sulfidinen rikki on jo muutamassa minuutissa
alentunut alle 0,5 9, :n. Pasutteen keskimiiriinen viipy-
misaika pasutusuunissa on n. 5 h.

Rikasteet sisdltivit sulfidimuodossa olevaa sinkkii n.
50—b5 9,. Kotimaiset rikasteet kuljetetaan junalla
médrdpdivind kaivoksilta ja ulkomaiset rikasteet avove-
den aikana laivalla tehtaan omaan satamaan varastoita-
vaksi edelleen pasuton liheisyyteen.

Rikasteen siirto pasutuslaitoksen syottosiiloihin ta-
pahtuu n. 16°:n kulmassa nousevalla hihnakuljettimella
siirtokapasiteetin ollessa 500 t/h. Vrt. prosessikaavio.
Kunen sy6ttosiiloja erotetaan materiaalista siithen mah-
dollisesti joutuneet kivet 30 mm:n seulalla.

Syottosiilojen tilavuus on 2 x 300 m?, miki vastaa n.
2 vrk:n raaka-ainetarvetta. Materiaalin ulosotto siiloista
suoritetaan tasohihnoilla, joiden nopeutta voidaan por-
taattomasti sdatdd. Sddtamilld titen rikasteen syottoa
saavutetaan haluttu pasutuslampétila.

Tasohihnoilta johdetaan materiaali lautassyGttijan
kautta viskurihihnoille, jotka heittdvit materiaalin
uuniin,

Pasutus tapahtuu pyoérrekerrospatjassa puhaltamalla
palamiseen tarvittava ilma suutinarinan 1ipi sellaisella
nopeudella, ettd fluidisaatiotila saavutetaan.

Tarvittava ilmamidrd on noin 550 Nm?/m? « h ja kun
arinan pinta-ala on 72 m?, saavutetaan uunissa n. b00—
600 t/vrk kapasiteetti.

Polypitoiset prosessikaasut johdetaan wuunista n.
1000°C:n ldmpétilassa jatelampokattilaan, missd kaasujen
limpétila laskee 370°C:een. Lamps otetaan talteen tulis-
tettuna korkeapaineisena 67 aty:n hoyryni, joka kiyte-
tddn voimalaitoksella sihkdenergian tuotantoon. Rikas-
teesta talld tavalla saatava energia on n. 0,3 MWh/t
rikaste.

Kattilan jilkeen kaasuista erotetaan niiden sisiltimi
poly sykloneissa ja sdhkdsuotimissa, jonka jilkeen ne
johdetaan elohopean poistoyksikén kautta rikkihappo-
tehtaalle.* Rikasteesta saadaan 100 9%,:sta rikkihappoa
1t H,S0,/1 t rikaste.

Pasute otetaan talteen raeluokaltaan useana jakeena
siten, etti karkein osa saadaan suoraan uuniin arinalta
ja kaasun mukana lentinyt poly otetaan talteen katti-
lassa sykloneissa ja sihkosuotimissa.

Uunista ja kattilasta saatava pasute jaahdytetdan
pyorrekerrosjddhdyttimessd ja redlerkuljettimissa ja
johdetaan jauhatuksen jilkeen n. 150°C:n limpdétilassa
samaan kokoojasiilioon kuin sykloneista ja sidhkosuoti-
mista saatava poly.

Tamén jalkeen pasute kuljetetaan n. 150 m:n matka
pneumaattisesti véilivarastoon, josta se epidjatkuvasti
johdetaan livotukseen. Pasutteen mairi on n. 0,86 t/t
rikaste.

*) Kuvaus elohopean poistomenetelméstd on esitetty toisaalla
tdssd lehdessd, joten sifhen ei puuntuta tarkemmin tidssd yhtey-
dessd.

Kuva 2. Sinkkipasuton laitteita. Keskelld taustalla pasutusuuni.
Fig. 2. View of zinc roaster.

Puhdistamo
Liuotus ja jatteen kisittely

Pasutteen liuotus elektrolyysin paluuhappoon suori-
tetaan panosprosessina neljassi 120 m3:n reaktorissa.

Pasute otetaan 10 000 t:n varastosiilosta kahden red-
lerkuljettimen avulla, nostetaan kauhaelevaattorilla ja
jaetaan redlerkuljettimella kahteen 60 t:n sy6ttosiiloon.
Tayttokuljettimien kapasiteetti on 70 t/h. Syottosiilot
lepdavat kukin kolmella punnitusanturilla (load cell) ja
vaaka-automatiikan avulla syétetddn paluuhappoana-
lyysin ja -middrdn mukainen tarvittava pasutemddrd
reaktoreihin.

Livotusldmpétila on 90—95°C ja panosaika pump-
pauksineen on 3—4 h.

Liukenemattomaksi jadnyt osa pasutteesta erotetaan
raakaliuoksesta lujitemuovilla vuoratussa betonisessa
sakeuttimessa, jonka halkaisija on 23 m. Raakaliuos
jatkaa puhdistukseen varastosiilididen kautta (2 x 225 m?
ja 1 x 160 m3). Siiliét ovat kumioituja.

Liuotusjite kiy 1api vastavirtapesun kahdessa @ 15 m
sakeuttimessa, jotka myds ovat lujitemuovilla vuorattu-
ja betonisia siilisitd, ja suodatetaan lopuksi kolmella rum-
pusuotimella. Kokonaissuodinpinta-ala on 105 m?. Kostea
suodinkakku lietetdin uudelleen veteen ja pumpataan
varastoaltaaseen, josta se prosessin muutoksen jalkeen
palautetaan prosessiin. Kuljetusvesi on kierrossa.

Taman vuoden lopussa muuttuu edelld selostettu pro-
sessi koostuvaksi seuraavista vaiheista:

a) neutraalilivotus
b) vahvahappolinotus
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¢) raudan saostus
d) rautasakan hivittiminen

Muutos viedddn 14pi suurimmaksi osaksi nykyisen lait-
teiston puitteissa. Suurimmat lisdykset ovat suodatus-
kapasiteetissa (50 m?), reaktoritilavuudessa (5 X 60 m?)
ja instrumentoinnissa. Prosessi muuttuu samalla jatkuva-
toimiseksi.

Livospuhdistus

Raakaliuos puhdistetaan elektrolyysiin kelpaavaksi
ZnSO0 linokseksi kahdessa vaiheessa sementoimalla epi-
puhtauksia Zn-pulverilla. Linospuhdistus on kuten liuo-
tuskin panosprosessi, joka suoritetaan kuudessa 200 m3:n
reaktorissa.

Ensimmaiisessid vaiheessa kidytetidn kolmea reaktoria,
joissa Cu, Co, Ni jne. saostetaan selektiivisesti kadmiu-
miin nidhden. Selektiivisyytta parantavat korkea 1ampé-
tila (90—95°C) ja karkea Zn-pulveri (fraktio —35 mesh
-+100 mesh). Koboltin saostamiseksi lisdtdan pienid
miiria As,O,:a. Saostuma erotetaan linoksesta neljissd
suodinpuristimessa & 60 m? ja sakka lihetetiin Harja-
vallan kuparisulattoon.

Kadmium poistetaan toisessa vaiheessa kidyttden Zn-
pulveria (100 9%, —100 mesh) ja pienid maaria CuSO,44.
Lampétila on 70—75°C ja panosaika pumppauksineen on
n. 4 h. Linoksen suodatukseen kiytetiin kolmea kumioi-

duin raamein ja levyin varustettua suodinpuristinta
a 60 m2 Sakka lietetdin ja pumpataan Cd-piiriin ja linos
kulkee tarkistussailion (2 x 200 m®), varastosailion
(2 x 550 m3) ja jaahdytystornin kautta elektrolyysiin.

Kadmiumin valmistus

Kadmiumin valmistus on panosprosessi, joka koostuu
seuraavista vaiheista:

-— toisen vaiheen sakan livotus ja linoksen puhdistus
— lyijyn poisto

— kadmiumin saostus Zn-pulverilla

— Cd-sienen hriketointi

— sulatus ja valu

Kadmiumpitoisen sakan liuotukseen kdytetddn kahta
30 m3:n kumioitua reaktoria, joihin myds lisdtaén pienid
miirii ensimmaiisen vaiheen sakkaa paremman puhdistus-
efektin aikaansaamiseksi. Liuotuksen loppulampétila on
95°C ja liuotus kestdi puhdistuksineen n. 15 h. Suodatuk-
seen kiytetdin 36 m%n puristinta, josta sakka menee Zn-
linjan I puhbdistusvaiheen kautta Harjavaltaan.

Liuoksesta poistetaan Pb ja Cu kiyttien BaCOja ja
Zu-pulveria kumioidussa 30 m3:n reaktorissa. Lampdtila
on 1. 70°C ja panosaika 3—4 h. Suodatukseen kiytetddn
11 mZn haponkestivin raamein ja levyin varustettua pu-
ristinta.

Kuva 3. Yleisnikymi elektrolyysihallista. Vasemmalla pddsyottorinni, keskelld allasrivit syottordnneineen ja oikealla irroitustaso.
Fig. 3. General view of the cell house. The main feed launder to the left, the electrolytic cells in the middle and the stripping floor

to the right.
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Kadmium sementoidaan liuoksesta Zn-pulverilla stan-
dardireaktorissa, lasketaan pohjan kautta tasosuotimelle,
pestdin ja briketoidaan. Liucs palautetaan pasutteen
linotukseen.

Briketit, jotka sisdltivat n. 1 9%, Zn, sulatetaan
60 kW:n vastusuunissa, sula raffinoidaan sekoittamalla
NaOH:n kera ja kadmium valetaan lopuksi kdsin palloiksi
ja kyniksi. Vuosituotanto on n. 150 t.

Rakennemateriaalit

Kaavamaisesti ryhmiteltyinid rakennemateriaalit ovat
seuraavat:

— AISI 316 ELC
Zu-linjan reaktorit, putkisto ja rumpusuotimet
-— kumioitu terds
Cd-piirin reaktorit, varastosiiliot ja suodinpuristimet
— betoni
sakeuttimet (vuorattuina) ja neutraaliliuosvarasto-
sailiot
— polyeteeni
paluuhappoputkisto
Kaikki pumput ovat materiaalia Durimet 20.

Kuva 4. Sinkkilevyjen irroitus alumiinikatodeista tehdidin kisin
kerran vuorokaudessa.

Fig. 4. Manual stripping the zinc from the aluminum cathodes is
a daily operation.

Elektrolyysi

Sinkki saostetaan elektrolyyttisesti Al-katodille liuok-
sesta, joka sisdltad 170—200 g/l H,SO, ja 60—70 g/l Zn.
Saostuslampdtila on 30—35°C ja virrantiheys n. 600 A/m?.
Kasvuperiodi on 24 h.

Siahkoisesti elektrolyysi on jaettu kolmeen virtapiiriin,
joihin jokaiseen kuuluva muuntaja-tasasuuntaajayksik-
ko arvoiltaan 650 V ja 24 000 A sekéd 140 allasta kasittava
linospiiri. Altaat on jaettu 14 altaan riveihin, jotka samalla
ovat miesten kisittely-vksikot irrotuksessa. Jokaisessa
altaassa on 40 kpl Al-katodeja ja 41 kpl 0,75 9%, Ag
sisiltivid Pb-anodeja. Altaat ovat Pb-vuorattua betonia.

Elektrolyyttikierto on 1 000—1 500 m3/h, ja jako altai-
siin, niin kuin poistokin hoidetaan lujitemuovirdnnien
avulla. Elektrolyytin varastosiilifind on nelja Pbh-vuorat-
tua betonisdiliotd ja elektrolyytin jaahdytykseen on
varattu kahdeksan atmosfadrista jidhdytystorniyksikkoa.
Tornit ovat sivupuhaltimella varustettuja vastavirta-

Kuva 5. Tonnin nipuiksi ladotut harkot sidotaan galvanoiduilla
terdsvanteilla ennen toimitusta.

Fig. 5. The zinc slabs are stacked into one tons bundles, which
are strapped before delivery.

periaatteella toimivia sisirakenteettomia torneja, joissa
jokaisessa on pisaranerotussysteemi. Samaan jdrjestel-
méiin kuuluu kaksi tornia ZnSO,-linoksen jaahdyttamistd
varten.

Valimo

Sinkkikatodit sulatetaan Demagin suunnittelemassa
75 tm  induktiosulatusuunissa, jonka sulatusteho on
18 t/h. Uunilla on 6 induktoria a 300 kW. Sulatuksessa
kiytetddn NH,Cl kuona-aineena.

Sula sinkki pumpataan grafiittisella keskipakoispum-
pulla valukoneeseen, joka on caterpillar-tyyppinen 160
kokillinen ketjuvalukone kapasiteetiltaan 20 t/h. Koneen
tuottamat 25 kg:n sinkkiharkot ladotaan késin 1 000 kg:n
nipuiksi, jotka sidotaan terdsvanteilla ennen toimitusta.

Seostusta varten on olemassa toinen n. 15 tin induktio-
uuni (1 x 300 kW), johon sula sinkki pumpataan pai-
uunista seostuksen yhteydessid. Uuniin liittyy mydés valu-
rata, jossa péddasiassa valetaan galvanointiin menevid
laatuja.

Valimon yhteydessda toimii rakeistuslaitos, jossa val-
mistetaan prosessissa tarvittava Zn-pulveri. Sinkki sula-
tetaan pienessi 250 kW:in induktiouunissa, josta sula
ohjataan ilmasuihkuun. Laitteistoon liittyvit rakeistus-
kammio, pussisuotimet ja tdryseula. Kapasiteetti on
1—1,5 t/h, rakeistuspaine on 4—b kpjem?®

Sulatusuunista tulevan kuonan késittelemiseksi on
valimossa lisiksi jauhatusasema, jossa kuonan metallinen
aines erotetaan »tuhkasta» kahdessa kuulamyllyssi. Myl-
lyihin on kytketty imulaitteisto, jossa olevien pussi-
suotimien avulla kloridipitoinen sinkkioksidi keritdin
siiloon edelleen pasuttoon kuljetettavaksi. Tuhkamaidrd
on mn. 29, sulatettujen katodien miidrdstd. Kuonan
metallinen aines syo6tetddn rakeistukseen.

Sinkin ja kadmiumin kayttd

Sinkille on kaksi suurta kdyttoalaa, nimittiin kuuma-
sinkitys (ns. galvanointi) ja painevaluseokset, jotka mo-
lemmat ryhmit edustavat noin yhtd kolmannesta koko
sinkin kulutuksesta.

Jatk. s. 33
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Outokummun prosessi kaasujen
puhdistamiseksi elohopeasta

Diplans. M. Haani ja diplins. A. Kuivala, Outokumpu Oy, Kokkolan tehtaat

Sulfidiset sinkkimalmit ja -rikasteet sisdltivit normaa-
listi pienid médrid elohopeaa. Pitoisuudet vaihtelevat
yleensd kymmenistd muutamiin satoihin miljoonasosiin.
Malmien tai rikasteiden termisessd kisittelyssd elohopea-
yhdisteet hajoavat ja elohopea siirtyy hoyrystyneeni
prosessikaasuihin. Kaasujen kisittelystd riippuen elo-
hopea joutuu kiinteisiin, nestemdisiin tai kaasumaisiin
tuotteisiin tai jatteisiin. Varsin yleisesti sulfidisten mal-
mien sulatuksessa tai pasutuksessa syntyneiti kaasuja
kiytetadan rikkihapon valmistukseen. Tilléin huomat-
tava osa kaasujen sisdltimistd elohopeasta paityy val-
mistettuun happoon.

Viime aikoina on lisddntyvdi huomiota kiinnitetty
mahdollisuuteen, etti elohopea kulkeutuu téllaisten
tuotteitten ja jitteitten kautta luontoon ja sitd kautta
ravintoketjuun. Kun elohopeamiddrat ylittivit tietyt
turvallisiksi katsotut standardit, ne saattavat olla ter-
veydelle haitallisia. Tamén takia elohopean kulkeutumi-
nen luontoon ja ravintoketjuun on riittiviasti estettivi.

Outokumpu Oy:n aloittaessa sinkkitehtaan koekiytot
Kokkolassa vuoden 1969 lopussa havaittiin, etti noin
puolet sinkkirikasteen sisiltiméisti elohopeasta piityi
valmistettuun rikkihappoon. Sen tihden yhtié ryhtyi
etsimdin keinoa elohopean poistamiseksi pasutuskaa-
suista. Tiedettiin, etti konventionaalisessa elohopean
valmistuksessa elohopeamalmeista pasutuskaasut jiaih-
dytetddn erillisissi lauhduttimissa, jolloin elohopea
tiivistyy. Jotta tdlli menetelmilld kaasujen elohopea-
pitoisuus saataisiin riittdvidn alhaiseksi, olisi kaasut
jadhdytettavd lampdétilaan —140°C, jolloin niiden Hg-
pitoisuus olisi noin 1 mg/Nm?3 Kun kisitelliin suuria
kaasumiirii kuten Kokkolassa, tarvittaisiin titi mene-
telmad sovellettaessa suhteettoman suuret ja kalliit
jadhdytyssysteemit.

Outckumpu Oy aloitti voimakkaan tutkimustyon
kehittiadkseen tehokkaan ja taloudellisen menetelmin.
Laboratorio- ja koetehdaskokeiden jilkeen tidssi onnis-
tuttiin varsin nopeasti niin, etti vuoden 1970 maalis-
kuussa voitiin Kokkolassa kaynnistdd prosessi, jolla
pasutuskaasut saatiin elohopeavapaiksi ja elohopea
kaytannollisesti katsoen tdydellisesti talteen elohopea-
vhdisteeni.

Seuraavassa vaiheessa rakennettiin puhtaan metallisen
elohopean valmistuslaitos. TAma prosessi kisittelee elo-
hopeayhdistettd, joka saadaan yll4 mainitusta pro-
sessista.

KUVA 1. PROSESSIKAAVIO

SINKKIRIKASTE

PASUTUS
REAKTIOTORNI VENTURIPESUR!I b
A :
ELOHOPEAN
POISTO
<& (3]
i TERMINEN

PESU HAJOITUS LAUHDUTIN
ELOHOPEAN
VALMISTUS

Se -~ SAKKA

Prosessinkuvaus (ks. prosessikaavio)
Pasutus

Sinkkirikasteet pasutetaan pyorrekerrosuunissa 950°C:n
lampétilassa. Talloin rikasteiden sisdltimi elohopea-~
sulfidi hajoaa ja elohopea siirtyy pasutuskaasuihin.
Kaasujen sisiltimi lampo otetaan talteen jitelimpo-
kattilassa. Po6ly eroitetaan sykloneissa ja sihkosuotimissa
niin, ettd kaasun pdlypitoisuus suotimien jilkeen on alle
100 mg/Nm3. Kaasujen elohopeapitoisuus on tdssi vai-
heessa 40—80 mg/Nm?3 ja kosteus noin 60 g H,0/Nm3,
Kaasut johdetaan 350°C:n lampdétilassa elohopean pois-
toon.
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Elohopean poisto kaasusta

Reaktoriyksikko on tiilivuorattu tiytekappaletorni, jossa
elohopeapitoiset kaasut kohtaavat vastavirtaan vikevin
rikkihapon. T4ll6in elohopea erottuu ja siirtyy happoon.
Samoin kaasun sisiltimi seleeni imeytyy rikkihappoon.
Hapan liuos poistun tornin pohjalta pumppusiiliéén,
josta se pumpataan l&mmoénvaihtimen kautta takaisin
torniin. Osa haposta johdetaan pumppusiilostd sakeut-
tajaan, jossa elohopea, lihinnd sulfaattimuodossa, ja
seleenivhdisteet erottuvat niiden suhteen kylldisestd
liuoksesta. Kaasun sisdltdmistd po6lystd muodostuneet
sinkki- ja rautasuolat erottuvat myds samalla tavalla
haposta. Sakeuttajan ylite palautetaan pumppusii-
liGon.

Elohopean tédydelliseksi erottamiseksi tornissa hapon
vikevyyden tulisi olla yli 809%. Jotta kiertiva happo ei
laimenisi kaasun sisidltimin kosteuden vaikutuksesta,
kaasun lampétila siddetddn hapon kiertonopeudella ja
lammoénvaihtimilla tiettyyn arvoon. Tilléin hapon vesi-
hoyryn paine vastaa késiteltivdn kaasun vesihGyryn
osapainetta. Kokkolassa hapon vikevyys on noin 90 %.

Kaasu poistun reaktiotornista noin 180°C:n lampd-
tilassa sisdltien metallista elohopeaa vihemmin kuin
0,2 mg/Nm8. Timin jilkeen kaasu pestddn venturi-
pesurissa laimealla rikkihapolla, jolloin kaasu jadhtyy
noin 70°%een. Kaasun reaktiotornista mukaansa ottamat
vikevit happopisarat imeytyvit tdydellisesti kiertdvdan
laimeaan happoon. Elohopea- ja seleeniyhdisteet erot-
tuvat tdstd haposta liukenemattomana sakkana sakeut-
tajassa, joten sen alite yhdistetddn reaktiotornin sakeut-
tajasta saatuun alitteeseen.

Sakan pesu

Yhdistetystd alitteesta saadut sakat pestdin vedella.
Talloin sakan sisdltdmit rikkihappo sekd rauta- ja
sinkkisuolat liukenevat, kun taas veteen hyvin niukka-
liukoiset elohopea- ja seleenisuolat jadvit pesujdannok-
seen. Tama suodatettu sakka sisiltid noin 509, elo-
hopeaa ja noin 109, seleenid. Pesuvesi sydtetddn pasutus-
uuniin, jolloin sen sisdltimit vihiiset elohopea- ja
seleenimairit otetaan uudelleen talteen reaktiotornissa.

Metallisen elohopean valmistus

Pesty ja suodatettu sakka sekoitetaan tietyssi suhteessa
poltetun kalkin kanssa. Niin saatu panos sijoitetaan
vastuslimmitteiseen uuniin, jonka limpétila nostetaan
vahitellen 650°:n lampoétilaan. Elohopeayhdisteet hajoa-
vat ja hoyrystynyt metallinen elohopea poistuu uunista
ilmavirran mukana. Kalkki muodostaa rikin ja seleenin
kanssa kaytetylla lampdtila-alueella pysyvit yhdisteet,
joten uunista tuleva kaasu on vapaa sivuaineista. Kaasu
jadhdytetaan vedelld epdsuorasti, jolloin elohopea tii-
vistyy. Jotta kaasuun vield timén jalkeen jaanyt vahai-
nen elochopeamiiri saataisiin talteen, kaasu yhdistetian
pasutuskaasuihin ennen reaktiotornia.

Uuniin jadnyt kiintoaine sisaltdd koko seleenimiidrin.
Tami raaka-aine kiytetddn puhtaan seleenin valmis-
tukseen yhtién seleenilaitoksella Porissa.

Valmistetun metallisen elohopean puhtausaste on
99,99+ %.

Tulokset

Taulukosta 1 voidaan nidhdd normaaliajossa saavutetut
tulokset elohopean poistossa sinkkipasuton kaasuista.
Kaasuista valmistetun rikkihapon keskimédrdinen elo-
hopeapitoisuus oli ensimméisend toimintavuotena 0,7-—
0,8 ppm. Erot normaaliarvoihin johtuvat ensi sijassa
puhdistusprosessin kaynnistysvaiheessa sattuneista hai-
ridistd. Mainittakoon, ettd rikkihapon elohopeapitoisuus
olisi ilman elohopean poistoa 20—100 ppm, kun sinkki-
rikasteen elohopeapitoisuus on taulukosta ilmeneva.

Taulukko 1. Tulokset elohopean poistossa

( VYksikks | Hg-pitoisuus
Sinkkirikaste ppm 50—200
Pasutuskaasu mg/Nm?3 20—80
Kaasu elohopean pois-
ton jilkeen mg/Nm? 0,1—0,2
Tuotettu rikkihappo ppm 0,2—0,5
Elohopean talteen-
saanti % 99,5

Kuvattu menetelmid on tehokas ja luotettava keino
estdd pasutuskaasujen sisdltimin elohopean kulkeutumi-
nen luontoon. Samalla se on menetelmid valmistaa puh-
dasta metallista elohopeaa, jolla joissakin tapauksissa on
myos taloudellista merkitysta.

Vaikka kokemus menetelmin soveltamisessa rajoittuu
tilla hetkelld pasutuskaasujen puhdistukseen, silld voi-
daan epiilemittd puhdistaa myGs muita elohopeaa si-
siltividi kaasuja, kuten sinkkirikasteita kidyttavien
sintraamoitten ja sulattojen prosessikaasuja.

Kirjallisuusviite:

Suom. pat. hakemus no. 1901/70.

Summary:
Zine concentrates contain normally small amounts of mercury.

When Outokumpu Oy started its zinc roaster at the end of 1969
at Kokkola it was noticed that about half the amount of mercury
contained in the concentrates got into the sulphuric acid. There-
fore the company began an intensive research work to develop
a method for removing the mercury from the roasting gases. Soon
after the laboratory and pilot tests in March 1970 a successful
process was found and put into operation. In this process gaseous
metallic mercury is sulphatized with hot strong sulphuric acid so
that practically all the mercury is removed from the gases.

The method described is an efficient and reliable way to avoid
mercury emission in the nature. At the same time it offers a possi-
bility of producing metallic mercury of high purity, which in some
cases has also an economic value. Although so far experience has
been gained only of cleaning roasting gases, the method is, without
doubt, also useful for removing mercury from other gases such
as sintering and smelting gases.
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Kwuva 1. J.ahnaslammen talkkitehdas.
Fig. 1. The Lahnaslampi talk plant.

Suomen Talkki Oy:n Lahnaslammen talkkikaivos

Diplians. Viing Juntunen, Suomen Talkki Ovy.

1960-luvun jélkipuoliskosta muodostui kidnteentekevi
ajanjakso maamme kaivosteollisuuden kehitykselle. Viela
vuosikymmenen alkupuoliskolla voitiin pitiid sdintona,
ettd maahamme syntyy uusi kaivos keskimidrin joka
viides vuosi. Vuosikymmenen puolivilissi kehitys talla
teollisuuden alalla kddntyi kuitenkin ennennikemittd-
mén voimakkaaseen nousuun, Vuoden 1965 jilkeen onkin
maahamme syntynyt uusia kaivoksia kaivos per vuosi
vauhdilla.

Syynd kaivosteollisuutemme kehityksen voimistumi-
seen on epdilemdttd malminetsintitoimintaan kohdis-
tettu lisddntynyt huomio, seki erditten metallien suotuisa
markkinatilanne. Monet uusista kaivoksistamme ovat
kuitenkin syntyneet niitten tutkimusponnistelujen tu-
loksena, joiden avulla on onnistuttu ratkaisemaan rikas-
teiden edelleenjalostus tai niitten kiyttokelpoisuus muun
teollisuuden raaka-aineena. Suomen Talkki Oy:n Lahnas-
lammen talkkikaivos edustaa juuri tdllaista, pitkillisen
tutkimusvaiheen jalkeen syntynytti uutta kaivosta.

Kehityshistoria

Lahnaslammen vuolukiviesiintymin 1oytohistorian
alkuvaiheita ei tunneta. Paikallisen vieston muistitiedon
mukaan esiintymi on ollut tunnettu jo ainakin timin
vuosisadan alussa. Tuolloin nimittiin Lahnaslammen
vuolukived on yritetty kayttdd pirtin uunien rakennus-
kiveksi. Yritykset ovat kuitenkin jokaisella kerralla epi-
onnistuneet. Voimakkaasti karbonoituneesta vuoluki-
vestd rakennetut uunit eivit ole kestidneet lammitysti,
vaan ne ovat kiven dekarbonoitumisen vuoksi sortuneet.

Epdonnistuneitten uunikivikokeilujen jilkeen Iahnas-
lammen esiintyma3 sai olla rauhassa muilta hyvaksikiyt-
totutkimuksilta aina tdmédn vuosisadan puoliviliin
saakka. Vuonna 1955 kiinnostus esiintymin hyviksikiyt-
tomahdollisuuksia kohtaan herdsi uudelleen. Talli ker-
ralla Lahnaslammen esiintymisti olivatkin kiinnostu-
neita jo asiantuntijat, Suomen Malmi Oy:n geologit.
Jo tuolloin oli syntynyt ajatus paperiteollisuuden tarvit-
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seman tidyteaineen kotimaisesta tuotannosta. Suomen
Malmi Oy:td kiinnosti kysymys, soveltuisiko Lahnas-
lammen vuolukiviesiintyma timénlaatuisen tuotannon
raaka-aineldhteeksi.

Suomen Malmi Oy ryhtyi suorittamaan esiintyméin
geologisia tutkimuksia vuonna 1956. Néaiden yhteydessd
kairattiin mm. 33 timanttikairausreikdi yhteispituudel-
taan n. 3 500 reikdmetrid. Geologiset tutkimukset osoit-
tivat esiintymén sisiltivin b0—55 9 talkkia ja 45—50 9,
magnesiittia sekd vihdisida midria metallisia sulfiidi- ja
oksidimineraaleja.

Rinnan malmitutkimusten kanssa suoritettiin Valtion
teknillisen tutkimuslaitoksen vuorilaboratoriossa malmin
rikastustutkimuksia. Niiden alkututkimusten tulokset
vastasivat odotuksia. Hslintymi osoittautui kaivostoi-
mintaa ajatellen riittdvan suureksi, yhtendiseksi ja
tasalaatuiseksi. Rikastuskokeissa malmista saatiin rikas-
tetta, jonka valkoisuus vastasi paperiteollisuuden silloin
kdyttdmian tdyteaineen valkoisuutta.

Kun kysymyksessi oli paperiteollisuuden raaka-

aineeksi tarkoitettu rikaste, ei sen kidyttokelpoisuutta
ollut mahdollista selvittidd pelkastddn laboratoriotutki-
muksin. Rikastetta oli tehtdvd niin paljon, ettd silla
voitiin suorittaa tehdasmittakaavaisia koeajoja paperi-
tehtailla, sekd talkkipitoisen paperin painatuskokeita
painolaitoksissa.

Kuva 2. Lahnaslammen koetehdas kesilli 1965,
I7ig. 2. The pilot plant of Lahnaslampi.

Vuonna 1961 Suomen Malmi Oy rakensi Lahnaslam-
melle koerikastamon. Koerikastamon koneisto oli koottu
vanhojen kaivosten romukentiltd. Heikkokuntoisesta
koneistosta johtuen rikastamon kidytté muodostuikin
vaikeaksi. Talkkirikastetta tuotettiin kuitenkin n. 400
tonnia. Talla talkkierdlld suoritettiin koeajoja mm.
Kajaani Oy:n, Veitsiluoto Oy:n sekd Yhtyneet Paperi-
tehtaat Oy:n Simpeleen paperitehtailla.

Rikasteen kisittelyssd oli suuria vaikeuksia, silld koe-
rikastamon vedenerotuslaitteet eivit pystyneet erotta-
maan rikasteesta vettd riittévan tehokkaasti. Rikaste
sisdlsi vettd ldhes 40 %:a ja oli ldhes juoksevaa lietettd.
Kisittelyvaikeuksista huolimatta koeajot paperitehtailla
onnistuttiin viemdin ldpi. Paperitehtaiden antamat lau-
sunnot olivat varauksellisen myonteisiia. Niissa todettiin,
ettd Lahnaslammen talkkia oli onnistuttu kdyttimidn
paperin tiyteaineena, mutta méirien vahiisyydesta joh-

tuen ei voitu suorittaa riittdvan pitkid koeajoja, eikd
saavattaa lopullista varmuutta talkin soveltuvuudesta
paperin tdyteaineeksi.

Viisi vuotta kestdneiden tutkimusten jilkeen oli paidsty
niin pitkalle, ettd kotimaista talkkia oli kdytetty paperi-
teollisuuden raaka-aineena. Tutkimuksiin uhratut pomn-
nistelut ja kustannukset eivit kuitenkaan vield riittineet
antamaan vastausta kysymykseen, miki tuli olemaan
Lahnaslammen tulevaisuus. Tutkimuksia suorittaneen
yhtion piirissd oltiin tietoisia niistd vaikeuksista, joita
Suomen oloissa uuden malmityypin jalostamiseen liittyy,
ja siitd, ettd Lahnaslammen talkin kayttokelpoisuuden
lopullista selvittamistd varten tutkimustoimintaan oli
saatava kiintedsti mukaan myo6s paperiteknillistd asian-
tuntemusta.

Suomen Malmi Oy kavikin lukuisia neuvotteluja
maammnie puunjalostusyhtididen kanssa Lahnaslammen
jatkotutkimuksien suorittamisesta. Noihin aikoihin tayte-
aineet eivit edustaneet suurtakaan osaa paperiteolli-
suutemme raaka-ainetarpeesta. Kun lisdksi paperiteolli-
suutemme suhtautuminen uusia raaka-aineita kohtaan
on ollut pidattyva, riskitekijoita valttava, eivat Suomen
Malmi Oy:n esitykset saaneet innostunutta vastakaikua
neuvotteluosapuolten taholta. Paperiteollisuuden pii-
ristd 1oytyl kuitenkin yksi yhtio, joka oli kiinnostunut
Lahnaslammen esiintymin jatkotutkimuksista. Tama
vhtié oli jo toisen maailmansodan aikoihin suorittanut
oma-aloitteisesti kotimaisen kaoliinin kayttékokeiluja
paperitehtaillaan, ja tima yhtio oli Yhtyneet Paperiteh-
taat Osakeyhtio.

Yhtyneet Paperitehtaat Osakeyhtié halusi, ettd jatko-
tutkimuksiin tulisi mukaan jokin kaivostoimintaa har-
joittava yhtio, ja kiddntyi tdssi tarkoituksessa Lohjan
Kalkkitehdas Oy:n puoleen. Vuoden 1965 alussa nimi
vhtist tekiviatkin Lahnaslammen esiintyméin jatkotutki-
muksia koskevan yhteistyOsopimuksen. VhteistySsopi-
muksessa yhtiot sopivat siitd, ettd Lohjan Kalkkitehdas
Oy hoitaa talkin koerikastamisen ja Yhtyneet Paperi-
tehtaat Osakeyhtié suorittaa talkin soveltuvuustutki-
mukset paperitehdasmittakaavassa.

Vhtitt hyviaksyivit myos Suomen Malmi Oy:n tarjouk-
sen koerikastamon kiytdstd ja tekivdt optiosopimuksen
esiintymén kaivosoikeuksien lunastamisesta. Vield saman
vuoden kesilld koerikastamo erditten prosessi- ja koneis-
totiydennysten jilkeen kidynnistettiin.

Kesilld 1965 koerikastamolla tuotettiin n. 1 500 ton
talkkia. Vaikka rikastamon konekantaan tehtiinkin Suo-
men Malmi Oy:n jdljiltd erditd tdydennyksid, toiminta-
olosuhteet jaivit kuitenkin perin puutteelliseksi. Rikas-
tamon vaikeimmaksi prosessivaiheeksi osoittautui jdlleen
suodatus. Tdstd johtuen rikastamon kapasiteetti jai alhai-
seksi ja tuotantotavoitteen saavuttamisen pelasti vain
pitkille jatkunut lauha syksy.

Koerikastamolla tuotettu talkki toimitettiin Yhtyneet
Paperitehtaat Osakeyhtién Kaipolan tehtaalle, missa sitd
tavteaineena kiyttien valmistettiin n. 15000 tonnia
paperia. Kaipolan koeajoissa talkilla korvattiin vaihtele-
via midrid ulkomaista tiyteainetta. Paperitehtaalta saa-
dut tulokset osoittivat, etti Iahnaslammen talkilla oli
mahdollista korvata kaoliinia 25—50 %:iin paperin laa-
dun siitd kdrsimitta.

Lopulliset tulokset paperiteknillisistd tutkimuksista
valmistuivat noin vuoden kuluttua koerikastustoiminnan
jalkeen. Painolaitoksilta saadut tulokset vahvistivat Kai-
polassa saadut tulokset talkin soveltuvuudesta yhdessd
kaoliinin kanssa kidytettyni paperin tdyteaineeksi.
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Monien vaikeuksien sdvyttimd ja arvioita huomatta-
vasti enemmién kustannuksia vaatinut kokeiluvaihe paat-
tyi siis syksylld 1966. Saadut tulokset katsottiin riittaviksi
Lahnaslammen kaivoksen perustamiskysymyksen rat-
kaisemiseksi.

Tuohon aikaan vallinneen taloudellisen laskukauden
aiheuttamista varovaisista mielialoista, sekd heikoista
kannattavuusnikymistd johtuen lopullisen ratkaisun
kypsyttdminen vaati aikaa vield yhden vuoden. Vasta
vuoden 1967 syksylld tutkimustySssi mukana olleet yh-
tiot olivat valmiit tekemidfn paitoksen Lahnaslammen
talkkikaivoksen rakentamisesta.

Suomen Talkki Oy:n perustaminen

Piitds kaivostoiminnan aloittamisesta Lahnaslam-
mella merkitsi samalla myos uunden kaivosyhtion perus-
tamista. Tutkimuksiin osallistuneiden Lohjan Kalkki-
tehdas Oym ja VYhtyneet Paperitehtaat Osakeyhtion
lisdksi uuteen yhticon tuli osakkaaksi vield Teollistamis-
rahasto Oy. Vuoden 1967 viimeisend paivand pitdméssain
kokouksessa nidméd kolme yhtiétd perustivat Suomen
Talkki Oy:n.

Suomen Talkki Oy:n ensimmaiiseksi tehtiviksi tuli
vuosituotannoltaan 70 000 tonnia olevan kaivoksen ra-
kentaminen ILahnaslammelle. Kaivoksen rakennustyot
aloitettiin kevailld 1968. Kaivos valmistui seuraavan
vuoden keviilld ja aloitti pysyvin talkkituotannon tou-
kokuussa 1969.

Lahnaslammen talkkikaivos

Lahnaslammen talkkikaivos sijaitsee Sotkamon kun-
nan alueella. Kaivokselta on maanteitse matkaa Sotka-
mon kirkonkylalle 20 km, Vuokatin tunnettuun talviur-
heilukeskukseen 13 km ja Kajaaniin 25 km.

Lahnaslammen esiintymi koostuu kolmesta mineraali-
komponentista, talkista, jonka midri on hieman y1i 50 9%,
magnesiumkarbonaatista, jota malmissa on hieman va-
jaat 50 9 sekid metallisista kiisumineraaleista 1—2 9%.
Malmiesiintymi on pystyasentoinen juoni, jonka rajoja
pituus- ja syvyyssuunnassa ei tunneta. Juonen leveys
on keskiméiirin 200 m. Timanttikairaustiedot osoittavat
malmin olevan tasalaatuisen ja sivukivisulkeumista va-
paan. Esiintymidn tutkitun osan malmimiidridt ovat n.
30 milj.tonnia.

Malmin pintapuhkeaman pinta-ala on n. 10 ha. Tésta
syystd malmin louhiminen suoritetaan avolouhintana.
Joka suhteessa edullisista louhintaolosuhteista johtuen
malmin louhiminen, kuormaaiminen ja kuljetus murskaa-
molle on annettu urakoitsijan tehtidviksi. Louhintaurak-
kaan sisdltyy myds avolouhoksen valmistavat tyot. Mal-
mia louhitaan nykyisin n. 400 000 tonnia vuodessa.

Talkki on tunnetusti helposti rikastettava mineraali.
Lahnaslammen rikastamon rikastusprosessi onkin varsin
yvksinkertainen, kisittien kaksivaiheisen murskauksen,
vksivaiheisen kuulamyllyjauhatuksen, kolmivaiheisen
vaahdotuksen, rikasteen hienojauhatuksen ja rikasteen
suodattamisen sekd kuivauksen.

Rikastamon koneet ovat tavanomaisia rikastusteknii-
kassa kiytettyja koneita, lukuunottamatta suodatus-
koneita ja kuivaamon laitteita. Hienojakoisen talkkiri-
kasteen suodatukseen on hankittu uudentyyppiset tiysin
automaattisesti toimivat suotopuristimet. Ndiden neu-
vostoliittolaista alkuperdi olevien suotimien avulla on

Kuva 3. Kuva koetehtaan vaahdotuskoneista.
Fig. 3. Flotation of talc in the pilot plant.

onnistuttu ratkaisemaan talkkirikasteen vaikea suoda-
tusongelma. Rikastamon kuivaamoon on hankittu nimen-
omaan titd tarkoitusta varten kotimaassa kehitetty kui-
vauslaite. Taméan avulla viriherkkid talkki voidaan kui-
vata noettomasti kulloinkin haluttuun loppukosteuteen.
Seki suotopuristimet ettd kuivauslaite ovat uusina laite-
ratkaisuina herdttineet laajaa kiinnostusta vuori- ja
kemianteollisuudessa.

Lahnaslammen rikastamo toimii keskeytyméttomaissa
kolmivuorotydssd ja tuottaa talkkia kapasiteetilla
150 000 ton/v. Rikastamon tuotantokapasiteetti kaksin-
kertaistettiin viime vuoden lopussa.

Talkki markkinoidaan piddasiassa kotimaisille paperi-
tehtaille paperin téyteaineeksi. Nykyinen laajennettu
tuotantokapasiteetti on riittinyt tyydyttimiin talkin
kotimaisen kysynnidn. Tulevana kesani tullaan talkkia
viemddn jonkin verran myds ulkomaille.

Ainoa talkin vaahdotuslaitos Euroopassa.

Euroopan nykyinen talkkituotanto on n. 700 0000
tonnia vuodessa. Lahnaslammen osuus Huroopan talkki-
tuotannosta on siis hieman yli 209, Tirkeimmit talkin
tuottajamaat Furoopassa ovat Ranska n. 200 000 ton/v,
Suomi 150 000 ton/v, Italia 115000 ton/v ja Itdvalta
80 000 ton/v. ILahnaslammen kaivoksen talkinjalostus-
prosessi on ainutlaatuinen Euroopassa. Milldan muulla
talkkilaitoksella talkkia ei jalosteta vaahdotusmenetel-
mén avulla, vaan niilld kdytetdan pelkistddn kuivajauha-
tukseen ja ilmaluokitukseen perustuvia jalostusmenetel-
mid.

Tahnaslammen kaltaisia talkin vaahdotuslaitoksia on
muualla maailmassa tiettdvisti vain kolme. Néista kaksi
sijaitsee Pohjois-Amerikassa ja yksi Neuvostoliitossa.

Koko maailman talkkituotanto on n. 4,5 milj.ton.
Maailman suurin talkin tuottaja on Japani, jonka vuosi-
tuotanto on n. 1,7 milj.ton.
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Kuva 4. Sisikuva nykyisestd rikastamosta.
Fig. 4. An inside view of the present concentrator.

Yhtion kehitystoiminta

Lahnaslammen talkkikaivos tuottaa nykyisin vain yhtéd
tuotetta, paperin tiyteaineeksi soveltuvaa talkkia. Talk-
kituotannon monipuolistamista silmilla pitden on yhtion
plirissd harjoitettu jo usean vuoden ajan tuotekehitys-
toimintaa. TAmin toiminnan tuloksena tullaan kaivok-
selle tAmdn vuoden aikana rakentamaan uusi tuotanto-
laitos n.k. mikrotalkkitehdas. Tama tehdas ryhtyy jalos-
tamaan nykyisti tuotetta korkeat laatuvaatimukset
tayttaviksi mikrotalkkituotteiksi. Mikrotalkkitehtaasta
saadaan neljd uutta talkkituotetta, jotka soveltuvat
kaytettiviaksi kaikilla tayte- tai padllystepigmenttejd
kdyttavilld paperitehtailla. Lisdksi nditd tuotteita voi-

daan markkinoida my6s muulle teollisuudelle, kuten esi-
merkiksi maaliteollisuudelle.

Valmistuttuaan mikrotalkkitehdas tulee edustamaan
mm. jauhatuksen alalla pisimmaélle kehitettyd hienojau-
hatustekniikkaa. Niinikd4dn ILahnaslammen talkkikai-
voksesta tulee tuotantolaitos, joka pystyy tarjoamaan
paperiteollisuudelle tiydellisen tiyte- ja pidillysteaine-
valikoiman, sekd tyydyttimiddn keraamista teollisuutta
lukuunottamatta talkin kotimaisen kysynnin paperiteol-
lisuuden ulkopuolelta.

Talkkituotteiden kehittimisen ohella yhtié on uhran-
nut huomattavia rahaméirii magnesiumkarbonaatin ja-
lostustutkimuksiin. Tutkimusten tuloksena onkin onnis-
tuttu kehittimaidn menetelmid, jonka avulla rautarikas
magnesiitti voidaan jalostaa rautavapaaksi magnesium-
oksidiksi. Tutkimusta jatketaan télli hetkelld pilot plant-
mittakaavassa. Liahimmit vuodet osoittavat, tuleeko
Lahnaslammen kaivoksen tuotanto laajenemaan talkin
ohella kiisittimdin myds magnesiumyhdisteitd.

Summary:

Suomen Talkki Oy is a company owned by Lohjan Kalkki-
tehdas Oy, United Paper Mills ILtd and Industrialization Fund
of Finland Ltd.

The company beneficiates talc ore on Lahnaslampi factory
situated in the parish of Sotkamo. The mill produces flotated tale
concentrate for filler used in paper industry. The amount of tale
production is annually 150 000 metric tons which equals more
than 20 per cent of talc output in Europe. During this year a new
manufacturing plant will be built. The annual production of this
so called Micro Talc Plant will be 45 000 metric tons micronized
products of high quality. These micro talcs can replace the best
imported filler and coating materials used in paper industry.
The company is also making research on possibilities of beneficiat-
ing qualified salts of magnesium from the magnesite of the ore.

Suomen edustus kansainvilisessd kalliomekaniikkayhdistyksessi

Kalliomekaniikasta kiinnostuneiden henkiléiden keskuu-
dessa Suomessa on jo jonkun aikaa pohdittu vakinaisen
yhteistoimintaelimen aikaansaamista. Toukokuun 24
piivini tind vuonna kokoontui Geoteknillisen yhdistyk-
sen, Rakennusgeologisen yhdistyksen ja Vuorimiesyh-
distyksen edustajia neuvotteluun, jossa sovittiin alusta-
vasti yhteisen toimikunnan, Suomen kalliomekaniikka-
toimikunnan perustamisesta. Toimikunnan tarkoituk-
sena on

— toimia Suomessa kalliomekaniikan kehittdmiseksi ja
edistdd tdasta tieteestd ja sen sovellutuksista kiinnos-
tuneiden heunkildiden ja yhteistjen vialistd yhteistoi-
mintaa.

— toimia Suomea edustavana elimeni yhteistoimin-
nassa muiden maiden vastaavien toimikuntien tai

vhdistysten kanssa ja kansallisena ryhméind kansain-
vilisessd kalliomekaniikkayhdistyksessd, Internatio-
nal Society for Rock Mechanics,
Tarkoitusperiensi saavuttamiseksi toimikunta mm.

— jarjestdd kanmsallisia ja kansainvilisiia kokouksia ja
opintomatkoja

— edistdd alan julkaisutoimintaa

— edistad kansallista edustusta kalliomekaniikkaa kos-
kevissa asioissa tieteellisissi laitoksissa ja kansain-
vilisissd kongresseissa.

Toimikunnan jisenyys on avoin kaikille kalliomeka-
niikasta tai timéin tieteen sovellutuksista kiinnostuneille
henkilsille.

Kansainvilisen kalliomekaniikkayhdistyksen hyvik-
syttyd Suomen kalliomekaniikkatoimikunnan siddnnét
tulee toimikunta Suomen edustajaksi k.o. yhdistyksessi.
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Kuva 1. Outokumpu Oy:n Porin tehtaat. Taustalla putkitehdas ja valssaamo.

Fig. 1. Outokumpu Oy Pori Metal Works. In the background the tube mill and the rolling mill,

Outokilmpu Oy:n Porin tehtaiden valssaamo

Diplins. Mikko Pietild, Outokumpu Oy, Porin tehiaat

Outokumpu Oy:n Porin tehtaiden uusi valssaamo on ollut
kdynnissd nelji vuotta. Se suunniteltiin korvaamaan
vanha, 40-luvun alussa rakennettu valssaamo, joka 25
vuotta toimittuaan alkoi jadda valssaamoalan teknilli-
sestd kehityksestd siksi paljon jalkeen, ettd sen kilpailu-
kyky rupesi heikkenemain.

Valssaamossa valmistetaan levyji, nauhoja ja kiskoja
kuparista ja sen seoksista. Osa niisti menee pienkulu-
tukseen rautakauppojen kautta. Pidiosa tuotannosta on
kuitenkin puolivalmisteita, joita muu teollisuus kiyttii
raaka-aineenaan.

Kuparimetallien kdytto teollisuudessa on hyvin moni-
puolista, silla niilld on monia sellaisia ominaisuuksia, joita
kaikkia ei muilla kdyttometalleilla ole samanaikaisesti.
Parhaiten kupari on ehkd tunnettu korkeasta sihkon-
johtokyvystddn, mutta nditd kidyttokelpoisuutta antavia
tekijoitd on muitakin, esim. hyvd limménjohtavuus,
helppo muovattavuus ja monissa olosuhteissa suuri kor-
roosionkestivyys. Lisiksi mekaaniset ominaisuudet ovat
sdadeltdvissd laajalla alueella joko pelkistddn valmistus-
tekniikan avulla tai jo pienillikin miirilli seosainetta.

Kayttamilla kuparin seoksia, messinkid, uushopeaa tai
pronssia voidaan vield jotain haluttua ominaisuutta ko-
rostaa. Erikoista on mydskin se, ettd kupari on kullan
ohella ainoa viarillinen metalli, miki szikka varsin usein
joko yksin tai yhdessi esim. helpon muovattavuuden
kanssa ratkaisee raaka-aineen valinnan kuparin eduksi.

Metallin kdyttokelpoiset ominaisuudet eivit kuiten-
kaan yksin pysty takaamaan siiti tehdyille tuotteille
markkinoita. Itse tuotteiden, vaikka ne ovatkin puoli-
valmisteita, on lisiksi tiytettivd koko joukko sellaisia
laatuvaatimuksia, jotka ovat riippuvaisia valmistuksesta.
Valssattujen tuotteiden ollessa kyseessi on mitoista
ehdottomasti tdrkein paksuus. Se saa tarkimmissa
tapauksissa poiketa nimellismitasta vain muutaman tu-
hannesosamillimetrin. My6s leveyden tulee olla tarkka,
etenkin nauhoissa, silli leveysvirheet aiheuttavat hii-
ri6itd nopeiden automaattikoneiden tyoékaluissa, joihin
nauhat useimmiten syotetdin.

Mittojen ohella on tdrkedd, etti valssatun levyn tai
nauhan pinta on tasavirinen — siini ei saa olla naarmuja
eikd muitakaan virheitd. Padllepdin nikymittémia,
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mutta valmistuksesta riippuvaisia ovat metallin rakenne
ja lujuusominaisuudet. Niiden pitd4 olla asiakkaan kiyt-
totarkoitukseen sopivalla alueella, joka useimmiten on
niin kapea, ettd sithen osuminen vaatii erittiin tarkkaa
tyota. Tassd tarvitaan sekd hyvia koneita, tietoa metallin
kiyttaytymisestd erl tyGvaiheissa ettd ammattitaitoista
tyoviked. Niitd kaikkia on Porin tehtaiden valssaamolla
tilld hetkelld kidvtettdavissidn, silld sekin aukko, joka oli
jo padssyt syntymdidn vanhan valssaamon toimiessa vii-
meisia vuosiaan, poistui uuden valssaamon valmistuttua.

Kuva 2. Yleisnikymi valssaamosta.
Fig. 2. Part of the new strip rolling mill.

Rakennus

Uusi valssaamorakennus suunniteltiin riittdvan tilavaksi
nykyaikaisia tuotantokoneita varten. Kun lisiksi vals-
sattujen tuotteiden myyntivarasto sijoitettiin saman
katon alle, syntyi tihin mennessa Porin tehtaiden suurin
tehdashalli, jonka pinta-ala on lihes kaksi hehtaaria.
Rakennuksen pituus on 285 m ja leveys 50 m, minki
lisdksi tulee 15 m leved sivuosa, johon on sijoitettu toi-
mistot, puku- ja pesuhuoneet, sihkonjakokeskukset,
tarveainevarastot yms. Kokonaistilavuus on noin
200.000 m?.

Rakennustavassa on poikettu tuntuvasti Porin teh-
tailla aikaisemmin totutusta, silld rakentamiseen on kiy-
tetty padasiassa betonielementtejd. Vain sivuosa ja pai-
dyt ovat tehdasalueen muista rakennuksista tuttua
punatiilimuurausta. Rakennusurakoitsija Oy VYleinen
Insintoritoimisto Ab suoritti pilareiden ja katon peite-
elementtien valun tydmaalla, mutta lampderistetyt
seindelementit ja esijinnitetyt katon paikannattajat
ovat tehdasvalmisteisia. Hdelliset on valettu Rakennus-
valmisteen elementtitehtaalla Forssassa ja jalkimméiiset
Semeran valimossa Turussa.

Koska rakennusalueen maaperd on vanhaa meren poh-
jaa, on se jouduttu paaluttamaan. Puupaalujen maird
on noin 12.000 kpl ja niiden yhteispituus noin 150 km.

Suurista pohjatoistd huolimatta jiaivat rakennuskus-
tannukset elementtien kdyton ansiosta varsin kohtuulli-
siksi. Asiantuntijoina ja rakennusteknillisind suunnit-
telijoina ovat toimineet Arkkitehtitoimisto Olaf Kiittner
ja Insinooritoimisto Poysdld & Sandberg.

Kuumavalssaus

Tuotantoprosessin ensimmaisens tydvaiheena on kuuma-
valssaus, jossa valettu laatta ohennetaan 150 mm:sti
11 mm:iin. Tdmi tyo suoritetaan toistaiseksi vanhalla
triotyyppiselld valssaimella, joka kuitenkin on suunni-
teltu korvattavaksi uudella. T4ta varten on alunperin jo
varattu paikka uuteen valssaamoon.

Jyrsinti

Kuumavalssattujen levyjen pinta jyrsitiddn ennen kylma-
valssausta. Niin saadaan levyisti pois kaikki se oksidi,
mikd nithin on syntynyt valun ja kuumavalssauksen
aikana. Peittaus ei tissi vaiheessa ole riittivin hyva
puhdistusmenetelmi, koska osa oksidista on painunut
metallin pinnan sisdin.

Jyrsintd suoritetaan Torrington-koneella, joka jyrsii
levyn alapinnan koko levyn leveydelti yhdelld 1apisyo-
tolld. Jotta molemmat puolet saataisiin jyrsityiksi, on
levy syétettdva koneen livitse kahteen kertaan ja vililla
tietenkin kidnnettiavi.

Kuva 3. Nelivalssain, valssausleveys 1000 mm
Fig. 3. Four high rolling mill, rolling width 1000 mm.

Kylmavalssaus

Uusia kylméavalssaimia on kolme kappaletta: Achenbach-
nelivalssain, Schloemann-MKW ja Achenbach-nauhavals-
sain, joka voi toimia seki mneli- ettd parivalssaimena.
Kaikki koneet ovat varustetut tasavirtasihkolaitteilla,
automaattisella paksuussaddolld ja muutenkin mahdolli-
simman tdydelliselld mittarivarustuksella. Mm. valssaus-
voima nahdddn suoraan osoittavasta mittarista, samoin
kelauslaitteilla aikaansaatu vetovoima nauhassa. Mo-
lemmat Achenbach valssaimet ovat rakenteeltaan tavan-
omaisia, mutta MKW (Mehrwalzen Kaltwalzwerk) on
verraten uusi muunnos tavallisesta nelivalssaimesta.
Siind on tyovalssit sijoitettu tukivalssien pystylinjasta
hiukan sivuun, jolloin tukivalssit antavat seki pysty- ettd
vaakasuorassa suunnassa tuennan. Kun vaakatuenta
kuitenkin saadaan tukivalsseilla vain toiselle puolelle, on
vastakkaiselle puolelle sijoitettu tukirullasto. MKW-
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Kuva 4. Schloemann MKW -valssain.
Fig. 4. Schloemann MKW four high rolling mill.

konstruktio sallii tavanomaiseen nelivalssaimeen ver-
rattuna huomattavasti ohuempien tyovalssien kiyton,
minki ansiosta metallin muokkauksessa tarvittava vals-
sausvoima pienenee, Tdmi puolestaan keventdi koneen
runkopilareita ja pienentdd kdyttomoottoreilta vaadittua
tehoa. Koska valssit ovat halkaisijaltaan niin pienet,
etteivit ne kestd valssauksessa syntyvii viintémoment-
tia, on kiytto jarjestetty tukivalssien kautta.
Vleissddntona tyoohjelmia laadittaessa on, ettd kuhun-
kin valssaukseen kiytetdin pieninti mahdollista konetta.
Achenbach-nelivalssain suorittaa aina jyrsinnin jalkeen
ensimmdisen kylmévalssausvaiheen, joka on tavallisesti

g
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Kyva 5. MKW:n periaatekaavio.
Fig. 5. Idea of MKW rolling mill.

10 mm:std 2,5 mm:iin. Talld koneella valssataan seu-
raavatkin tyovaiheet aina loppumittaan saakka, jos
leveys on suurempi kuin 700 mm. Leveydeltiin kapeam-
mat menevat kuitenkin jo toisessa valssausvaiheessa
MKW:lle ja jos leveys on alle 400 mm ja paksuus saman-
aikaisesti alle 1,2 mm suoritetaan valssaus nauhavalssai-
mella. Se on valssaimista tarkin ja varustettu Differential
Gauge Control automatiikalla, josta on tarkempi kuvaus
ollut dipl.ins. Raitakarin kirjoittamassa artikkelissa (jul-
kaistu Vuoriteollisuudessa n:o 2/69.)
Achenbach-nelivalssaimen minimipaksuus on 0,3 mm,
MKW:n 0,41 mm ja nauhavalssaimen 0,003 mm.

Numerotietoja valssaimista

AB-Nelivalssain MKW

Nauhavalssain
Nelivalssain/Parivalssain

Tukivalssit mm 1000 & x 1200 690 & x 800 450 @ x 450

Tyovalssit mm 450 3 x 1200 125 x 800 90 ¥ x 450 480 @ x 450

Piadmoottori kW 2 x 600 2 x 320 325

Valssausnopeus m/min 180 300 600 600

Valssausvoima t 1200 600 300

Kelojen vetovoima kp 750—15000 250-—5000 20—1500

Toiminta-alue mm 30—0,3 4—0,1 1,2--0,03 viimeistely-
valssaus

Jaahdytys-valssausoljyn kierto 1/min 1600 1250 600

Hitsaus

Vanha kuumavalssain pystyy kisittelemiin korkeintaan
yvhden tonnin painoisia laattoja. Uuden valssaamon ko-
neet ja laitteet on kuitenkin suunniteltu 3—4 tonnin
painoisia rullia varten. Tamdn vuoksi suoritetaan heti
sopivan hetken tullen neljin kappaleen hitsaus perikkiin,
jolloin saadaan nauharullalle juuri tuo edelld mainittu
paino. Sopiva hetki on heti ensimmaiisen kylmivalssaus-

vaiheen jilkeen, jolloin paksuus on ohentunut hitsauk-
seen sopivalle alueelle. Se on 2—4 mm. Hitsauksen an-
siosta valssattavien rullien lukuméiiri putoaa neljinnek-
seen ja samalla nauhan pituus kasvaa niin suureksi, etti
valssainten tdytti nopeutta voidaan kidyttii hyviksi.

Hitsaus suoritetaan TIG-menetelmilli Oerlikonin eri-
koisesti tita tarkoitusta varten suunnittelemalla koneella.
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Kuva 6. Oerlikon hitsauskone.
Fig. 6. Welding line, where several small coils are welded together
to make one heavy coil which is long enough for the fast running
rolling mills.

Hitsaussauma poistetaan tavallisesti lopputarkastuksen
vhteydessi, mutta se voi menni myos asiakkaalle hinen
halutessaan saada mahdollisimman suuria nauharullia.
Ilman asiakkaan suostumusta ei hitsaussaumoja kuiten-
kaan lihetetd. Muutamat kuparinauhoja ostavat asiak-
kaamme ovat tutkineet hitsauksia ennen niiden hyviksy-
mistd ja todenneet, etteivit ne eroa perusaineesta mil-
144n tavoin. Niitd on jopa mahdoton 16ytda kuparista
ilman aikaisessa vaiheessa suoritettua merkitsemista.

Hehkutukset ja peittaus

Kylmimuokkauksessa metalli lujittun. Siksi se on aina
madratyin viliajoin hehkutettava pehmeidksi. Se kylma-
valssauksen vldraja, jonka jidlkeen hehkutus on vii-
meistddn suoritettava on messingilld noin 709, mutta
kuparilla se voi nousta jopa yli 909%.

Y1 1,5 mm:n paksuisissa vaiheissa on nauha hehku-
tuksen aikana rullaksi kelattuna. Kuparia varten on
kiiltohehkutusuuni, jossa kuparirullat hehkutetaan panos
kerrallaan suojakaasussa. Messinki hehkutetaan rulla-
arinauunissa, jossa voidaan jatkuvasti syottdd hehku-
tettavia rullia wunin livitse. Koska messinkid ei voida
stojakaasua kidyttdenkddn — siind olevan sinkin vuoksi
— kiiltohehkuttaa, on se peitattava hehkutuksen jalkeen.

Paksuuden ollessa alle 1,5 mm suoritetaan hehkutus
lipivetouunissa. Kupari hehkutetaan nytkin suojakaa-
sussa, joten se ei tarvitse hehkutuksen jilkeen peit-
tausta, mutta messinki peitataan ja pestdin tédssikin
tapauksessa hehkutuksen jilkeen. Peittaus ja pesu ta-
pahtuvat kuitenkin samalla lapivedolla kuin hehkutus.
Koska peittaus ja pesulaitteet olisivat tehneet vaaka-
suorasta messinkiuunista kovin pitkdn, konstruoitiin
uuni kaksikerroksiseksi. Messinkinauha tekee téssd
laitteistossa pystytasossa tdyden kierroksen. Uuniosa on
toisessa kerroksessa ja se on niin kuin kupariuunissakin
vaakasuora. Uunitunneli on ketjukiyridn muotoinen ja
nauha kulkee sen ldvitse uunin molemmissa paissi olevien
rullien kannattamana.

Kuva 7. Messingin lipivetouuni. Uuniosa on ylhddlld keskelld,
oikeassa péddssd on pystysuora peittaus, sen jilkeen pesu, kuivaus
ja kelaus.

Fig. 7. Continuous annealing line for brass strip.

Uusin lipivetouuni on vasta vajaan vuoden vanha ja
konstruktioltaan edellisistd taysin poikkeava. Siind
nauha kulkee uunin livitse paineilmapatjan kannatta-
mana ja on siten tdysin jinnityksettomissi tilassa. Niin
el nauha piaidse omasta painostaan venyméin tai suoras-
taan katkeamaan, mikd vaara on tavanomaisissa uuneissa
olemassa, jos ne konstruoidaan lilan suuriksi.

Kuuman ilman puhaltaminen nauhaa vasten nopeut-
taa samalla sen kuumenemista. Hehkutus tapahtuukin
niin nopeasti, ettei hapettumista juuri ehdi tapahtua ja
sen vuoksi peittaaminen on helppo suorittaa.

Hehkutustuloksen sddté tapahtuu ldpivetouuneissa
nopeuden avulla. Uunin lampétila on selvisti tavoitel-
tua nauhan limpdétilaa korkeampi ja se pidetddn vakiona.
Mitd hitaammin nauhaa vedetiin uunin Ildvitse, sitd
korkeamman limpétilan se saavuttaa ja ndin rae kasvaa
suuremmaksi. Vaikka hidastamisen valitén seuraus
onkin hehkutusajan piteneminen, ei sen vaikutus ra-
keenkasvuun ole niin merkitsevi kuin lampétilan nousun.

Kaikki valssaamon lipivetouunit on suunnitellut ja
valmistanut Otto Junker GmbH. Ilmapatjauuni on
tiettaviasti ensimmiinen laatuaan koko maailmassa.

Oikaisu ja leikkaus

Viimeisend valmistusvaiheena on aina oikaisu tai leik-
kaus tai molemmat yhdessd. Jos tuotteet ldhetetddn rul-
lalle kelattuina niin leikkaus méiirilevyiseksi nauhaksi
suoritetaan pyoréleikkurilla. Uusia koneita on hankittu
kaksi kappaletta, joista suurempi leikkaa millin molem-
min puolin olevia paksuuksia ja pienempi padasiassa vain
aivan ohuita nauhoja.

Tevyini toimitettavat tuotteet leikataan ns. oikoleik-
kurilla, jossa on pyoroterit leveyden leikkaamista varten,
oikaisurullat oikaisua varten ja ns. »giljotiini» katkomista
varten. Naiti koneita on kaksi kappaletta ja ne on han-
kittu jo vanhan valssaamon aikana, mutta toiseen niistd
hankittiin lisilaitteita uuteen valssaamoon siirryttéessi.
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Kuva 8. Nauhojen pyoroleikkuri.
Fig. 8. Slitting of thin narrow strip.

Tuotteiden myynti

Valssaamon vuosikapasiteetti nykyiselld keskipaksuu-
della (0,6 mm) on 9000 tn. Siiti menee noin 2000 tn
omaan meistaamoon, joka tuottaa hylsypyoryloiti pat-
ruunatehtaille, raha-aihioita eri maiden rahapajoille ja
muitakin, yleensd pyotredksi leikattuja kappaleita asiak-
kaiden tarpeen mukaan. Loppuosa valssaamon tuotan-
nosta jakaantuu suunnilleen tasan kotimaan myynnin
ja viennin kesken. Kotimaan tarve on pyritty tiyttamian
mahdollisimman tarkkaan, vaikka tuotanto silloin tulee-
kin hiukan hajanaiseksi. Ulkomaan myynnissi sen sijaan
on hakeuduttu erikoisalueille, joissa tosin laatuvaatimuk-
set ovat tiukat, mutta hinnatkin vastaavasti paremmat.
Arvokkaimman tunnustuksen valssaamomme tuotteet
ovat saaneet maailman johtavilta vedenalaisten koaksi-
aalikaapeleiden valmistajilta (Standard Telephones &
Cables Fnglannissa ja Les Cables de Lyon Ranskassa),
jotka ovat hyviksyneet kuparinauhamme kaapeleidensa
raaka-aineeksi. Niilli nauhoilla on niin tarkat toleranssi-,
johtavuus- ja rakennevaatimukset, etti ennen Outo-
kumpua on vain yksi ainoa tehdas Euroopassa pystynyt
niiti valmistamaan.

Summary:

The new rolling mill of Outokumpu Oy at Pori Works has been in
operation for four years. It was planned in order to substitute
the old rolling mill built in the early 40’s, where the production
costs because of out-of-date m:ichines became so high that its
profitableness began to decline alarmingly.

The new rolling mill has, except the hot rolling miil, been provided
with modern machines, of which the most important are Achen-
bach four high mill, Schloemann MWK mill and Achenbach strip
mill. For the annealing of coils there are a bell type furnace for
copper and a roller hearth furnace for alloys. For the annealing
of thinner gauges there are three strand annealing lines, of which
the newest one is, as to the construction, perliaps the first in the
world. There a thin strip goes through the furnace carried by hot
pressed air.

The largest width of the rolling mill products is 1000 mm, the
thickness being at that time 0.3 mm or more. The thinnest strips
are 0.003 mm by thickness, but the width is then limited, max.
400 mm.

After four years of operation, we can establish that the products
of the new rolling mill have met a good receipt from the customers.
The most obvious example about this is, perhaps, the fact that
well-known cable works Standard Telephones & Cables and Les
Cables de Lyon have accepted the copper strips from our rolling
mill to the raw material of the submarine coaxial cables manu-
factured by them.

Vuorimiesyhdistyksen jdsenia pyydetddn

ilmoitta-

maan mahdollisista toimipaikan tai osoitteen muu-

toksista Vuorimiesyhdistyksen rahastonhoitajalle

fai Vuoriteollisuus-lehden toimitussihteerille.
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Kuva 1. Lankatehdas.
Fig. 1. Wire mill.

Outokumpu

Oy:n Porin tehtaiden lankatehdas

Dipl.ins. Tatu Kotvuniems, Outokumpu Oy, Porin tehtaat

Lankatuotteita on valmistettu Porin tehtailla vetimossi
toiminnan alkuajoista saakka, mutta maarit ovat olleet
pienid ja langat melko »karkeita», paksuus yleensi yli
1,5 mm. Tankatuotannon laajentamista alettiin suunni-
tella jo useita vuosia sitten, koska markkinoita niille
tuotteille ndytti olevan seki kotimaassa ettid ulkomailla.
Erityisen kiinnostavilta tuntuivat ns. viiralangat, joiden
tarve kotimaassa on melko suuri, mutta jotka on tuo-
tettu kokonaan ulkomailta. Toisaalta lankatuotteiden
kayton suuruutta yleensi osoittaa se, etti miiden osuus
muokattujen kuparituotteiden tuotannosta Furoopassa
tilastojen mukaan on 40-—459,. Porin tehtailla lanka-
tuotteiden osuus on ollut vain n. 49, Laajennusmah-
dollisuuksia tutkittaessa todettiin parhaaksi ratkaisuksi
uuden tehdashallin rakentaminen, koska niin voitaisiin
ty6 jérjestdd rationaaliseksi ja riittivi tuotannon laa-
jentamismahdollisuus olisi olemassa.

Lankatehtaan suunnittelu aloitettiin v. 1968 ja se
valmistui kdyntikuntoon v. 1970 alussa. Rakennus on
kooltaan 145 m X 60 m ja sen kokonaistilavuus on
68.000 m3. Koko rakennusta ei alkuvaiheessa kiyteti
lankatuotannossa, vaan osa on muokkaustuotteiden
edelleenjalostusta tekevin meistaamon kiytossi.

Lankatehtaan tuotteet

Lankatehtaan valmistuttua siirrettiin aikaisempi lanka-
tuotanto uusiin tiloihin ja myds osa tuotannon laajen-
nukseen liittyvisti uusista koneista saatiin kidyntiin.
Lisdd konekantaa on vield tulossa ja vasta v. 72 aikana
saadaan suunnitelman ensimméiinen vaihe toteutetuksi.
Arvioitu tuotanto tulee tilldin olemaan 3000 — 3500
t/v.

Seuraavassa on lyhyesti selostettu tirkeimpii tuote-
ryhmid, jotka alkuvaiheessa kuuluvat tuotanto-ohjel-
maan.

1. Viiralangat

Viiralankanimitys johtuu siiti, etti niisti langoista
kudotaan viirakankaita, joita kidytetidn paperikoneissa.
Naissd kuitumassa kulkee joko viiran p#illd tai kahden
viirakankaan vilissd ja massaa kuivataan imemilli siits
vettd viiran 1api.

Viira joutuu sekd voimakkaaseen mekaaniseen rasi-
tukseen etti sydvyttiviin olosuhteisiin ja sen kestoikd
saattaa vaikeimmissa tapauksissa rajoittua muutamiin
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Kuva 2. Langan alkumuokkausta sarjavalssaimilla.
Fig. 2. Rolling of rod with multiple stand rolling mills.

pdiviin. Kestoidn pidentidmiseksi asetetaankin viira-
lankojen lujuusominaisuuksille, mittatarkkuudelle ja
pinnanlaadulle suuret vaatimukset. Myds kudonta-
tekniikka asettaa omia vaatimuksiaan.

Metalliviirojen raaka-aineena omn jo vanhastaan kay-
tetty tinapronssi- ja tompakkilankoja. Loimilankana on
vleensd tinapronssi (8% $Sn, 0,3% P) ja kudelankana
tompakki Ms 80. Lankojen paksuus vaihtelee alueella
0,1 — 0,3 mm. Vaadittavat lujuusarvot ovat suunnil-
leen seuraavat:

‘ op (kp/mm?) lo‘o,g {kp/mm?) l 250 (%)

Tp 108 5556 3739
Ms 80 3739 1416

51—45
40-—-30

Nimi arvot edellyttivit hehkutettua tilaa.

Metalliviiroja kiytetiin Suomessa talld hetkelld n.
2000 t/v, joista ainoastaan noin kolmannes kudotaan
kotimaassa.

Metalliviirojen rinnalle ovat viime vuosina tulleet teko-
kuituviirat, jotka selluloosan kuivauskoneissa ovat jo
syrjiyttineet metallin, mutta jotka eivit paperikoneissa
ainakaan toistaiseksi ole antaneet tdysin tyydyttivaa
tulosta. Myds metalliviiroja pyritddn jatkuvasti kehitta-
miidn ja tulevaisuus nayttdd, miten kilpailu tulee rat-
keamaan.

2. Messinkilangat

Messinkilankoja valmistetaan useista eri seoksista,
joista yleisimmit ovat Ms 63 ja Ms 85. Mitta-alue on
0,1—10 mm ja kovuustila vaihtelee kdytt6tarkoituksen
mukaan. Tirkeimpii ryhmid ovat ruavilangat, rakennus-
teollisuuden langat ja hitsauslangat.

3. Kuparilangat

Kuparilankojen valmistus keskittyy ldhinnd nithin koh-
teisiin, joissa tarvitaan happivapaata HCOKOF-kuparia
tai erikoispuhdasta ns. sertifikaattikuparia, myos erilai-
set hopeakuparit kuuluvat valmistusohjelmaan. Mitta-
alue on 0,056—10 mm, lanka voidaan toimittaa joko
kirkkaana tai elektrolyyttisesti tinattuna.

k: = x

Kuva 3. Tandemvalssain pienten nauhojen valssausta varten,
etualalla puolauskone.

Fig. 3. Atandem mill for the rolling of flat wire, in the foreground
a take-up unit.

4. Langasta valssattavat nauhat

Kapeat nauhat, joissa ei sallita terdvid reunoja, tehddan
yleensd langasta valssaamalla. Téllaisia nauhoja kiyte-
taan mm. vetoketjujen valmistuksessa, seoksina ovat
Ms 63, Ms 85 ja Uh 112. Toinen laaja kiyttéalue on
sahkéteollisuuden kuparinauhat. Nykyiselld konekannalla
saurin nauhaleveys on n. 10 mm.

Valmistustekniikka ja konekanta

Lahtéaineena langanvalmistuksessa on joko kuumapurso-
tettu lanka (J 8 — 15 mm) tai jatkuvatoimisella ns.
vetovalumenetelmalld valettu lanka (& 12— 25 mm).
Valutekniikka on melko uutta koko maailmassa, Porin
tehtaiden valimossa sitd on tutkittu tiiviisti useiden vuo-
sien ajan ja saatu kehitetyksi omintakeinen menetelma,
joka tarjoaa merkittivid etuja muihin verrattuna ja
on herattinyt kiinnostusta my6s ulkomaisten asian-
tuntijoiden piirissi. Kiytettivat valulaitteet ovat kaikki
itselld rakennettuja. Erdiden vaikeasti pursotettavien
seosten kohdalla valumenetelmd on ylivoimainen, jotkut
seokset voidaan sen sijaan toistaiseksi tehdd edullisem-
min kuumapursottamalla.

Mielenkiintoinen on tilanne kuparilangan kohdalla,
jota massatuotannossa yleensid vedetddn lankaharkoista
kuumavalssatusta @ 6 — 8 mm:n valssilangasta. Viime
aikoina ovat kuitenkin erilaiset jatkuvavalumenetelméit
tulleet voimakkaasti esille ja tdssd ryhmdissd Kilpailee
myos Qutokummun menetelmé, jolla on jo saavutettu
melko lupaavia tuloksia. Valumitta on & 17 — 25 mm
ja muokkaus on kokonaan kylmdmuokkausta

Alkumuokkaus tapahtuu erityisesti valulankoja varten
kehitetyilld sarjavalssaimilla, tdmén jilkeen muokkaus
jatkuu vetimilld ja nauhojen kohdalla valssaamalla.
Seoslangat vaativat yleensd vilihehkutuksia, kupari sen
sijaan on muokattavissa hehkuttamatta erittdin pitkélle.

Eris kriitillinen valmistusvaihe viiralangoilla on loppu-
hehkutus, jolla vaadittavat lujuusarvot aikaansaadaan.
Aikaisempi kidytintd on ollut erillinen hehkutus »moni-
reikdisessar lapivetouunissa, mikd vaatii melko kalliit
laitteet ja paljon tilaa. Lankatehtaalla lihdettiin sovelta-
maan vetokoneen kanssa samaan linjaan kytkettyd
vastushehkutusta, jollainen kuparilla on yleisesti kiy-
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Kuva 4. Viiralankojen valmistuslinjoja. Oikealla tompakkilangan
vetokone ja sen perdidn kytketty vastushehkutuslaite, vasem-
malla automaattipuolaaja pronssilangalle.

Fig. 4. Production lines for fourdrinier wire. On the right a draw-
ing machine for brass wire in conjunction with a resistance an-
nealer. On the left an automatic spooler for bronze wire.

tossd. Hehkuuntunut lanka puolataan vilittomasti eri-
koispuolaajilla sopiville keloille. Hehkutuslaitteiden peri-
aate on omin voimin suunniteltu ja kokeiltu ja menetel-
mille on eriiltd osin haettu myss patenttia. Laitteet on
rakentanut Oy Nokia Ab:n Kaapelitehdas, joka on
suunnitellut ja rakentanut myds tarvittavia automaatti-
sia erikoispuolaajia. Vaikeutena séoslankojen wvastus-
hehkutuksessa ovat mm. niiden alhainen sihkonjohta-
vuus, sinkin hdyrystyminen ja hapettuminen seki eriissi
tapauksissa vaadittava suurehko raekoko. Huomatta-
koon myos, etti vetonopeudet komneissa vaihtelevat
alueella 15— 40 m/s, joten rekristallisaation on ta-
pahduttava erittdin lyhyessi ajassa, mikd edellyttdd
sulamispistettd lihentelevdd ldmpdtilaa. Prototyyppi-
laitteilla on padsty varsin hyviin tuloksiin, joten mene-
telmi vaikuttaa onnistuneelta.

Kehitysnikymét

Kansainvilinen kilpailu ja my6s korvausaineiden aiheut-
tama tuotekuolemavaara pakottavat jatkuvasti tutki-
maan ja kehittdimdin menetelmii ja tahdn on pyritty
alusta pitien kiinnittimadn erityistd huomiota. Tutki-
mustyéhén onkin hyviat mahdollisuudet mm. hyvien
laboratorioiden ja perusteellisen kuparimetallien tunte-
muksen avulla. Tuotekehittely puolestaan pyrkii jatku-
vasti 16ytimiin ausia artikkeleita tuotannon jatkuvaa
laajentamista silmills pitden, joten myds tuotevalikoima
tulee todennikodisesti tulevaisuudessa lisidntymidn. Mi-
kili uusia kiyttokelpoisia menetelmid tai laitteita omn-
nistutaan kehittdméin, on selvid, ettd myds naitd pyri-
tddn markkinoimaan.

Summary:

Wire Mill at Outokumpu Oy’s Pori Works

Outokumpu Oy has built a Wire Mill at Pori Works specially for
the production of fourdrinier wires. The consumption of these
wites in I'inland is today approximately 700 tons per year and
until now they have been imported. The production programme
includes also other copper and copper alloy wires, and the final
capacity will be 3000—3500 tons per year.

Cast rods, which are manufactured by a method developed by
Outokumpu Oy, are mainly used as the starting material. The
final annealing of brass and bronze wires takes place in resistance
annealers connected to the drawing machine instead of conventio-
nal furnace annealing. Specially for the annealing of brass wire
a new method has been developed by Outokumpu Oy, which
makes it possible to produce wire with excellent properties.

Jatk. siv. 19.

Suurehkoa kiyttod edustavat myoskin messinkiseokset
ja kemiallinen teollisuus, joka kidyttaad esim. sinkkipulve-
ria pelkistimeni. Pienempid mairid menee pigmenttival-
mistukseen.

Maailman sinkin kulutus on nykyain vihin yli b mil-
joonaa tonnia ja se nousee vuosittain noin 5 9.

Kadmiumia kiytetiin etupidissi galvanointiin mutta
huomattavaa on myds sen kiyttd akku- ja viriteollisuu-
dessa.

Taulukko  Analyysitietoja sinkkitehtaasta (tyypillisid)
Zn Te Cd Cu Pb

Sinkkirikaste 9, 56 9 0,2 0,4 0,2

Sinkkipasute 9, 62 11 0,2 0,5 0,2

Raaka liuos g/l 150 — 0,2 0,4 ~—

Puhd. linvos g/l 160 — —  —
Elektrolyytti g/l 70 — - - =

Sinkki g/t 2 10 2 10 (99.995+ % Zn)
Kadmium g/t 2 1 2 10 (99.995- 9 Cd)
Summary:

The Outokumpu Company’s zinc plantin Kokkola was started up
in December 1961. The prosess comprises of: roasting of zinc
concentrates, leaching of roasted calcine, purification of zinc
solution, electrowinning of the zinc and casting of the final product

The plant capacity is 90 000 tons per year. As by-products
is got cadmium ca 150 tons per year and mercury ca 10 tons per
year.
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Vihannin kaivoksen TSG-kuljetin

Diplins. Lasse Vanha-Honko, Outokumpu Oy, Lampinsaari

Outokumpu Oy:n Vihannin kaivoksesta louhitaan seki
sinkki- ettd kuparirikkimalmeja. Sinkkimalmien louhinta
alkoi v. 1954 ja vuoden 1970 loppuun mennessd niitd oli
louhittu kaikkiaan n. 6,6 milj. tonnia. Kuparirikkimal-
mien louhinta alkoi v. 1967 ja vuoden 1970 loppuun men-
nessd niitd oli louhittu 0,9 milj. tonnia.

Kuvassa 2 on esitetty Vihannin kaivoksen pituus-
projektio, jossa mustalla virilla on merkitty jiljelldolevia
sinkkimalmeja ja katkoviivalla kuparirikkimalmeja. Pai-
kuljetustason, 325-tason, ylipuolella olevista vilitaso-
louhoksista tuleva malmi kuljetetaan dieselveturien veti-
missi 7 m®n pohjatyhjentijivaunuissa 325-tasoa pit-
kin Ristonahon kuilulle, misséi/malmi murskataan kah-
dessa vaiheessa ja sen jilkeen nostetaan Ristonahon kui-

Kuva 1. Vihannin kaivoksen
sijainti
Fig. 1. Location of the Vihan-
ti Mine

lun kautta maanpéiille rikastamolla edelleen kisitelta-
viksi.

Sen sijaan kaivoksen alaosassa, 325- ja 515-tasojen
vililla olevista vilitasolouhoksista tuleva malmi lastataan
ja kuljetetaan kumipyo6rilld varustetuilla Wagner ST-bA
siirtokuormureilla malminkaatonousuun, jonka kautta
malmi putoaa 515-tason murskaamossa murskattavaksi.
Murskattu malmi putoaa alapuolella olevaan malmiséi-
1ig6n, josta se sihkomagneettisen tirysyottimen avulla
menee 805 m:4 pitkille TSG-kuljettimelle (Nimi on Iyhen-
nys saksalaisesta sanasta »Tragseilgurt-Forderem) siirret-
tiviksi Ristonahon kuilulle, missi malmi murskataan
toisen kerran ja sen jilkeen nostetaan Ristonahon kuilun
kautta maan péille rikastamolla edelleen kisiteltaviksi.

Kuva 2. Vihannin kaivoksen pituusprojektio
Fig. 2. Longitudinal projection of the Vihanti Mine
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Kuva 8. Tampella Terra-porausvaunu
Fig. 8. Tampella Drill Jumbo

WAGNER ST-5A SHRTOKUORM

Kuva 4. Wagner ST-5A siirtokuormuri
Fig. 4. Wagner Scoop Tram ST-5A
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Kuva §. Hihnakuljetinkanaalin sijainti
Fig. 5. Location of the Conveyor Tunnel

Kuva 6. Wagner ST-5A siirtokuormuri tyhjentdmissd kuormaan-
sa Granby-vaunuun.

Fig. 6. Wagner Scoop Tram ST-5A emptying it's load into a
Granby car.

Hihnakuljetinkanaalin louhinta

Y1i 800 m:4 pitkdn hihnakuljetinkanaalin, jonka leveys
on 3,5 m, korkeus 2,8 m ja kaltevuus 15°26’, louhinnassa
kaytettiin

— kahdella rotapuomilla varustettua Tampellan

Terra-porausvaunua (kuva 3)

— Wagner ST-5A siirtokuormuria (kuva 4)

— 2kpl Suomen Puhallintehtaan valmistamia keski-

pakoispuhaltimia MHB-40-3H1

— Pneumatisk Transportin ANOL panostuslaitetta.

Porausvaunussa kdytetyt porat olivat 3 200 mm pitkii,
1" pitkianiskaisia jiykkid poria, joissa on 36 mm:n l4pi-
mittainen talttaterd. Katkon kaikki reidt porattiin ensin
normaaliporilla, mutta polttokiila-avausta varten kaksi
reikdid avarrettiin @ 76 mm:n suuruisiksi. Porauksen
aikana tyopaikalla ilma limmitettiin nestekaasupoltti-
men avulla sumun muodostumisen estimiseksi.

Hihnakuljetinkanaalin louhinnasta tulevien kivien
lastauksessa kdytettiin Wagner ST-bA siirtokuormuria.
Perinajo tapahtui ylhialta alaspiin neljassd vaiheessa
(kuva 5). kivien edelleen kuljetuksen jarjestamiseksi
joustavaksi. Katkossa oli kivid n. 50 i-m3, ja perin tyh-
jentimiseksi siirtokuormuri joutui kdymddn 16—20
kertaa kanaalissa. Wagner siirtokuormuri kaatoi kivet
sivalta Granbyvaunuihin 325-, 400- ja A4bb-tasoilla
(kuva 6) sekd Higglund HRS-12 vaunuun 515-tasolla.
Mainituilla vaunuilla kivet kuljetettiin raakunkaatosi-
leikélle, mistd ne menivit normaaleja kuljetusteitd pitkin
maan piille sepelimurskaamossa sepeliksi valmistetta-
vaksi.

Perinajon ilmanvaihdossa kiytettiin puhaltavaa tuu-
letusta. Tuuletusilman miari oli 30 000 m?/h.

Tyé tehtiin kahdessa vuorossa. Kummallakin vuorolla
oli kaksi miestd, porari ja lastari. Paras perénajotulos
talla miehistslld oli 107,8 m kuukaudessa.
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TSG-kuljetin

TSG-kuljettimen ovat toimittaneet suomalainen
Algol Oy ja saksalainen Frans Clouth Ag niminen yhtis.
Ensinmainitun osalle tulee varsinainen kuljettimen run-
ko rullineen sekd kuljettimeen liittyvd automatiikka.
Viimeksi mainittu on valmistanut kuljettimeen asenne-
tun terdskéysihihnan. Algol Oy on hankkinut tarvittavat
osat useilta eri alihankkijoilta, joista tdrkein on TSG-
kuljettimen rullastojen toimittaja Precisméca-yhtis.

TSG-kuljettimen pituus 805 mm
» » pystysuora nousu 216,7 m
» » kaltevuus 15°26’
» » kapasiteetti 200 t/h
» » sihkémoottori 200 kW
» » hihnan nopeus 1,31 m/s
» » vetorummun halkaisija 1 110 mm

Kuljetin on rakenteeltaan erikoinen, silld sen kesto-
voidellut ylirullat on yhdistetty toisiinsa taipuisilla
nivelilld kolmen rullan muodostamiksi rullastoiksi, jotka
edelleen on ripustettu jannitettyjen teriskdysien varaan
(kuva 7). Téallainen rakenne tekee kuljettimesta hyvin
joustavan. Kuljettimen alapddssi sySttéaseman kohdalla
ylarullastot muodostuvat viidesti taipuisilla nivelilld
toisiinsa yhdistetysta rullasta, kun taas kaikissa muissa
ylarullastoissa on vain kolme rullaa.

8.8
Kuva 7. TSG-kuljettimen rakenne. Leikkauksessa A-A nihdidin
mm. hihnan vinokulun valvontalaite.
Fig. 7. Construction of the »Ropebelts Conveyor. Cross-section

A-A also illustrates the control system which stops the process
if »snaking» should occur.

AA

Franz Clouth Ag:lta ostettu teriskoysihihna (kuva 8)
on tyyppid St 1800 x ja sen sisilld on 98 kpl & 4,7 mm
terdskoysia. Hihnan leveys on 1 000 mm, paksuus 20 mm
ja paino 30 kg/m. Hihna kuljetettiin kaivokseen yhdessi-
toissa erillisessi rullassa, joista jokainen painoi n.
5 tonnia. Kaikki yksitoista hihnaliitosta tehtiin vulka-
noimalla. Hihnaliitoksen terdskoydet sijoitettiin liitok-

TERASKOYSIHIHNA st 1800 X

98 kpl $4% mm lerskoysié

Kuva 8. Teraskoysihihnan poikkileikkaus.
Fig. 8. Cross-section of the steel cord belting.
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Kuva 9. Terdskoysien sijoitus 1 200 mm pitkdssi hihnaliitoksessa.
Fig. 9. Position of steel cords in the belt-joint, which is 1200 mm
fong.

Kuva 10. Hihnaliitoksien tekemisessd kiytettiin sahkolld kuu-
mennettavaa hydraulista vulkanoimispuristinta.

Fig. 10. Oil-hydraulic, electrically heated vulcanising press was
employed for manufacture of the belt joints.

sen kohdalla kuvan 9 esittimailld tavalla. On huomattava,
etti terdskoydet eivit saa koskea toisiinsa, vaan kéysien
vilissd on kaikkialla oltava kumia. Kuvan 10 esittimilla
laitteilla suoritettiin hihnaliitoksien vulkanoiminen 140-—
145°C lampétilassa, ja kuumennusaika oli n. 75 min.
Hihnakuljettimen vylapddhin 325-tasolle sijoitettn
kiyttéasema muodostuu seuraavista laitteista

— kumioitu vetorumpu vaihteistoineen

— sisddnrakennettu rullajarru ns. »Ringspanmy-jarra
— nestekytkin

— kenkijarru

— taittorullasto
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1 loitborofllasto ;
2. Siilon fayttokorkeuden rajokatho 1o
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Kuva 11. TSG-kuljettimen ylipadssi ndhddin mm. hihnanpuh-
distuslaitteet.

Fig. 11. The upper part of the »Ropebelts Conveyor, showing
cleaning equipment of the belt.

Hihnan puhdistus tapahtuu (kuva 11) seuraavasti:

— vetorummulla olevalla kumisella kaavarilla

~ vetorummun ja taittorullaston vilissi olevalla py6-
rivilli kumiharjalla

— taittorullaston ja alarullien rakenne edistdi osaltaan
hihnan puhdistumista.

Kuva 12. TSG-kuljettimen ylapdd 325-tasolla.
Fig. 12. The upper part of the »Ropebelts conveyor on the 325 m
level.

Syéttéasema ja kiristysasema (kuvat 13 ja 14) sijaitse-
vat hihnan alapdissi. Koska teriskdysihihnan venymi-
nen on vain kymmenes osa vastaavasta tavallisen kumi-
hihnan venymésti, kiristysasemaa varten tarvitaan var-
sin vihin tilaa.

Seka 515-tason murskaamon etti 805 m pitkin TSG-
kuljettimen toimintaa valvoo vain yksi murskaamossa
oleva mies. Hinelli on apunaan teollisuustelevisio, jonka
avulla han valvoo malmin syottéd hihnalle, malmin
poistumista hihnalta sekd kuljettimen ylipddssi olevan
valvontataulun merkkilamppuja ja mittareita.

Henidighisel '
Injess kg

Kuva 13. 515-tason murskaamo, jonka alapuolella malmi syote-
taan TSG-kuljettimelle.

Fig. 13. Crushing plant on the 515 m level under which ore is
being fed onto the »Ropebelt» Conveyor.

Teollisuustelevision lisiksi TSG-kuljetin on varustettu
seuraavilla valvonta- ja varolaitteilla

— ylikuormituksen valvonta

— hihnan luiston valvonta

— stilon tdyton valvonta

— hihnan vinokulun valvonta

— hitikatkaisu vetokdydella

— hitikatkaisu kdyttéaseman puomikatkaisijalla
— hihnan takaisinluiston valvonta

Seki ylikuormituksen ettd hihnan luiston valvonnassa
kiytetiin Kiepe-yhtién elektronisia pyorimisnopeuden
valvojia, jotka on sijoitettu sekd vetorummun akselille
ettd taittorullaston viimeisen rullan akselille.

VYlasiilon tdyttymistd valvotaan Endress-Hauserin
kapasitiivisella siilovartijalla ja lisdksi on varalla vipura-
jakatkaisija (kuva 11).

Hihnan vinokulun valvontalaitteet (kuva 7) on asen-
nettu 3,75 m:n vilein koko kuljettimen pituudelle.

Kuljetin voidaan hitidtapauksessa pysiyttdd mm.
kuljettimen vieressi olevalla vetokoydelld tai kuljettimen
ylapiassi olevalla puomikatkaisijalla.

Hihnan takaisinluiston valvontaa varten on taitto-
pyoriston rullan akselille asennettu Kiepe-yhtion me-
kaaninen pyorimissuunnan valvoja.

Kustannukset

Vuoden 1969 lopussa kayttoon otettu 805 m pitka
TSG-kuljetin valmiiksi paikoilleen asennettuna maksoi
1,4 milj. mk. Kustannukset jakaantuivat seuraavasti:
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— hihnakuljetinkanaalin louhinta 20 9%
~— hihnakuljetinkanaaliin liittyvien aputilojen
louhinta 6 9,
-- hihnakuljetinkanaalin pulttaus, rappaus,
betonitydt, sepeldinti ja seinien valkaisu 99
— hihnakuljetinkanaalin valaistus 2%
- T8G-kuljettimen runko ja automatiikka
sekd niiden asennus 33 9%
— TSG-kuljettimen teriskoysihihna ja sen
asennus 26 9,

- teollisuustelevision laitteet, terdskoysihih-
nan liitoksien tekemisessd tarvittavat lait-
teet ja tyokalut yms. 4%

100 9%

Jos arvioimme, ettd 20 vuoden aikana TSG-kuljetti- Kwva 15. Hihnakuljetinkanaali.
mella nostetaan keskimairin vuodessa 250 000 tonnia £ 5. Conveyor Tunnel.
malmia ja otamme 8 9:n korkokannan, saamme péi-
omakustannukseksi 0,57 mk/t.

TSG-kuljettimen kiyttokustannukset vuonna 1970
olivat 0,29 mk/t, josta sihkdenergian osuus oli 0,03 mk/t.

TSG-kuljettimien edut ja haitat

Verrattaessa TSG-kuljetinta normaaliin jaykkarunkoi-
seen hihnakuljettimeen voidaan edellisen etuna mainita:

-— T8G-kuljettimen osat on helppo kuljettaa, koska
ne vaativat vihén tilaa.

— Rakentaminen ja purkaminen kdy nopeasti.

--- TSG-kuljettimen hinta on jonkin verran vastaavan
jaykkirunkoisen hihnakuljettimen hintaa halvempi.

— Materiaalin hihnalla pysyminen on hyvi ja suurien-
kin lohkareiden kuljetus onnistuu joustavan raken-
teen vuoksi hyvin.

--- Hihna pysyy helposti oikealla paikalla eikd mitdén
kiinteitd ohjausrullastoja tarvita.

—— Rullien vaihto kdyton aikana on mahdollinen.

TSG-kuljettimen haittatekijéind voidaan mainita:

—-- Rullien on oltava kohtisuorassa kannatuskoysia
vastaan, mikd wvaatii asennuksessa suurta tark-
kuutta.

— Kannatuskéydet on huolellisesti jannitettava ja
jdnnitys mitattava (kuva 16).

— Jos tapahtuu kallioliikuntoja, niin kannatuskéysien
jannitys voi muuttua.

Terédskoysihihnojen edut ja haitat

Verrattaessa »kankaattomiar (gewebefrei) terdskéysi-
hihnoja tavallisiin kangasvahvisteisiin kumihihnoihin
voidaan edellisien etuna mainita:

-— Terdskoysihihnojen venymad pitkittidissuunnassa on
ainoastaan kymmenes osa kangasvahvisteisten hih-
nojen venymaista.

— Suorakulkuominaisuudet ovat hyvat.

— Kestivit voimakkaitakin vetorasituksia (akselivali
voi olla jopa 11 km).

— Teraskdysihihnojen iskuvastus on hyvi.

~~~~~~~ Kourukulma 90°:een asti, misti on hyotyd erikoi-

Kuva 14. Hihnan kiristyslaitteet. sesti sy6tto- ja siirtoasemilla. . L

Fig, 14. Bquipment to regulate belt tension. — Rumpujen lipimitat voidaan pitdd pienind.
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Kuva 16. Teriskoysien jannitysmittauslaite.
Fig. 16. Equipment for measuring the tension of steel wire ropes.

Terdskdysihihnojen haittatekij6ind voidaan mainita
mm. niiden korkea hankintahinta sekd teriskoysihihno-
jen liitoksien tekemisessd tarvittavien laitteiden ja tyo-
kalujen kallis hankintahinta.

Yhteenveto

Vihannin kaivoksella saadun kokemuksen perusteella
voimme sanoa, ettd kaivokseen louhittava hihnakuljetin-
kanaali kannattaa yleensi tehdd ylhdaltd alaspdin kayt-
tden mekanisoitua kumipyorilld kulkevaa ja hyvin nousu-
kyvyn omaavaa poraus- ja lastauskalustoa.

Vihannin kaivos on ensimmaiisend kaivoksena Stiomessa
ryhtynyt kiyttimiin terdskoysihihnalla varustettua
TSG-kuljetinta. Seki terdskoysihihnalla ettd TSG-kuljet-
timella on monia edullisia ominaisuuksia, mitki kaivos-
ten suunnittelijoiden kannattaa huomioida ratkaisuja
tehdessdédn.

Summary:

Since the end of 1969 Outokumpu Company’s Vihanti Mine has
employed an underground ’Ropebelt’ conveyor (Tragseilgurt-
Forderer), 805 metres in length, with a capacity of 200 tons per
hour and an inclination of 15°26". The conveyor is equipped with
the Clouth Steel Cord Belting St 1800 X.

The conveyor tunnel was driven downwards using Tampella
Drill Jumbo for drilling and Wagner Scoop Tram ST-5A for
loading, which method led to a high degree of success.

Vuorimiesyhdistyksen tutkimusselosteita ja

kirjoja

hinta lvv:neen

Tutkimusseloste n:o 1 »Kulutusta kestivd materiaaliy loppunut
» » 2 »Malmiteknillinen nidytteenotto» »
» » 8 »Jatkotankoporaus» »
» » 4 »Oljypolttimets 11,50
» » 5 »Maakairaus ja pliktaus» 11,50
» » 6 »Putket ja rdnnit» 11,50
» » 7 »Jatkotankoporauksen sovellutus louhintaan» 11,50
» » 8 »JddAnnosanomalia- ja gradienttikarttojen kiaytosti malminetsinnissi» 11,50
» » 9 »Rikastamoiden jdtealueiden jirjestely Suomen eri kaivoksilla» 11,50
» » 10 »Kuilurakenteets 11,50
Liite n:o 10:een »Kuilunajoa kisittelevad kirjallisuuttas 5,60
Tutkimusseloste n:o 11 »Raakkulaimennus» 11,50
» » 12 »Maamme vuoriteollisuuden uusimpien teollisuusrakennusten katto- ja ulkoseinidrakenteets 56,—
Piirustusliite » 12:een 56,—
Tutkimusseloste » 13 »Vedenpoisto kaivoksesta 11,50
» » 14 »Suunnan ja kaltevuuden mittaus syvikairauksessa» 17,—
» » 15 sNaytteenotto geokemiallisessa malminetsinnissis 20, —
Kuvaliite » 15:een 20,—
Tutkimusseloste » 16 »Jaubeiden kuivatus» 15,—
» » 17 »Polyn talteenotto» 11,50
» » 18 »Geokemiallisten nidytteiden kasittely ja tulosten tulkinta» 50,—
» » 19 »Kulutusta kestivd materiaaliv — n:o 1:n tdydennys — 11,50
» » 20 »Rikastamoiden instrumentointi» 20, —
» y 24 »Réijﬁhdysainézt ja radjaytysvilineets 27, —
» » 22 »Tulenkestidvit keraamiset materiaality 20, —
» » 24 »Kaivosten ja avolouhosten geologinen kartoitus» 20, —
» » 25 »Geofysikaaliset kenttityot I — Painovoimamittauksets 20,—
» » 81 »Pakokaasujen kisittely maanalaisissa tiloissa» 20, —
» » 32 »Seulonta» 40, —
»Kaivosten turvallisuusopasy (myds ruotsinkielisend) 3,—
»Rajaytysopasr (2. painos) 4, —
»Kaivosmiehen kisikirjas 5,—
»Kaivossanasto» 8, —
»Kalliomekaniikan paivat 1967» 35, —
»Kalliomekaniikan paivat 1968» 40, —
»Kalliomekaniikan pdiviat 1969 40, —
»Kalliomekaniikan paiviat 1970» 45, —
»Kalliomekaniikan sanastoa» 10,—

Julkaisuja on saatavissa Outukumpu Oy:n Helsingin konttorista, Oksasenkatu & b A, Helsinki 10, puh. &4 05 11/lis. Maijalallta

tai rouva Heikkiselti.
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TILASTOTIETOJA

vuoriteollisuudesta vuonna 1970 -

koonnut ylitarkastaja Urpo J. Salo

Kaivostyontekijoitd
v. 1970 aikana .
e VYhteensd | Malmia Kaivok-
. Tarkeimmat . nostettu tai , sessa
Kaivos Kunta arvoaineet Haltija kived hy6ty- | 8V0- |maan- suoritet-
tonnia kived lou- | gjla | ¥ht. [-tuja tys-
tonnia | hos tunteja
Malmi-
kaivokset
1. Otanmiki | Vuolijoki V,05,Fe, TiO,| Rautaruukki Oy 1.217.500 [1.217.500 127 | 127 | 280.445
2. Outokumpu | Outokumpu Cu,FeS,,Zn, | Outokumpu Oy 1.067.678 | 846.722 349 349 | 679.107
: -Co
3. Pyhidsalmi Pyhijarvi FeS,;,Cu,Zn | Outokumpu Oy 869.273 | 786.784 13 104 117 | 225.293
4. Vihanti Vihanti Zn,Cu,Pb,Ag| Outokumpu Oy 844.922 | 710.600 181 181 | 3851.681
5. Luikonlahti | Kaavi Cu,FeS,Co | Myllykosken Paperi- 831.956 | 516.310 35 76 111 | 227.346
tehdas Oy
6. Raajarvi Kemijédrvi mlk, | Fe Rautarnukki Oy 612.323 | 612.323 62 62 | 102.000
7. Kemi Kemi Cr Outokumpu Oy 520.909 | 347.500 29 29 56.120
8. Kotalahti Leppivirta Ni, Cu Outokumpu Oy 501.756 | 484.495 121 121 | 235.559
9. Hitura Nivala Ni, Cu Outokumpu Oy 285.626 | 156.759 11 11 21.270
10. Telkkild Taipalsaari Ni, Cu Outokumpu Oy 261.585 | 141.285 37 37 71.336
11. Korsnds Korsnis Pb,Lin,0,4 Outokumpu Oy 101.039 98.760 29 29 55.805
12. Metsimonttu| Kisko Cu,Pb,Zn, Outokumpu Oy 96.853 76.622 37 37 72,643
Au,Ag
13. Puumala Puumala Ni, Cu Outokumpu Oy 59.185 18.785 11 11 21.032
14. Hillinmiki | Virtasalmi Cu Outokumpu Oy 34.122 20.872 2 2 3.744
15. Leveidselki* | Kemijiarvi mlk. | Fe Rautaruukki Oy 22.800 — 16 16 30.339
16. Rautuvaara*| Xolari Fe Rautaruukki Oy 1.665 16 16 13.038
Malmikaivokset 16 kpl yht. 7.829.192 (6.035.317 127 | 1129 | 1 256 |2.396.728
Kalkkikivi-
kaivokset
1. Parainen Parainen kalkkikivi Parajsten Kalkki Oy 1.748.601 {1.610.034 40 40 77.135
2. Tytyri Lohja » Lohjan Kalkkitehdas Oy | 990.725 | 990.725 111 111 | 227.349
3. Ihalainen Lappeenranta » Paraisten Kalkki Oy 903.063 | 903.063 22+ 6 28 52.810
4. Mustio Karjaa mlk. » Lohjan Kalkki Oy 296.854 | 274.319 4 4 7.716
5. Ruokojarvi | Kerimiki » Ruskealan Marmori Oy 277.708 | 277.703 36 36 68.879
6. Akésjoensuu | Kolari » Paraisten Kalkki Oy 232.500 | 199.000 10 10 18.700
7. Porby Sirkisalo » Karl Forstrom Ab 136.189 | 136.189 19 19 37.707
8. Montola Virtasalmi » Paraisten Kalkki Oy 134.248 | 134.248 23 23 46.260
9. Kalkkimaa | Alatornio (kalkkikivi | Rauma Repola Oy 113.796 | 118.796 5 5 8.367
(kvartsi
10. Ryytimaa Vimpeli kalkkikivi Paraisten Kalkki Oy 107.653 69.837 5 5 9.597
11. Sipoo Sipoo » Lohjan Kalkki Oy 60.968 60.968 7 7 15.126
12. Kurikka Kurikka » Ruskealan Marmori Oy 3.743 3.337 3 3 3.836
Kalkkikivikaivokset 12 kpl yht. 5.006.043 |4.773.219 86 205 2911 573.482
f
Mineraali-
haivokset
1. Paakkila Tuusniemi asbesti Paraisten Kalkki Oy 259.214 38.954 17 17 29.749
2. Lahnas- Sotkamo talkki Suomen Talkki Oy 189.612 | 189.612 9 9 18.000
lampi
3. Kemio Kemit maasilpi Lohjan Kalkkitehdas Oy | 141.600 | 133.100 7 7 11.482
kvartsi
4. Nilsia Nilsid kvartsi Lohjan Kalkkitehdas Oy 71.000 71.000 4 4 4.880
5. Haapaluoma | Periseinidjoki maasédlpid Paraisten Kalkki Oy 42.845 39.028 5 5 10.567
6. Jormua Paltamo talkki Paraisten Kalkki Oy 7.037 6.137 & & 8.491
Mineraalikaivokset 6 kpl yht. 711.308 | 477.831 46 46 83.169
Kaikki kaivokset 34 kpl yht. 13.046.543(11.286.367 259 | 1.334 | 1.593 [3.053.379

* rakenteilla
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Tilastotietoja vuoriteollisuudesta v. 1970

1968 1969 1970
Rikastetuotanto tonnia
Rautarikasteita yht. 960.287  1.006.874 997.436
— pelletit, palamalmi, rikasteet 518.819 587.698 574.895
— rautapasute -+ purppuramalmi (Kokkola) 441.468 419.176 422.541
Rikkirikaste 776.065 918.899 970.703
Ilmeniittirikaste 139.500 138.200 151.000
Kromirikaste 52.947 98.647 148.112
Kuparirikaste 142.373 155.369 145.933
Sinkkirikaste 120.257 132.436 119.668
Nikkelitrikaste 52.028 71.095 93.065
Lyijyrikaste 8.219 7.884 9.132
Lantaniidirikaste 12.152 10.117 6.750
Kobolttirikaste — — 4,051
Metallien tuotanto
Raakarauta, (malmeista) tonnia 1.104.608  1.161.787  1.163.793
Elementtisririkki » 125.249 111.841 114.822
Sinkki » — 1.084 55.820
Katodikupari » 35.895 33.877 34.047
Ferrokromi » 7.830 25.869 33.021
Katodinikkeli » 3.327 3.722 4.009
Vanadii. ipentoksidi » 2.141 2.403 2.347
Koboltti » 505 778 1.008
Kadmium » — - 89
Hopea kg 21.071 19.438 23.009
Seleeni » 7.296 6.197 6.946
Kulta » 667 587 632
Mineraalien tuotanto, tonnia
Kalkkikivi yht. 3.116.544  3.718.781  4.173.673
— sementinvalmistukseen 1.844.755  2.411.034  2.685.333
— maanparannuskalkiksi 461.606 462.883 508.852
— kalkinpolttoon 387.435 402.110 487.591
— sulfiitti ja metallurgiseksi kiveksi 203.104 217.041 221.526
— rouheiksi, tekn.hienojauheiksi ym. 214.953 220.576 266.267
— dolomiitin polttoon (sintteridol.) 4.691 5.137 4104
Vuorivillakivi — - 141.294
Kvartsi 64.743 80.680 86.880
Talkki 2.476 28.740 62.723
Maasilpi 54.427 53.398 62.126
Asbesti 12.334 14.050 13.625
Wollastoniitti 4.296 5.200 6.051
Piimaa 1.977 1.820 666

Sementin tuotanto, tonnia 1.476.400  1.758.716  1.838.591
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Vuorimiesyhdistyksen jdsenid kokoontuneina vuosikokoukseen Helsingissd 25. 3. 1971.

Vuorimiesyhdistys — Bergsmannaféreningen r.y.

Vuorimiesyhdistyksen 28. vuosikokous pidettiin Hel-
singissd 2b. 3. 1971. Yhdistyksen puheenjohtaja teolli-
suusneuvos Erkki Hakapdd lausui kokouksen osanottajat
tervetulleiksi. Avauspuheessaan hin lausui mm. seu-
raavaa: »Vuorimiespédivien osanottajamiddrd on ollut
jatkuvasti enenevid. Se, etti taaskin on jdsenid niin
runsaasti mukana, voidaan varmaan tulkita osoitukseksi
paivien annista. Nden sen kolmitahoisena: ammatillisena,
henkilokohtaisten suhteiden luomisena ja yllipitimiseen
perustuvana seké virkistdvind yhdessiolona vuorimies-
iltana.

TLausun erityisen ilomme, etti Te Vlijohtaja Pekka
Rekola Kauppa- ja teollisuusministerion edustajana olette
halunnut ja voinut kunnioittaa ldsniolollanne vuorimies-
piiviimme. Se osoittaa — niin saanemme asian tulkita
— sitd arvostusta, miti vuoriteollisuus valtiovallan kor-
keimmalla tasolla nauttii maamme elinkeinorakenteen
tirkednd osana. Lausun Teiddt limpimasti tervetulleeksi.

Samhorigheten som rdder mellan Nordens linder och
folk dr troligen till stor del resultat av likadana natut-
forhallanden och kanske delvis gemensamma historiska
oden. Den har inte blivit lidande av stdllvis férekomman-
de spraksvarigheter. Denna samhérighet dr emotionell
men ocksd fororsakad av gemensamma och likartade
problem, och den har i praktiken lett till ménga person-
liga kontakter och vinskapsband.

Mot denna bakgrund av 6msesidiga band vill jag ut
trycka var gladje Gver att Ni bergingenier Jan Hejna,
som representat f6r Norske Ingeniorférbunds Berginge-
niorenes Avdeling, har infunnit Er pi vart moéte och
arsfest. Direkt6r C-B. Berglund, representanten f6r bade
Svenska Gruvireningen och Svenska Bergsmannafére-
ningen kommer ndgot férsenad och honom far vi se f6rst
vid lunchen. Jag hoppas att vara utlindska gister skall
trivas hir bland oss samt sinder genom Er Bergsmanna-
foreningens och dess medlemmars hjirtliga hilsningar
till bergsminnen i Norge och Sverige.
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Tekn. tohtori Sven O. Hultin on estynyt pitimista esi-
telmaansd Moskovassa kdytivien maakaasuneuvottelujen
takia. Samasta aihepiiristd pitdd esitelmin fil.lis. Veikko
Rauhala VTIT:std. Lausun Teiddt sekd osastonjohtaja
Aarni Koskelan samoinkuin professori Aimo Mikkolan
lampimaisti tervetulleiksi. Erityisesti odotamme Teiddn,
lis. Rauhala perin paivanpolttavaa esitelminaihettanne,

Hyvit Naiset ja Herrat! Lausun Teiddt sydamellisesti
tervetulleiksi Vuorimiesyhdistyksen vuosikokoukseen ja
vuorimiespiiville.

Vuorimiesyhdistyksen jasenmairi on sen 28-vuotisen
olemassaolon aikana kasvanut valtavasti, ja parinkym-
menen alkuvuosien noin 300 jisenestd se nousi v. 1960
viahan yl1i 500 ja on nyt n. 900. Huomiotaherittivinti on
ettd metallurgijaosto, jossa sen perustamisen aikaan oli
24 jasentd eli alle kolmasosa kaivos- ja geologijaostojen
jasenmddrastd, nyt kisittdd 465 jdsentd eli runsaasti
puolet koko jasenistéstd. Samalla se on runsaasti enem-
méin kuin kaivos- ja geologijaostoissa yhteensi, NAmi
ovat lukuja, jotka voivat antaa aiheen erilaisiin johto-
paatelmiin. Erddn kaikille jo itsestddn selvdn johtopai-
téksen ne vakuuttavasti vahvistavat, sen nimittiin, etti
vuoriteollisuutemme volyymi ja sen jalostusaste ovat
huimaavasti ja laaja-alaisesti nousseet.»

Vuosikokouksessa valittivn yhdistyksen puheenjohtajaksi
johtaja [iirgen Schmidt ja varapuheenjohtajaksi johtaja
Tor Stolpe. Hallituksesta olivat evovuorossa fil.maist. Rolf
Bostrom ja dipl.ins. Per Westerlund. Heiddn tilalleen valit-
tiin diplans:t. Raimo Eviksson ja Heikki Konkola. Tilin-
tarkastajiksi valittiin edelleen diplins. A. Autio ja prof.
E. Savolainen sekd heidin varamichikseen dipl.ins:t K. Es-
kola ja G.Swmeds. Hallituksen valitsemana rahastonhoita-
jana toimii tekn.lis. Paavo Maijala ja sihteering dipl.ins.
Antti Palomdiki.

Kokouksen aikana piti fil.lis. Veikko Rauhala esitelmin
aiheesta »Luonnonkaasun kiyttéonotto Suomessa». Esi-
telménsd loppuun hin liitti seuraavan otteen tekn.tri
Sven O. Hultinin ennakolta kirjoittamasta esitelmista:

Suomen mahdollisuudet hankkia maakaasua ovat:
1) Neuvostoliitosta, 2) LNG-merikuljetukset, 3) Pohjan-
mereltd putkijohdoilla Ruotsin kautta. Toistaiseksi
ainoastaan Neuvostoliitto voi tulla taloudelliselta kan-
nalta kysymykseen. Muut mahdollisuudet voivat tule-
vaisuudessa kunitenkin kiayda kiinnostaviksi.

Maakaasusuunnitelman suurimpana investointina on
putkiverkoston rakentaminen, joka on optimoitava siten,
ettd johto vedetdin sinne missi on suuri kulutustiheys
ja missi kilpailevien polttoaineiden hinnat ovat korkeim-
mat. Nimi vaatimukset ovat osittain ristiriitaiset, koska
suurin kulutustiheys on yleensd rannikolla missd tuonti-
polttoaineiden hinta on alhaisin.

Teknillis-taloudellinen analyysi on johtanut suunmni-
telmaan, jonka mukaan olisi ensin rakennettava maamme
kaakkoisosaan verkosto, johon kuuluisivat mm. Lap-
peenrannan, Kouvolan ja Kotkan alueet. Tama4 johto olisi
pituudeltaan n. 200 km ja pddosa siitd olisi ldpimitaltaan
600 mm. Tama verkosto pystyisi jo v. 1974 kdyttamiin
n. 1 mrd m? kaasua vuodessa, vastaten n. 1 milj. tonnia
6ljyd. Kaasun nopea kiyttddnotto perustuisi lihinni
teollisuuden polttoainetarpeeseen. Sen jilkeen kun timi
verkosto olisi saatu valmiiksi voitaisiin sitd laajentaa
sithen suuntaan ja siind tahdissa kuin taloudellinen kan-
nattavaus osoittaa. Ylijoht. Rekolan maakaasutyéryhméi
arvioi, ettd v. 1980 olisi olemassa edellytykset 3 mrd m?
kaasumadrin vuotuiselle kulutukselle.

Yhdistyksen vuosikokouksessa toimi puheenjohtajana yhdistyk-
sen puheenjohtaja teollisuusneuvos Frkki Hakapidid ja siliteerini
dipl.ins. Heikki Konkola.

Suomen maakaasutyoryhmi on ollut keskusteluissa
Ruotsin IVA:n kaasukomitean kanssa. Ruotsi ndyttdi
pddasiassa olevan kiinnostunut Norjan merenalaisten
kaasuesiintymien kdytostd Léansi-Ruotsissa. Tukholman
alueelle olisi ilmeisesti kuitenkin kaasun tuonti Suomen
kautta kannattavampaa. Ruotsissa ei toistaiseksi ole
otettu virallista kantaa maakaasun hankintaan. Ruotsin
mukaantulo olisi omiaan alentamaan kiyttimimme kaa-
sun siirtokustannuksia, mutta myédnteinen ratkaisu olisi
tiedettdva riittdvdn ajoissa putkijohdon mitoituksen
vuoksi.

Suunnitelman toteuttamisen alkuaikoina tulisi kaasun
kayttoonotto perustumaan teollisuuden kulutukseen.
Sitd kidytettiisiin pddasiassa sihkdén ja prosessihdyryn
kehitykseen ja kaasu korvaisi siten halvimpia tuonti-
polttoaineita, kuten raskasta polttodljya ja murskahiiltd.
Kulutustyyppind on tillainen teollisuuskulutus hyvin
edullinen tasaisuutensa vuoksi. Mahdolliset kulutusva-
jaukset voitaisiin tdyttda voimalaitosten avulla. Hyvin
kuormituskertoimen aikaansaaminen ei sen vuoksi liene
alkuaikoina vaikeata. On kuitenkin odotettavissa, etti
vihitellen syntyy arvokkaampaakin kayttod, jossa maa-
kaasulla korvataan kalliimpia polttoaineita ja jossa kaa-
sun positiiviset ominaisuudet pidsevit paremmin oikeuk-
siinsa. Niitd kdyttoaloja ovat metallurginen, keraaminen,
lasi-, elintarvike-, ja kemianteollisuus, joille kaasun kiyt-
téonotto avaa uusia mahdollisuuksia.

Maakaasua selvitelleet suomalaiset tyoryhmit eivit
ole kohdistaneet suuriakaan toiveita maakaasun koti-
talouskdyttomahdollisuuksille Suomessa. Tami johtuu
toisaalta kotitalouden sihkoistyksen korkeasta tasosta
ja toisaalta kaukolimmityksen huomattavasta asemasta
asuintaajamissamme.

Voidaan pitdd melko varmana, ettd maakaasu tullaan
hankkimaan Suomeen ja sen kdyttoonotto lihestyy ilmei-
sesti varsin nopeasti. Sen tuloon nihden on maassamme
ollut paljon ennakkoluuloja ja mustamaalaustakin on
esitetty. On kuitenkin kiistimatontd, etti maakaasun
tulo toisi mukanaan monta etua:

— vapauttaisi meidat osaksi maailman &ljypolitiikan
aiheuttamilta yllatyksilta,

— toisi polttoainemarkkinoille uuden vaihtoehdon,

— auttaisi ratkaisemaan asuintaajamien ilman saas-
tumisongelmat,

— antaisi teollisuudelle uusien menetelmien kehitti-
mismahdollisuuksia
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— ja saattaisi jopa tehdd mahdolliseksi uuden teolli-
suuden kehittymisen.

On sen vuoksi syytd suhtautua objektiivisesti ja kau-
konikdéisesti maakaasun kiyttoonottoon.

Tydéterveyslaitoksen osastonjohtaja Aarni Koskela
esitelm6i »Ergonomiastas. Seuraavassa on siiti lyhen-
nelmai:

Yleinen mielenkiinto on varsin voimakkaasti suuntau-
tumassa ihmisen ja ympiristén vilisiin suhteisiin. Tami
nakyy runsaasta julkisesta keskustelusta, jossa ihmis-
keskeisyys tulee entisti korostetummin ésiin.

Ihmisen ja ty§ymparistén vilinen suhde ja sen vaiku-
tukset ithmiseen ovat yleisen keskustelun ohella saamassa
huomiota osakseen. Tidmi nikyy tydmarkkinajirjestojen
keskeisissi sopimuksissa tapaturmantorjuntatyon tehos-
tamiseksi seki valtiovallan mielenkiinnon lisdintymiseni
tydikdisen videston ennaltaehkiisevian terveydenhoidon
jarjestamistd kohtaan. Ergonomia on yksi soveltavan
tutkimuksen alue, joka pyrkii auttamaan tydympiris-
tossd, -menetelmissd ja -vilineissi esiintyvien ongelmien
ratkaisua siten, etti ne tehdidin ihmisen toiminnasta
olevien tietojen pohjalta. Tami lahtékohta luo edellytyk-
set ihmiselle sopivan elin- ja tySympdiriston rakentami-
seen. Jo nyt on olemassa viitteitd siitd, etti me raken-
namme lilan monimutkaisen ja terveysvaaroja sisiltivin

maailman. Jos ympiristé ei sovi ihmiselle, on luonnolli-
sesti kysyttiava, kenelle siti loppujen lopuksi rakenne-
taan.

Ergonomista tietoa kiytetidn toistaiseksi piddasiassa
esiintyvien virheiden arviointiin ja tdtd kautta korjaus-
ten aikaansaamiseen. Alan tehokas hyviksikdyttd tulee
kysymykseen sitten, kun tiedon sovellutukset liitetaan
tyOprosessin ja tuotteiden suunnitteluvaiheeseen. TAma
edellyttis suunnitteluun osallistuvien henkildiden koulu-
tusta ko. alueelle.

Vuosikokouksen kolmantena puhujana oli professori
Aimo Mikkola, joka selosti Teknillisen korkeakoulun tut-
kintosddntod ja opetusohjelman muutoksia. Uuden tut-
kintosddnnoén mukaan, jota tosin valtioneuvosto ei ole
vield vahvistanut, tulevat tutkinnot perustumaan suori-
tuspistejirjestelméddn. Opiskelijoille annetaan myés mah-
dollisuus valikoida kursseista hintd kiinnostava vhdis-
telmi.

Torstaina 25. 3. iltapaivilla pitivat yhdistyksen jaostot:
metallurgi-, kaivos- ja geologijaostot sekd juuri perus-
tettu rikastus- ja prosessitekniikan jaosto kokouksiaan,
jotka osittain jatkuivat vield 26. 3.

Yhdistyksen hallituksen ja jaostojen jdasenet sekd toimi-
henkilot on lueteltuna timdn lehden ensimmdiselld teksti-
stvulla.

Vuorimiesyhdistys — Bergsmannaféreningen r.y.:

hallituksen kertomus toimintavuodelta 1970

Vuosikokoukset

Vuorimiesyhdistyksen sddntémidriinen 27. vuosikokous
pidettiin Helsingissd 19. 3. 1970. Kutsuvieraina olivat
lasnd Svenska Bergsmannaforeningen’in ja Svenska
Gruvforeningen’in edustajana direktér Carl-Bertil Berg-
lund sekd N.L.F. Bergingeniorenes Avdeling’in edusta-
jana overingenier Niels-August Nielsen.

Virallisten vuosikokousasioiden kisittelyn jilkeen kuul-
tiin seuraavat esitelmét:

Professori Jaakko Honko: Johdon kouluttaminen.

Dipl.ins., kauppat.kand. Pertti Voutilainen: Geologiset
ja kaivosteknilliset tietokonesovellutukset Outokumpu
Oy:ssi.

Dipl.ins. Unto Paakkinen: Vaahdotusprosessin tieto-
koneohjaus.

Jaostot pitivit vuosikokouksensa iltapiivilld. Ko-
kousten yhteydessi pidettiin erikoisalojen esitelmia.

Illaksi oli jarjestetty illallistanssiaiset Kalastajator-
palla, jossa isinnyydestd ja hyvistd ohjelmasta vastasi
Paraisten Kalkki Oy.

Toimihenkil 6t

Yhdistyksen puheenjohtajana on toiminut teollisuus-
neuvos Erkki Hakapdd ja varapuheenjohtajana johtaja
Jiirgen Schmidt. Heiddn lisikseen ovat hallitukseen

kuuluneet fil.maisteri Rolf Bostrom, dipl.insinééri Per
Westerlund, professori Aarno Kahma, tekn.lisensiaatti
Toimi Lukkarinen, johtaja Nils Gripenberg ja johtaja
Esko Mattila.

Yhdistyksen rahastonhoitajana on toiminut tekn.
lisensiaatti Paavo Maijala ja sihteereind dipl.insingérit
Heikki Konkola ja Antti Palomiki.

Yhdistyksen toiminta

Hallitus on kokoontunut toimintavuoden aikana 7 ker-
taa. Ldsnd ovat olleet myds jaostojen puheenjohtajat.

Pohjoismainen tutkimusyhteistyé6 on saatu hyviin
alkuun sen jilkeen, kun yhdistyksen sddntémuutokset
hyviaksyttiin lopullisesti sddntéméiariisessi vuosikokouk-
sessa 19. 3. 1970.

Geologinen tutkimuslaitos on ottanut ohjelmaansa
geokemian perustutkimuksen geologijaoston asettaman
komitean mietinnén pohjalta.

Kaivosjaosto on hallituksen toimeksiannosta asettanut
toimikunnan selvittdmiin kaivosten kiyttopaallikéiden
koulutuskysymysta.

Hallitus on 16. 3. 1971 pitdmissiddn kokouksessa pait-
tinyt rikastus- ja prosessitekniikan jaoston perustami-
sesta yhdistyksen yhteyteen.

Yhdistyksen lehti »Vuoriteollisuus — Bergshanteringen»
on ilmestynyt kaksi kertaa. Pddtoimittajana on oltut
tekn.lis. Paavo Maijala.
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Svenska Bergsmannafdreningen’in syyskokoukseen
Séderforssissa 11—12. 9. 1970 osallistui dipl.ins. Erik
Jakowleff.

N.LF:n Bergingenigrenes Avdeling’in syyskokoukseen
Kirkenesissi 15—16. 10. 1970 osallistui yhdistyksen
puheenjohtaja teollisuusneuvos Erkki Hakapai.

Svenska Gruvforeningen’in kokoukseen 27. 11. 1970
osallistui johtaja Urho Valtakari.

Yhdistyksen jidsenmairi

Toimintakauden lopussa oli jasenmdard 894,

Yhdistyksen jdsenistd ovat kuolleet dipl.ins. Pasi
Huhtinen, vuorineuvos Berndt Grénblom ja professori
Beato Kelopuu.

Jaostot

Metallurgijaosto on kokoontunut kaksi kertaa
seki lisdksi tehnyt kesiretken OVAKOn Imatran Terds-
tehtaalle.

Jaoston puheenjohtajana on toiminut dipl.ins. Raimo
Eriksson, varapuheenjohtajana dipl.ins. Reijo Antola ja
sihteerind dipl.ins. Esko Erkkil4.

Jaoston jdsenmadrd on 465.

Geologijaosto on kokoontunut kaksi kertaa seka
toisen kokoontumisen yhteydessi suorittanut syysretken
Siilinjarvelle, Tuikonlahteen sekd Outokumpuun.
Jaoston puheenjobtajana on toiminut fil.tri Veikko
Vihitalo, varapuheenjohtajana johtaja Erkki Heiskanen
sekd sihteering fil.lis. Jorma Mustala.
Jaoston jasenmiira on 190.

Kaivosjaosto on kokoontunut kaksi kertaa sekid
toisen kokoontumisen yhteydessi suorittanut syysretken
Siilinjarvelle sekd ILuikonlahteen.

Jaoston puheenjohtajana on toiminut diplins. Caj
Holm, varapuheenjohtajana diplins Lauri Koivikko
sekd sihteerini tekn.lis. Raimo Matikainen.

Jaoston jdsenmidrd on 239.

Tutkimusvaltuuskunta on toimintakautena
kokoontunut kaksi kertaa seki sen toimikunnat yvhteensi
11 kertaa. Valtuuskunnan puheenjohtajana on toiminut
johtaja Caj Holm ja sihteerinid dipl.ins. Pentti Simild.
Geologisen toimikunnan puheenjohtajana on toiminut
prof. Aimo Mikkola, rikastusteknillisen toimikunnan
puheenjohtajana prof. Risto Hukki sekd kaivosteknillisen
toimikunnan puheenjohtajana johtaja Reino Kurppa.

Uusia tyokomiteoita on nimitetty 5. Aikaisemmin
nimitetyistd on tyétaan jatkanut 6 komiteaa, joista kaksi
on saanut tydnsi valmiiksi.

Pohjoismaisen tutkimusyhteistyon tuloksena on Vuori-
miesyhdistys saanut Ruotsista 12 tutkimusraporttia ja
Norjasta 11.

Helsingissd 23 paivdnd maaliskuuta 1971

Evkki Hakapid
puheenjohtaja

Heikks Konkola
sihteeri

Vuosikertomus Vuorimiesyhdistyksen geologijaoston toi-
minnasta 1970 »

Geologijaosto on kuluneen vuoden aikana kokoontunut
kaksi kertaa. Vuosikokous oli Vuorimiespidivien aikana
19. ja 20. 3. —70 Helsingissd, syyskokous ekskursion
vhteydessi 7--8. 9. —70 Siilinjirvelld Rikkihappo Oy:n
tehtailla.

Vuosikokouksessa kuultiin seuraavat esitelmit:

— Filmaist. R. Himmi: Hituran nikkelimalmiesiinty-
min tutkimuksista

— Fil.maist. E. Viluksela: Telkkilin ja Kitulan mini-
malmeista

-— Fil.maist. P. Markkanen: Bergspringningskommittén
ja IVA:n bergmekanikkommittén kokoukset 12-—13.
2. —70 Tukholmassa

— Dipl.ins. K. Rainesalo: Kaksi Leningradin aerometo-
diikan instituutin interpretaatiokojetta

-~ Fil.maist. J. Vlikunnari: Korkeafrekvenssimenetel-
min kaytdstd Otanméien ympériston geofysikaalisissa
tutkimuksissa

Syysekskursio suoritettiin reitilld Siilinjarvi -— Luikon-
lahti — Outokumpu. Siilinjdrvelld suoritti laitosten esit-
telyn paikallisjohtaja HamAldinen, jonka jilkeen fillis.
Puustinen esitteli Siilinjirven apatiittiesiintymis seki
karttojen avulla ettd maastossa. Luikonlahden kaivok-
sella kertoi joht. Heiskanen kaivoksen historiasta ja
nykyisistd tuotantoluvuista. Kaivosta ja malmin geo-
logiaa esitteli fil.maist. Tyni ja rikastamoa dipl.ins.
Savolainen.

Toinen retkeilypaivd kului Outokummussa Vuonok-
seen tutustumisen merkeissid. IsAntind ja oppaina toimi-
vat fil.tri Peltola, fil.maisterit Rauhamiki ja Koistinen
sekid dipl.ins, Sarkka.

Fkskursio paittyi yhteiseen lounaaseen, jonka ansiok-
kaana isintdnd toimi joht. Kurppa. Syyskokoukseen ja
ekskursioon osallistui 51 jaoston jasenta.

Vuorimiesyhdistyksen, Rakennusgeologisen Yhdistyk-
sen seki Suomen Geoteknillisen Yhdistyksen vhteis-
tydssi jdrjestimille Kalliomekaniikan pdiville 20. 11.
—70 osallistui runsaasti jaoston jadsenid. Esitelmia
pitivdt tai tiedotusluonteisia puheenvuoroja kayttivit
seuraavat jaoston jasenet: Kauranne, Markkanen, Mai-
jala, Vihdsarja, Kangas ja Mustala.

Bergsprangningskommitté:n ja Ingenjdrsvetenskaps-
akademin talvipiiville 11. ja 12. 2. —71 Tukholmassa
osallistui joukko jaoston jdsenii.

Uudelleen organisoidun Vuorimiesyhdistyksen tutki-
musvaltuuskunnan kokouksissa ovat jaostoa edustaneet
puheenjohtaja tri Vihitalo sekd valtuuskunnan asetta-
man Geologisen toimikunnan puheenjohtaja prof. Mik-
kola.

Viimemainittuun toimikuntaan kuuluvat muina jise-
nind: prof. Mauno Puranen sekd fil.maisterit Rolf Bo-
strom, Pauli Isokangas ja Heikki Paarma.

Toimintavuoden aikana on asetettu useita yhteis-
pohjoismaisia komiteoita, joista mainittakoon:

— Louhoskattojen valvonta
Komitean tyoskentelyyn osallistunut jaoston jisen
Mustala.

~— Vuoripainemittausmenetelmien vertailu
Suomalainen yhdysjasen tekn.lis. Matikainen.
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— Geologisten joukkoniytteitten analysointi
Komitean puheenjohtajana on toiminut jaoston jisen
Hakli,

Aikaisemmin nimitetyt komiteat:

— Komitea n:o 27 Kallion rakenteelliset ominaisuudet
Jdsenind ovat toimineet seuraavat jaoston jisenet:
Maijala, puh.joht., Kauranne, Mustala, Niini, Lind-
holm, Peltola.

Valiraportti komitean tydsti on valmistumaisillaan.

— Komitea n:o 28 Suomalaisen kalkin kidytté metallur-
gisessa teollisuudessa
Komitean jisenend toiminut jaoston jiasen Ohman.
Komitean tyé on valmistunut.

— Komitea n:o 33 Urakkasopimusmallin laadinta
Komitean puheenjohtajana toiminut jaoston jdsen
Heiskanen.

Tyd valmistunee tinid keviini.

Edellisen toimintavuoden aikana jaoston toimesta
muodostetun ja tyonsid paidttineen Sovelletun geo-
kemiallisen tutkimuksen tarvetta Suomessa selvitelleen
tyokomitean toimesta valmistunut mietinté luovutettiin
Vuorimiesyhdistyksen hallitukselle viime vuosikokouk-
sen jalkeen mahdollisia jatkotoimenpiteitd varten.

Komitean tydskentely oli kuitenkin jo pelkalli sel-
vittelytoiminnallaan johtanut sikili tavoitteisiinsa, ettd
viime vuoden kuluessa on Geologiseen tutkimuslaitok-
seen organisoitu tydryhmé geologista perustutkimusta
ja kartoitusta varten.

Vuorimiesyhdistyksen hallituksessa on geologijaostoa
edustanut puheenjohtaja, tri Vihitalo. Vuosikokouksen
valitsemina ovat hallitukseen kuuluneet jaoston jisenet
Kahma ja Bostrém.

Geologian Kansallisessa Komiteassa on jaostoa edus-
tanut puheenjohtaja, tri Vihitalo.

Yhdistyksen hallitus on hyviksynyt jaostoon 9 uutta
jasentd. Jaoston jasenmadrd on 190.

Geologijaoston puheenjohtajana on toiminut fil.tri
V. O. Vihitalo, varapuheenjohtajana joht. E. Heiska-
nen, johtokunnan lisijisenend fil.maist. M. Laitala ja
sihteerind fil.lis. J. Mustala.

Helsingissd 8. 3. 1971

Vuorimiesyhdistys — Bergsmannaféreningen r.y.
Geologijaosto

Vetkko Vihdtalo
puheenjohtaja

Jorma Mustala

sihteeri

Vuorimiesyhdistyksen kaivosjaoston toimintakertomus
vuodelta 1970

Kaivosjaosto on kokoontunut toimintakauden aikana
kaksi kertaa, yhdistyksen kevitkokouksessa 19—20. 3.
1970 seki jaoston syysretkeilyn yhteydessd 23. 10. 1970.
Jaoston kevitkokouksessa oli lisnad 80 jaoston jdsentd.
Kokouksen yhteydessi pidettiin seuraavat esitelmét:

— Prof. Urmas Runolinna, Oulun VYliopisto: »Vahva-
magneettinen markéseparointi»

— Diplins. Risto Rinne, Rautaruukki Oy: »Magneetti-
sen rikastuksen soveltaminen Otanmien malmilley

— Diplins. Kyosti Karjalahti, Oulun Ylopisto: »Neut-
raalidljyvaahdotuksessa kiytettivin emulsion omi-
naisuudet ja niiden vaikutus vaahdotuksessa»

-— Diplins. Timo Niitti, Outokumpu Oy: »Nopea jau-
hautuvuuden maéadritystapan

— Dipl.ins. Rainer Tuovinen, Rautaruukki Oy: »Rikko-
naisen kallion lujittaminen ja sen vesitiiveyden lisdi-
minen kuiluvychykkeessin

— Diplins. Olli Hermonen, Rautaruukki Oy: »Diesel-
hydraulinen kaivosjuna»

~— Ins. Viiné Jédrvinen, Suomen Forsiitti-Dynamiitti
Oy ja diplins. Erkki Simonen, Rikkihappo Oy:
»Ajankohtaista rijahdysaineista ja sytytysvilineistés

- Tekn.lis. Teuvo Grénfors, Tampella-Tamrock: »Mini-
rondo, uusi hydraulinen puomi minitunneleihiny
Lisdksi nahtiin kaksi filmia:

— Hagglundin »skyttelvaunumy kaytostd perdnajossa

— Tunnelijyrsimen toiminnasta.

Syysretkeily tehtiin 22—23. 10. 1970 Myllykosken
Paperitehdas Oy:n Luikonlahden kaivokselle sekd Rikki-
happo Oy:n Siilinjirven tehtaille. Retken aikana pidet-
tyyn kokoukseen osallistui 111 jaoston jasenta.

Kokouksessa valittiin toimikunta antamaan lausunto
yhdistyksen hallitukselle koskien insindoreille ja mah-
dollisesti eriille teknikoille annettavasta lisikoulutuk-
sesta diplomi-insiné6rien vapauttamiseksi kaivosten kiyt-
totehtavista.

Toimikuntaan kuuluvat seuraavat jdsenet:

Dipl.ins. Urpo Salo, KTM, puheenjohtaja

Rolf Séderstrom, Paraisten Kalkki Oy
Olli Hermonen, Rautaruukki Oy

Lauri Koivikko, Ruskealan Marmori Oy
Tom Iindeberg, Lohjan Kalkkitehdas Oy
Arto Hakola, Outokumpu Oy

Toimikunta antaa lausuntonsa 31. 1. 1971 mennessd.
Jaoston jasen Urho Valtakari osallistui Svenska Gruv-
féreningenin vuosikokoukseen marraskuussa 1970.
Toimintavuonna on jaoston puheenjohtajana toimi-
nut diplins. Caj Holm, varapuheenjohtajana dipl.ins.
Lauri Koivikko ja sihteerini tekn.lis. Raimo Matikainen.
Jaoston jdsenmiddrd on 239.

Virkkalassa 29. 1. 1971

Caj Holm Raimo Matikainen

puheenjohtaja sihteeri

Vuorimiesyhdistyksen Metallurgijaoston toimintakertomus
vuodelta 1970

Metallurgijaosto on toimintavuoden aikana pitanyt kaksi
varsinaista kokousta sekd tehnyt kesiretken OVAKOn
Imatran Terdstehtaalle.

Jaoston puheenjohtajana on toiminut dipl.ins. Raimo
Eriksson, varapuheenjohtajana dipl.ins. Reijo Antola ja
sihteerind dipl.ins. Esko Erkkila.

Johtokunta on vuoden aikana kokoontunut 4 kertaa.
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Vuosikokous

Jaoston vuosikokous pidettiin Helsingissda Rakennus-
mestarien talossa 19. 3. 1970. Lédsnd oli 140 jdsenti.
Johtokuntaan valittiin edelld mainittujen lisdksi

dipl.ins. Per Olof Grongvist
dipl.ins. Lars J. Hukkinen
dipl.ins. Timo Lohikoski
tekn.lis. Seppo Yldsaari

Vuosikokouksen virallisen osan jilkeen kuultiin seu-
raavat esitelmit:
Dipl.ins. Kalervo Réisdnen:

Outokumpu Oy:n kromituotanto
Dipl.ins. Heikki Tuovinen:

Outokumpu Oy:n Tornion ferrokromitehdas
Dipl.ins. Pentti Oka:

Teraslevyjen markkinatilanteen kehityksestd
Valt.maist. Tauno Tepora:

Fi-rautametallien markkinanikymit 1970 luvulla

Keséaretki

Jaoston kesiretki tehtiin 28. 8. 1970 OVAKOn Imatran
Teristehtaalle. Retkelle osallistui 145 jasentd. Tehdas-
laitoksiin tutustumisen ja niiden esittelyn lisiksi kuultiin
seuraavat esitelméit:

Dipl.ins. Pertti Kostamo:

Sulan teriksen injektioraffinointi
Fil.maist. Kalevi Saarni:

Suotautuminen tankovaletussa terdksessd
Dipl.ins. Harri Nevalainen:

Teraksen lampokisiteltivyys

Kesiretki padttyi yhteiseen illalliseen Valtionhotellissa,
jota ennnen jasenilld oli tilaisuus seurata Imatran kosken
kuohuja.

Syyskokous

Jaoston syyskokous pidettiin 13—14. 11. 1970 Otanie-
messi Dipolissa. Ldsnd oli ensimmdisend kokouspdivana
115 ja jalkimmdisend 91 jasentd. Virallisten kokous-
asioiden lisiksi sihteeri esitteli jaoston jisenmdiridn ja
toiminnan kehitystd 1960-luvulla. Samassa yhteydessi
jarjestettiin jaoston tulevaa toimintaa koskeva kysely,
johon vastasi 50 jdsentd. Yhteenveto kyselyn tuloksista
on liitteend ja se on toimitettu myds jaoston jdsenille.
Syyskokouksessa kuultiin seuraavat esitelmit:
Fil.maist. Mikael Merivuori:
Lanka- ja tankoteriksien tuotevalikoima ja tulevai-
suuden nikymii
Dipl.ins. Leo Lindblad:
Teraslevyjen kdytto ja sen kehitysnakymid
Dipl.ins. Lauri Pajari:
Hapeton kupari elektroniikkateollisuuden erikoiskupa-
rina
Dipl.ins. Borje Klaile:
Sinkki ja kadmium - metalliteollisuutemme nuorim-
mat tulokkaat
Dipl.ins. Viiné Hulmi:
Alumiini — johtava maametalli
Tekn.tri Aulis Saarinen:
Metallurgin vaikutelmia Japanista
Dipl.ins. Heikki Kotilainen:
Friiti nikdkohtia haurasmurtumasta
Dipl.ins. Kari Blomster:
Kiintei elektrolyytti happiaktiivisuuden mittauksessa

Tekn.lis. Jorma Rekola:

Uraanidioksidin sintraus

Apul.prof. Veikko ILindroos:

Uusi kuumaluja teras

Jésenisto ja muu toiminta

Jaoston edustaja osallistui toukokuussa Oslossa Norsk
Metallurgisk Selskap — veljesjirjeston kesikokoukseemn.
Jaostoon kuului toimintakauden lopussa 465 jasentd.

Saloisissa 8. paivind maaliskuuta 1971

Rawmo Evriksson
puheenjohtaja

Esko Evkkild
sihteeri

Liite: Jaoston toimintaa koskeva kysely.

Tutkimusvaltuuskunnan vuosikertomus v. 1970

Tutkimusvaltuuskunnan puheenjohtajana on toiminut
johtaja Caj Holm ja sihteerind dipl.ins. Pentti Simila.

Tutkimusvaltuuskunnan kokoonpano on ollut seu-

raava:

Teollisuuden edustajina:

Varsinaiset jdsenet:
Teoll.neuvos Erkki Haka-
piad, Outokumpu Oy
Vli-ins. Sakari Seeste
Outokumpu Oy

Joht. Erkki Heiskanen,
Myllykosken Paperiteh-
das Oy

Dipl.ins. Henning Doepel,
Paraisten Kalkki Oy
Joht. Jarmo Soininen,
Rautaruukki Oy

Joht. Caj Holm,

Lohjan Kalkkitehdas Oy
Tekn.tri Kalevi Kiukkola,
Rikkihappo Oy

Ins. Pentti Suurmaa,
Rauma-Repola Oy

Tri Jukka Vuorinen,
Imatran Voima Oy

Varajisenet:

Yli-ins. Heikki Tanner,
Outokumpu Oy

Tekn.tri Pekka Rautala,
Outokumpu Oy

Dipl.ins. Lauri Koivikko,
Ruskealan Marmori Oy
Dipl.ins. Urho Valtakari,
Paraisten Kalkki Oy
Dipl.ins. Per Westerlund,
Rautaruukki Oy

Tekn.lis. Raimo Matikainen,
Lohjan Kalkkitehdas Oy
Fil.maist. Antti Mikkonen,
Suomen Malmi Oy

Fil.tri Kauko Korpela,
Imatran Voima Oy

Hallituksen kutsuma lisdjasen:
Ylijohtaja Herman Stigzelius,

Geologinen tutkimuslaitos

Yhdistyksen jaostojen edustajat:

Geologinen jaosto

puh.joht. fil.tri Veikko
Vihitalo,

Outokumpu Oy
Kaivosteknillinen jaosto
puh.joht. joht. Caj Holm,
Iohjan Kalkkitehdas Oy
Metallurginen jaosto
puh.joht. dipl.ins. Raimo
Friksson,

Rautaruukki Oy

siht. fillis. Jorma Mustala,
Outokumpu Oy

siht. tekn.lis. Raimo Mati-
kainen,

ILohjan Kalkkitehdas Oy

siht. diplins. Esko Erkkila,
Rautaruukki Oy

Tutkimusvaltuuskunnan kokouksiin ovat osallistuneet
lisiksi toimikuntien puheenjohtajat:

Geologinen toimikunta, prof. Aimo Mikkela

Rikastusteknillinen toimikunta, prof. Risto Hukki

Kaivosteknillinen toimikunta, joht. Reino Kurppa
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Kokoukset

Tutkimusvaltuuskunta on pitdnyt vuoden aikana kaksi
kokousta.

Toimintavuoden kuluessa nimetyt komiteat

— Louhoskattojen valvonta
Tamin yhteispohjoismaisen komitean tavoitteena on
louhoskattojen valvontaan soveltuvan instrumentin
kehittiminen. Tyd tehdiin Ruotsissa. Suomesta osal-
listuu fil.lis. Jorma Mustala komitean tyoskentelyyn.
Kulut Suomen osalta 1 366,20 mk tihin mennessi.
Midraraha 5 000,— mk.

— Vuoripainemittausmenetelmien vertailu
Tamin yhteispohjoismaisen komitean tehtdvani on
suorittaa vertailuja seuraavien mittausmenetelmien
valilla:

~— Hastin laitteisto

— Leemannin laitteisto

~- Hiltscher-Dotrstopperin laitteisto
Midrdraha on 20 000,— mk, josta kdytetty 9 500,—
mk. Ty6 valmistuu vuoden 1971 aikana.

— Pakokaasukomitea

Tami yhteispohjoismainen tyé on jatkoa Suomessa
tehdylle komiteatyodlle n:o 31 »Pakokaasujen kisittely
maanalaisissa tiloissa». Suomen puolesta: tyShon
osallistuu dipl.ins. H. Harjunpd4 ja han toimii yhteis-
pohjoismaisen tyokomitean puheenjohtajana. Tyé-
komitealla on 5 000,— mk:n midrdraha, josta on
kiaytetty n. 3 100,— mk.

—- Jauhatustutkimuksia
Tamin yhteispohjoismaisen komitean puheenjohta-
jana on norjalainen tri M. Digre ja Suomen edusta-
jana komiteassa on diplins. Timo Niitti. Tyokomi-
tealla on 5 000 markan miiriraha, josta ei ole vield
kiytetty mitdin, koska tyo alkaa vasta myShemmin.

— Geologisten joukkondytteiden analysointi
Komitean puheenjohtaja on tri Aulis Hakli ja sih-
teeri dipl.ins. I. Ala-Vainio. Komitean médriaraha on
80 000 mk, josta on kdytetty 19 268,55 mk. Ty teh-
dadn Suomessa ja siind ovat mukana yhdysmiehet
Ruotsista ja Norjasta.

Aikaisemmin nimetyt tyokomiteat

— Kom. n:o 27 Kallion rakenteelliset ominaisuudet
Komitean puheenjohtaja tekn.lis. Paavo Maijala
jasenet prof. Kalevi Kauranne
tekn.lis. Raimo Matikainen
fil.lis. Jorma Mustala
fil.tri Heikki Niini
fil.maist. Ole Lindholm
Tyoén toinen osa kisittelee kallioiden louhittavuus-
luokittelua ja se on jatkunut vuoden aikana.

-~ Kom. n:o 28 Suomalaisen kalkin kiytté metallurgi-
sessa teollisundessa
Komitean puheenjohtaja dipl.ins. Gunnar Lundqgvist
jdsenet dipl.ins. Kauko Maitta
fil.maist. Borje Ohman
diplins. C-E. Gustafsson
dipl.ins. Pentti Toivonen
Komitean tyé on valmistunut.

— Kom. no 29 Limmén talteenotto metallurgisessa
teollisuudessa
Komitean puheenjohtaja dipl.ins. Fero Loytymaiki

jdsenet fil.maist. Allan Melart
dipl.ins. Matti Haltia
dipl.ins. Bengt Andersson
prof. H. Nordell
Ty6 jatkuu.

— Kom. nio 31 Pakokaasujen kisittely maanalaisissa
tiloissa
Komitean ty6 valmistui keviilla 1970.

~— Kom. n:o 32 Seulonta
Komitean puheenjohtajana on toiminut dipl.ins.
Rolf Séderstréom. Komitean raportti valmistuu 1971
kevaalla.

— Kom. n:o 33 Urakkasopimusmallin laadinta
Komitean puheenjohtajana on toiminut joht. Frkki
Heiskanen. Ty6 valmistuu toukokuussa 1971.

Toimikunnat

Geologisen toimikunnan puheenjohtajana on toiminut
prof. Aimo Mikkola ja jasenini fil.maist. Heikki Paarma,
fil.maist. Pauli Isokangas, fil.maist. Rolf Bostrém ja
prof. Maunu Puranen.

Rikastusteknillisen toimikunnan puheenjohtajana on
toiminut prof. Risto Hukki ja jasenini dipl.ins. Kydsti
Kitunen, diplins. Esko Lehtonen ja diplins. Risto
Rinne.

Kaivosteknillisen toimikunnan puheenjohtajana on
toiminut joht. Reino Kurppa ja jidsenind joht. Caj
Holm, dipl.ins. Per Westerlund, joht. Urho Valtakari ja
maist. Harry Laine.

Tutkimustoimikuntien toimintakertomukset ovat liit-
teind.

Yhteistyd0 muiden Pohjoismaiden kanssa

Tutkimusvaltuuskunnan sihteeri on osallistunut kaksi
kertaa yhteispohjoismaisiin kokouksiin, joissa on kes-
kusteltu kidynnissi olevista tutkimusprojekteista. Nime-
tyistd pohjoismaisista tyokomiteoista ovat kaikki muut
aloittaneet toimintansa, paitsi jauhatustutkimuksia ki-
sittelevi tyokomitea, jonka tyon aloittaminen on lyk-
kiaantynyt vuoden 1971 puolelle. Suomesta on lahetetty
referaatit kaikista tdalla tehdyistd tutkimustbistd ja
lisiksi komitea n:o 31:n raportti »Pakokaasujen késittely
maanalaisissa tiloissa» on kiddnnetty ruotsiksi ja jaettu
pohjoismaisille vastaaville jarjestoille.

Geologinen toimikunta on pitinyt kaksi yhteispohjois-
maista tutkimustoimikunnan kokousta, toisen Paraisilla
ja toisen Tukholmassa. Urho Valtakari on osallistunut
tutkimusvaltuuskunnan edustajana Svenska Gruvicre-
ningenin vuosikokouksen yhteydessid jirjestettyyn tutki-
mustoimintaa koskevaan panelikeskusteluun.

Vuorimiesyhdistys on saanut seuraavat tutkimus-
raportit Svenska Gruviéreningenilti:

— Starkmagnetisk separation av hematit-kvartsmalmer
~— Metoder for kontroll av spellinors kondition
— Renovering av maskindelar genom metallisering
— Geofysisk prospektering och malmundersékning i
gruvor
Nuvarande metoder och utvecklingslinjer
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— Kvartsdammets alstring, egenskaper och bindningar

— Undersokningar av fina partiklar

— Sprangningsteknik; Mekanisk laddning

— Bergtrycksfragor

-~ Metoder f6ér kontinuerlig niviméatning i fickor

— Sprangningsteknik. Laddning av uppatriktade hal.
Del I och Del II.

— Sprangningsteknik, PM angiende skutbehandling och
metoder for att dstadkomma lag skutfrekvens

—- Tillimpad flotationsteori

Vuorimiesyhdistys on saanut seuraavat tutkimus-
raportit BLVI:1td Norjasta:

-— Maling av bergtrykk ved Rgdsand Gruber v/Bjorn Li

— Bruk av ANOL ved segrnorske bergverk

— Utstyr for méling av prosessdata i oppredningsverk.
Del 1 og 2.

— Bruk av ANOI, ved nordnorske bergverk

~— Bergmekanikk v/Bjorn Li

— Slitasje i knusere og meller

— Studentrekrutteringen till NTH’s Bergavdeling

— Rasjonalisering av ortdrift

~— Skader og skadetilbud

— Kontroll av rigodskvalitet

— En bergmekanisk undersokelse ved A/S Rodsand
Gruber.

Namai yhteispohjoismaiset raportit on jaettu kannatta-
ville jasenille.

Tutkimusvaltuuskunnan puolesta

Caj Holm
Puheenjohtaja

Pentti Stmild
Sihteeri

Kaivosteknillisen toimikunnan toimintakertomus vuo-
delta 1970

Kokoonpano

Kaivosteknillisen toimikunnan puheenjohtajana on toi-
minut joht. Reino Kurppa, Outokumpu Oy ja jdsenind
dipl.ins. Per Westerlund, Rautaruukki Oy, joht. Urho
Valtakari, Paraisten Kalkki Oy, joht. Caj Holm, Lohjan
Kalkkitehdas Oy ja fil.maist. Harry Laine, Imatran
Voima Oy.

Kokoukset

Toimikunta on pitinyt vuoden kuluessa 3 kokousta.

Kéaynnissd olleet tyokomiteat

— Kallion rakenteelliset ominaisuudet
Komitean puh.joht. tekn.lis. Paavo Maijala
jasenet prof. Kalevi Kauranne
fil.lis. Jorma Mustala
fil.tri Heikki Niini
fil.maist. Ole Lindholm
tekn.lis. Raimo Matikainen
Tyon toinen osa kisittelee kallioiden louhittavuus-
luokittelua ja se on jatkunut vuoden aikana. Ko-
mitean toimintakertomus liitteeni.

—— Pakokaasujen kisittely maanalaisissa tiloissa.
Komitean puh.joht. dipl.ins. Harri Harjunpédi
jasenet dipl.ins. Olli Hermonen
dipl.ins. Jouko Tommila

Ty6 on valmistunut vuoden 1970 aikana, mutta se on
laajentunut yhteispohjoismaiseksi tutkimusaiheeksi,
johon Suomen puolesta osallistuu H. Harjunpdi ja hén
toimii yhteispohjoismaisen tyokomitean puheenjoh-
tajana. Tyokomitealla on 5 000 markan méidriraha,
josta on kiytetty n. 3 100 markkaa. Komitean toi-
mintakertomus liitteend.

~— Urakkasopimusmalli

Komitean puh.joht. dipl.ins. Matti Kivinen

jdsen varatuom. Heikki Solin
Urakkasopimusta koskeva lomakemalli on viimeis-
telty ja lihetetty komitean jisenille. Tarkastuksen
jilkeen ne lihetetddn lausuntokierrokselle kaivos-
yhtisille ja muutamalle suurelle maanrakennusliik-
keelle sekd kaivostoimistolle.
Ty saadaan luovutuskuntoon toukokuussa 1971.

— Louhoskattojen valvonta

Tamin yhteispohjoismaisen komitean tavoitteena on
louhoskattojen valvontaan soveltuvan instrumentin
kehittiminen. Ty6 tehddin Ruotsissa. Suomesta osal-
listuu fil.lis. Jorma Mustala komitean tyoskentelyyn.
J. Mustalan toimintakertomus liitteeni. Kulut Suo-
men osalta 1 366,20 mk tihin mennessd. Arvioitu
médrdraha 5000 mk,

— Vuoripainemittausmenetelmien vertailu
Komitean puh.joht. dosentti R. Hiltscher,Ruotsi
jasenet lis. Bjorn Li, Norja
tekn.lis. Raimo Matikainen,
Suomi
Taman yhteispohjoismaisen komitean tehtivani on
suorittaa vertailuja seuraavien mittausmenetelmien
valilla
— Hastin laitteisto
~— Leemannin laitteisto
— Hiltscher-Dorrstopperin laitteisto
Masriaraha 20 000 mk, josta kiytetty 9 500 mk. Ty6
valmistuu vuoden 1971 aikana. Komitean toiminta-
kertomus liitteend.

Ehdotetut tyokomiteat

Toimikunnalla on meneilliin niin monta tyckomiteaa,
ettei ole katsottu asialliseksi ehdottaa uusia komiteoita.

Uudet tutkimusaiheet

Toimikunnan kokouksissa on keskusteltu seuraavista
uusista tutkimusaiheista:

— siilot

— tyopaikkavalaistus

— melu.

Toimikunnan puolesta

Reino Kurppa
Puheenjohtaja

Pentti Simild
Sihteeri

Rikastusteknillisen toimikunnan toimintakertomus vuo-
delta 1970

Kokoonpano

Rikastusteknillisen toimikunnan puheenjohtajana on
ollut prof. Risto Hukki ja jasenind dipl.ins. Esko Lehto-
nen, Qutokumpu Oy, dipl.ins. Kyosti Kitunen, Paraisten
Kalkki Oy, ja dipl.ins. Risto Rinne, Otanmiki Oy.
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Kokoukset

Toimikunta on pitinyt toimintakauden aikana 3 kokous-
ta, joissa on kisitelty kiynnissi olevien tySkomiteoiden
t6itd ja uusien tutkimusaiheiden valmistelua.

Kaynnissd olleet tydkomiteat

Seulontakomitea.

Jasenet:

— puh.joht. dipl.ins. Rolf Séderstrém,
Paraisten Kalkki Oy
dipl.ins. Pertti Koivistoinen,
Outokumpu Oy
dipl.ins. Heikki Lantto,
Rautaruukki Oy
dipl.ins, Carl-Johan Skand,
Lohjan Kalkkitehdas Oy

Komitean raportti on valmistusvaiheessa ja ehtii
monistettavaksi vuoden 1971 kuluessa.

Jauhatustutkimuksia.

Tama yhteispohjoismainen komitea ei ole vield kdyn-
nistynyt. Suomesta on mnimetty komitean jaseneksi
dipl.ins. Timo Niitti, Outokumpu Oy.

Ehdotetut tyokomiteat

Luokittelu markajauhatuksen yhteydessa.

Rikastusteknillinen toimikunta on tutkimusvaltuus-
kunnalle ehdottanut tyokomitean perustamista tutki-
maan luokittelua mirkijauhatuksen yhteydessd. Komi-
tean miardraha-anomus on 3 000 mk.

Kaivoksen jatteisiin llittyvat ymparistésuojelulliset
tekijit.

Toimikunta on ehdottanut timin tyokomitean pe-
rustamista ja arvioinut sen kustannuksiksi 15 000 mk.

Uudet tutkimusaiheet

Toimikunta on kokouksissaan kisitellyt seuraavia tutki-
musaiheita:

-— Néytteenotto
Komiteassa on keskusteltu tdstd tutkimusaiheesta,
josta on saatu nyt Norjassa tehty tutkimustyd.
Komitean jisenten tutustuttua tahén, padtetddn
kannattaako ehdottaa perustettavaksi erillistd suo-
malaista tyGkomiteaa.

—- Kuivaluokitus ja polynpoisto
Tassd tutkimusty6ssd tutkittaisiin kuivaluokituksen
tehostamista hienojauhatuksen yhteydessa.

— Sementin jauhatus
Tassd tutkimustydssi kisiteltidisiin tehostetun luo-
kituksen vaikutusta sementin jauhatuksessa.

Toimikunnan puolesta

Risto Hukki
pubeenjohtaja

Pentti Stmild
sihteeri

Geologisen toimikunnan toimintakertomus vuodelta 1970
Kokoonpano

Geologisen toimikunnan puheenjohtajana on ollut prof.
Aimo Mikkola ja jdsenind fil.maist. Heikki Paarma,
Rautaruukki Oy, fil.maist. Pauli Isokangas, Outokumpu
Oy, fil.maist. Rolf Bostrom, Paraisten Kalkki Oy, prof.
Maunu Puranen, Geologinen tutkimuslaitos.

Kokoukset

Toimikunta on pitdnyt toimintakauden aikana 5 kokous-
ta, joista kaksi yhteispohjoismaisena. Toinen yhteis-
pohjoismaisista kokouksista pidettiin Paraisilla ja sielld
olivat ldsnd sekd Ruotsin ettd Norjan vastaavan toimi-
kunnan edustajat. Toinen yhteispohjoismainen kokous
pidettiin Tukholmassa, jonne suomalainen geologinen
toimikunta osallistui kokonaisuudessaan.

Kéynnisséd olleet tydkomiteat

Geologisten joukkondytteiden analysointi.

Tami tyokomitea on perustettu 12. 5. 1970 pidetyssi
tutkimusvaltuuskunnan kokouksessa. Tyokomiteaa var-
ten on myonnetty tutkimusmiirirahaa 80 000 mk.
Jasenet
— puh.joht. tri Aulis Hikli,

Outokumpu Oy

tri Kalevi Kauranne,
Geologinen tutkimuslaitos
fil.kand. Jorma Kinnunen,
Outokumpu Oy

fil.maist. Bjoérn Mattsson,
Paraisten Kalkki Oy
fil.lis. Veikko Sj6berg,
Rautaruukki Oy

Komitea on pitinyt vuoden aikana 4 kokousta ja
kayttinyt misrirahastaan mk 19 268,55. Komitean tyo
jatkau. Tyodkomitean toimintakertomus liitteeni.

Ehdotetut tyokomiteat

Geodatakomitea.

Toimikunta on tutkimusvaltuuskunnalle ehdottanut
geodatakomitean perustamista, jonka méiardrahaehdotus
on 37 000 mk.

Uudet tutkimusaiheet

Toimikunta on kokouksissaan kisitellyt seuraavia tutki-

musaiheita:

— Lampétilamittaukset kallioperassi.
Taman tyon yhteydessid kerdttiisiin lampétilan mit-
taustulokset kaikista pohjoismaista.

— Painovoimakartta.
Tavoitteena on pohjoismaisen painovoimakartan laa-
timinen siten, ettid kaikkien kyseisten maiden paino-
voimakartat sidottaisiin samaan tasoon.

— Malmiprovinssit ja niiden suhde suuriin rakenne-
piirteisiin.
Taman tyén yhteydessi kerittiisiin kussakin poh-
joismaassa oleva, asiaa koskeva aineisto.

— Syvimalmit.
Ruotsin taholta on ehdotettu keskustelutilaisuuden
jarjestimistd syvdmalmeista.

— Elohopeatutkimukset.
Tamakin ailie on ehdotettu Ruotsin taholta tutkimus-
kohteeksi.

— Ruhjevydhyketutkimukset.
Tamin aibeen kisittely on lykdtty myShemmaiksi.

Toimikunnan puolesta

Aimo Mikkola
puheenjohtaja

Pentti Simild
sihteeri
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K. L. LEVANTO
19 .12 .1895 — 6. 4. 1971

Yh-insingéri Kaarlo Ilmari Levanto kuoli Tapiolassa
6. 4.-71. Han oli syntynyt Vaasassa 19. 12. 1895, tullut
ylioppilaaksi v. 1913 ja valmistunut dipl.insinéériksi
v. 1919.

Vli-insiné6ri Levannon ensimméiinen toimipaikka oli
Kajana Wood Kajaanissa. Sieltd hin siirtyi v. 1920 nel-
jaksi vuodeksi Yhdysvaltoihin General Electric Compa-
nyn palvelukseen. V. 1924 hin palasi Suomeen G. A. Ser-
lachiukselle Manttddan, missd toimi sihkdinsindorinid n.
vuoden ajan, kunnes v. 1926 alkoi pitkin, tuloksekkaan
tyoskentelynsd Outokumpu-yhtitssi.

Vuosina 192728 yli-insinéori Levanto osallistui aktii-
visesti Qutokummun kaivoksen uudelleenrakennusohjel-
man suunnitteluun ja toteuttamiseen. Se oli vaihe, jolloin
Outokummun kaivos rakennettiin sen ajan kaivosteknil-
lisen mittapuun mukaan tiysin uudenaikaiseksi ja tehok-
kaaksi, Vli-insiné6ri Levanto on ollut idearikkaana ja
tarmokkaana henkilénd mukana kaikissa Outokummun
kehittimis- ja laajentamisvaiheissa yhden kaivoksen
yrityksestd monipuoliseksi teollisuus- ja tutkimuslaitok-
sia kisittdviksi yhtioksi. Vli-insinéori Levanto tuli
Outokummun johtokunnan jiseneksi v. 1940. V. 1944
hédnet nimitettiin Outokummun Porin metallitehtaitten
johtajaksi, missi toimessa hin oli elikkeelle siirtymi-
seensd, asti v. 1960.

Vli-insinéori Levanto oli Vuorimiesyhdistyksen perus-
tajajdsen ja hin kuului yhdistyksen vuoriteollisuusmuseo-
toimikuntaan. Tiyttdessiin 19.12.19650 70 vuotta
hanelle luovutettiin Eero Mikinen-mitali Suomen vuori-
teollisuuden hyviksi tekemistddn tydsta.

Elikkeelle jaatyidn yli-insin6éri Levanto toimi vield
Otanmiki Oymn ja L. A.Levanto Oy:n johtokuntien
puheenjohtajana.

J. KRAFT JOHANSSEN
26. 7. 1900 — 25. 2. 1971

Den 25 februari 1971 avled i Oslo bergsingenioren, direk-
tor Johan Midelfart Kraft Johanssen 1 en alder av 70 &r.

Kraft Johanssen var fédd i Trondheim 26 juli 1900
och utdimitterades som bergsingeniér frin Norges
Tekniska Hogskola 1 samma stad ar 1924. Under de
foljande 4ren arbetade han sisom driftsingeniér vid
Kvina molybdengruvor och Reros Kobberverk i Norge
och under 1928-—1929 sésom laboratorieingenior hos The
General Engineering Co i Salt Lake City, Utah. Ar 1930
atervinde han till sitt hemland f6r en anstillning vid
Ferd. P. Egebergs konsulterande ingenidrsbyrd i Oslo
for vilken han arbetade fram till 1938. Under denna tid
kom han forsta gangen i ndrmare kontakt med Finland i
samband med frigor betriffande igangsittandet av
gruvdriften vid Mitdsvaara molybdengruva som till-
horde Oy Vuoksenniska Ab. Ar 1938 tilltradde han be-
fattningen som Overingeniér vid A/S Sydvarangers
anliggningar { Kirkenes men da Norge ockuperades av
tyska trupper ar 1940 kunde han ej fortsitta sin verk-

samhet dar utan begav sig som flykting till England. Da
vid denna tid Oy Vuoksenniska Ab stod i berdd att
utvidga sin gruvverksamhet blev Kraft Johanssen
kallad till Finland av bergsridet Berndt Gronblom for att
forestd bolagets bergstekniska avdelning. I denna egen-
skap kom han under aren 19401946 att utféra en bety-
delsefull girning i Finland framfor allt vid den tekniska
planeringen och ledningen av verksamheten vid Mités-
vaara molybdengruva i Pielisjirvi socken och Haveri
guldgruva 1 Viljakkala socken. Kraft Johanssen gjorde
sig vid denna tid i Finland kidnd som en framstiende
expert 1 anrikningsteknik, som en duglig industriledare
och som en god bergsman och ménniska. Grundandet av
Bergsmannaféreningen lig honom varmt om hjirtat
och han var en av dess stiftande medlemmar.

D4 gruvverksamheten i Kirkenes pd nytt kunde inle-
das efter det andra virldskrigets slut kallades Kraft
Johanssen ater till Norge for att tilltrdda befattningen
som A/S Sydvarangers tekniska direktdr. Sasom sadan
och efter 1952 sdsom bolagets verkstillande direktor
kom han att utféra ett storverk vid nyuppbygganden,
moderniseringen och utvecklingen av bolagets anligg-
ningar och verksamhet. D4 han 1970 drog sig tillbaka fran
bolagsledningen hade Sydvaranger bolaget intagit en
betydande stdllning inom Norges industri. Det var honom
dessvirre icke unnat att far atnjuta det otium som han sa
val fortjdnat.
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Vuorimiesyhdistyksen

Pauli Alasaarela, dipl.ins., Rautaruukki Oy, Raahe.

Mats Asplund, dipl.ins., Oy Wirtsila Ab, Taalintehdas.

Jussi Asteljoki, dipl.ins., TKK, Otaniemi.

Carl Ehlers, fil.maist., Abo Akademi, Abo.

Olof Falck, dipl.ins., Jernkontoret, Stockholm.

Gunnar Gliickert, fil.lis., Turun Ylopisto, Turku.

Leo Grundstrom, fil kand., Outokumpu Oy, Outokumpu.

Tero Hakkarainen, tekn.lis., TKK, Otaniemi.

Yvjind Heikinheimo, dipl.ins., Stymer Oy, Helsinki.

Veikko Heikkinen, dipl.ins., Rautaruukki Oy, Raahe.

Kari Helne, dipl.ins., Outokumpu Oy, Harjavalta.

Kybsti Hetndnen, fil.kand., Myllykosken Paperiteh-
das Oy, Luikonlahti.

Reino P. Hintukainen, ins., Outokumpu Oy, Hki.

Tapio Hirvonen, dipl.ins., Rautaruukki Oy, Raahe.

Maiti Honkaniem?, dipl.ins., Outokumpu Oy, Tornion
tehtaat.

Eeyo Hukkanen, dipl.ins., Rautaruukki Oy, Otanmaiki.

Matti Hyle, fil.kand., Ovako, Imatran Terdstehdas.

Awntero Hdimdldginen, dipl.ins., Outokumpu Oy, Kota-
lahden kaivos.

Jukka Ingman, dipl.ins., Rautaruukki Oy, Raahe.

Aarve Juopperi, filkand., Myllykosken Paperitehdas
Oy, Luikonlahti.

Paavo Jarvimdki, fil. maist. Geologinen tutkimuslaitos,
Otaniemi.

Esko Jdirvinen, diplins. Outokumpu Oy, Kokkolan
tehtaat.

Kyosti Karjalahtt, dipl.ins., Oulun Yliopisto Oulu.

Karl-Gustav Karls, dipl.ins., Ovako, Imatran teris-
tehdas.

Hannu Kemppinen, dipl.ins., Outokumpu Oy, Outo-
kumpu.

Kari Keskinen, dipl.ins., Rautaruukki Oy, Raahe.

Matti Ketolainen, dipl.ins., Rautaruukki Oy, Raahe.

Pentti Kettunen, prof., Tampereen TKK, Tampere.

Mayriti Kokkola, fil. kand., Outokumpu Oy, Outokumpu.

Ilpo Koppinen, dipl.ins., Outokumpu Oy, Porin tehtaat.

Juha Korhonen, diplins., Geologinen tutkimuslaitos,
Otaniemi.

Heikki Kupila, dipl.ins., Rautaruukki Oy, Helsinki.

Tapio Laukkanen, dipl.ins., Outokumpu Oy, Kokkolan
tehtaat.

Lennart Laurén, fil lis., Pargas Kalk Ab, Pargas

Leo Lindblad, dipl.ins., Rautaruukki Oy, Helsinki.

Tassto V. Liusks, dipl.ins., Rautaruukki Oy, Otanméki.

Risto Malinen, dipl.ins., Rautaruukki Oy, Raahe.

Bjorn Mattsson, fil.mag., Pargas Kalk Ab, Pargas.

uudet jidsenet v. 1970

Raimo Monni, dipl.ins., Outokumpu Oy, Fysiikan tut-
kimuslaitos, Tapiola.

Jukka Murtoaro, dipl.ins., Oy Tampella Ab — Tam-
rock, Tampere.

Markku Mdikeld, fil. maist., Myllykosken Paperitehdas
Oy, Luikonlahti.

Kalevi Nikkild, dipl.ins., Ovako, Imatra.

Carl-Olof Palm, fil lic., Pargas Kalk Ab, Pargas.

Veikko Palosaars, filkand., Outokumpu Oy, Outo-
kumpu.

Rauno Parkkinen, dipl.ins., Outokumpu Oy, Vihannin
kaivos.

Esko Partio, dipl.ins., Outokumpu Oy, Outokumpu.

Kalevi Pelkonen, fil.maist., Outokumpu Oy, Vihannin
kaivos.

Heikki Peltola, dipl.ins., Ovako, Imatran teristehdas.

Peritr Puranen, dipl.ins., TKX, Otaniemi.

Pekka Purra, dipl.ins., Oy Nokia Ab, Kaapelitehdas,
Helsinki.

Kauko Puustinen, fillis., TKK, Otaniemi.

Matti Ravaska, fil. maist., Rikkihappo Oy, Vihtavuo-
ren tehtaat.

Timo Roisko, dipl.ins., Outokumpu Oy, Kokkolan
tehtaat.

Olof Rosenlund, fil kand., Abo Akademi, Abo.

Erkki Saarelainen, dipl.ins., Ovako, Imatran terds-
tehdas.

Kyisti Saarhelo, dipl.ins., Outokumpu Oy, Outokumpnu,
Vuonos.

Olli Saarinen, dipl.ins., Outokumpu Oy, Helsinki.

Pekka Sariola, dipl.ins., VI'T', Vuoriteknillinen lab.
Otaniemi.

Risto Sihvo, dipl.ins., Ovako, Imatran terdstehdas.

Jusst Sipild, dipl.ins., TKX, Otaniemi.

Heikki Solin, varatuomari, Outokumpu Oy, Helsinki.

Eritk Stigzelius, dipl.ins., Rautaruukki Oy, Oulu.

Jukka Sulanto, dipl.ins., Outokumpu Oy, Helsinki.

Vilho Suokonautio, fil. kand., Outokumpu Oy, Helsinki.

Pekka Sdrkkd, dipl.ins., Outokumpu Oy, Outokumpu.

Jaakko Tenkula, dipl.ins., Rautaruukki Oy, Raahe.

Risto Torpo, dipl.ins., Ky Aminnefors Ky, Aminnefors.

Niilo Torvela, dipl.ins., Rautaruukki Oy, Raahe.

Matti Turunen, dipl.ins., Ovako, Imatran terdstehdas.

EvkRi Tyni, dipl.ins., Rautaruukki Oy, Raahe.

Erkki Wiinamdki, diplins., Suomen Forsiitti-Dyna-

miitti Oy, Hanko.

Seppo Viisinen, fil.kand., TKK, Otaniemi.
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Suoritettuja tutkintoja —
Avlagda examen

HELSINGIN YLIOPISTO

Geologian ja mineralogian laitos
Filosofian lisensiaatin tutkinto:

Koljonen, Tapio: »Selenium in certain igneous rocks».

Filosofian kandidaatin tutkintoja:

Havola, Maiti: »Alumiinisilikaattimineralisaatioiden
esiintymisesta ja alkuperdstd Holldrinvaaran alueellar.

Vuorela, Paavo: »Metsimontun kaivoksessa olevan
siirroksen aiheuttamista muutoksista kallioperdssin.

Geologian ja paleontologian laitos
Filosofian lisensiaatin tutkinto:

Vihdasarja, Pentti: »Kallioperan ominaisuuksien hyvak-
sikdyttd louhintatoiden suunnittelussa ja louhinnassas.

Filosofian kandidaatin tutkinto:

Porras, Jorma.: »Rijiytysseismisen refraktioluotaimen
kayttdomahdollisuuksista irtomaakerroksia ja kalliopin-
nan syvyytti tutkittaessay.

TURUN YLIOPISTO

Geologian ja mineralogian laitos

13. 2. 1971 tarkastettiin julkisesti fil.lis. Hetkkr Papu-
sen vaitoskirja: »Sulfide mineralogy of the Kotalahti and
Hitura nickelcopper ores, Finland.» Virallisena vasta-
vaittajind toimi apul.prof. Oke Vaasjoki ja kustoksena
prof. K. J. Neuvonen,

Filosofian lisensiaatin tutkinto:

Laajoki, Kauko: »Etela-Puolangan geologiasta.y Prof.
K. J. Neuvosen johdolla.

Filosofian kandidaatin tutkintoja:

Kopperoinen, Timo: »Sotkamon Talvivaaran ofioliitti-
jakso.» Prof. K. J. Neuvosen johdolla.

Mattila, Esa: »Sotkuman kupolin NW-reunan geologi-
sesta rakenteesta.» Prof. K. J. Neuvosen johdolla. ‘

Maaperigeologian laitos
Filosofian kandidaatin tutkinto:

Lumiaho, Kyisti: »Pohjois-Pohjanmaan  rannikko-
alueen pohjavesiesiintymisté». Prof. Martti Salmen joh-
dolla.

ABO AKADEMI

Geologisk-mineralogiska institutionen
Fil kand. examen:

Carl Ehlers: vTektoniken i Kumlingeomradet, Alandy.
Arbetet har utfoérts under ledning av prof. Nils Edelman.

OULUN YLIOPISTO

Geologian laitos

13. 3. 1971 tarkastettiin julkisesti fil.lis. fuhani Paak-
kolan viitdskirja: »The volcanic complex and associated
manganiferous iron formation of the Porkonen — Pahta-
vaara area in Iinnish Lapland»s. Vastaviittdjana toimi
apul.prof. Oke Vaasjoki Helsingistd ja kustoksena prof.
J. Seitsaari.

Filosofian kandidaatin tutkinto:

Juopperi, Aarre: »Porttivaaran eméksisen intrusiivin
kiteytyminen ja sithen littyvan titaanirautamalmin
synty Femn, Mg:n, Tiin ja V:n jakautumisen valossan.
Prof. J. Seitsaaren johdolla.
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Prosessitekniikan osasto
Diplomi-insinéérin tutkinto:

Liusks, Taisto: »Lahnaslammen malmin kiisujen rikas-
tusy. Tyo6td valvoi prof. Urmas Runolinna.

Teknillisen fysiikan osasto
Diplomi-insindérin tutkintoja:

Alasaarela, Pauli: »Mangaanipitoisuuden ja hitsaus-
olosuhteiden vaikutus niukkahiilisen rakenneteriksen
muutosvydhykkeen jaannosausteniittipitoisunteens,

Collandey, Seppo: yTutkimus alumiinisulfaatin valmis-
tusmenetelmistd ja erddn alumiinisulfaattitehtaan instru-
mentointiehdotusy.

Heikkild, Hannu: »Sulan raakaraudan hiilipitoisuuden
jatkuvasta méairittamisestés.

Heikkurt, Paavo: »Pyriitin kuivausrummun matemaat-
tisen mallin madrddmineny.

Jauhiainen, Olavi: »Tietokoneeseen liittyvin pienois-
prosessin suunnittelu, konstruointi ja kalibrointi».

Kiukaanniemi, Etno: »Digitaalisuotimien valmistuksen
tutkiminen z-alueessa kiyttien Rosenbrockin minimointi-
menetelmais.

Kokko, Juhani: »Masuuniprosessin dynaaminen malli
ja sen kokeellinen testaus».

Knuuti, Paavo: »Erdin hoyryjirjestelmin sdddon tut-
kimineny.

Tarvainen, Heikki: »Mustalipedn palamismalli sooda-
kattilassan.

TEKNILLINEN KORKEAKOULU

Vuoriteollisuusosasto

20. 3. 1971 tarkastettiin julkisesti tekn.lis. Raimo
Rityn viitoskirja: »The Role of Lattice Defects in Pre-
cipitation Processes in Copper-Silver Alloysy. Vastaviit-
tdjind toimivat prof. Markku Mannerkoski ja dos. Aulis
Saarinen ja kustoksena prof. Heikki Miekk-oja.

Tekniikan lisensiaatin tutkintoja:

Aulanko, Heitkki Veikko: »Malmiaiheiden vuoriteknilli-
set tutkimukset erikoisesti rajamalmitapauksissas, prof.
Jarvisen johdolla.

Rdty, Raimo Allan: »The Precipitation of Silver in
Some Copper Based Copper-Silver Alloys», prof. Miekk-
ojan johdolla.

Diplomi-insinéérin tutkintoja:

Barck, Hans Hellmuth: »Hiilen ja mangaanin vaiku-
tuksesta erdiden hiiliterdsten kuumarepeidmaialttiuteeny,
prof. Sulosen ja prof. Asannin johdolla.

Elo, Seppo Kaarlo J.: »Syvikairausreikien sivusuunta-
mittauksen merkityksestd ja mahdollisuudesta», prof.
Mikkolan johdolla.

Heikinheimo, EvkRi Juhani: »Tutkimus Rist-Reichardt
kaksoisdiagrammista», prof. Tikkasen johdolla.

Hdtonen, Tenho Kullervo: »Kuparin padllystiminen
titaanilla elektrolyyttisesti», prof. Tikkasen johdolla.

Jokinen, Kare Antero: »Alumiini - 6ljy + ammonium-
nitraattiseoksen kiyttd rajahdysaineena ja soveltuvuus
pengerlouhinnan pohjapanokseksi Pyhédsalmen avolou-
hoksellas, prof. Jarvisen johdolla.

Jdrvinen, Evkki Jukka: »Tutkimus hienojen materiaa-
lien raekoon jakautuman midrittimisestd ja niiden tuot-
tamisesta luokittamallas, prof. Hukin johdolla.

Kallio, Jukka Kalevi: »Kuparikiven anodisesta linotuk-
sestan, prof. Tikkasen johdolla.

Kemppinen, Hannu Kalevi: »Tutkimus vastavirtaperi-
aatteella toimivasta syvistd vaahdotuskennosta», prof.
Hukin johdolla.

Murtoaro, Jukka Olavi: »Erdiden kivilajien poratta-
vuustutkimuksia  erillispydritysporakoneellas, tekn.lis.
Maijalan johdolla.

Nikkild, Kalevi Juhani: »Valssauksen simulointi kuu-
makiertokoneella», prof. Sulosen johdolla.

Nirhi, Antti Arvo: »Suotautuneen kupari-nikkeli-valun
homogenisointi», apul.prof. Lindroosin johdolla.

Paalumiki, Tauno Juhani: »Paakkilan antofylliitti-
asbestikiven kuitusisidllén analysointimenetelmis, prof.
Mikkolan johdolla.

Paananen, Hetkki Tapio: »yTutkimus Outokumpu Oy:n
kobolttitehtaan koboltti-nikkeli-sulfidien autoklaavi-liuo-
tuksista», prof. Tikkasen johdolla.

Pylkkdnen, Tuula Sisko Mirjami: »Tutkimus muok-
kauksen vaikutuksesta mangaanilla seostetun niukka-
hiilisen teriksen anodisiin ominaisuuksiin», prof. Tikkasen
johdolla.

Rantanen, Hetkki Kullervo: »Erikoiskarbidien erkau-
tuminen niukkaseosteisessa teriksessi ASTM AbH33By,
prof. Miekk-ojan johdolla.

Vilpponen, Kari Olli: »Stabiloitu sellirakenne ja sen
vaikutus ninkkahiilisen teriksen kuumalujuuteen», apul.
prof. Lindroosin johdolla.

Vuorela, Markku Kalevi: »Tutkimus alhaista ominais-
pinta-alaa edustavien sementtilaatujen lujuusominai-
suuksista», prof. Hukin johdolla.
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Uutta jésenisti — Nytt om medlemmarna

Diplins. Christian V. Alfthan, os: Otavankatu 3 C
91, 00200 Hki 20.

Dipl.ins. Hannu Asikainen on siirtynyt Oy Airam Ab
Kovametallin padkonttoriin hoitamaan vientitehtavii.

Diplins. Ilmo Autere, os: Outokumpu Oy, 86440
Lampinsaari.

Diplins. Hannu Autio, os: 00220 Niittykumpu 1 A 6.

Diplins. Mait: Autio, os: Edelfeltin Bulevardi 7,
06100 Porvoo.

Dipl.ins. Raimo Bergstrom, os: Kaivokatu 10 B 3,
94100 Kemi.

Dipl.ins. Karl-Johan Bjorkas on 1. 1. 71 alk. nimitetty
Paraisten Kalkki Oy:n teknisen palveluyksikoén projekti-
insindoriksi, os: 21600 Pargas 4.

Fillis. Alf Bjorklund, os: Vaahtorinne 4 B 33, 00440
Hki 44.

Dipl.ins. Henrik Bdrlund on nimitetty 1.11.70 Oy
Gronblom Ab:n terds- ja kovametalliosaston apulais-
osastopaallikoksi vastuualueenaan teris, os. Overgards-
vagen 18 B 52, 02360 Soko.

Prof. Nius Ededlman, adr: Varkkavuorig. 30 C 73,
28300 Abo 30.

Dipliins. Ilkka Eerola, os: Yrjonkatu 4 B 44, Pori.

Dipl.ins. Pentti Ekari, os: 41330 Vihtavuori.

Dipl.ins. Henrik Ekiund toimil Lohjan Kalkkitehdas
Oy:n myynti- ja vientipaillikkénd. Hénelle kuuluu myds
Inkoon satamatoiminta.

Dipl.ins. Eino Erkko, os: Leinonkatu 24, Lappeenranta,

Ins. Danilo Granfelt, os: Itiinen Kaivopuisto 9 B 5,
00140 Hki 14.

Overing. Nils Gripenberg, adr: Rastitie 5 C, 02107
Haukilahti.

Dipl.ins. Martti Haani, os: 67100 Kokkola, Poppeli-
tie 11.

Dipl.ins. Antero Hakapdd, os. 83500 Outokumpu.

Dipliins. Matti Hanhiniemi, os: 34110 Lakiala.

Overing. Paul Hedlund har utnamnts 1. 3. 71 till bi-
tradande direktor vid Wartsild konsernen, Dalsbruk.

Dipl.ins. Yrjind Heikinheimo, os: Kavallintie 5, 02700
Kauniainen.

Dipl.ins. Kalevi Helasuo on nimitetty Oy Airam Ab
Kovametallin kallioporaosaston osastopiillikéksi.

Tekn.tri Lawur: Holappa, os: Imatran Terdstehdas,
Imatra.

Fil.maist. Rauno Hugg, on siirtynyt Oulun Yliopiston
geologian laitoksen assistentiksi, os: Nokelastie 48 B 44,
Qulu 2.

Tekn.lis. Olli Hyvédrinen, os: Vatakuja 3 A 10, 00200
Hki 20.

Tekn.tri Eino Ilmonen, os: Ehrensvirdintie 3, 00150
Hki 15.

Overing. Krister Ingo, adr: S-93050 Boliden, Sverige.

Fil.maist. Osmo Inkinen, os: Outokumpu Oy, 26100
Rovaniemi.

Diplins. Seppo Isohervanen, os: Kirjen alue, 28450
Vanha-Ulvila.

Dipling. Erik Jakowleff, adr: Endsvigen 22 B 14,
00200 H:fors 20.

Overing. Anders Jernstrim, adr: Solhult, 10820 Lapp-
vik.

Dipl.ins. Hannu Kalkela toimii Ovako-ryhmin Imat-
ran Rautatehtaan metallurgisessa laboratoriossa labora-
torioinsinéorind, os: Imatra, Rautatehdas.

Dipliins. Juhant Kangas, os: Lehdesniityntie 37, 00340
Hki 34.

Dipl.ins. Sven Karling johtaa Oy W. Rosenlew AB:mn
kehitysosaston toimintaa alk. 1. 1. 71.

Dipl.ins. Eero Karsila, os: Kauppalantie 20 A 11, 00320
Hki 32.

Dipl.ins. Aapo Kirvesniems on nimitetty Oy Airam Ab:n
Kovametalliosaston johtajaksi.

Dipl.ins. Alpo Kaarlo Koivisto, os: Vainionkatu 4 A 40,
33500 Tampere 50.

Diplins. Tatu Kotvuniems, os: Koulutie, 28400 Ulvila,

Dipl.ins. Olavi Koponen, os: Katajaharjuntie 27-—29,
00200 Hki 20.

Diplins. Olli Korhonen, os: Poikkikatu 5—7, 83500
Outokumpu.

Dipl.ins Vdino Korpeinen on 15.3. 71 nimitetty Oy
Fiskars Ab:n apulaisjohtajaksi sisiiseen johtajistoon.

Dipl.ins. Aaro Koskenvouta, os: Varpushaukantie 1 E
1, 90250 Oulu 25.

Fil.maist. Lasse Kosonen, os: 50100 Mikkeli, Risti-
mienkatu 16 A 4.

Dipl.ins. Pertti Kostamo, os: Ségars H 4, 10 820 Lap-
pohja.

Diplins. Valerian Kotivania, os: Itseniisyydenkatu
47, 28100 Pori.
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Diplins. Seppo Kreula, os: 02280 Puolarmetsa.
Diplins. Aimo - Kuivala, os: Honkatie 14 E, 67100
Kokkola.

Fil.lis. Jorma Kujanpid, os: FEtelirantakatu 16 B 12,
94100 Kemi.

Diplins. Reijo Kukkosuo, os: Soukankuja 16 D 76,
02360 Soukka.

Ins. Aarne Laaksonen, os: Pihlajatie 37 A 4, 00270 Hki
27.

Dipl.ins. Pekka Lappalainen on siirtynyt Suomen
Malmi Oy:n palvelukseen geofyysikoksi, os: Kaivosrin-
teentie 6 J 79, 00440 Helsinki 44.

Vli-ins. Bror Ake Liljestrom toimii Oy Nokia Ab:n
teknillisend johtajana.

Dipl.ins. Leo Lindblad, os: Maununnevankuja 2 00420
Hki 42.

Dipl.ins. Sten Lindgren, os: Imatra.

Dipl.ins. Jarkko Linnainmaa toimii Insinddritoimisto
Jaakko Linnainmaa Ky:n johtajana.

Fil.kand. Jalo Luoma, os: Valtakatu 3 C 53, 28100 Pori.

Tri.ins. Rolf Malmstrom, os: Annankatu 20, 28100 Pori.

Dipl.ins. Veikko Manninen, os: Karjakuja 73 B 54,
Turku.

Dipl.ins. T. Manunen toimii kiayttdinsingorind Outo-
kumpu Oy:n Korsnisin kaivoksella, os: 66200 Korsnis.

Dipl.ins. Heitkki Martikka on 1. 1. 71 siirtynyt Tampe-
reen TKK:n met.teknologian osaston tutkimusassis-
tentiksi, os: Kuusamakuja 4 A 22, Ennala, 33840 Tam-
pere 84.

Dipl.ins. Veijo I. Mevikalla, os: Ruskontie 8 C, 92120
Raahe 2.

Yli-ins. Raimo Mertldinen on 1. 3. 71 nimitetty Rauta-
ruukki Oy:n uudisrakennuspallikoksi.

Dipl.ins. Arvto Meskanen on siirtynyt Outokumpu Oy:n
paakonttoriin, os: Kylitie 28 A 11, 00320 Hki 32.

Dipl.ins. Evkki Mdiettinen, os: Linsi Louhenkatu 51,
08100 Lohja.

Dipl.ins. Aniti Mikkonen, os: Suomen Talkki Oy,
87100 Kajaani.

Dipl.ing. Carl-Fredrik Miklin, adr: Langbergsvigen
5 A, 02170 Gaddvik.

Dipl.ins. Aarre Niemi, os: 28600 Pori 6, Pietniemi.

Dipl.ins. Kalervo Nieminen on matkustanut 12. 4. 1971
Boliviaan ja toimii sielld 6 kk YK:n teollisuusjirjestd
UNIDO:n palveluksessa kouluttajana ja asiantuntijana
asbesti- ja sementtirakennusaineiden tuotannon tehosta-
misessa.

Dipl.ins. Mikko Nieminen, os: Sysipolku 1, 28360 Pori

Dipl.ins. Pentti Oka on siirtynyt Wihuri-yhtymain
ulkomaankauppaosaston johtajaksi, os: Pietarink. 3 B,
00140 Hki 14.

Yli-ins. Nils Paiin on 15. 3. 71 nimitetty Oy Fiskars
Ab:n apulaisjohtajaksi sisdiseen johtajistoon.

Dipl.ins. Pertti Paulin, os: Haapasaarentie 11 E 341,
00960 Hki 96.

Dipl.ins. Aaro Peltonen, os: Kirkkoherrantie 4, 00650
Hki 65.

Dipl.ins. Bengt Pettersson on 12. 12. 70 nimitetty Oy
Lohjan Kalkkitehdas Ab:n sementtitehtaan paallikoksi.

Dipl.ins. Kalevi Puolamdiki, os: Satakunnankatu 19—
21 A 4, 33210 Tre 21.

Dipl.ins. Pentti Rautavalta, os: Liisankatu 8 C 38, 28100
Pori.

VYli-ins. Mauno Rautiainen on 15. 3. 71 nimitetty Oy
Fiskars Ab:n apulaisjohtajaksi yhtion sisdiseen johtajis-
toon.

Dipl.ins. Raimo Reinivwo, os: Luikonlahden Kaivos,
73670 Luikonlahti.

Fil.mag. Age Renvall, adr: Gullbrickavigen 5, 01300
Dickursby.

Dipl.ins. Lasst Riihikaliio, os: Rantakortteli 6 E A,
00560 Hki 56.

Dipl.ins. Arto Rithimdéki, os: Karhunkatu 16 B 10,
48600 Karhula.

Dipliins. Esa Riuttala, os: Teristehdas B 104, 55610
Imatra 61.

Dipl.ins. Esa Rousu, os: Rikkihappo Oy, 29200 Harja-
valta,

Diplins. Paavo Rouvala, os: Hakanpdinhovi P 245,
33900 Tre 90.

Dipl.ins. Urpo J. Salo on nimitetty Kauppa- ja teolli-
suusministerién ylitarkastajan virkaan, os: Vaahtokuja
5 E 57, 00440 Hki 44.

Yli-ins. Simo Seppinen, os: Teristehdas B 58, 55610
Imatra 61.

Tekn.tri. Totvo Stikarla on 1. 1. 71 nimitetty Geologi-
sen tutkimuslaitoksen geofysiikan osaston valtiongeofyy-
sikoksi.

Dipl.ins. Erkki Siirama on nimitetty 1.3.71 Outo-
kumpu Oy:n Raajirven kaivoksen tuotantopiillikoksi.

Dipl.ins. Pentti Stmild on 14.12. 1970 alk. nimitetty
Lohjan Kalkkitehdas Oy:n I'n Tuoteryhmin paallikéksi
toimialana sementti, kalkki, kevytsora, mineraalit ja
Inkoon Satamatoiminta, os: Liansi Louhenk. 22, 08100
Lohja.

Dipl.ins. Risto Sipi, os: Tuomiojirventie 12, Jyvis-
kyla.

Tekn.dr. Mats Snellman, adr: Kavallvigen b B, 02700
Grankulla.

Fil.mag. Tor Stolpe, adr: 03600 Karkkila.

Fil.maist. Matti Swuila, os: Hallituskatu 5, 28100 Pori.

Dipl.ins. Pekka Sdrkkd, os: Raivionméientie 6, 83500
Outokumpu.

Diplins. Tero Tiitola, os: Kanneltie 12 B 11, 00420
Hki 42,

Dipl.ins. Holger Tillman, os:
00340 Hki 34.

Prof. Heikki Tuominen, os: Slatberg, 02280 Puolar-
metsa.

Dipl.ins. Osmo Twuor: on nimitetty Oy Airam Ab:n
kaytto-, puolivalmiste- ja valomainososastojen osaston-
johtajaksi.

Dipl.ins. Erkki Tuulos, os:
Sadksjarvi.

Dipl.ing. Lars Torn, adr: Karhunk. 30 D, 48600 Kar-
hula.

Dipl.ins. Keijo Varmola, os: 00220 Niittykumpu 7 B 15.

Fil.mag. Rune Westerholm, adr: Bulevarden 16, 10900
Hango.

Bergsing. Roland Wiestdl, adr: Norravigen 19, S-
70221 Orebro, Sverige.

Diplins. Raimo Viherma, os: Vestergard B 19, 10410
Aminnefors.

Diplins. Juhani Villikka, os: Huhtiniementie 64, Lap-
peenranta.

Tekn.lis. Jouko Vuorinen toimii Kymin Oy:n Metalli-
teollisuuden tuotekehityspiaillikkéni, os: Lehtolankatu 4,
03600 Karkkila.

Dipl.ins. Timo Vilttild, os: Joensuuntie 9, 83500 Outo-
kumpu.

Fil.maist. Veijo
02130 Tapiola 3.

Kalkkipaadentie 1 A,

Lehtivuorentie, 33880

Ylietyinen, os: Louhentie 8 K 18,



Konepajamme valmistaa
Morgardshammarin koneita.
Ja terdasvalimomme hulutusosat.
Vuoriteollisuudelle.

Morgardshammarin koneet vuoriteollisuudelle tun-
netaan kautta maailman. Me valmistamme niita.
Suomen Talkki Oy:lle olemme toimittaneet kaksi
3,8 X5,3 m ja yhden 2,9x3,96 m kuulamyllyn.

Jareampéan tyohon hankki Paraisten Kalkki Oy
Paraisten kaivokselleen leukamurskaimen, suu-

rimman tdhédn astisista: kita-aukko 2,1X1,5 m.
Morgardshammarin suunnittelutyon tulosta sekin.
Ja meiddn valmistama. Myyntiohjelmaamme kuu-
luvat my0s Symons-kartiomurskaimet, joiden

suurin koko on 7 jalkaa. Asiantuntijamme kertovat
Teille lisdd. Ottakaa yhteys.

KARHULAN KONEPAJA Jatkuvatoimisia Kamyr-keittamdita, pesu-, lajitin- ja
valkaisuosastoja ® Selluloosan kokooma- ja kuivauskoneita @ Automaattisia
leikkureita, paalauspuristimia ja taydellisid paalauslinjoja @ Paperikoneita ®
Sahakoneita @ Hakkureita @ Pumppuja @ Kaivoskoneita ® Terds- ja rautavalua
WARKAUDEN KONEPAJA Puunkésittelylaitteita ja -laitoksia @ Kuljetinjarjes-
telmid @ Keittdmoita ja keittonesteen valmistuslaitoksia @ Haihdutinlaitoksia @
Pydrivid uuneja @ Pydrrekerrosuuneja @ Lammonvaihtimia, lampdteknisia lait-
teita ® Kemikaalien regenerointikattiloita @ Hoyrykattiloita @ Kartioporattuja
ja stanssattuja seulalevyja @ Laitteita kemian teollisuudelle @

A. AHLSTROM OSAKEYHTIO
Varkauden Konepaja
Varkaus

Puh. 4444 Telex 43-19

AHLSTROM

KARHULA ﬁ VARKAUS
R ———



JULLE

Kun Suomea sihk®distettiin, tarvittiin
voimalaitosten maansiirtotdissi
hyvéa kalustoa. JULLE oli tyéssa
mukana. Se muodostui maansiirto-
autona kisitteeksi.

Atomiajalla on viel&d kovemmat
vaatimukset. JULLE on pysynyt
kehityksen tahdissa. Se on téinain
vield tehokkaampi ja kdyttévarmempi
kuin 20 vuotta sitten.

JULLE-linja on tdydellinen.
Kantavuudet 13—110 tonniin.
Tehokas rakentaminen vaatii
nykyaikaisia koneita.

JULLE tayttaa ajokaluston
vaatimukset.

Euclid-maansiirtoautojen
edustus on siirtynyt
Machinery Oy-Tiekoneelle, joka vastaa myés
niiden huollosta ja varaosapalvelusta.

Euelid R50 MACHINERY OY

TEOLLISUUSK. 29, HELSINKI — POSTIOS. POSTILOKERO 10129
PUH. 716 711 iekone 00100 HELSINKI 10




Maailmankuulua tuotantoa
maaperan ja kallion kasittelyyn

AEROSPRAY 52
BINDER

ROG-LOG 540
MINING KIT

| <l CYANAMID >

O Maaperdn lujittamiseen

O Maaperdn vesitiivistykseen

O Rikkindisten kalliopintojen vuoraamiseen
O Erikoisaine kalliopulttausta varten

O Irtopélyn sitomiseen

O Reagensseja ja vaahdotusta varten

OSAKEYHTIO &w&_____m. KONELIKE

HELSINKI 10 ¢ P.LOK. 10310 « PUH 11421




SYVAKAIRAUS-
KALUSTOA

kaikkiin tutkimuksiinne

Sahkdkayttdinen syvakairauskone
BBS-35 AUG

poranpai 12 AG

Putkikoot EW — HW
Kairaussyvyydet 1067 m — 366 m.

Syvéakairauskone BBU-2
poranpaa 12 AG. Varustettuna
kaksoisputkenvetajalla.
Voimanlahteena paineilma.
Putkikoot EW — NW
Kairaussyvyydet 600 m — 250 m.

Molemmissa tyypeissa voidaan kayttaa

uutta Hall-Wireline-systeemia.

Valmistaja:

Boyles Industries Ltd.

Kanada

Péddedustaja:
KM

osasto OY GRON BLOM AB

Helsinki 10 — Aleksanterink. 48 — Puh. 62 58 61




BMI. BETONI- JA MAALABORATORIO
IMATRAN VOIMA OSAKEYHTIO

Virallisesti hyvaksytty aineenkoetuslaitos. Suorittaa betonin kel-
poisuuskokeita, laadunvalvontaa, raaka-ainetutkimuksia ym.
alaan kuuluvia tehtavia; maaperatutkimuksia, seismisia luotauk-
sia, syvakairauksia jne.

Posti: Oulu, Ahjotie 4. Puhelin Oulu 31 133 (vaihde)

Ilmoittajat — Annonsérer

A. Ahlstrom/Karhula Outokumpu
Airam/Kometa - Kallioporat Hans Palsbo

Algol Rautakonttori

Arnold Brink Rautaruukki

Ekstromin Koneliike Rikkihappo

Enso Rotator

Gronblom G. A. Serlachius

Imatran Voima Suomen Malmi

Axel von Knorring Julius Tallberg/Rakennuskoneet
Koneisto Julius Tallberg/Vuorikoneet
Lokomo Tampella/Tamrock
Machinery Tulenkestdvdt Tiilet
Murskauskone Witraktor
Nokia/Kaapelitehdas Vuorikone/ Wedag

Nokia/Kumitehdas Wartsild




TIEDATTEKO,
missi suhw
marinit

eroaa muista
uppopumpuista

MARINIT-WEMCO El TUKKEUDU!

Yildolevasta halkileikkauskuvasta néette, ettad siipipyd-
rén alla oleva vesitila on erittdin avara. Hyvin ligjuinen
ja suuria epdpuhtauksia sis#ltdvd vesikddn ei tuki
pumppua.

MARINIT-WEMCO PYORIlI AINA OIKEAAN SUUNTAAN!

Pumppu valitsee automaattisesti oikean pyérimissuun-
tansa, joten sita ei voi kytkea vaarin.

Pumppausteho 5 m:n nostokorkeudella on 800 I/min.
Hinta 1980,—

Vakiosiipipyorilld varustettuna teho on 5 m:n nostokor-
keudella 1400 |/min.

Hinta 1860,—

VUOKRAAMME MYOS
MARINIT-WEMCO PUMPPUJA.

Vuokrapumpun mahdollisen oston yhteydessé
hyvitdmme 90 % maksetusta vuokrasta.

JULIUS TALLBERG

 RAKENNUSKONEET
¥ Aleksanterinkatu 21 Helsinki 10
Box 10210 Puh.13611 Telex 12-764

NOKIA-
hihnalla
pitavasti
perille

Nokialaisiin voitte luottaa. Pintakuvioidut
NOKIA-kuljetushihnat vievat kuljetukset
perille. Nopeasti ja tehokkaasti. Suurilla-
kin nostokulmilla. Aina pitavalla otteella.

RIPAHIHNA soveltuu esim. hakkeen ja
soran kuljetukseen.

KARKEA PYRAMIDI nostaa sé&kkitavarat,
‘ lankut ja laudat.

NAPPULAHIHNA soveltuu viljan, hakkeen
ja hiekan kuljetukseen.

Tilaustydna valmistamme NOKIA-
kuljetushihnoja kaikkiin tarkoituk-
siin — Teidan vaatimustenne mu-
kaan.

oYy NOKIA AB
KUMITEHDAS




LUOTETTAVIA KAIVOSTEOLLISUUDEN
KONEITA
N-LIITOSTA

® Kaivosnostureita
Porakoneita
Liekkiporakoneita
Raappausvinttureita
Leukamurskaimia
Karamurskaimia
Kartiomurskaimia
Tankomyllyji
Kuulamyllyja
Luokittimia
Vaahdotuskennostoja
® Sihkdmagneettisia erottimia
® Suotopuristimia jne.

Karamurskain KKD 1200
Yldaukko 1200 mm,
ala-aukko 150 mm

Yleiskuva neuvostoliittolaisesta jauhimosta

Oikealla liekkiporakone SBO 5

Padedustaja ja maahantuoja

oy . ab Pédkonttori: Lonnrotinkatu 25, 00180 Hel-
sinki 18, puh. 645011, telex 12-1237




- Hyva tyo

Rautaruukki Oy tekee hyvaa tydtd, valmistaa
korkealuokkaista rautaa ja terésta seka valssaa
paksuja teraslevyja telakka- ja konepajateolli-
suuden raaka-aineeksi.

Rautaruukin terdslevyt syntyvat kotimaisesta
rautamalmista, josta yhtion omat kaivokset tuot-
tavat suurimman osan.

Hyvassa tydssd on monta osatekijaa, joista yksi
on korkealuokkainen raaka-aine, toinen uuden-
aikaiset valmistusmenetelmat ja kolmas inhimii-

RAUTARUUKKI OY

linen panos, johon kuuluu ammattitaitoinen hen-
kilokunta ja voimakas tutkimustoiminta.
Rautaruukin korkealuokkaiset teraslevyt ovat
maamme talouseldmalle arvokas asia. Myds
maailman markkinoilla niilla on kova kysynta.
Ja kehitys jatkuu, Kuluvan vuoden lopulia val-
mistuu ohutlevyjen tuotantolinja, josta saadaan
teraslevyja kevyen metaliiteollisuuden raaka-
aineeksj tai vaikkapa omakotitalojen kattopel-
leiksi.

Raahen rautatehdas, Otanméen kaivos, Raajar-
ven kaivos, Oulun ja Rovaniemen maimin-
etsintakonttorit, Helsingin konttori, Hameen-
linnan tehdas, Rautuvaaran kaivos.



Kiven murskaaminen ei nyt ole mikaan temppu,
mutta saada kuutiomaista mursketta — siihen
tarvitaan Lokomo-murskaimia. Malliesimerkkina
Lokomon murskainosaston tuotteista on kuvassa karamurskain
G 128. Sen syottoaukon asetusalue on 10-35 mm ja tuotanto talla
asetuksella 20-35 m’/h. Murskauskammion muotoilun
ansiosta sen tuottama murske on muodoltaan kuutiomaista.
Asetus saadetaan hydraulisesti ja nopeasti. Hydraulinen
ylikuormitussuoja ja automatiikalla suojattu kierto-
voitelujarjesteima tekevat murskaimesta kiyttovarman.
Vierintalaakeroinnin ansiosta tehohaviot jaavat
pieniksi. Runko-osat ovat Lokomon oman terastehtaan
sahkoterasvalua, akselit taottua CrNi-terista.

koneita kovaan ki




WARTSILAN
malmimyliyt
tehokkaaseen
jauhatukseen

Pyoriva mylly on kautta aikojen tunnettu mal-
minrikastuslaitosten jauhimena. Uskotteko Te,
etta sen rakenne voidaan muuttaa vastaamaan
nykyajan vaatimuksia? Me uskomme. Pitkaai-
kaisen kokemuksemme avulla olemme voineet
kehittaa niinkin vanhat koneet kuin myllyt
nykyajan tasolle.

WARTSILA

HELSINGIN TEHDAS PUH. 70671 TELEX 12623




Sala-lietepumppu SPV 458-8”

ja SPV 180-1"

Sﬂﬁﬂj-lietepumput kuluttavien ja
syovyttavien lietteiden pumppaamiseen

Sala-lietepumppu VAP 234-2”

SALA-lietepumput on suunniteltu erityisesti kaivos- ja
prosessiteollisuuden tarpeita varten. Salan pumppuoh-
jelmaan kuuluu sekd vaaka- ettd pystyakselisia keski-
pakoispumppuja, pumppukoot 1"—38" ja tehoalue n. 100
I/min.—10 000 I/min. Pumppaustehtavasta riippuen voi-
daan Sala-pumput varustaa kulutusosilla, jotka ovat joko
kumioituja-, Ni-Hard-valua, haponkestavaa terastd tai
silisiumkarbiidia. Kulutusosat ovat keskendan vaihtokel-
poisia. Suomeen on toimitettu useita satoja Sala-liete-
pumppuja.

Annamme mielellamme yksityiskohtaisia lisatietoja.

JULIUS TALLBERG

VUORIKONEET
Aleksanterinkatu 21 Helsinki 10 Puh.13611




Supdattimia ja sakeuttimia
kaivosteollisuudelle

Enso valmistaa The Eimco Corporationin lisenssilld erilaisia kaivosteollisuuden tarpeisiin suunniteltuja suodatta-
mia ja sakeuttimia sekad muita laitteita kiinteiden aineiden ercttamiseksi nesteista.

Enso-Eimcoilti

ng Pan suoatinRikkihappoOy:n Siilinjéarven tehtailla.

® EIMCOBELT SUODATTIMIA ® PAINESUODATTIMIA

@ EXTRACTOR SUODATTIMIA ® TOP FEED SUODATTIMIA

® AGIDISC KIEKKOSUODATTIMIA ® PRECOAT SUODATTIMIA

® RUMPUSUODATTIMIA ® SAKEUTTIMIA

® TILTING PAN SUODATTIMIA ® SUURTEHOREAKTIOSELKEYTTIMIA

ENSO-GUTZEIT OSAKEYHTIO @ KONEPAJA @ SAVONLINNA
PUHELIN 21 941 @ TELEX 5613 enso sf

TILGMANNIN KIRJAPAINO HELSINKI 1971
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