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Metallinjalostus- 
teollisuuden 

haasteet E 11:c 
Maaihnanlaajuinen metalliala muuttuu nopeasti: metal- 

leja käyttävä teollisuus keskittyy, uudet kilpailijat 
haastavat vakiintuneet toimijat, teknologian muutosvauhti 
kiihtyy ja metallien tuottajat ovat yhä ahtaammalla kustan- 
nusten ja hintojen puristuksessa. Lisäksi metallinjalostusalal— 
le on edelleen tyypillistä kysynnän ja tarjonnan alueellinen 
epätasapaino. Tämä yhdessä perinteisten toimitusrakentei- 
den kanssa selittää sen, miksi ala on herkkä suhdannevaih— 
teluille. 

Terästeollisuuden ja värimetalliteollisuuden tilanteet 
ovat EU:ssa erilaiset. Terästeollisuudessa yhdistyminen 

ja keskittyminen on voimakasta; viidellä maailman kymme— 
nestä suurimmasta teräksentuottajasta on pääkonttori 
EU:ssa. Tämän ansiosta EU:n terästeollisuus pystyy hank- 
kimaan pääomaa jatkuviin investointeihin innovatiivisiin ja 
ympäristöä säästävän teknologioihin, ja vähentämään myös 
vaaraa, että alan toiminta siirtyisi EU:n ulkopuolelle alueille, 
joilla kustannukset ovat suhteellisesti edullisemmat. 

Värimetalliteollisuuden tilanne on erilainen. EU on 
maailman suurin värimetallien kuluttaja, mikä johtuu 

EU:n tehdasteollisuuden, kuten auto—, ilmailu-, sähkö- ja 
koneteollisuuden voimakkaasta ja kasvavasta kysymästä. 
Vahvoista markkinoista huolimatta tilanne on ollut haasta—- 
vampi kuin terästeollisuudessa. EU:n tuottajat ovat viimeksi 
kuluneiden 20 vuoden aikana menettäneet markkinaosuuk— 
siaan. Kasvu on kuitenkin ollut hyvää nikkelintuotannossa. 
Tämän seurauksena EU:n riippuvuus kolmansien maiden 
toimituksista lisääntyy värimetalleissa ja niiden raaka—- 
aineissa. 

ekä teräs-» että värimetalliteollisuus kohtaavat kuiten-— 
kin nyt suurimman haasteensa maailmantalouden 

muuttuessa, kun kilpailu uusista teollisuusmaista, varsinkin 
Aasiasta, lisääntyy. Kiina on jo maailman suurin metallien 
tuottaja - suurempi kuin EU ja paljon edellä Japania ja Yh— 
dysvaltoja. Metalliraaka—aineiden kysyntä Aasiassa aiheuttaa 
suuria muutoksia maailmanmarkkinoilla ja nostaa hintoja. 
Tämä vaikuttaa raaka-aineiden saantiin maailmanlaajuisesti. 

Tämän kehityksen seuraukset ovat jo nähtävissä EU:ssa 
ja muualla maailmassa. Varsinkin romumetallia tuo- 

daan Aasian maihin yhä enemmän. EU:n metallintuotanto 
perustuu 30-50—prosenttisesti romumetalliin, joten tilanne 
on haaste EU:n metallinjalostusteollisuuden kilpailukyvylle. 
Tulevaisuudessa se voi vaikuttaa kierrätykseen ja kestävään 

kehitykseen liittyvään EU:n työhön. Euroopan komissio 
puuttuu tarkasti tapauksiin, joissa käytetään kauppasääntö— 
jen vastaisia menetelmiä. 

Energian käyttö on metallinjalostusteollisuuden toi- 
nen haaste. Energia muodostaa merkittävän osan metal- 

lintuotannon kustannuksista, ja Euroopan metallinjalostuste- 
ollisuus onkin aina pyrkinyt vähentämään energiankulutusta. 
Suuria parannuksia on saatu aikaan käyttämällä laadukkaita 
raaka-aineita ja parantamalla laitosten, välineiden ja tuotan- 
toprosessien tekniikkaa. Lähestymme kuitenkin nykymene- 
telmien rajoja, ja energiatehokkuuden parannuksille voidaan 
vähentää kulutusta enää rajallisesti. Keskipitkällä ja pitkällä 
aikavälillä on otettava käyttöön uusia prosesseja. 

Euroopan komissio jatkaa työtään löytääkseen edel- 
leen keinoja energiankulutuksen pienentämiseksi alalla. 

Metallinjalostusteollisuuden kannalta tärkeä alue on ilmas- 
tonmuutokseen liittyvä EU:n politiikka. Lisäksi on entistä 
kiireellisempää edetä Euroopan sähkömarkkinoiden vapaut- 
tamisessa. Euroopan komission ehdotukset suuntaviivoiksi 
Euroopan laajuisia energiaverkkoja varten sekä energiaverk- 
kojen ottaminen osaksi EU:n kasvualoitetta auttavat energia- 
markkinoiden vapauttamisessa. 

Alan tutkimustyötä on tehostettava ja painotettava 
raaka—aineiden tehokasta käyttöä, energiankulutuk— 

sen optimointia ja raaka—aineiden jalostukseen liittyvien 
päästöjen vähentämistä. Terästeollisuuden ensimmäinen 
keskipitkän aikavälin hanke Euroopan kouussion uudessa, 
terästeknologiayhteisöksi (technology platform) kutsutussa 
aloitteessa on hiilidioksidipäästöjen vähentäminen. Tämän 
maaliskuussa 2004 käynnistetyn teknologiayhteisön tavoit- 
teena on lisätä yhteistyötä alan sidosryhmien, mukaan lukien 
eri käyttäjäalojen, välillä ja laatia visio teknologian käytöstä 
pitkän aikavälin udevaisuudessa. Teknologisen johtoaseman 
säilyttäminen vaatii jatkuvia investointeja sekä uusien tuottei— 
den että uusien tekniikoiden tutkimukseen ja kehittämiseen. 

EU:n metallinjalostusteollisuuden strategiana nykyi- 
sistä ja tulevista haasteista selviämiseksi tarvitaan 

laadukasta ja asiakkaiden tarpeisiin räätälöityä tuotantoa. 
Laatukilpailussa pärjääminen on edellytys sille, että EU:n 
metallinjalostusteollisuus, jonka kustannusjoustavuus on 
rajallinen, menestyy jatkossakin maailmanlaajuisessa kilpai- 
lussaL 
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Yleiskuva Vänlhsten metallien ja terastuottei— kysyntä kasvoi lähes 3 %. 
kulutus kasvoi sekin erityisesti 
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tuotettiin 250 000 t. 
Vuoden lopulla Outokumpu myi 

kuparin ja sinkin kaivos- ja sulattolii- 
ketoiminnan ”New Bolidenille”. Ou— 
tokummulle tuli kaupassa 49 % uuden 
yhtiön osakkeista. Arctic Platinum 
Partnershipin 49 %:n osuus m 
syyskuussa Goldfieldsille ja jalometal- 
likaivostoiminnan pääosat Dragon Mi- 
ningille marraskuussa. Sopimus suo- 
dinliiketoiminnan myymisestä Larox 
Oy:lle tehtiin joulukuussa. 

Tornion laajennusohjelma on eden- 
nyt hyvin, 1,7 milj. tonnin laajennettu 
sulattokapasiteetti on jo valmiina. Uut- 
ta tuotantoteknologiaa edustava RAP 
5 —linja otettiin käyttöön helmikuussa. 
Hehkutus— ja peittausvaiheet toimivat 

2.3 03 ieunasi e tasamen  : ' . ' " " - - - .. . . . .. . jo hyvin ja kaikki kuumanauhat voi- ääripää kg:—111131 ngjpšgjg ,-:-;ut talon "' ' ...—rent E.; ha.:oopassa ä f f ä ä  hillitä autoteollisuuden heikko 1997 1998 1999 2033 2002 2003 daan jalostaa lopputuotte1ks1. Deger- J .. . . . & .  ... . -- ' ' " " kasvu : . forsin sulaton toiminta päättyi syys- 
Maailman tši'äätugtanto kaSVOi kuussa. 

vuorata 2003 n. ? %: 193133 pääosa ta- ”äm Kemin kaivos siirtyi suunnitelman 
nopeasti " : ” pahtui Kiinassa. Kiinan .oman kulu- mukaisesti maanalaiseen louhintaan 

Kuparm ]a kuparia—seosten kysyntä mksen nopea kasvu kuitenkin tasa— :n syyskuussa. Malmivarat 500 tason 
' kasvoi 2 % mutta alueelliset erot oli- painotti maaihnanmarkkinmta. Eu- yläpuolella ovat n. 50 Mt, mikä mah- 

nut-euro Pfäléušk'asm ; vat suuria. Kuparituotteiden kulutus roopassa terästuotteiden kysyntä oli "' dollistaa n. 40 vuoden toiminnan ny- 
. .;f: osien erittain nopeaa, Aineelliset'ir-t— kasvoi Kiinassa, mutta pysyi omallaan tasapamorsena vuoden 2002 tasolla: & kykapasiteetilla. 
' . " vestommt lisaantyl vät jopa 26%:a. Euroopassa. Yhdysvallmssa kysynta hleman elpyi 

.- VUOden l0135113» :» Rautaruukki-konserni 
' > Kuva 1. Kuparin hintakehitys Erikoisteräksissä kuitea vallitsi 

. - . . : - ' ' odottava tilanne koko vuoden 2003. Pää- & : ”, Rautaruukki Steelin terästuotanto oli ? m markkina-alueilla raskaiden kuorma— . - g 2,8 milj. tonnia (2,56). Fundian teräs- 
.2 autojen tuotanto laski n. 3 % ja henkilö- "" ' . '. ' . . '. . g % tuotanto oli 1,8 milj. tonnia (] 688 000). 
m autojen n. 1 %. es . ' . . ' Ö ' '. i. 3 Konsernin levy- ja putkituotteiden toi—- 
2166 Epävarmuutta aiheuttivat erikoises- Jt ' '. " 'š mitukset olivat samalla tasolla kuin 

ti raaka-aineiden ja energian nopeasti " -—— -— . .m . — < 3 vuonna 2002. Toimitusten keskihinta 
m HOUSSEEt hinnat ja raaka-aineiden ajoit- w m  . '. . zš oli 4 prosenttia edellisvugtista korke- 

taiset saatavuusongelmat. " ' W W  W & ampi. Pitkien terästuotteiden toimi- 
lm Ruostumattoman teräksen kysyntä =, . . ' "fm , . . ' 1 , . W; tukset kasvoivat 8 prosenttia ja niiden 
lm ' kasvoimodenZOOBaikana7%. 3 3 3 5 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 '  * 3 3 5 5 3 3 3 3 3 3 ” !  % keskihinta oli2prosenttia korkeampi 

Jaloteräksentuotantokasvoi vuoden : 5 i 5 & € "€ 5 i 5 & € & £ & 5 & £ & : l : & € " 5 : € ! š kuin vuonna 2002. 
lm aikana useiden suurten tuottajien in- 

” ”  . .. .. .. . . . . . . ., Iästääšäärägššsšešälflš- peas kehittämistä kohti korkeamman 
. . . . . . 'a ostusasteen 'a osaamisen tuotteita. 

1.31% EMS 0250352003 m : us sarastessa -- - & fl - -. 131122? s::gsämehsa kasvoi ] Outokummdn osuus maailman 
; Bate WO é....šša lle?-" gupottelden hinnat oli- muokattujen kuparituotteiden mark- Milj. ELR 
:" . . .. . . . . " -- jäi-kysyrman tasapainon kinoista sen palvelemilla markkinoilla 6 000 

m.if.z-;:--.:»a. "äimänä” (m & lkm tasaisia koko vuoden oli vuonna 2003 yli kymmenen pro- 
— -- .. , at olivat 11. 4% edellisvuotis- senttia. Outokummun osuus valssatun 5 cm 

" ;,at ruostumattoman teräksen markkinois- 
m m  Pitkien tuotteiden hintakehitys oli ta Euroopassa oli noin 2,6 prosenttia ja 

epayhnaista: Lamkatuotteiden hinnat maailmanlaajuisesu nom kahdeksan 4 000 
% olivat korkeimn'uHaan alkuvuodesta prosenttia. Teknologlan . myynrussa 

. laskien einen vuoden loppua koh— Outokummullal Oh suuri markkina- 
1700 den.-,..— Priit len tuotteiden hinnat olivat n. osuus useissa a an tuotteissa. ,. 3 Um & 2 % ko:skeammalla kuin vuonna 2002. Yuonna 2003 Outokummun luke— i: 1400 Terästontun hinnan nousu vuoden vaihto. oli 5,9 mrd euroa ja lukevortto . . 

. . aikana aiheutti kannattavuusongelmia 206 ”1111001133 euroa. Lukevmton suu- 2 Um . "00 . Perusmnta . ja va'i'ireuttt eri romulaatujen saata- 3538911 vaikutu jalostuspalkklmden 
- - - vuutta u.. . .. . . . 1 003 800 . ,..., a m m u s t e n  g e a r s — m m ; ?  "r'-: , > ..Staqessm Inkevalhio [23.11.34 mrd €]a & ' ' lo: Q " ” ' ” :"; " J " " ' ' o: ”. wer 011t.:..i-HIIPII-konseml lnkevmtto 104 M€. 'Terasalhimta tuotet- 

gg %; & š % % š .? | , .; tnn 1 868 000 tonnia. Kylmavalssattuja K 5 0 t k 8 
"- "" W ' Ou ' '.u konserni jatkoi vuoden tuotteita tuotettiin 807 000 tja kirkkaita ”Zi” like” ohumpu 

Kuva 2. Ruostumattoman teräksen hinta. " f...-.'Bntmnsa ja toimintansa no- kuumanauhoja 469 000 t. Ferrokromia Oy” ” va: to —> 
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Kuva 6. Tornion RAP 5 —linja 
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Kuva 7. Rautaruukin liikevaihto 

Konsernin liikevaihto oli 2 953 mil— 
joonaa euroa (2 884). Liikevoitto oli 
128 miljoonaa euroa (6). Liikevoittoa 
paransivat tuotehintojen nousu, oman 
terästuotannon kasvu, vuonna 2002 
käynnistetyt toimenpiteet kannatta- 
vuuden parantamiseksi sekä Fundian 
Lankaryhmän operatiivisen liiketappi- 
on pienentyminen. 

Rautaruukki siirtyi vuoden aikana 
uuteen organisaatioon. 

Imatra Steel Oy Ab 

Imatra Steelin liikevaihto oli 202,7 milj. 
euroa (200,40 eli 1 % enemmän kuin 
edellisenä vuonna. Vertailukelpoinen 
liikevaihto ilman jousiliiketoimintaa 
kasvoi 4 %. Kasvu syntyi takomoliike- 
toiminnassa, jossa sekä Imatra Kilstan 
että Scottish Stampingsin toimitusmää- 
rät kasvoivat. Imatran terästehtaan toi- 
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2000 2001 

nutusmäärä sen sijaan laski. Liikevoit- 
to oli 0,9 milj. euroa (3,2). 

Vuoden aikana romun ja energian 
hintojen nousu rasitti tulosta ja aihe- 
utti paineita sekä teräksen että myös 
komponenttien hintojen korottamisel- 
le. 

Kesäkuussa allekirjoitettiin sopi- 
mus, jolla Styria Group osti Billnäsin 
jousitehtaan liiketoiminnan ja käyt— 
töomaisuuden. Imatra Steel keskittyy 
nyt pitkien erikoisterästen ja kuor- 
ma-autoteollisuuden taottujen kom- 
ponenttien valmistukseen ja markki- 
nointiin. ' 

Imatran terästehtaan perusmetal- 
lurgian uudistamismvestoinnin toisen 
vaiheen, bloomivalukoneen ja. bloo- 
mien kuumennusuunin käyttöönotto 
tapahtui suunnitelmien mukaisesti 
elokuussa. Tämän kohnivuotisen oh- 
jelman tavoitteena on edelleen paran- 

taa tuotelaatua, vahvistaa perusmetal- 
lurgian kilpailukykyä sekä kohottaa 
terästehtaan palvelukykyä. 

Tuotekehityksen painoalueena oli- 
vat entistä ympäristöystävällisempien 
tuotteiden kehittäminen. Tao-ttujen 
komponenttien osalta näitä ovat aikai- 
sempaa kevyemmät kampiakselit ja 
etuakselipalkit. Teräskehityksen kei- 
häänkärkinä ovat suorasammutuste- 
räkset sekä hyvin lastuttavat teräkset. 
Tähän ryhmään kuuluu myös koeajo- 
vaiheessa oleva Imatra Green CutG, 
joka on kehitetty vaihtoehdoksi kor- 
vaamaan autoteollisuuden käyttämiä 
lyijyseostettuja automaattiteräksiä. 

Kaivosteollisuus 

Vuoden aikana kokonaislouhintamää- 
rä kasvoi hieman yli miljoonalla ton- 
nilla n. 19 milj. tonniin, Suurin kasvu 
oli teollisuusmineraalien louhinnassa. 

Inmet Mining 

Pyhäsalmen kaivoksen vuosi oli hyvä. 
Tuotanto sujui hyvin ja nousevat me- 
tallien hinnat vaikuttivat positiivises- 
ti tulokseen. Liikevaihto oli 55 M€ ja 
operatiivinen tulos 11,4 M€.Louhinta 
oli hieman edellisvuotta korkeampi 
yltäen yli 1,3 milj. tonniin. Myös ri- 
kasteiden tuotantoluvut olivat hieman 
korkeammat; kuparirikasteella 2 %:a ja 
sinkkirikasteella 12 %:a. Pyhäsalmen 
kaivoksen todetut malmivarat ovat 15 
milj. tonnia. Inventointikairauksissa 
n. 3 milj. tonnia todennäköisiä varoja 
todennettiin. 

Nordkalk Oyj Abp 

Nordkalkin kokonaislouhinta oli noin 
11 miljoonaa tonnia kallddldveä. Kalk- 
kikiven myymä kasvoi hieman edelli- 
seen vuotsen verrattuna. 

Myynmn lisäys tuli lähinnä teol- 
lisuussegmentistä, jossa tie— ja maa- 
rakennustuotteiden myynti kasvoi 
vonnakkaasti. Toimitukset paperiteol- 
lisuudelle lisääntyivät jonkin verran, 
teräs—- ja rakennusmateriaalituotteiden 
ollessa Viime vuoden tasolla. 

Myynti maataloudelle laski selvästi 
viime vuoteen verrattuna. Ympäristö- 
sektorilla savukaasujen puhdistukseen 
ja vedenpuhdistukseen tarkoitettujen 
tuotteiden myynti oli samalla tasolla 
km:n vuonna 2002. 

Liikevaihto kasvoi 3 % edellisestä 
vuodesta ja oli 259,8 miljoonaa euroa. 

Liiketoiminnan tulos, 35,3 miljoo- 
naa euroa, oli samalla tasolla kuin 

asi sitten, mikä vastaa 13,6 % liike- 
vaihdosta. Sijoitetun pääoman tuotto 
(313. 15,4 %. 

Milj. tonnia 
25 -- 

20 

Hyötykivllou hinta yht. 

Mstallimalmit 

Taoltminaraalit ja kivet 

Karbonaattlkivat 

0 € *" 

Kuva 8. Kaivosten kokonaislouhintamäärät. 

Ympäristö ' 13% 133322 
Maatalous 

8 % 

Rakennus 
materiaalit 

18 % Muu Teräs 
teollisuus 16 % 

l l  % 

Kuva 9. Nordkalk Oyj:n myynti asiakassegmenteittäin. 

Kemphos Oy Siilinjärvi 
Kemphosin fosforihappoliiketoimin- 
nan kannattavuus heikentyi oleellises- 
ti vuoden aikana erityisesti valuutta- 
kurssien muutosten takia. Tämä asetti 
toiminnalle haasteen, kustannusten 
kurissapitämisen samalla kun tuotan— 
totoiminnan tuli käydä täysillä. Vuosi 
olikin tuotannon osalta tasapainoilua 
kustannusten minimoinnin ja täyden 
käynnin välillä. Vuoden aikana Sii— 
linjärven kaivoksen kokonaislouhinta 
ylitti 11 Mt, josta malmin osuus oli 9,8 
Mt. Apatiitti rikastetuotanto oli mun— 
taman tonnin alle 800 000 t. Keskeisiä 
kehitysalueita ovat olleet tulevaisuu- 
den toimintaedellytysten varmistami- 
nen. Louhoslaajennukset toimivaan 
louhokseen liittyen on otettu käyt- 
töön siltä osin kun se voimassaole- 

vassa kaivospiirissä on mahdollista. 
Louhos- ja rikastushiekka-alueiden 
laajennusten edellyttämä YVA—pro- 
sessi on lopuillaan ja lupaprosessit 
voitaneen käynnistää vuoden 2004 
aikana. 

Mondo Minerals Oy 

Mondo Minerals Oy:n toiminta oli 
vuonna 2003 kaksijakoinen; alkuvuo- 
den alavireisyys vaihtui vuoden toisel- 
la puoliskolla voimakkaaseen paperin 
päällystystalkin kysyntään. Myytyjen 
talkkitonnien määrä lisääntyi n. 5 % 
edelliseen vuoteen verrattuna lisäyk- 
sen tullessa paperiteollisuuden tal- 
keista. Talkkituotteiden toimitukset 
eurooppalaiselle maali— ja muoviteol— 
lisuudelle pysyivät edellisen vuoden 
tasolla. 

Kaivosten kokonaislouhinta oli noin 
4,0 miljoonaa tonnia, josta talkkimal- 
min osuus oli noin 1,1 miljoonaa ton- 
nia. Yhtiön suomalaisilla tehtailla tuo- 
tettiin v. 2003 yhteensä 502 000 tonnia 
erilaisia talkkituotteita sekä 9 900 ton— 
nia nikkelirikastetta. Viennin osuus oli 
n. 40 % myydyistä tonneista. 

SMA Saxo Minerals Oy 

SMA Saxo Minerals Oy:n tehdas Tor- 
nion Röytässä toimi ensimmäisenä 
tuotantovuotenaan pieniä sisäänajo- 
vaikeuksia lukuun ottamatta erin- 
omaisesti. 

Poltettua kalkkia tuotettiin yli 100 000 
tonnia, josta valtaosa meni Outokum- 
pu Stainless Oyzn terästehtaalle. 

Yhtiön Kalkkimaan tehdas yhdessä 
Loukolammen tehtaan kanssa tuotti 
reilut 100 000 tonnia kalkkikivipohjai- 
sia tuotteita teollisuudelle ja maatalo- 
uteen sekä muita tuotteita n. 140 000 
tonnia tie- ja ympäristörakentamiseen. 

Tulikivi—konserni 

Tulikivi-konserni tuotti kuudella paik— 
kakunnalla vuolukivestä varaavia 
tulisijoja. Yhtiö on nykyään eräs Eu- 
roopan suurimmista kivenjalostajista. 
Yhtiön liikevaihto oli 53,6 M€ vuonna 
2003. Yhtiö vaikutti voimakkaasti Ki- 
vikeskuksen avaamiseen Juuassa tänä 
vuonna. 

Junior yhtlot 

Suomen malminetsinnän ja kaivos- 
toiminnan uusi kehityssuunta, junior 
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! kaivosyhtiöiden aktiivisuus, vahvistui 
vuonna 2003. Useat yhtiöt pyrkivät 
tekemään malminetsintä- ja kannatta- 
vuustutkimuksia. 

Outokumpu Oyj:n kanssa tehdyn 
kaupan kautta Dragonin tytäryhtiö 
Polar mining on operoinut Oriveden 
kultakaivosta ja jatkanut tutkimuksia 
Jokisivun ja Pampalon esiintymillä. 

Scan Mining aloitti louhinnan uu- 
delleen alusta Pahtavaaran kaivokses- 
ta. 

Scandinavian Gold tutkii Keivitsan 
esiintymää ja sen prosessitekniikkaa. 
Yhtiön mukaan todennäköiset malmi- 
varat ovat 120 Mt 0,21 % Ni ja 0,3 % Cu, 
0,41 g/t Pt+Pd, 0,11 g/t Au. Yhtiö tutkii 
myös Tepsan Au-Cu; Tarpomapään Au 
ja Koitelaisen PGM aiheita. 

Belvedere Resources tutkii Kopsan ja 
Vehkan kulta-aiheita Hituran lähistöl- 
lä. Lisäksi tutkimuksen alla ovat muu- 
tamat kulta-aiheet Kuusamossa. 

Talvivaaran aiheet Kolmisoppi ja 
Kuusilampi ovat myös kiinnostuksen 
kohteina. Talvivaaran kaivososakeyh- 
tiö pyrkii selvittämään niiden talou- 
dellisuutta uusia prosessireittejä käyt- 
täen. 

Sandvik-konserni ja 
Sandvik Mining and 
Construction (SMC) 

Sandvik konsernin liikevaihto 2003 oli 
5, 3 mrd € eli lähes sama kuin edellise- 
nä vuotena. Sandvik konsernin liike- 
voitto 2003 oli 540,0 miljoonaa € (631,0) 
ollen 10 % liikevaihdosta. 

Sandvik Mining and Construction'in 
(SMC) laskutus oli 1 570 M €. Laskutus 
parani 9 % edelliseen vuoteen verrattu- 
na kiinteällä valuuttakurssilla laskien. 
Saatujen tilausten määrä oli 1 634 M €, 
mikä oli 6 % enemmän kuin edellisenä 
vuonna. Varsinkin vuoden viimeinen 
neljännes oli varsin suotuisa saatujen 
tilausten ollessa 17 % edellisvuotta 
suuremmat. 

Laite- ja kalustomyynnin kasvuun 
vaikuttivat raaka-aineiden sekä korke- 
an teknologian hyvä kysyntä. Kaivos- 
toiminnan aktiviteetti vaihteli alueelli- 
sesti merkittävästi ollen vuoden alussa 
hyvä Etelä-Afrikassa ja piristyen lop- 
puvuodesta Australiassa sekä IVY:ssä. 

Liikevoitto oli 159 M €, ollen 10 % 
laskutuksesta. Tulos heikkeni hieman 
edelliseen vuoteen verrattuna johtuen 
pääasiallisesti epäedullisesta US dolla- 
rin kurssista. 

Tuotekehityksessä kaivostekniikan, 
automaatiotekniikan ja tietotekniikan 
yhdistäminen jatkui. AutoMine-kon- 
septiin perustuvia automaattisia las- 
taus- ja kuljetusjärjestelmiä myytiin 
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mm Codelcon El Tenienten kuparikai- 
vokselle Chileen ja De Beers Finschin 
timanttikaivokselle. 

Suomalaisten avolouhosasiakkai- 
den kanssa aloitettiin porauslaitteiden 
kunnossapidon ja tuotannonseuran- 
taprojekti, jossa internetin välityksellä 
annetaan asiakkaille palautetta reaali- 
aikaisesti laitteiden lähettämästä datas- 
ta; poratuista metreistä, konetunneista, 
tunkeutuvuudesta jne. Lis-äksi laitteissa 
on GPS paikannus. 

Metso Oyj 

Vuonna 2003 Metso-könsernin liike- 
vaihto oli 4,25 miljardia euroa. Liike- 
voitto ennen kertaluonteisia eriä ja liike- 
arvon poistoa oli 133 miljoonaa euroa. 
Uusia tilauksia saatiin 4 256 miljoonan 
euron arvosta. 

Metso Mineralsin liikevaihto oli vii- 
me vuonna 1,63 miljardia euroa ja lii- 
kevoitto ennen kertaluonteisia eriä 74,5 
miljoonaa euroa. Tilauskannan arvo oli 
vuodenvaihteessa 397 miljoona euroa. 

Metso Minerals vakiinnutti vuoden 
2003 aikana asemansa maailman johta- 
vana kiven- ja mineraalienkäsittelyn lai- 
te- ja järjestelmätoimittajana. Päämark- 
kina-alueita olivat Eurooppa, Pohjois- 
Amerikka, Aasia sekä Etelä-Amerikka. 

- Kallioperän-naitua 
H Kulta ja platinamotallil 
- Peruamstaltit 

Rakennusklvet ja 
masuusmmaraalh 

Kuva 10. GTK:n tutkimusalueet 

Metso Mineralsin asiakasteollisuuk- 
sista maanrakennusteollisuudessa ky- 
syntä heikkeni Euroopassa. Pohjois- 
Amerikassa kysyntä alkoi piristyä vii- 
meisellä neljänneksellä. Kiinan markki- 
noilla kysyntä jatkui hyvänä. Kokonai- 
suutena kaivosteollisuuden tuotteiden 
kysyntä oli tyydyttävä. Vuoden loppua 
kohti laite- ja projektikyselyjen määrä 
lisääntyi Etelä-Amerikassa, Etelä-Afri- 
kassa ja Australiassa. 

Metso Minerals teki vuoden 2003 
aikana merkittäviä päänavauksia uu- 
sille markkina-alueille. Vuoden mitta- 
vin, 50 miljoonan euron laitetoimitus, 
sovittiin Alrosa-timanttilmivokselle 
Iakutiaan, Venäjälle. Toimitus käsitti 
mm. jauhinmyllyjä sekä massiivisia 
kaivosmurskaimia. 

Kiinaan Metso Minerals sopi mm. 
rautamalmin pelletointilaitoksen toi- 
mituksesta Wuhan Iron and Steel -yh- 
tiölle. Vuonna 2005 valmistuva laitos 
on laatuaan Kiinan suurin. 

Larox 

Laroxin liiketoimintavuosi 2003 kään- 
tyi heikon alun jälkeen hyväksi. Lii- 
kevaihto laski hieman ollen 56,5 M€. 
Konsernin liikevoitto oli 4,16 M€ ja tu- 
los 3,063 M€. 

'.
ll
l”
. 

Liikevaihdosta tuli edellisten vuosien 
tapaan yli 90 % Suomen ulkopuolelta. 

Uusien suodattimien myynti jakau- 
tui varsin tasapainoisesti kaivos- ja 
metallurgisen sekä kemian- ja muun 
prosessiteollisuuden kesken painottu- 
en kuitenkin kaivos- ja metallurgisen 
teollisuuden puolelle. Aasia yli 35 pro- 
sentin osuudella oli vahvin markkina- 
alue vuonna 2003, jossa tärkein osa- 
alue on Australia. Myynti suuntautui 
erittäin vahvasti kemianteollisuuteen. 

Pohjois- ja Keski-Amerikassa pääasi- 
assa kemian- ja muuhun prosessiteol- 
lisuuteen painottuva myynti oli vuotta 
2002 alemmalla tasolla. 

Etelä-Amerikassa myynti painottui 
kaivos- ja metallurgiseen teollisuuteen 
myynnin osuuden ollessa n. 15 % koko 
laskutetusta myymästä. 

Myynti Suomessa ja Euroopassa jat- 
kui edellisvuotta vastaavasti painottuen 
vahvasti kemianteollisuuteen ja kattaen 
noin neljänneksen koko myynnistä. 

Suomen Malmi Oy 

Yhtiön liikevaihto oli runsaat 8 miljoo- 
naa euroa. 

Kalliorakentamiseen liittyvien pal- 

velujen osuus jatkoi kasvuaan ja muo- 
dosti lähes puolet yhtiön toiminnasta 

Smoy on kehittänyt aktiivisesti uu- 
sia palveluja erityisesti kallioraken- 
tamiseen. Kehityksen viimeisin tulos 
on palvelu, jossa reiän seinämää ku- 
vaamalla saadaan virtuaalinen sydän- 
näyte. 

GTK 

Metallisten malmien osalta etsintä 
painottui kultaan eri puolilla maata, 
Pohjois-Suomen PGM kerrosintruu- 
sioihin sekä nikkeliin Itä-Suomessa 
ja sinkkiin Pohjanmaalla. Teollisuus- 
mineraalitutkimuksissa etsinnän pai- 
nopisteinä olivat Lounais-Suomen 
karbonaattikivet, Itä-Suomen talkki ja 
Pohjois-Suomen kaoliini. Alueellisia 
luonnonkiven etsintäkartoituksia teh- 
tiin Pirkanmaalla, Itä-Uudellamaalla 
ja Keski-Lapissa. 

Kauppa- ja teollisuusmini steriölle ra- 
portoitiin Kittilän Kettukuusikon kul- 
taesiintymä markkinoitavaksi edelleen 
teollisuuden jatkotutkimuskohteeksi. 
Aikaisemmin raportoiduista Peräme- 
van ja Kairinevan ilmeniittiesiintymien 
valtausoikeudet siirrettiin Kalvinit Oy: 

maailman suurin, nikkelin tuot- 

tajana suurimpien joukossa. 

I m p r o v i n g  Y o u r  W o r l d  

OM Group, Inc. on maailman 
johtava metallipohjaisten 
erikoiskemikaalien ja pulve- 
reiden tuottaja. Koboltin tuot- 
tajana ja. jalostajana OMG on 

OMG Kok/vala Chemicals Oy 
OMG Harjavalta Melee! Oy 

lle ja Iso-Sorron kalsiittiesiintymän oi- 
keudet Nordkalk Oyj Abp:lle. 

GTK ja VTT tekivät syksyllä sopi- 
muksen Outokummussa sijaitsevan 
mineraalitekniikan laboratorion siir- 
tymisestä vuoden vaihteessa GTK:n 
organisaatioon. 

Suomen ja Venäjän välisellä velka- 
konversiorahoituksella toteutetun sy- 
väseismisen FIRE (Finnish Reflection 
Experiment) heijastusluotaushankkeen 
kenttätyöt saatiin loppuun. Alustavat 
tulkinnat ovat jo tuoneet aivan uuden 
käsityksen Suomen maankuoren BD- 
rakenteesta. FIRE-hanke teki lupaavia 
menetelmäkokeiluja heijastusseismis- 
ten mittausten käytöstä tunnetuilla 
malmialueilla. Tavoitteena oli selvittää 
menetelmän soveltuvuutta raaka-aine- 
varojen etsintään. 

Lopuksi muutamia KTM:n tilasto— 
lukuja. Valtauksia myönnettiin n. 200. 
Vuonna 2003 voimassa olevien valtaus- 
ten luku laski jonkin verran edellisestä 
vuodesta ja oli tämän kuun puolessa 
välissä n. 1700 valtausta ja kairauksia 
tehtiin hieman yli 160 000 metriä. Mal- 
minetsinnän tutkimusinvestoirmit las- 
kivat hieman ollen 37 M€.L 

Lisätietoja osoitteesta 
www.amg£.cam 



10 

Rautaruukki-konsernin toimitusjohtaja Sokeri Tamminen, 
Vuorimiespöivillö 26.3.2004 

Terästeollisuuden asiakasyritykset 
keskittyvät ydinliiketoimintaansa ja 
ulkoistavat niiden ulkopuolelle jääviä 
toimintojaan. 

Asiakasyritykset myös verkostoitu- 
vat toisten yritysten kanssa saadak- 
seen tukea ydinliiketoiminnalleen. 
Verkostoituminen on keino hyödyntää 
suuruuden ekonomiaa ja parantaa te- 
hokkuutta. Asiakkaat haluavat lisäksi 
hankkia aiempaa suurempia osa- tai 
tuotekokonaisuuksia ja lyhentää han- 
kintaketjuaan. Yritykset siirtävät myös 
toimintojaan maihin, joissa ne arvioi- 
vat olevan parhaat toimintaedellytyk— 
set liiketoiminnalleen. 

Osa teräsalan yrityksistä on fuusioi- 
tunut tai liittoutunut toisten yritysten 
kanssa. Konsolidointi on laskenut yri- 
tysten määrää esimerkiksi Euroopassa 
ja se on vaikuttanut myönteisesti alan 
tuotteiden kysynnän ja tarjonnan tasa- 
painoon. 

Rautaruukin liiketoimintamallin 
muutos 

Rautaruukki on valinnut tavoitteekseen 
muuttua terästuotteiden valmistajasta 
metalliratkaisujen tuottajaksi. Uusi lii- 
ketoimintamalli ja siihen liittyvä orga- 
nisaatio astuivat voimaan 1.9.2003. 

Muutoksen tavoitteena on selkiyt- 
tää ja tehostaa asiakkaiden ja konser- 
nin välistä kanssakäymistä sekä luoda 
perusta konsernin uudelle kasvulle ja 
kannattavuuden parantamiselle. Tu- 
levaisuuden kasvu perustuu valituille 
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Terästeollisuuden liiketoimintaympäristö on muuttunut 
nopeasti. Tärkeiden asiakastoimialojen, konepajateol- 
lisuuden, offshore- ja telakkateollisuuden sekä metalli- 
tuoteteollisuuden monet yritykset ovat mukana konso- 
lidoitumisessa ja osa muuttuu globaaleiksi toimijoiksi. 
Muutokset heijastuvat myös alueellisella strategialla 
toimivien yritysten liiketoimintaan. Tärkeän asiakas- 
toimialan, rakentamisen, arvioidaan jatkossakin olevan 
pääosin alueellista liiketoimintaa. 

Rautaruukin liiketoiminta- 
llin muutos 

Visio: Ratltalsulllketolmlntaan valltullla 
asiakastolmlalollla 

- - - - - -  

2063 
Luotettava 

terästoimittaja 

Ratkaisut 

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  

| | —  
. . . . . .  
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tuotteet hallit-tais ; tuotteet 
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zece—201 0 
Halutuin 

ratkaisutoimittaja 

Strategiset valinnat; 
kannattavuus ja kasvu 

Lähtökohdat .. . 
s - I ' :  

mutaman— 
osaaminen- ! 1I.;iegjjiiil'ms juniin? la. pamauutepamm 
Joustava 
lauluilla—:a 

Strategiset-valinnat 

oimakas keskittyminen 
rakentamiseen, konepaja- 

; ja metaliituoteteollisuutee 

Vahva painotus , »; 
' uurnan-uutta * Pohjoismaiden ja 

Baltian markkinoille kokonäikoijmn 
- uudenlaista nikamat! 

asiakkaan hieronnan 
Lisäarvoa komponenteista, fill muun" 
järjestelmistä ja ratkaisuista kehittämiseen 

' - - laajemmat routaisu- 
kokonaisuudet 

Kilpailukykyä Iogistiikasta 
ja verkostoyhteistyöstä 

asiakastoimialoille lisäarvoa antaviin 
ratkaisukokonaisuuksiin. Asiakastoi- 
mialat ovat rakentaminen, konepajate- 
ollisuus ja metallituoteteollisuus. 

Ratkaisuliiketoimintaa kehitetään 
kolmessa asiakasvastuullisessa divi- 
sioonassa, Rakentamisen ratkaisut, 
Konepajateollisuuden ratkaisut ja 
Metallituoteteollisuuden ratkaisut. 
Neljäs asiakasvastuullinen divisioona 
on Metallituotteet, johon on keskitet- 
ty teräs- ja metallituotteiden myynti ja 
tuotteiden asiakaskohtainen esikäsitte- 
ly. Konsernin teräs- ja valssaustuotanto 
on keskitetty Tuotantodivisioonaan. 

Strategiset valinnat 

Toimintamallin muutos pohjautuu 
konsernin nykyisiin vahvuuksiin: vah- 
vaan markkina—asemaan ydinmarkki- 
noilla, syvälliseen materiaaliosaami- 
seen, tehokkaaseen tuotantoon sekä 
joustavaan ja tehokkaaseen logistiik- 
kaan. 

Toimintamallin valitut asiakasseg- 
mentit, asiakkaiden tarpeista lähtevät 
ratkaisut sekä markkina-aluepainotus 
ovat pohjana strategian jatkokehittä- 
misella. 

Vahva markkina-asema 
ydinmarkkinoilla 

Rautaruukilla on vahva markkina-ase- 
ma ydinmarkkinoillaan Pohjoismaissa 
ja Baltiassa, joiden osuus liikevaih- 
dosta on lähes 60 prosenttia. Yhtiö on 
ydinmarkkinoillaan markkinajohtaja 
useissa hioteryhmissä. Kattavan palve- 
lukeskusverkoston avulla asiakkaille 
voidaan toimittaa terästuotteiden ohel- 
la myös muita metallituotteita sekä tar- 
jota esikäsittelypalveluita. 

Ratkaisudivisioonien osuus Rauta- 
ruukin myynnistä on nykyisin noin 
kolmannes. Etenkin ydinmarkkina— 
alueella tuotamme rakentamisen asia- 
kasyrityksille ratkaisukokonaisuuksia 
ja olemme kasvattamassa niiden osuut- 
ta myös konepaja- ja metallituoteteolli- 
suudelle. 

Konsernin liiketoiminnan paino- 
piste on tulevaisuudessa ydinmarkki- 
na—alueella. Sen ulkopuolella olevaa 
liiketoimintaa arvioidaan uudelleen 
käyttäen kriteereinä kannattavuutta 
ja soveltuvuutta ydinliiketoimintaan. 
Toimintoja yhdistetään suuremmiksi 
kokonaisuuksiksi ja heikosti kannatta- 
vista toiminnoista luovutaan. 

Syvällinen materiaaliosaaminen 
Rautaruukki hallitsee koko metallur- 
gisen prosessin raaka-aineista jatkoja- 

Yksinkertaistettu rakenne tukee 
kasvua ja kannattavuutta 

Asiakkaat 
Ratkaisut R 

rakentaamaan . ' ' 

Logistiikka 

lostustuotteiksi. Konsernilla on laaja 
tuotevalikoima, johon kuuluu monia 
korkean jalostusarvon erikoistuotteita. 
Niitä ovat mm. vaativat erikoisteräk- 
set, konepaja-— ja metallituoteteollisuu- 
den komponentit sekä rakentamisen 
katto- ja semäelementtijärjestelmät. 

Vahva materiaaliosaaminen antaa 
hyvän perustan erilaisista tuotteista, 
komponenteista ja järjestelmistä koos- 
tuvien ratkaisukokonaisuuksien to- 
teuttamiseen. Omien terästuotteiden 
ohella ratkaisukokonaisuuksiin voi- 
daan sisällyttää myös muita materiaa- 
leja, kuten ruostumattomia teräksiä ja 
alumiinia. 

Tehokas tuotanto 

Yhtiön tuotantoyksiköt ovat hyvässä 
kunnossa viime vuosina tehtyjen mo- 
demisointien ja merkittävien inves- 
tointien vuoksi. 

Tuotantoteknologiassa ei ole lähi- 
vuosina suuria investointitarpeita. 

Konsernin teräs-, valssaus- ja putki- 
tuotanto on organisoitu yhdeksi kus- 
tannustehokkaaksi kokonaisuudeksi. 
Tavoitteena on kustannustehokkuu- 
den, toimitustäsmällisyyden ja laadun 
jatkuva parantaminen. 

Kysynnän vaihteluiden vaikutuk- 
sia vähennetään kapasiteetin joustoja 
lisäämällä ja kehittämällä ohjausjär- 
jestelmiä sekä alentamalla tuotannon 
kiinteitä kustannuksia. Tuotantodivi— 
sioona vastaa tuotantoprosessien ja 
perustuotteiden kehittämisestä. 

Joustava ja tehokas logistiikka 

Rautaruukilla on Pohjoismaissa ja Bal- 
tian maissa nopeiden ja täsmällisten 

Pretorius liikevaihto seos 
liiketoimintaryhmlulln 

Liittovaltio 2003: 2953 KG m 
toimitusten ansiosta logistinen kilpai- 
luetu. Merkittävä osa asiakkaiden tuo- 
tekuljetuksista hoidetaan tehokkaina 
merikuljetuksina, joita täydennetään 
maantie- ja rautatiekuljetuksilla. 

Ydinmarkkina-alueen kattava teräs- 
ja metallipalvelukeskusten verkosto ja 
nopeat suorat tehdastoimitukset ovat 
toinen logistisen vahvuutemme perus- 
ta. Asiakkaille voidaan toimittaa kus- 
tannustehokkaasti myös pieniä tuote- 
ena. 

Asiakkaiden asioiminen yhtiön kans- 
sa helpottuu, kun asiakkaita konsernin 
uuden rakenteen mukaisesti palvellaan 
yhdestä pisteestä. 

Toimitusvarmuuden ja -täsmällisyy- 
den edelleen parantamiseksi kehite- 
tään tilaus-toimitusketjun ohjausta ja 
selvennetään myynnin ja tuotannon 
työnjakoa. Logistiikan tehokkuutta 
lisätään purkamalla päällekkäisiä va- 
rasteja. 

Pääosa konsernin terästuotannon 
raaka-ainehankinnoista tehdään lähi- 
alueelta ja kuljetukset tapahtuvat suu- 
relta osin edullisina merikuljetuksina. 

Ratkaisuliiketoiminta on 
kasvualue 

Rautaruukki hakee uutta kasvua ja 
parempaa kannattavuutta valituille 
asiakastoimialoille suunnatusta rat- 
kaisuliiketoiminnasta. Ratkaisuko- 
konaisuudet räätälöidään asiakkaan 
tarpeiden mukaisesti erilaisista mo- 
duuleista. Moduulit voivat olla joko 
yhtiön omia tai yhteistyöverkoston 
tuotteita, komponentteja, järjestelmiä 
ja palveluita. Terästuotteiden ohella 
moduulit voivat sisältää myös muita 
materiaaleja. Näin asiakkaille voidaan 
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tarjota aiempaa laajempia ratkaisuke— 
konaisuuksia. 

Tavoitteena on kasvattaa ratkaisu- 
liiketoimintaa niin, että se 3-4 vuoden 
kuluttua olisi noin puolet liikevaih- 
dosta. Kasvutavoitteen saavuttaminen 
edellyttää orgaanisen kasvun lisäksi 
yritysostoja-. 

Metallituotteet-divisioona on 
aluksi suurin 

Metallituotteet—diidsioonan tavoittee- 
na on kasvattaa teräs- ja metallituot- 
teiden myyntiä. Divisioona myy kon— 
sernin omien terästuotteiden ohella 
myös muita teräs— ja metallituotteita 
ja etenkin niiden osuutta myymistä 
kasvatetaan tulevaisuudessa. Vuonna 
2003 divisioonan osuus konsernin lii- 
kevaihdosta oli kaksi kolmasosaa. 

Divisioonalla on konsernin ydin- 
markkina-alueella omat palvelukes- 
kukset, joissa asiakkaille prosessoi- 
daan heidän tarpeidensa mukaisesti 
räätälöityjä tuotteita. 

Tavoitteena on myös myynnin ja ja- 
kelun kustannustehokkuuden paran- 
taminen karsimalla päällekkäisiä toi- 
mintoja. Sen on määrä tuottaa vahvaa 
kassavirtaa, jotta konsernin sijoitetun 
pääoman tuottoa voidaan parantaa ja 
velkaantuneisuusastetta alentaa. Näin 
luodaan myös edellytyksiä ratkaisulii- 
ketoiminnan kehittämiselle. 

Hyötyä asiakkaille 

Uusi liiketoimintamalli antaa aiempaa 
enemmän lisäarvoa asiakkaille. 

Rautaruukkilaiset perehtyvät entistä 
syvällisemmin valittujen asiakastoimi- 
alojen yritysten tarpeisiin. Tutkimus- 
ja wotekehitystyötä suunnataan yhä 
enemmän asiakaskohtaisiin tuote- ja 
palvelusovelluksiin. 

Ratkaisukokonaisuudet tarjoavat ra— 
kentamisen asiakkaille hyötynä mm. 
rakentamiseen käytetyn ajan sekä ko— 
nepaja—— ja metallituoteteollisuudessa 
tuotteiden valmistusaikojen lyhenemi— 
sen. 

Samalla liiketoiminnan riskit pie- 
nenevät ja asiakkaat voivat keskittyä 
ydinliiketoimintaansa. 

Rautaruukissa kehitetään myös yh- 
teistyöverkoston hallintaa. 

Tavoitteena on yhdistää yhteistyö- 
verkoston ja Rautaruukin tuotteet ja 
palvelut asiakasta hyödyttäviksi laa- 
joiksi ratkaisukokonaisuuksiksi. 

Rautaruukin tavoitteena on yksi yh- 
tenäinen yhtiö. Se selkiyttää j helpot- 
taa asiakkaiden asiointia yhtiön kans- 
sa, koska asiakkaita palvellaan yhdestä 
pisteestä. 
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Hyötyä Rautaruukille 

Rautaruukki kehittää tuotteiden ja 
palveluiden kokonaisuuksia, joissa 
osaamisen ja tietotaidon merkitys on 
suurempi kuin perinteisillä terästuote- 
markkinoilla. Tällaisen liiketoiminnan 
syklisyys on perinteistä terästeolli- 
suutta vähäisempää. 

Volyymituotantoon perustuva pe- 
rinteinen terästeollisuus on pääoma- 
valtaista. Rautaruukin kasvualueeksi 
valittu ratkaisuliiketoiminta on vähem— 
män pääomaintensiivistä ja perustuu 
mm. osaamisen kehittämiseen. 

Rautaruukki on määritellyt talou— 
delliset tavoitteet seuraaville kolmelle 
vuodelle: pääoman tuottotavoite 12 
prosenttia ja liikevoittotavoite 5—7 pro- 
senttia liikevaihdosta. Velkaantunei— 
suusaste aiotaan laskea 70-80 prosentin 

Pääpainotukset 2004 

' Ratkaisudivisioonat 

- m m m  

3— , 
Li (7 ' ” * - h —  

tasolle. Pitemmän aikavälin strategiset 
tavoitteet ovat 15 prosenttia pääoman 
tuotolla ja 7 prosenttia liikevoitolle. 
Rautaruukin kannattavuutta parantaa 
osaltaan konsernin kiinteiden kustan- 
nusten alentaminen. Se toteutetaan 
purkamalla päällekkäisiä toimintoja 
mm. hallinnossa ja myynnissä. Hei-— 
kosti kannattavaa myyntiä ja ydin- 
liiketoimintojen ulkopuolella olevia 
toimintoja karsitaan. Pääoman käytön 
tehostamiseksi myös päällekkäisiä va- 
rastotoimintoja puretaan. 

Toimenpiteet konsernirakenteen 
yksinkertaistamiseksi ja tietojärjestel— 
mien yhtenäistämiseksi käynnistettiin 
syksyn 2003 aikana. ]uridisten yhtiöi- 
den määrää vähennetään. Konsernissa 
siirrytään monien tuote- ja yhtiönimi- 
en yhdistelmästä yhden nimen käyt- 
töön.L 

.. Weiden & m q m m m  
3 ;.gi'n; - '.:j- ' W k a m a m  

- Tuotantodivisioonan tavoäteena porattua: 

-— turnauksessamme . 
— WWMGM 
- imuunssmmmas ja Ma 
- Mannonen tottelematta m 

Esimerkkejä kokonaisratkaisuista: 
Haukat-isoo?! 
' Monumentti-ika; ia nassammw muuttumattomassa mke Monikon ja Iceman 
itämaisiin 

- Asennusvamis tommosess konaan muserrun anista ja aiheutddjoidsn ominaisista 
Willistä muunnetaan: 

— nopean asennuksen työmaalla 
- avoimen. oilsrittoman sisaälan 
— hyvän lampo— ja äänieristykseen paloturvallisuuoen 

— Toteutettu useita kohteita Kestä-Euroopan kasvettua merkki 
—J—z,<L- ;. 

noilla 
u... 

(D anu-muunna: 

Axios, PANalytical's new range ofwavc— 
length—dispersive XRF spectrometers, is 
advanced, rapid, and easy-to—use. But 
most significantly, the Axios concept is 
built around you, with industry—specific 
versions that meet the precise needs of 
your application. 

Axios is robust — built to work perfectly 
in unforgiving, ori-site industrial condi— 
tions. Consequently, analytical perform- 
ance is unaEected by heat and dust, assur- 
ing you of the precision required in typi— 
cal production control environments. 

Harjavalta Cop-per Oy 
on merkittävä osa 
uutta Bolidenia. 

Uusi Boliden on yksi 
maailman johtavista 
kuparin ja sinkin 
kaivos— ja sulattoyhtiöistä. 

Uusi Boliden syntyi Bolidenin ja Outokumun 
kaivos— ja sulattotoimlntojen yhdistämisestä. 
Kuparin sulatuksessa se on yksi Euroopan 
suurimmista yhtiöistä. Vaikka tiemme 
Outokummun kanssa erosivat, kiinteä yhteistyö 
välillänune jatkuu edelleen. Me Harjavalta 
Coppetissa jatkamme Hanavallan sulaton ja 
Porin kuparielektrolyysin kunniakkaita 
perinteitä. 

Harjavalta Copperin päätuote on puhdas 
kuparikatodi. Tärkeitä tuotteita ovat myös 
kulta, hopea ja rikkihappo. Metallinvaimistus 
on vaativaa teollisuutta ja meillä sitä tekevät 
huippuammartilaiset. 

Harjavalta Coppa: valmistaa korkealaatuista 
kuparia maailman parhaalla menetelmällä! 

iBOLIDEN 
www.boliden.com 

I'ANalytical (Oy Spectris Finland Ab) 
Sil'iikallkmdc ]. 
FIN—02630 ESPOO 
Finland 
Tel: 358 9 2709 5591 
Fax; 358 9 2709 5594 
joukonicminenépamlytimlnom 

www.panalytical.com 

*! PANaIyticaI 
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Rautaruukissa ollaan aja- 
massa sisään uutta business-— 
ajattelua, jossa asiakas ja 
asiakkaan tarpeet on nostet- 
tu ykköseksi. Konsernin uusi 
toimitusjohtaja Sakari Tam- 
minen on viime kuukausien 
aikana lähes lähetyssaar- 
naajan sitkeydellä esittänyt 
eri tilaisuuksissa talon uutta 
asiakaslähtöistä toiminta- 
mallia (s. 10-12). 

"Kun muutosta lähdetään toteutta- 
maan ei muutossanomaa enää sovi 
monimutkaistaa. Se on aina esitettävä 
perusmuodossaan. Jokainen lisäys tai 
oikaisu antaa aiheen uusiin tulkintoi— 
hin ja on mahdollista, että joku tippuu 
kärryiltä. Kun ollaan joukolla liikkeellä 
ja on päästy vauhtiin ei saa tehdä odot— 
tamattomia käännöksiä. Esimerkiksi 
samojen asioiden toistuminen saattaa 
tuntua ajan myötä vähemmän kiinnos- 
tavalta, mutta niin se vain pitää tehdä”, 
perustelee Sakari Tamminen kalvojen— 
sa uusiokäyttöä. 

Esitimme Sakari Tammiselle joukon 
kysymyksiä Rautaruukin uudessa pää- 
konttorissa Helsingin Herttoniemiessä, 
entisessä Aspo-talossa. 

”Pääkonttorin muutto tänne Hertto- 
niemeen ja Helsingin henkilöstömme 
kokoaminen saman katon alle on tär- 
keä osa muutosprosessia. Sillä olemme 
halunneet korostaa, että muutospro- 
sessi koskee joka ikistä rautaruukki- 
laista", toteaa isäntämme haastattelun 
alkajaisiksi. 

Talousmiehenä toimit järjestysmie— 
henä insinöörien hiekkalaatikossa. 
Minkälaisen vastaanoton olet saa- 
nut? 

ST: En ole missään vaiheessa aina- 
kaan vielä kokenut mitään negatiivista. 
En siitä, että olen tullut talon ulkopuo- 
lelta enkä siitä, että minulla on kaupal— 
linen koulutus. Olen yli kaksikymmen— 
tä vuotta tehnyt läheistä yhteistyötä 
insinöörien kanssa ja uskon, että sinä 
aikana myös tekninen tietämykseni 
on karttunut. Tässä vaiheessa elämää 
koulutuksen laadulla ei ole niin suur- 
ta merkitystä. Henkilökohtaisesti olen 
aina ollut kiinnostunut tekniikasta, 
siitä miten laitteet toimivat ja mitkä 
ovat niiden ominaisuudet. 

Mihin kaupallista osaamista sitten 
tarvitaan? 

ST: Jokaisessa yrityksessä täytyy 
olla tasapaino tekniikan hallitsemisen 
ja kaupallisen osaamisen välillä. Rajat 
eivät enää ole yhtä jyrkät kuin joskus 
ennen. Insinöörikunta on kiitettävästi 
talousoppia ammentanut ja lasken- 
taihmisetkin ovat paneutuneet tek- 
niikkaan. Edelleen on kuitenkin taloja, 
joilta puuttuu riittävän tomera talous- 
johtaminen. 

Mikä on Rautaruukin tilanne? 
ST: Talo on luonnollisesti melko in- 

sinööripainotteinen. Toiminta on ollut 
tuote- ja tuotantolähtöistä. Tavoitte- 
lemme siihen nyt muutosta. Mallin 
mukaan asiakas, hänen tarpeensa ja 
toimintatapansa määräävät toiminta- 
linjamme. On kysymys uuden ajattelu- 
tavansisäänajostakokoorganisaatioon. 
Muutos on jo vaatinut ja vaatii edelleen 
paljon työtä. Se koskee kaikkia ihmisiä 
ja toimintoja. Jokaisen rautaruukkilai- 
sen on jokapäiväisessä työssään muu- 
tettava omat toimintatapansa, pitää 
muistaa tehdä joitakin pieniä asioita 
eri tavalla kuin ennen. 

sessa tulemme käyttämään sekä sisäi— 
siä että ulkoisia keinoja. Yritysostotkin 
voivat tulla kysymykseen. Viestimme 
on, että pyrimme tiivistämään koko 
toimittajaketjun entistä läheisempään 
yhteistyöhön. 

Mitä uutta tarj oatte asiakkaillenne? 
ST: Vahvuutemme on vankka ma- 

teriaaliosaaminen. Lähdemme ko— 
koamaan sen ympärille isompia ko— 
konaisuuksia asiakkaiden käyttöön. 
Esimerkiksi rakentamisessa meillä on 
valmius toimittaa kokonaisia valmiita 

Miten uudistukset on otettu vastaan? 
ST: Viime kesänä ja loppuvuonna 

tehtiin rutkasti töitä. Prosessin alku- 
puolella teimme konsernin intrane— 
tissä jatkuvaa tutkimusta muutoksen 
vastaanotosta. Muutokseen suhtaudut- 
tiin positiivisesti, jopa 85-90 % vastan- 
neista oli sillä kannalla, että muutos- 
ta tarvitaan ja yli puolet kertoi myös 
olevansa valmiit muuttamaan omia 
työtapojansa. Yhtiö oli jonkinlaisessa 
taitekohdassa, kipeät leikkaukset oli 
saatu vietyä läpi samalla kun markki- 
nat alkoivat antaa tukea toiminnalle. 
Asian puolesta puhui myös se, ettei 
ollut kyse saneerausohjelmasta vaan 
kehitysohjelmasta. 

Missä vaiheessa työ on tällä hetkellä? 
ST: Alkuun on päästy, pohjaa on luo- 

tu ja tuloksiakin rupeaa näkymään. 
Ajattelutavan muutos on keskeisin 
haaste tällä hetkellä. Lisäksi meidän 
on pystyttävä luomaan luotettava IT- 
järjestelmä palvelemaan muutosta. 

Toimintaprosessit hakevat vielä muo- 
tojaan ja tarpeet, jotka on huomioitava 
järjestelmän rakentamisessa, ovat tar- 
kentumassa. 

Miten hyvin Rautaruukki tuntee asi- 
akkaansa ja heidän tarpeensa? 

ST: Meillä on laajalla rintamalla ak- 
tiivista yhteistyötä asiakkaittemme 
kanssa. Asiakkaat ovat erittäin posi- 
tiivisella tavalla tulleet meitä vastaan. 
Odotusarvot tuntuvat olevan korkealla 
heidän keskuudessaan. Meille asiakas- 
osaaminen on ensisijainen panostus- 
kohde. Tämän osaamisen kasvattami- 

halliratkaisuja. Yhteistyössämme ko- 
nepajateollisuuden kanssa tähtäimes— 
sämme on vastaavasti komponenttien 
valmistus. Pakettien valmistamisessa 
emme lähde itse rakentajaksi alkuvai- 
heessa, vaan turvaudumme pääsään- 
töisesti verkottumiseen. 

Mistä tällainen konsepti on lähtenyt? 
ST: Euroopassa Rautaruukki kuuluu 

ryhmään 'keskisuuret teräksentoimit- 
tajat', jotka eivät bulkkiteräksissä pys- 
ty kilpailemaan konsolidoitujen jättien 
kanssa. Pärjätäkseen tulevaisuudes— 
sakin näiden valmistajien pitää satsa— 
ta erilaisuuteen. Uskomme vakaasti, 
että pystymme asiakkaidemme kautta 
hyödyntämään erikoisosaamistamme 
parhaimmalla tavalla. Kun runsaat 40 
% konsernin liikevaihdosta jo nyt tu- 
lee rakentamisesta ja noin kolmasosa 
toimituksista konepajoille ja telakoille 
on luonnollista, että olemme tutkineet 
näiden asiakassegmenttien tarjoamia 
mahdollisuuksia erityisen tarkasti. 

Onko odotettavissa nopeaa menesty- 
mistä? 

ST: Toivottavasti. Entisissä Itä-Eu— 
roopan maissa, jotka nyt ovat liit- 
tymässä EU:hun, infrastruktuurin 
rakentaminen on erittäin nopeassa 
kasvussa. Länsi—Euroopassa esim. 
kauppaketjut ovat osoittaneet, että 
valmiit kokonaisratkaisut ovat toimi- 
va, nopea ja edullinen rakentamisrat- 
kaisu sijainnista riippumatta. Valmiil- 
le halleille tai valmiille huoltoasemilla 
löytyy kysyntää. 

Minkälainen osa Venäjällä on yhtiön 
tulevaisuuden suunnittelussa? 

ST: Tällä hetkellä tuntuu siltä, että 
tuotantokustannukset eivät millään 
tavalla rajoittaisi venäläisten teräs- 
tehtaiden halua päästä markkinoille. 
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Logistiikkapuolella heillä on kuiten- 
kin paljon kurottavaa, joten me läh- 
demme siitä, että pystymme vahvaan 
kilpailuun omilla markkinoillamme. 
Varmasti Venäjältä on tulossa myös 
hyvää terästä. Näen Venäjän enemmän 
mahdollisuutena kuin uhkana. Ve- 
näjällä on ennen pitkää odotettavissa 
samanlainen yhteiskuntatakentamisen 
boomi kuin se, joka nyt on käynnisty- 
mässä Itä-Euroopassa, ja silloin maan 
omat resurssit tuskin riittävät kysyn- 
nän tyydyttämiseen. 

Onko Rautaruukin oma teräksenval- 
mistus kilpailukykyinen? 

ST: Kyllä on ja tavoitteena on, että 
sellaisena se myös pysyy. Uusia val- 
mistusteknologioita ei ole näkyvissä. 
Raahen kakkosmasuuni peruskorja— 
taan kesällä, mikä takaa sen toimin— 
nan ainakin tämän vuosikymmenen 
loppuun. Kilpailukyvyn säilymisen 
edellytyksenä on, että pystymme joka 
vuosi pienin parannuksin alentamaan 
tuotannon kiinteitä kustannuksia. 

Miten on Koverharin laita, joko Fun- 
dia Wire on kuivilla? 

ST: Ei ole. Sen sijaan voi sanoa, että 
katastrofitilanne on ohi. Tietty etap- 
pi on saatu päätökseen, mutta monta 
kysymystä on vielä lopullisesti ratkai— 
sematta. Kellään ei ole varaa ylläpitää 
mitään suojeltua toimintaa tämän päi- 
vän kilpailuympäristössä. Kannatta—- 
vuus ratkaisee. joka päivä on taistelta- 
va olemassa olostaan.L 

. Hart!originates—sä. 

TAMMINEN, VEIKKO M 

talousjohtaja 
1991 — 8/1998 
9/1998 - 30.6.1999 

22.4.2003 - Rautaruukki Oyj 

tajan sijainen 

Syntymäaika ja -paikka: 18.12.1953, Eurajoki 
Siviilisääty: naimisissa, 3 lasta (1981, 1984, 1988) 
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Teksti: Bo-Eric Forstén Kuvo: Leeno Forstén 

Satakuntalainen 

”Yritän toimia ihmisten kautta ja hei- 
dän kanssaan. Asiat on tehtävä yhdes- 
sä. Keskustella pitää, mutta pohdinnat 
on myös osattava kiteyttää päätöksik— 
si. Porukassa on aina olta— 
va joku, jonka tehtävänä 
on saada päätökset syn-— 
tymään. Päätöksen teke-— 
minen on aina toiminnan 
alku. Päätöksentekoa ei saa 
tehdä liian vaikeaksi. Itse 
pidän nopeista päätöksis— 
tä. Useimmiten faktat eivät 
muutu, vaikka niitä vaivoi— 
si kuinka. Päätösten veny- 
misestä hyötyvät yleensä 
ainoastaan kilpailijat tai 
muut ulkopuoliset”, tote— 
aa Sakari Tamminen yrit— 
täessämme päästä selville 
minkälainen johtaja CV:n 
takaa paljastuu. 

Hän jättää kuitenkin joh- 
tanuskykyjensä arvioimisen 
muille ja keskittyy oman 
luonteensa analysointiin. 

"En varmaan saa itses-— 
täni kaikkea irti rutiinien 
pyörittämisessä. Pyrin 
tarkastelemaan asioita uu- 
sista näkökulmista ja olen 
kiinnostunut kokemaan 
uusia asioita. Hokema ”hiljaa hyvää 
tulee" pitää monessa yhteydessä paik— 
kansa, mutta kehitys tahtoo hiipua, 
jollei välillä saada aikaan radikaaleja 
muutoksia, jotka tuovat uutta tehoa 
toimintaan. Mitä suurempi muutos 
sitä haastavampi tehtävä. Uskoisin, 
että muutosjohtaminen sopii minulle". 

Hän huomauttaa, että muutoksen ta- 
kana pitää olla kirkas tavoite. Sen hyö- 
tyjen on oltava riskejä ja kustannuksia 
suurempia. Muutos muutoksen vuoksi 
kuluttaa ainoastaan resursseja. 

”Muutos ei toteudu sillä, että päätös 
on tehty. Pitää olla selvä suunnitelma 
sen läpiviemiseksi ja aikataulu sen 
toteuttamiseksi. Jo päätösvaiheessa 
asia pitää myydä kohderyhmälle niin, 
että mahdollisimman moni ymmär- 
tää muutoksen tarpeellisuuden ja että 

' i"3Tamzrizaisrt kertoi Rautaruukin liikuta; 

'. iätgisn mahdollisuudet Jeppe-533,53, , ,., ,, 

kaikki ainakin ovat tietoisia siitä mitä 
tulee tapahtumaan ja mitä se merkit- 
see. Kyky ja maltti kuunnella kentän 
mielipiteitä ja tulkita sen reaktioita oi- 
kealla tavalla on arvokas apu prosessin 
onnistumisen kannalta”. 

Sakari Tammisen oma kehityspro- 
sessi alkoi aikoinaan Eurajoella. Siitä 
perheen tie on Sakarin työpaikkojen 
kautta kulkenut Helsinkiin. 

Perheenpää haluaa jakaa menesty- 
misensä työelämässä kotijoukkojen 
kanssa. 

”Emme todellakaan ole olleet mikään 
tasa-arvopariskunta. Minä olen itsek— 
käästi keskittynyt työhöni ja vaimoni 
Terttu on uhrautunut kerran toistensa 
jälkeen. Nyt tilanne on kuitenkin tasaan- 
tunut. Olemme kotiutuneet tänne pää— 
kaupunkiseudulle. Vaimoni on työssä 

I I . !  
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Teknillisessä korkeakou- 
lussa ja enää nuorin lapsis- 
ta käy koulua. Kaksi van- 
hempaa elää jo itsenäistä 
elämäänsä.” 

Eurajoella on kuitenkin 
oma asemansa perheen 
elämässä. 

” Olemme vaimoni kans- 
sa molemmat syntyneet ja 
kasvaneet Eurajoella. Olen 
satakuntalainen ja olen 
siitä ylpeä. Mitä vanhem- 
maksi tulee sitä enemmän 
miettii mihin oikeastaan 
kuuluu tässä maailmas- 
sa. Erityisen iloinen olen 
siitä, että myös lapsemme 
— mummoloittemme an- 
siosta - kokevat Eurajoen 
lähtöpaikkakunnakseen". 

Sakari Tammisen ulkoi- 
nen olemus viittaa urhei- 
luharrastukseen. 

”En ole harrastanut kil- 
paurheilua. Termistä pe— 
laan kuitenkin aina kun 
siihen on mahdollisuus. 

Metsästys on toinen harrastus. Ur- 
heilun suhteen olen kaikkiruokainen, 
kuitenkin niin, että jääkiekko tulee 
päällimmäisenä. Eurajokelaisen toi- 
menkuvaanhan kuulu olla selvillä Lu— 
kon edesottamuksista. Eurajoki kuuluu 
Rauman vaikutusalueeseen, kun taas 
naapurikunta Luvia lasketaan suurelta 
osin porilaisten reviiriksi. Nuoruudes— 
sa oli hyvin tarkkaa kenen puolta pi— 
dit. Tänään lätkää ei enää ehkäpä osata 
ottaa yhtä vakavasti, mutta kyllä Luk- 
ko ja Ässät ovat edelleenkin melkoisia 
vaikuttajia maakunnassa.” 

Sakari Tamminen tietää omasta ko— 
kemuksestaan, että jääkiekkokiinnos- 
tus ei ole iästä kiinni: 

”Isoäitini eli IDS—vuotiaaksi ja aina 
loppuun saakka hän piti selkoa siitä 
miten Lukko pärjäsi liigassa”.k 
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”Kyllä tämä business rakenteeltaan poikkeaa jonkin verran siitä, mihin esimerkiksi meidän 
asiakkaamme omassa toiminnassaan ovat tottuneet. Meidänkin raaka-aine-markkinoillam— 
me esiintyy matala- ja korkeapaineita, mutta ne eivät onneksi vaikuta hintoihin. Pääraaka- 
aineemme, ilma, on ilmaista”, toteaa Pauli Toiviainen, Oy AGA Ab:n markkinointijohtaja, 
hymyssä suin. 
Teksti: Bo—Eric Forstén 

Yhdessä yhtiön metallurgiasegmentin 
myyntipäällikkö Pasi Aallon kanssa 
hän selvittää meille miten tämä kaa- 
sualan yritys näkee asemansa Suomen 
teollisessa kentässä. 

"Hyvinhän meillä pyyhkii. Tosin 
konepajateollisuuden kaasunkäyttö 
on jo jonkin aikaa ollut Suomessa laan- 
tumaan päin konepajojen siirtäessä 
valmistustaan yhä enemmän halvem- 
piin maihin, mutta kaikissa muissa 
asiakasryhmissä kysyntä on vakaassa 
kasvussa. Yhdessä asiakkaiden kans— 
sa kehitämme uusia sovelluksia ja pa- 
rannamme vanhoja. Kovan kilpailun 
ansiosta mitään ylimääräistä ei pääse 
kerääntymään vyötärölle, joten py— 
symme jatkuvasti iskukunnossa”, va- 
kuuttaa Pauli Toiviainen. 

AGAn tuotanto on pitkälle automa- 
tisoitu. Energia sekä laiteinvestoinnit 
painavat eniten kustannuspuolella. 
Kaasutehtaan investointikustannuk— 
set lasketaan kymmenissä miljoonis- 
sa euroissa. Valmismskustannuksista 
työvoima sen sijaan ei ole niin keskei— 
sessä roolissa. 

”Miesvoimaa tarvitaan enemmän 
vasta kun koreja, joihin valmiit kaa- 
supullot prosessissa kerätään, aletaan 
purkaa. Tänään toimittajien parem- 
muus ratkeaa osittain logistiikan puo- 
lella. Energian saanti, kuljetusmatkat 
ja kuljetusmuodot ovat välineet, jotka 
kilpailussa ovat käytettävissä, toisaal- 
ta tekninen osaaminen ja kyky auttaa 
asiakasta ratkaisemaan ongelmia on 
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vähintään yhtä tärkeää”, kertoo Pauli 
Toiviainen. 

Suomessa AGA on selvä markkina- 
johtaja ja vahvistaa asemaansa entuu— 
destaan, kun Outokumpu Stainlessin= 
Tornion tehtaan yhteyteen rakenteilla 
oleva ilmakaasutehdas valmistuu ensi 
vuoden alussa. 

”Se avaa meille mahdollisuuksia 
palvella asiakkaitamme Pohjois-Suo- 
messa ja Pohjois-Ruotsissa entistä' te— 
hokkaammin. Tällä hetkellä meillä on 
Luulajassa alueen lähin ilmakaasuteh- 
das”, kertoo Pauli Toiviainen. 

Pasi Aalto, itsekin vuorimies ja me— 
tallurgi, huomauttaa, että yhteistyö 
metallurgiateollisuuden kanssa muo- 
dostaa keskeisen peruskiven AGAn 
toiminnalle. 

”Metallurgian valmistusproses— 
sit ovat ehkä vanhim'pia ilmakaasu- 
jen käyttökohteita. Vuosien saatossa 
prosesseja on kehitetty ja myös kaa- 
susovellusten merkitys on kasvanut. 
Tätä kehitystyötä varten AGAn palve— 
luksessa on useita metallurgeja. Ennen 
fuusiota, vuonna 2000, AGA-konser- 
nin palveluksessa oli satakunta metal— 
lurgia. Linde on vahvistanut entises— 
tään kykyämme toimia asiantuntevana 
kumppanina metallurgianteollisuu den 
asiakkaille”, toteaa Pasi Aalto. 

Hän painottaa, että AGAn perusaja- 
tuksena on olla muutakin kuin kaa- 
suntoimittaja. 

”Teemme asiakkaittemme kanssa 
yhteistyötä kaasun käyttöä koskevis- 

MWntzlik Pasi Aa!to(oa%) ja merkki- 
nointijohtaja Pasi Toiviainen. Kuna; BEF 

sa tai sivuavissa asioissa. Erityisesti 
polttoprosesseihin ja polttimiin liitty- 
en meillä on käynnissä mielenkiintoi- 
sia ja haasteellisia projekteja. Ruotsis- 
sa AGA on jo edennyt yhteistyössään 
asiakkaittensa kanssa niin pitkälle, 
että AGA kantaa kokonaisvastuun 
kuumennusuunin suunnittelusta ja 
toimittamisesta asiakkaalle”, kertoo 
Pasi Aalto. 

”Markkinoinnissa konseptimme on 
yksinkertainen. Asiakkaalle raken- 
netaan aina räätälöity ratkaisu. Sen 
perusteella asiakas päättää mistä hän 
on valmis maksamaan. Näkyvissä on 
selvä trendi, jonka mukaan ympäris- 

töhaittojen vähentäminen ja turval- 
lisuuden parantaminen ovat asioita, 
joihin panostetaan yhä enemmän ja 
enemmän", sanoo Pauli Toiviainen. 

Asiakasyhteistyössä On Site -teh- 
taiden rakentaminen on lisääntynyt. 
Kustannusperusteluiden rinnalle on 
noussut ympäristöystävällisyys ja 
turvallisuus. Kun ilmakaasutehdas 
rakennetaan asiakkaan prosessin vä— 
littömään yhteyteen, päästään auto— 
kuljetusten aiheuttamista päästöistä 
samalla kun kuljetusten aiheuttamat 
riskit eliminoidaan. 

Tiedustellessamme AGAn kärki- 
tuotteita Suomessa mainitsevat isän- 
tämme kaksi tuotetta. 

Konepajateollisuuden suosion ovat 
saavuttaneet hitsauksessa käytettävät 
MISON—suojakaasut ja happivuodot 
paljastava ODOROX-hajuhappi, joka 
on menestynyt turvallisuustuotteena. 

Teollisuuskaasujen käyttöalue on 
koko ajan kasvamassa. Uusia sovel— 
luksia kehitetään ja testataan jatku— 
vasti. Lisääntynyt huoli yhteiskunnan 
ja teollisuuden ympäristölle aiheutta- 
mista haittavaikutuksista on tuonut 
uusia ulottuvuuksia alan tuotekehi- 

tystoimintaan. 
Projekti, joka onnistuessaan saattaa 

viedä Suomen AGAnkin uuteen kehi- 
tysvaiheeseen, on Linden ja BMW:n 
vetyautokokeilu. Prototyyppi on ole- 
massa ja kaksi vetytankkausasemaa 
on jo koekäytössä Miinchenissä. Tois- 
taiseksi vety ei kuitenkaan valmis- 
tuskustannuksiltaan kilpaile bensii- 
nin kanssa. Toinen mielenkiintoinen 
projekti koskee kylmäkuljetusautoja. 
Alhaisen lämpötilan säilyttäminen 
tapahtuu tänään dieselaggregaattien 
avulla. Ne aiheuttavat sekä melu— että 
ilmansaasteita. Hiilidioksidin avulla 
jäähdytys on saasteetonta ja äänetöntä. 

Toinen luontoa säästävä hiilidioksi- 
disovellus on hiilidioksidista tehtyjen 
kuivajäärakeiden käyttäminen puhdis- 
tuksessa hiekkapuhalluksen asemesta. 
Iäärakeet kaasuuntuvat iskeytyessään 
puhdistettavaan kohteeseen, jolloin 
puhalluksessa irrotettu materiaali voi— 
daan kerätä 'puhtaana' talteen. 

Viime syksynä AGAn Pohjois-Eu- 
roopan regioonaan perustettiin New 
Businesses —yksikkö, jonka tehtävänä 
on etsiä uusia ideoita ja konkretisoida 
AGAn perinteisen toiminnan ulko- 

AGAn yhteistyökumppanit Suomessa 

Konepajateollisuus muodostaa edelleen 
AGAn suurimman asiakasryiunän, Yh- 
tiön liikevaihdosta 40 % on peräisin yh— 
teistyöstä konepajateollisuuden kanssa. 
Tämä yhteistyö on perinteisesti takamet- 
tu hitsaustoiminnan ympärille. Yritykset 
ovat kuitenkin yhä enenevässä määrin 
siirtämässä hitsausta vaativaa valmistus- 
taan ulkomaille ja tämä näkyy hitsauskaa- 
sun kysynnän vähenemisenä. 

Metallurginen teollisuus käyttää suuria 
volyymejä ilmakaasuja prosesseissaan ja 
teknistä yhteistyötä tehdään monella rin- 
tamalla. Kun teräksen ja muiden metalhan 
valmistus on jatkuvassa kasvussa, tarvi— 
taan yhä enemmän kaasuja. Metallurgi— 
sen teollisuuden osuus AGAn liikevaih— 
dosta on tällä hetkellä vajaa neljännes. 

Elintarviketeollisuus käyttää erilaisia 
kaasuratkaisuja ja sovelluksia mottei- 
densa valmistuksessa ja säilyttämisessä. 
Panimot ovat hiilidioksidin suurkulutta- 
jia. Veteen liuenneena hiilidioksidia kut- 
sutaan hiilihapoksi, jota on sekä oluessa 
että virvoitusjuomissa. 

Kemian teollisuus on tärkeä yhteistyö—- 
kumppani. AGA on mukana sekä öljyn- 
jalostuksessa että muovien valmistukses- 
sa. 

Sellu- ja paperiteollisuudelle AGA 
tarjoaa ympäristöystävällisiä ratkaisuja. 
Hapen avulla saadaan parempi valkai- 
sutulos ja hiilidioksidin avulla pystytään 
pH—tasoa säätämään. 

Laboratoriot ympäri maata käyttävät 
erilaisia kaasuja eri muodoissa ja muo— 
dostavat tärkeän asiakasryhmän erikois— 
kaasutuotteissa. 

AGA on myös merkittävä lääkkeellis— 
ten kaasujen ja sairaalalaitteiden toimit- 
taja Suomessa. Tärkeimmät lääkkeelliset 
kaasut ovat happi, ilokaasu ja hiilidiok— 
sidi. Lääkkeellisten kaasujen myynti—, 
tuotanto- ja jakelutoiminnoissa on tehty 
viime vuosina merkittäviä muutoksia 
lääkkeellisten kaasujen laadun varmista— 
miseksi ja viranomaismääräysten täyttä- 
miseksik 

AGAn kaasut 
AGAn päätuotteita ovat happi, typpi ja 
argon. Näitä ns. ilmakaasuja tuotetaan tis- 
laamalla ilmaa hyvin matalissa kryogee— 
nisissä lämpötiloissa. Suomessa AGAlla 
on viisi ilmakaasutehdasta; kolme Harjan 
vallassa, yksi Koverharissa sekä yksi Kil- 
pilahdessa Fortumin alueella. Torniossa 
yhtiöllä on rakenteilla ilmakaasutehdas, 
joka tulee palvelemaan ensikädessä Ou- 
tokumpu Stainlessin terästehdasta. Il- 
makaasutehdas valmistuu vuoden 2005 
alussa ja korvaamalla maantiekuljetukset, 
se säästää energiaa ja vähentää ympäris- 
töpäästöjä. 

Muita tärkeitä tuotteita ovat polttokaa- 
sut kuten asetyleeni ja propaani sekä vety 

puolella olevia liiketoimintamahdolli- 
suuksia. 

”Yhteenvetona New Businesses -toi—- 
minnasta voidaan todeta, että AGAlla 
on tällä hetkellä hyvin mielenkiintoi- 
nen uusien liiketoimintamahdollisuuk- 
sien kokonaisuus, joista esimerkkeinä 
mainittakoon ympäristöystävällmen 
hiilidioksidipesu ja ekologinen hautaa- 
minen", kertoo Pauli Toiviainen. 

AGAlla on meneillään juhlavuo- 
si. Sata vuotta on kulunut siitä kun 
sittemmin Nobel-palkinnon saanut 
Gustaf Dalén perusti Svenska A.B. Gas— 
accumulatorin. AGA, on juhlistanut 
tapahtumaa mm. osallistumalla spon- 
sorina yhteistyökumppaniensa vuosi— 
juhliin sekä Ruotsissa että Suomessa. 
Ruotsissa AGA toimi isäntänä Hin- 
dersmässanin iltajuhlassa ja Suomessa 
Vuorimiespäivillä. 

”Haluamme tässä kiittää kunniasta, 
että saimme olla mukana, ja haluam— 
me samalla lausua ihailumme siitä, 
että Vuorimiesyhdistys on järjestönä 
pystynyt vaalimaan jäsentensä yhteen- 
kuuluvuutta hyvin harvinaisella taval— 
la", toteaa Pauli Toiviainen!» 

ja hiilidioksidi. AGAn tuoteohjelmassa on 
myös elintarvikekaasuja ja erikoiskaasuja 
sekä hitsaukseen ja polttoleikkaukseen 
tarkoitettuja suoja— ja laserkaasuja. 

Riihimäellä ja Oulussa AGAlla on pul- 
lotuslaitokset, jotka samalla toimivat lo- 
gistiikkakeskuksina. ]akeluverkoston täy- 
dentää noin 135 ulkopuolisten hoitamaa 
palvelupistettä eri puolilla maatak 

Ruotsalainen AGA perusti tytäryhtiön 
Suomeen vuonna 1917. Yhtiön. nimeksi 
tuli aluksi A,B. Industrigasverken 0.Y. 
Pari vuotta myöhemmin AGA rakensi 
asetyleenitehtaan Helsinkiin nimellä 
Finska Aktiebolaget Gasaccumulator 
OY. Oy AGA Ab:ksi nimi muuttui 
vuonna 1944. 

Majakat tunnetuimmat 
AGAn tärkein tuote alkuvuosina oli 
majakat, joita ensimmäisen maailman- 
sodan loputtua asennettiin rannikoille 
eri puolille maailmaa. Suomeen yhtiö 
toimitti laitteensa mm. Bengtskärin, 
Lägskärin, Bogskärin, Iussarön ja Kall- 
bädan majakoita varten. 1930-luvulla 
oli radiomajakoiden vuoro. Niitä ra- 
kennettiin Utöhön, Harmajalle ja Röd- 
hamniin, myöhemmin myös Reposaa— 
reen ja Norrskäriin. Vuonna 1946, kun 
Suomen merenkulkuhallitus vietti 
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250-vuotisjuhliaan se lahjoitti maj-akan 
valolaitteiston Suomen jälleenrakenta- 
mistoiminnan tukemiseksi. Siitä tuli 
Kihdin kasuunimajakka Gustaf Dalen. 
Majakkalaitteet säilyivät AGAn bis- 
neksessä aina 1980-luvulle saakka. 

AGA ei ole näkynyt pelkästään 
merellä. Yhtiö toi aikoinaan kaasuva- 
laistuksen myös rautateille. Vaunujen 
valaisimissa käytettiin AGAn toimitta- 
maa asetyleeniä. 

Hitsaus toi kasvua 

AGA oli järjestänyt maamme ensim- 
mäiset kaasuhitsaus— ja kaasuleikkaus- 
kurssit jo vuonna 1919. 

Hapen ja asetyleenin kulutus kasvoi- 
vatkin nopeasti ja uusia asetyleeniteh- 
taita perustettiin Tampereelle, Viipu- 
riin, Ouluun ja Turkuun. Tampereelle 
ja Turkuun rakennettiin myös happi— 
tehtaat. 

1930-luvulla rakennettiin lisää kaa- 
sutehtaita. Samalla sähköhitsaus löi 
itsensä läpi ja sähköhitsauslaitteiden 
myynti otettiin kaasuhitsaustarvikkei— 
den rinnalle. 

Sodan jälkeinen jälleenrakentamis- 
vaihe oli yhtiölle kasvun aika. Tehtai- 
ta laajennettiin ja uusia rakennettiin. 
Kaasuvalikoima laajennettiin myös 
lääketeollisuuteen; Tampereella yhtiö 

rupesi valmistamaan ilokaasua (dityp- 
pioksidi). 

Liesiä, radioita, tv-vastaanottimia 

Vuosien varrella AGAn tuoteohjelma 
oli kasvanut moneen suuntaan. Kaa- 
sujen lisäksi tuotettiin hitsaus- ja leik- 
kauslaitteita, sairaalalaitteita, liesiä, 
majakoita, elokuvakoneita, pattereita, 
lämmityslaitteita, navigointivälinei- 
tä, etäisyysmittareita, liikenneradioita 
sekä tavallisia radioita ja televisioita. 

Keskittyminen kaasuun 

Rönsyilyä ryhdyttiin leikkaamaan 1970- 
luvulla ja ydintuotteeksi nousi kaasu. 
Ilmakaasujen lisäksi hiilidioksidi tuli 
mukaan myyntiohjelmaan. 1980-luvul— 
la mukaan tuli myös propaani. 

Outokummun Harjavallan tehtaiden 
yhteyteen rakennettiin happea, typpeä 
ja argonia tuottava tehdas. Se v ' - 
tui vuonna 1984. Seuraavana vuonna 
vihittiin Espoon Kilossa erikoiskaasuja 
valmistava tehdas. Hitsaustuotteissa 
Suomen AGA solmi yhteistyösopimuk— 
sen ESABin kanssa. Vuosikymmenen lo- 
pussa yhtiö osti Suomen Hiilihappobeol- 
lisuus Oy:n ja rakensi Nesteen Porvoon 
jalostamon läheisyyteen Maasuteh- 
taan. Nestemäisten kaasujen tankidau- 

tovarikko siirrettiin tehtaan yhteyteen. 
1990-luvun alussa rakennettiin uusi 

hiilidioksidin talteenottolaitos Porvoon 
öljynjalostamon yhteyteen. Lappohjas- 
sa Fundian terästehtaan happitehdas 
siirtyi AGAn haltuun. 

AGA osana Linde—konsernia 

Vuonna 2000 AGA ja saksalainen Lin- 
de Technische Gase yhtyivät Linde Gas 
-yhtiöksi. 

Perinteisellä markkina-alueellaan, 
Pohjoismaissa, Baltian maissa ja Ete- 
lä-Amerikassa, AGA toimii edelleen 
omalla nimellään. 

Linde Gas on osa Linde-konsernia, 
joka toimii kahdella toimialalla. Gas & 
Engineering'in ohjelmassa on kaasu- 
jen ja kaasusovellusten lisäksi erilais- 
ten teollisten laitosten suunnittelu ja 
rakentaminen. Material Handling on 
maailman suurimpia haarukka- ja ta- 
varankäsittelytrukkien valmistajia. 

Suomen AGAn eli Oy AGA Ab:n lii- 
kevaihto nousi viime vuonna 118 mil— 
joonaan euroon ja yhtiön palveluksessa 
oli 360 henkeä. Linde Gasin liikevaih- 
to oli noin 4 miljardia euroa, eli noin 
puolet koko konsernin liikevaihdosta. 
Linde-konserni työllistää noin 46 000 
henkilöä 150 maassaL 

www.nordkalk com 
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Teknologiateollisuus on suurin teollisuudenala Suomessa. Se 
vastaa lähes puolta teollisuuden liikevaihdosta ja henkilös— 
töstä, 60 prosenttia Suomen viemistä sekä 80 prosenttia koko 

Kuva 3: Kriittisiä menestystekljöltä Kuva 41 Vaihtoehtoja 
Aslakastarve => Gwaiiusosaaminen 
. LoppuktiyiiäJän. tuottoon Ja tuotoympiiristön vuorovaikulukslon 
hallinta Ja ymmärtäminen. 

* tuotteiden elinkaaret 
' tuotetoknologia & tutkimus 

teollisuuden tutkimus— ja kehitysinvestoinneista. - teknologiaintegraatio 
Ratkaisu => Teknologlaosaanlnen 
. Tokoologlat Ja niiden lniogrolntikyky. TUOTEIOHTAIU'US 

' oma ro okotjuaaa Totonttanlmn =o Verkostojen globaali Johtaminen 
. Kyvyltkyys tunnistaa. luoda Ja Johtaa organisaatioita Ja 
verkostoja. 

muutakuin mamman => Strategia Ja Johtanlmn 

Johtoio, TkT Pekko Pokela, Teknologioieollisuus ry, Vuorimiespöivillö 26.3.2004 

Caesarin—umen 
saunomisuus 

Asukas- 
LÄHEiSYYS 

Teknologian johtaminen 
teollisuuden murroksessa 

Teknologiateollisuus kasvoi vahvasti 
Suomessa 1990—luvun leppupuolella. 
Kolme viimeistä vuotta ovat sen sijaan 
merldnneet kovia aikoja. Alan liike— 
vaihto ja henkilöstömäärä supistuivat 
Suomessa viime vuonna jo toista vuot—- 
ta peräkkäin, ja maailmantalouden 
epävarmuus on näkynyt myös kulu- 
van vuoden kehityksessä. 

Teknologia-teollisuuden murros 

Heikentyneeseen tilanteeseen on sel— 
keä selitys: globaali rakennemuutos ja 
sen myötä USA:sta lähtenyt ja Euroop- 
paan tärkeille markkina-alueille levin- 
nyt investointitaantuma. 

Rakennemuutoksen seurauksena 
myös suomalaiset yritykset ovat inves- 
toineet kasvualueille, kuten Aasiaan, 
Baltiaan ja Itä-Eurooppaan. Alhaiset 
työvoimakustannukset ovat lisänneet 
kasvualueiden houkuttelevuutta. Jo 
40 prosenttia teknologiateollisuuden 
liikevaihdosta tulee ulkomaisista ty— 
täryrityksistä, ja kasvu ulkomailla on 
ollut vahvaa. Globalisaatio jatkuu voi- 
makkaana, ja investointien painopiste 

pysyy kasvavilla markkina—alueilla, 
kuvat 1, 2. 

Teknologiateollisuuden murroksen 
taustalla olevia muita tekijöitä ovat 
lisäksi mm, useiden suurten kan- 
sainvälisten yritysten määrätietoinen 
muutos kohti teollisten palvelujen lii- 
ketoimintaa ja sen myötä tuotannon ja 
tuotekehityksen vastuun siirtyminen 
yhä voimakkaammin valikoituvalle 
toimittajaverkostolle. Muutospainees- 
sa yrityksissä ovat erityisesti liiketoi- 
mintakonsepti ja siihen liittyvät tuo- 
te— ja palvelukonsepti sekä tuotanto- ja 
jakelukonsepti. 

Liiketoimintakonseptien 
muuttuminen 

Murros pakottaa jokaisen yrityksen 
hakemaan omaa uutta rooliaan. Tämä 
uuden roolin tunnistaminen edellyttää 
huolellista ndevaisuus- ja liiketoimin— 
taympäristön arviointia. Lähtökohta 
on skenaariotyöskentelyn tuloksena 
syntyneissä eri tulevaisuuskuvissa. 
Analyysin kohteena on yrityksen lii- 
ketoimintakonsepti —- siis koko stra- 

teginen systeemi. Teknologiavalinnat 
ja teknologian johtamisen periaatteet 
johdetaan liiketoimintakonseptista ja 
sen komponenteista. Arvoketjujen mo- 
nimutkaistuminen, internet—pohjaisten 
ratkaisujen antamat mahdollisuuden 
sekä tieto- ja tietoliikenneteknologian 
muut sovellutukset ovat lisänneet mer- 
kittävästi erilaisten vaihtoehtoisten lii- 
ketoimintakonseptien määrää. Tekno- 
logiateollisuuden yrityksen yleisiä me- 
nestystekijöitä on lueteltu kuvassa 3. 

Muista erottuva innovatiivinen lii- 
ketoimintakonsepti muuttaa toimialan 
pelisääntöjä ja on strateginen valinta. 
Toisaalta kilpailijoiden kanssa saman- 
lainen liiketoimintakonsepti vaatii tu- 
ekseen vahvat valinnat: tuotejohtajuus 
(product leadership), operatiivinen 
erinomaisuus (Operational excellence) 
ja asiakasläheisyys (customer intima— 
cy). Yhdessä näistä kolmesta valin— 
nasta tulee olla kilpailijoita parempi. 
Lisäksi kahdessa muussa valinnassa 
on oltava toimialan keskiarvotasoa. 
Strategisten valintojen esimerkkejä on 
esitetty kuvassa 4. Strategisista valin- 
noista riippumatta yrityksen on aina 

. Tolminiaymparistön muutosten ennakointi. valintojen Ja 
mainoksen Johtaminen sekä Johtamisen laatu. 

Osaaminen ==» uppouman 
. Ydinosaamlsaiuoldsn tunnistaminen, oppimisprossasion 
johtaminen Ja uusimman tiedon soveltaminen. 

Lando: Tekmiooiamlliswcbn Liiketoiminnm ja teknologiaa 
linjaus 2010 - Tulevaisuuden voittajat, 20213 

- nopeus 
- Joustavuus 
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määriteltävä oma rooli arvoketjussa, 
ydinosaaminen sekä maantieteellinen 
sijoittuminen. 

' asiakasooaaminon 

- tuotantovorkootot 
- valmistuskustannuksot 
- laatu 
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taa meneillään olevat hankkeet, jotka 
eivät palvele uusitun strategian mu- 
kaista kehitystä. 

Teknologiajohtamisen haasteita Lopuksi 

Teknologiajohtamisen on uudistuttava 
kohtaamaan kilpailuympäristön muu— 
tokset, kuva 5. Teknologian johtami- 
sen haasteet korostuvat, kun tuote- ja 
palvelukonseptien sekä tuotanto- ja 
jakelukonseptien kompleksisuus sekä 
teknologian ja teknologiaintegraation 
vaativuus kasvavat ja kun kysyntäket- 
jun vaihtelut voimistuvat. Teknologian 
johtamisessa on siksi ehdottoman tär- 
keää ymmärtää teknologia kokonai- 
suutena, systeeminä, sekä liiketoimin- 
nan, tuotteiston ja teknologian osa-alu- 
eiden ajallinen riippuvuus. 

Teknologiajohtamisen tavoittee— 
na on tuottaa teknologiset ratkaisut, 
joille koko tuote- ja palvelukonsepti 
sekä tuotanto- ja jakelukonsepti ra- 
kennetaan. Tuote-» ja palvelukonsepti 
samoin kuin tuotanto- ja jakelukon- 
septi tulee määritellä systeeminä, 
joka integroi eri osa-alueet. Yrityksen 
strategia määrittelee ydinosaamisalu- 
eet, —teknologiat ja —toiminnot, joiden 
hallinta ja kehittämien pidetään omis— 

Vaihtoehtoisten liiketoimintakonsep— 
tien, erityisesti palveluliiketoiminnan, 
määrä kasvaa ja luo uudenlaista kilpai— 
lua. Vahvaan teknologiaan perustuvi- 
en liiketoimintakonseptien menestys- 
tekijöistä ovat innovaatioiden, tekno—- 
logian ja osaamisen sekä verkostojen 

johtaminen, teknologiaintegraatio sekä 
tieto- ja tietoliikenneteknologian kehit- 
tämien ja hyödyntäminen. 

Panostukset teknologiajohtamiseen 
ovat välttämättömiä, jotta liiketoimin- 
takonseptin perusta olisi vahva ja jat- 
kuvasti kehittyvä. Uusilla liiketoimin- 
tainnovaatiolla on poikkeuksellisen hy- 
vät menestymisen edellytykset, ja siksi 
innovaatiokykyä tulee olla koko orga— 
nisaatiolla. Teknologia ja sen nopea in- 
novatiivinen soveltaminen on edelleen 
ehtymätön kilpailuedun lähde.L 

Kuva 5: Ajattelumallln muutos teknologian Johtamisessa 

. Ongelman ratkaisemisesta ongelmien ja 
mahdollisuuksien tunnista miseen 
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v.,-., ;..:.1;--.;taotteisiiu ja palveluihin, toimintatapoihin ja 

" llikstoimintakonsapteihin 

. Warion ja järjestelmien tunnista-liaan 
yksittäisten ratkaisujen uljaan 

. Aihulottuvuua kriittiseksi osani teknologiavallntoia 
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Maailman talouden muutokset ovat näkyneet voimakkaasti niin metalliteollisuudessa kuin 
alkutuotannossa kaivoksillakin. Koventunut kilpailu ja parempi koko ketjun hallinta on 
johtanut viimeisen viiden vuoden aikana maailmanlaajuisesti kaivosyhtiöiden yhdistymiseen. 
Saman suunnan ennustetaan edelleen jatkuvan. Metallien markkinahintojen heilahtelut ovat 
olleet entistä terävämpiä ja n0peampia ja kyky hallita ulkoista muutosta sisäisen joustavuu- 
den ja pysyvän kehityksen kautta on noussut entistä tärkeämmäksi. 

Arto Metsänen, Managing Director, Sandvik Tamrock; Tuula Puhakka, Senior Advisor, 
Mining Business Development, Sandvik Tomrock, Vuorimiespöivillö 26.3.2004 
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Suomalaisen kaivosalan 
laitetoimittaj an kilpailuvaltit 
maailmalla 
Kokonaisvaltainen lähestymistapa, 
prosessihallinta ja toiminnan laatu ovat 
asioita, jotka ohjaavat tämän päivän 
kaivostoimintaa. Kun kaivosyritykset 
etsivät uusia keinoja resurssien parem- 
paan hyötykäyttöön ja kustannusten 
hallintaan on meidän haasteemme vas— 
tata kaivosyhtiöiden haasteisiin tavalla, 
joka tukee molempien osapuolien kan- 
nattavuutta pitkällä tähtäimellä. 

Maailmanlaajuisesti Sandvik Mining 
and Constructionin myynti vuonna 
2003 oli 1 888 milj. USA:n dollaria ja se 
työllisti 8 654 henkilöä. Tänäänkin noin 
40 % loppuasiakkaistamme työskente- 
lee kaivostoiminnan piirissä. Sandvik 
Tamrock, johon kuuluvat sellaiset tuo- 
tenimet kuin Toro, Tamrock ja Kammer, 
on SMC:n tukeva peruskivi, jonka ym- 
pärille toimintamme tulos ja saavutuk- 
semme kaivosasiakkaiden piirissä on 
perustunut jo vuosikymmenien ajan. 

Kasvumme perusedellytyksenä on 
ollut laajentuminen sinne missä asiak- 
kaammekin ovat. Rakenteemme tukee 
kykyä toimia sekä maailmanlaajuisesti 
että paikallisestikin. Paikallisia olosuh- 
teita ja kulttuuria ymmärtävä asiakas- 
tuki taakaa läsnäolomme yli 130 maas- 
sa. Selkeä tuoteyhtiörakenne varmistaa 
tuotteiden monipuolisuuden ja laadun 
ja tukee alueorganisaatiota niiden tek- 
nisissä tarpeissa. 

Läheinen asiakasyhteistyö 
avainasemassa 

Tehtävämme on auttaa asiakasta me— 
nestymään. Siihen tarvitaan asiakkaan 
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toiminnan ja sen menestystekijöiden 
ymmärrystä. Kaivostoiminnan viite- 
kehyksen ja kaivosprosessien koulutus 
on määritelty koulutusohjelma Sand- 
vik Tamrockin koti— ja ulkomaan hen- 
kilökunnalle. Tähän päivään mennessä 
olemme kouluttaneet liki 2 500 hen- 
kilöä maailmanlaajuisesti. Ymmärrys 
siitä, miten teknologia ja sen toiminta 
vaikuttavat kaivoksen tuotantoon ja 
toiminnan eri alueisiin, tekee kokonais- 
valtaisen optimoinnin mahdolliseksi. 

Kumppanuus kaivosalan ammatti— 
laisten kanssa on kauan ollut osa Sand- 
vik Tam rockin tapaa toimia. Pitkäaikai- 
nen kumppanuus luo varmuutta mo- 
lempien osapuolien liiketoimintaan. 

Kumppanuuden tuloksena ovat synty- 
neet monet teknologiaratkaisutkin ku— 
ten viimeisimpänä kaivoslastauksen ja 
-kuljetuksen ratkaisut Etelä-Afrikkaan 
DeBeersin Finsch kaivokselle ja Chi- 
leen Codelcon El Terriente kaivokselle. 
Lähtökohtana molemmissa on ollut 
massiivisen lohkosorroslouhinnan 
asettamat tarpeet. 

Yksi mielenkiintoisimpia asiakas- 
yhteistyöprojekteja on ollut platina—- 
kaivosten mekanisointi. Kun platina- 
malmin paksuus on reilusti alle metrin 
ovat mekanisoinnin haasteet melkoi- 
set. Jokainen ylimääräinen louhittava 
jätekivisenttimetri pienentää ratkaise- 
vasti tulosta. 

Ydinosaaminen 

Sandvik Tamrockin ydinosaamisen 
alueet ovat pysyneet pitkälti samoina 
jo kolme vuosikymmentä. Perustan- 
nuksemme 'through the rock' - läpi 
harmaan kiven — kuvaa edelleen toi- 
mintaamme hyvin. Poraustekniikka ja 
porauksen dynamiikka, ja materiaalin 
siirron tekniikka muodostavat osaami- 
semme perustan. SMC tasolla mukaan 
ovat tullet mm. materiaalin murskaus 
ja hienonnus täydentämään prosessin 
kokonaisketjun tarjontaa. Perusosaa— 
misen rungon osia ovat tänään myös 
automatiikka ja systeemisuurmittelu. 

Sandvik Tamrock on panostanut kai- 
voskaluston automatisoinnin tarjonnan 
kehitykseen ja 20 vuoden ajan, mutta 
erityisen vahvasti viimeiset 5 vuotta. 
Panostuksen perusteet löytyvät jälleen 
asiakastarpeesta kaivosten operatiivi- 
sen toimirman tehostamisessa. Auto- 
maatiolla voidaan aikaan saada parem— 
pi resurssihallmta ja resurssien hyväk— 
sikäyttö, parantaa turvallisuutta ja työn 
toistettavuutta ja kasvattaa kaivoksen 
liiketoiminnan tulosta. AutoMinenTM 
lisäksi tarjontaan on tullut, samoin asi- 
akasyhteistyön tuloksena, AutoMateTM, 
joka pureutuu yhden laitteen automati- 
sointiin. 

Automaatio on tulevaisuuden näky- 
mänä myös avolouhinnan porauksessa. 
Louhinnan laatu ja porauksen ja räjäy— 
tyksen tarkkuus ovat olleet lisääntyvän 
kiinnostuksen kohteena myös avo- 
louhinnassa. Kivilouhimoiden puolella 
kokonaisketjun laatu on kiirmostanut jo 
kauemmin. 

sen se tarkennamme! 

on ammattitaitoinen ja yhteistyöky— 
kyinen henkilöstö. ]oukkomrne koos— 
tuu ydinliiketoimirman spesialisteista 
ja kaupan ja tekniikan moniosaajista. 
Kaivoslaitetoimittajana on tärkeää, että 
meillä on runsaasti kaivosalan osaajia, 
joilla on omakohtaista kaivoskokemus- 
ta. Globaalisti yrityksessämme kaivos- 
miesten ja -naisten osuus nousee noin 
80 henkilöön. 

Sandvik Tamrock haluaa olla kiin- 
nostava työnantaja uusille, vastaval- 
mistuneille alan opiskelijoille. Yhteistyö 
yliopistojen ja ammatillisten koulujen 
kanssa on tärkeää ja haluamme olla 
mukana tukemassa keinoja ja etsimäs- 
sä ratkaisuja, jotka lisäävät kiinnostusta 
ja panostusta uusien kaivos- ja kone- 
alan opiskelijoiden koulutukseen. Kai- 
vostoiminnan jatkumisen kannalta on 
oleellista, että perusteknologian opetus 
voidaan turvata ja kaivostoiminnalle 
luodaan positiivinen, kehittyvän alan 
imago. 

Osaavia henkilöitä myös 
tulevaisuudessa 

Laitteiden ylläpito on osa 
kestävää toimintamallia 

Sandvik Tamrockin tärkein voimavara Kunnossapidon ja huollon merkitys on 

kaivoksilla entisestään kasvanut. Lait- 
teiden toimivuutta varmistamaan tar- 
vitaan paitsi osaavia käyttäjiä ja huolto- 
miehiä, myös toimiva logistiikka ja sau- 
maton yhteistyö tuotannon ja huollon 
välillä. Yhä useammat kaivokset var- 
mistavat riittävän huollon ja kunnossa— 
pidon edellytykset tekemällä huoltoso— 
pimuksen laitetoimittajan kanssa. 

Kaivoslaite on pitkälti käyttäjänsä 
'jatke' ja sen teho ja lopputuloksen laa— 
tu on riippuvainen käyttäjän taidoista. 
Sandvik Tamrock on mm. Australiassa, 
rakentanut koulutuksesta ohjelman, 
jossa käyttäjä saa itselleen Australian 
koulutuskäytärmön mukaisesti laillis- 
tetun hyväksynnän jokaisen osajakson 
jälkeen. Koulutuksen perusperiaatteena 
on sen jatkuvuus ja osaamisen vahvista- 
minen uudelleen koulutuksella. 

Turvallisuus ja ympäristö löytyvät 
tänä päivänä lähes jokaisen kaivosyh- 
tiön vuosikatsauksen ensimmäisiltä 
sivuilta. Turvallisuus, ergonomia ja 
kaivosympäristö ovat tärkeitä tuote- 
kehityksen osia myös Sandvik Tam— 
rockille. Koulutuksella tuetaan hyvien 
ja turvallisten työtapojen oppimista ja 
niiden jatkuvaa käyttöä, Motivaatioon 
vaikuttaa paitsi kompensaatio myös 
työn miellyttävyys. 

Tyytyväinen asiakas 

Kansainvälistä menestystä voi mitata 
monin mittarein. Kaivosmaailma on 
investointihyödykkeiden markkinanä— 
kin niin rajattu, että 'kaikki tuntevat 
kaikki'. Tässä yhteisössä jyvät erotel- 
laan akanoista nopeassa tahdissa ja hy- 
vät ja huonot uutiset ja huhut leviävät 
nopeasti. Toimintamme tulos ja laatu 
on mitattavissa asiakastyytyväisyyden 
kautta; siinä riittää haastetta tulevai— 
suudessakin.k 

Mekaaninen kisannut-essa "- ; ? f: . 
mateissa 

Materia 2/2004 25 



Tämän vuoden Vuorimiespäivien teemana oli Suomen vuoriteollisuuden kilpailukyky. Rau- 
taruukin toimitusjohtaja Sakari Tamminen esittikin selkeän selonteon siitä miten Rautaruukki 
aikoo kannattavuutensa säilyttää. Tilaisuuden kaksi muuta juhlapuhujaa, kauppa- ja teolli- 
suusministeri Mauri Pekkarinen ja Inmet-konsernin pääjohtaja Richard Ross, tyytyivät vuo- 
rostaan maalaamaan lähinnä Suomen kaivannaisteollisuuden tulevaisuuden mahdollisuuk— 
sia erittam Optimistisin sanoin. 

Teksti ja kuvat: Bo-Eric Forstén 

Direktiivipitoiset 
vuorimiespäivät 
Väliin mahtui toki jokunen varoituksen 
sanakin siitä minkälaisia vaikeuksia 
tulevalla Kioto-henkisellä päästökau- 
palla ja EU:n monen sorttisilla direktii— 
veillä saattaa olla vuoriteollisuutemme 
kehitykselle. 

Päästökauppaan on 
valmistauduttava 

Ministeri Pekkarinen oli briefauksensa 
lukenut. Hän muisti kiven vuodenkin. 
Puhuessaan kaivannaisteollisuuden 
työllistämisvaikumksista hän keräsi 
ymmärtäviä päännyökkäyksiä tote- 
amalla, etteivät pelkästään luonnon 
arvot pysty paikallista väestöä elättä— 
mään. Siinä yhteydessä hän muistutti, 
että valtaukset ovat mahdollisia Natu— 
ra—alueillakin edellyttäen, että kohteel- 
le on saatu valtioneuvoston hyväksyn-— 
tä. 

EU:n kuuluisa jätedirektiivi on toi-— 
nen asia, missä hänellä ainakin puheis— 
ta päätellen taitaa olla sukset ristissä 
ympäristöministeriön kanssa. 

”Kun tulin tähän hommaan törmä— 
sin asioihin, jotka tuntuivat vähem— 
män järkeenkäyviltä. Jätedirektiivin 
tulkinta kuuluu niihin”, totesi ministe- 
ri ja kertoi yhdessä ympäristöministeri 
Ian-Erik Enestamin kanssa pyrkineen.- 
sä saamaan kommunikoinnin minis- 
teriöiden välillä toimimaan kaikilla 
tasoilla. 

” Asioista on pystyttävä sopimaan”. 
Päästöasioista puhuessaan hän luon- 

nehti Suomen tavoitteiden asettelua 
vuonna 1990 aika urhoollisiksi. Hän 
lähti kuitenkin siitä, että päästökauppa 
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M a a ri ! iskä 
alkaa ensi vuoden alussa: 

”Jollei päästökauppa ala unionin alu- 
eella niin sitten se ei ala laisinkaan”. 

Ministerin mukaan päästöoikeuden 
jakosuunnitelman vuosille 2005-2007 
ei vielä pitäisi aiheuttaa teollisuudelle 
ylipääsemättömiä vaikeuksia. Tilanne 
muuttuu kun päästöt vuosille 2008- 
2012 tulevat jakoon. Silloin päästöjä on 
vähennettävä roimasti. 

Ministeri Pekkarisen mielestä on tär— 
keää, että Suomi pyrkii aktiivisesti saa- 
maan Venäjän mukaan päästökaup- 
paan. Venäjän mukaantulon kautta 
päästäisiin alhaisemmalle hintatasolle 
kuin jos kauppaa käydään pelkästään 
Euroopan sisällä. 

Suomi kanadalaisen kaivos- 
miehen mieleen 

Pyhäsalmen kaivokselle ei ole hädän 
päivää, jos kaivoksen pääisännän, In- 
met Mining Corporation'in pääjohtaja 
Richard Rossin sanoihin on luottamis- 
ta. Hän kehui sekä kaivoksen tuotta- 
vuutta että suomalaisten työntekijöi— 
den ahkeruutta. Kohut koskivat myös 
Suomen viranomaisia, teollisuutta ja 
luontoa. Suurin syy ylisanoihin taitaa 
olla siinä, että Suomen maaperä vielä 
suurelta osin on kaivosyhtiön näkö- 
kulmasta tutkimaton. 

Oikeastaan ainoa pilvi Suomen tai- 
vaalla pääjohtaja Rossin mielestä on 
EU:n ympäristödirektiivit. 

”Toivon, ettei niistä tulee yhtä mah- 
dottomia kuin ne mitkä meille on luotu 
USA:ssa”, totesi kaivosmies. h. 

Ianna 
Rekola (tua.—;.) 
ja Kari 
Heiskanen. 

Vuorimies vääntämässä 
direktiiviä 
EU:n direktiivit ja päästökaupat tuotiin esille juhlapuheissa, 
mutta myös vuorimiesten omasta keskuudesta löytyy näis- 
sä kysymyksissä erikoisasiantuntemusta. Europarlamentaa— 
rikko Marjo Matikainen-Kallström on vuodesta 1996 ollut 
mukana säätämässä direktiivejä Euroopan parlamentissa 
ja näkee myös päästökaupan toisesta vinkkelistä kuin me 
Suomessa. 

”Päästökaupasta en ole Pekkarisen 
kanssa samaa mieltä. Päästökauppa ei 
ole mikään absoluuttinen pakko. Siitä 
voidaan vetäytyä. Vaikeaa se on, mutta 
mahdollista. Saksassa on jo korotettu 
ääniä siihen suuntaan. Olisi silkkaa 
hulluutta lähteä kauppaan, joka koskisi 
ainoastaan Eurooppaa. Siitä ei olisi ke- 

nellekään mitään hyötyä. Päästöt eivät 
vähentyisi millään tavalla, päinvastoin 
lisääntyisivät päästökaupan ulkopuo- 
lisissa maissa”, toteaa Marjo. 

Päivän toisessa pääkysymyksessä 
Marjo on mukana henkilökohtaisella 
panoksella. 

”Iätedirektiivi on valmisteltu ympä- 

l (vas), Yifö Artistit 

Ilin rjn 
- Matila-ninm- 

Ku Ns tröm 

ristövaliokunnassa. Teollisuus-, ulko— 
maankauppa-, tutkimus- ja energia- 
valiokunta, jossa minä työskentelen, 
on mukana ainoastaan lausunnonan- 
tajana. Pääsin itse muotoilemaan joi- 
takin kohtia, jotka ovat menneet läpi 
ympäristövaliokunnan käsittelyssä ja 
siitä olen erittäin tyytyväinen. Täysis- 
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: tunnosta tulleessa kannassa on vielä 
paljon parannettavaa, joten toivon että 
neuvosto ottaa tässä asiassa järkevän 
linjan.” 

Marjon edustama valiokunta on ra- 
kennettu entisen hiili— ja teräsunionin 
rippeiden. ympärille ja käsittelee teolli- 
suuskysymyksiä parlamentin päätök- 
senteossa. Valiokunnan kokoonpano 
vastaa parlamentin poliittisia voima- 
suhteita. 

”Teknologia-asioissa meihin suh- 
taudutaan erittäin myönteisesti isossa 
salissa.. Mutta heti kun puutumme asi— 
oihin, jotka voidaan tulkita ympäristöä 
koskeviksi, ympäristövaliokunnan jä- 
senet nousevat yhtenä miehenä meitä 
vastaan. Usein tuntuu, että pelkästään 

periaattees-ta!” 
Teollisuusvaliokunta ajaa tästä syys- 

tä voimakkaasti kilpailukykykomis- 
saarin asettamista. Täten pyritään saa—- 
maan lainsäädäntöön mukaan kohtia, 
joissa myös yritysten toimintaedelly- 
tykset ja kilpailukyky huomioidaan. 

”Nykysysteemin mukaan säädösten 
kokonaisvaikutuksia ei ajatella lop- 
puun saakka", toteaa Marjo. 

”Poliittisissa kysymyksissä toimi— 
taan ryhmittäin, mutta usein toimitaan 
myös poliittisten rajojen ylitse. Jokin 
kysymys saattaa olla hyvin tärkeä 
yksittäiselle maalle. Blokit syntyvät 
yleensä käsiteltävän asian mukaan. 
Esimerkiksi sähkömarkkinoiden va- 
pauttamiskeskusteluissa saksalaiset 

jäivät melko yksin vastustamaan suun- 
nitelmia”, kertoo Marjo. 

Marjon lisäksi Suomea edustaa valio- 
kunnassa sosiaalidemokraattien Reino 
Paasilinna ja vasemmistoliiton Esko 
Seppänen. Keskustan Samuli Pohjamo 
on varajäsen. 

”Pidämme yhtä ja olemme onnis- 
tuneesti ajaneet monta asiaa yhdessä 
Suomen puolesta. Parlamentissa ja 
valiokunnassa olen eurooppalainen, 
mutta suomalainen. Se tarkoittaa, että 
näen asiat Suomen perspektiivistä ja 
taistelen Suomen etujen puolesta lop- 
puun saakka.”k 

Teksti jo kovo: Bo—Eric Forstén 

Teknologiaohjelma ”Metallurgian mahdollisuudet" on aina viime vuosisadan lopusta toi- 
minut alan tutkimus— & kehitystoiminnan merkittävänä generaattorina. Nyt viisivuotinen 
ohjelma (1999-2003) on kalkkiviivoilla. Suurin osa tutkimus- ja yrityshankkeista on viety 
päätökseen ja pian päästään mittaamaan miten hyvin suursatsauksessa on onnistuttu. 

Teksti: Bo-Eric Forstén Kuvat: Leena Forstén 
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Metallurgia luo itselleen 
uusia mahdollisuuksia 
Kehitysohjelman tavoitteena oli metal- 
lurgisen teollisuuden läpimenoaikojen 
puolittaminen vuoteen 2005 mennessä 
lähtövuoden 1998 tasosta. 

Alan johtavat tekniset asiantuntijat ja 
keskeiset vaikuttajat ehtivät kuitenkin jo 
ohjelman loppuseminaarissa antaa itsel— 
leen ja omilleen, jollei täysin kiitettävää, 
niin ainakin reilusti hyvän arvosanan. 

Tilaisuuden henki oli: ”Me teimme 
sen ja teemme sen taas”. Seminaari- 
yleisön koosmessa pääasiallisesti T&K- 
ihmisistä oli selvää että kehitystoiminta 
nousi arvoon arvaamattomaan vaikka 
ala. tilastojen mukaan ei ole erityisen 
T&K—miensiivmen. Panokset liikkuvat 
0,2-1,0 % liikevaihdosta vastaten kuiten- 
kin n. 70 milj. euron vuosipanostuksia. 
Näihin lukuihin halutaan kohennusta. 

Uusista oivalluksista ja teknologian 
hienouksista ehdittiin päivän tilaisuu- 
dessa käsitellä vem muutama esimerkki. 
Kantavaksi teemaksi nousi kehitystoi- 
minnan status yritysten liiketoiminnas— 
sa ja valtiovallan teollisuuspolitiikassa. 

jo seminaaria edeltävä lehdistötilai- 
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suus synnytti metallurgien joukossa 
tyytyväistä myhäilyä. Sen aikaansai oh- 
jelman pääsponsorin, Tekesin ylijohtaja 
Martti afHeurlinin toteamus: 

”Metallien jalostus on Suomessa otta- 
nut sellaisen aseman ja saavuttanut sel- 
laisen kansainvälisen tason, että siihen 
on panostettava. Metallien jalostus on 
merkittävä elementti Suomen elinkeino- 
elämän ldvijalkana”. 

Hän tarjosi lisää musiikkia metallikor- 
ville omassa alusmksessaan todetessaan, 
että viime vuosien laskeva trendi julki- 
sessa rahoituksessa on taittumassa. Vuo- 
sille 2004-2007 suunnitellaan 5 prosentin 
vuosittaista kasvua määrärahoissa. 

Hän julisti, että Tekes haluaa jatkos— 
sakin olla karmustamassa alan tekno— 
logista uudistamista ja kilpailukyvyn 
vahvistamista myös rahoittajana. Metall- 
urgian telmologiaohjelmasarja saattaa 
piankin saada jatkoa. Uutta ohjelmaa, 
jossa asiakkaat ja alan verkottuminen 
ovat tärkeitä elementtejä, valmistellaan 
päätettäväksi. 

Seminaarin vierasluennoitsija teki vai- 
kuttavan entrén. Yleisö oli väliaikatie- 
doin kiitettävästi pystynyt seuraamaan 
komisaari Erkki Liikasen lentoa Brysse- 
listä Helsinkiin, Tieto Liikasen koneen 
laskeutumisesta Seutulaan tuli 12.17 
ja 12.39 hän itse laskeutui salin portai- 
ta poodiumille, josta ohjelmapäällikkö 
Jorma Rekola sovinnolle väistyi kesken 
omaa esitystään. 

Liikanen osaa ottaa yleisönsä. Nyt 
hän toi tuliaisina tuoreita tervehdyksiä 
palaveristaan Norddeutsche Affineri— 
en edustajien kassa. Komissiossa tämä 
yritystoiminnasta ja tietoyhteiskunna sta 
vastaava komissaari aloitti altistuksen- 
sa aforismilla "hyvällä tuotteella ei. ole 
merkitystä, ellei sitä pystytä valmista— 
maan kilpailukykyisesti, toisaalta kilpai- 
lukyvyllä ei ole merkitystä ilman hyvää 
tuotetta". 

Toteamalla, että menestystekijöiden 
luomisessa on asioita, joihin yritykset ja 
teollisuus eivät pysty suoraan vaikutta— 
maan hän pääsi aiheeseensa, teollisuus— 
politiikkaan. Hän kertoi pyrkineensä 
komissiossa palauttamaan teollisuus- 
politiikan poliittisen asialistan kärkeen.. 
Komissio onkin teollisuuspolitiikkaa 
koskevassa tiedonannossaan todennut, 
että Euroopan teollisuus tarvitsee tuek- 
seen poliittista kehitystä selviytyäkseen 
maaihnalaajuisesta kilpailusta. Puhujan 
mielestä tämä on erityisen tärkeää me- 
tallinjalosmsteollisuudelle. 

Käsitellessään EU:n teollisuuspolitii- 
kan keskeisiä kohtia hän painotti erityi- 
sesti, että on saavutettava tasapaino kes— 
tävän kehityksen kolmen pilarin välillä, 
toisin sanoen taloudellisen, sosiaalisen 
ja ympäristöön liittyvän kehityksen kes- 
ken. Hän totesi niiden olevan sidoksis- 
sa toisiinsa myös siten, ettei sosiaalisen 
edistyksen ja luonnonsuojelun tavoittei- 
siin päästä ilman kilpailukykyinen yri- 

Lmn'i Holappa 

tysten luomia voimavaroja. 
T&K-toiminta sai puhujalta tunnus- 

tuksen. Liikasen mukaan innovaatioky— 
ky on ollut yksi EU:n terästeollisuuden 
menestyksen avaintekijöitä. Todismena 
siitä on, että vain 30 % nykyisin markki— 
noilla olevista terästuotteista oli olemas— 
sa kymmenen vuotta sitten. 

”lrmovaatiotoiminta on alue, jolla po- 
litiikan on oltava aktiivista, jotta tämä 
suuntaus jatkuisi myös tulevaisuudes- 
sa”, totesi Erkki Liikanen. 

”Oma väkikin” oli äänessä. Professori 
Lauri Holappa puhui puhtaasti teräsasiaa 
ja toimitusjohtaja Sakari Tamminen kertoi 
Rautaruukin asiakaspalvelusta. 

Varsinaisen T&K —puheenvuoron piti 
vuorostaan teknologiajohtaja ]ussz' As— 
teljokz' peräänkuuluttamalla T&K-panos— 
ten hyväksymistä muiden investointien 
joukkoon. Hän muistutti, että mielellään 
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Inssi Astelinki 

sanotaan T&K panostusten. olevan yri- 
tyksen avaininvestomteja tulevaisuutta 
varten. Käytännössä sitä tarkastellaan 
kuitenkin kuluna — ja käsitellään sellai- 
sena. Säästökuurien aikana T&K-panos- 
tuksia leikataan liian helposti. Hänen 
uudestääan tutkimus- ja kehitystoimin- 
taa ei ole riittävässä määrin liitetty osak— 
si yrityksen strategiaprosessia. 

Ajamksensa vakuudeksi hän esitti 
näyttäviä esimerkkejä erittäin kannatta- 
vista T&K—panostuksista sekä Suomesta 
että ulkomailta. 

Seminaarin päätteeksi päivän puheen- 
johtajana toiminut johtaja Peter Sandvik 
luovum puheenvuoron toiselle teknolo— 
giaohjelman puuhamiehelle, vuorineu- 
vos Iyrki ]uuselalle. Hän antoi metallin- 
jalostusteollisuuden puolesta Tekesille 
tunnustuksen hyvin vastuullisesta toi- 
minnasta tutkimusrahojen jakelussa ja 
esitti erikoiskiitokset projektin onnistu— 
neesta läpiviemistä ohjelmapäällikkö 
]orma Rekolalle ja Metallinjalostajien 
toimitusjohtajalle Sirpa Smolskylle. 

Kuten moni muu päivän aikana hän 
piti Suomen metallurgisen teollisuuden 
erikoisvalttina ja tärkeänä erikoispiir— 
teenä alan yritysten kykyä ja valmiutta 
tehdä avointa ja rakentavaa yhteistyötä 
keskenään. Alan muut menestystekijät 
hän oli kirjannut oheiseen kalvoon. 
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menestystekijöitä 

muuttuviin vaatimuksiin 

joustavia tuotantoprosesseja 
' Kyky nopeasti hyödyntää muualla tehty teknologinen 

kehitys omassa tuotannossa 
' Hyvä yhteistyöverkosto alan yritysten, yliopistojen ja 

tutkimuslaitosten ja rahoittajien kanssa Suomessa ja 
kansainvälisesti . 

Tyytyväinen ohjelmapäällikkö 

Jorma Rekola on runsaan kuuden vuo- 
den aikana ollut mukana etsimässä, 
pohtimassa, työstämässä, kritisoimassa 
ja kehumassa monenlaista mahdolli- 
suutta Suomen metallurgiselle teolli- 
suudelle. Hän luonnehtii tehtäväänsä 
ohjelmapäällikkönä erittäin kiinnosta— 
vaksi ja haastavaksi, vaikkakin väliin on 
mahtunut vähemmän innostavia jakso— 
ja. ”Raakaa työtä se on vaatinut”. 

Hänen laaja alan osaaminensa ja koke— 
muksensa on prosessin aikana entisestään. 
vahvistunut. Niin on myös hänen uskonsa 
Suomen metallurgian mahdollisuuksiin. 

”Tällaisten ohjelmien toteuttamises- 
sa kaivataan usein näyttäviä tuloksia 
merkittävinä kehitysharppauksina. On 
muistettava, että tulosten arviointi on 
aina riippuvainen arvioijan lähtökohdas- 

Suomalaisen metallinjalostus- 
teollisuuden kilpailukyvyn 

' Kyky vastata asiakkaiden jatkuvasti kasvaviin ja 

' Jatkuva panostus metallurgisen tietotaidon 
ylläpitämiseen ja kehittämiseen 

' Kyky kehittää ja käyttöön ottaa kustannustehokkaita ja 

ta. Sillä alan tuntemuksella mitä minulla 
on, olen valmis sanomaan, että ainakin 
80 prosenttia telmologiaohjelmaan lis- 
tatuista tuloksista sisältää parannuksia, 
jotka voidaan luokitella merkittäviksi 
läpimurroiksi”, toteaa jorma Rekola. & 

jorma Rekula 
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Metallurgian 
mahdolli— 
suudet 1999- 
2003 yksissä 
kansissa 

METALLURGIA 

Valtiovallan, teollisuuden ja korkea- 
koulujen yhteisen kehitysohjelman 
”Metallurgian mahdollisuudet” pää- 
määränä on metallmjalostusteollisuu— 
den kustannustehokkuuden ja asiakas- 
lähtöisyyden parantaminen läpime- 
noaikojen puolituksella vuoteen 2005 
mennessä. Ohjelman viralliset päättä- 
jäiset vietiin 19.3.2004 päätökseen lop- 
puseminaarin merkeissä. 

Tilaisuudessa julkaistiin teknologia- 
ohjelman loppuraportti, jonka 158 teks- 
tisivua antaa hyvän kuvan siitä missä 
metallurgiateollisuuden tutkimustoi- 
minnassa tänään mennään. 

Seuraavassa joitakin numero- ja fak- 
tatietoja ohjelmasta ja sen toteuttami- 
sesta. 

Tekesin hallitus teki 27.10.1998 pää- 
töksen ohjelman käynnistämisestä. Te- 
kes hyväksyi ohjelmaan kaikkiaan 55 
hanketta, joista muodostui 11 tutkimus- 
ja 19 yrityshanketta. Neljä tutkimus— 
hanketta ja 6 yrityshanketta on edelleen 
kesken. Viimeinen päättyy 30.4.2005. 

Ohjelman rahoitusarvio on 30,2 mil- 
joonaa euroa, josta Tekesin avustus 
tulee olemaan n. 11 miljoonaa euroa. 
Tutkimusryhmille ja PK-yrityksille on. 
ohjelman kautta suunnattu 12,4 miljoo- 
naa euroa. 

Tekniikan tohtori Jorma Rekola on 
toiminut ohjelmapäällikkönä, ja Teke— 
sin teknologia-asiantuntijana teknolo— 
giapäällikkö Kari Keskinen. 

Yhteensä 58 yritystä, joista 38 PK-yri- 
tystä, ja 44 tutkimusryhmää on osallis- 
tunut ohjelman toteuttamiseen. 

Ohjelman strategisen johtoryhmän 
jäseninä ovat olleet metallinjalostus- 
yritysten ylin johto ja koordinaatiopro- 
jektin vastuuhenkilöt. Puheenjohtajina 
ovat toimineet vuorineuvos Jyrki Juuse- 
la ja toimitusjohtaja Kari Tähtinen. Ope— 

Pcrusvatmludet neuroverkkolhln. 

Uusinta teknologiaa 

Uusi tekniikka 

Uusi teknologia 
Tuotantorelttitt pystyttiin yksinkenatmmaan 
Kuparllle uusi valmietusmomtelml 
Mallien avulla toimitusvarmuus parantunut Bli % 
Tuetantokapaaltaettl kasvanut 43 1100 the 
Takaisinmaksualkn 3 kk ja tuotto 2,5 milj. euroa!: 
Ltlplmano- ja toimitusaika]: lyhennettiln 
Tolmltusvannuutta paranneltiin, 
Tehtiin älykkäät työkalut 
Avainaslakknat kehityksen ohjaajiksi 
Uusi kupndnaunatuotteiden valmlstuuprosml 
Konenäköpehjuinen vedyn ennustamlljädatalmlt 

Pintavlkojon hyllcäyamtltlrät ovat puolittunut 
Tmmalauushyikävknt vähentyneet BB %. 
Asiakkaalla "kanalla valmista" 
Valmhtumpeutta kasvatettiin 46 %. 
Uusi ”lukemaa tuotantovolmtutm 
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Teknologiaohjelman tuloksia 
Mlkmaltoteknllkkun perustuva plunanmlttauslulte tuotantokäyttöön 
Teemalllsyyttl. nopeutta ja läpinäkyvyyttä ttluus—tolmltuspresmtln. 

Etlmlnoldaan monta kallista Ja aikaa vieviä pmseutvalhotta. 

Jatkuvutolmlnen prosessi matalassa lämpötilan ja pa lm  

Uusi jalometaltipltotnn elaktmlyyattuattnn Matkamme» 
' ' ' ' kupariseesten velun hallinnan mamma-|. 

Rautaruukin kuumimman tiedoiltaan—allmän m m m  muotitaloa m m m  

ratiivisen johtoryhmän jäseninä ovat 
olleet ko. yritysten ylin tutkimusjohto, 
koordinaatioprojektin vastuuhenkilöt, 
Metallinjalostajat ry:n toimitusjohtaja 
sekä pk-yrityksen edustaja. Puheen— 
johtajina ovat toimineet teknologiajoh- 
taja Jussi Asteljoki ja T&K-johtaja Peter 
Sandvik. Strateginen ohjausryhmä on 
kokoontunut 7 kertaa ja operatiivinen 
25 kertaa. 

Hankekohtaisilla johtoryhmillä on 
ollut yhteensä 220 kokousta. 

Iohtoryhmissä vastuuta kantoi kaik- 
kiaan 138 teollisuuden edustajaa, pro- 
fessoria ja tutkijaa. He edustivat mer— 
kittävää tietotaitoa, kokemusta ja kou— 
lutusta; 34 tohtoria, 25 lisensiaattia, 68 
akateemista loppututkintoa ja 11 in— 
sinööriä. 

Neljän vuosiseminaarin lisäksi ohjel- 
man puitteissa on järjestetty käytännön 
työssä mukana oleville 20 innovatiivis- 
ta seminaaria. Ohjelman alussa hank— 
keiden projektipäälliköille pidettiin 
yhteensä seitsemän koulutus- ja syner- 
giaseminaaria. 

Teknologiaohjelmassa on tehty 900 
muistiota, julkaisua, raporttia ja esitel— 
mää, joista erikseen mairdttava 23 pa- 
tenttia, 189 tieteellistä kansainvälistä 
julkaisua sekä 102 opinnäytettä: tohto- 
reita 7, lisensiaatteja 16, maistereita 10, 
diplomi-insinöörejä 68 ja insinöörejä 
5. 

Teknologiaohjelman tuloksista on 
tähän mennessä pidetty 119 esitelmää 
kansainvälisissä konferensseissa eri 
puolilla maailmaa. & 

Maailmaennätys 
ja energiansäästöä 

L0ppusem1naar1n 
lehdlStOtllaIS ' ' ' 

voidaa lukea . 
teknologiaohjelman 
oheistulOksiksi. 

Outokumpu Stainless ajoi Torniossa 
uudella jatkuvavalukoneellaan onnis- 
tuneen mallinnuksen avulla uuden 
maailmanennätyksen ja Fundia Wire 
pääsi soveltamalla kaksifaasiterästen 
käyttöä uusiin tuotteisiin peräti 30 % 
energian kokonaissäästöön. Lehdis— 
tölle caset selvittivät Tornion Tutki- 
muskeskuksen johtaja jussi Yli—Niemi 
ja Fundia Wiren markkinointijohtaja 
Markus Malinen. 

Outokumpu Stainlessin 
maailmanennätys 

”Yhdistämällä staattinen matemaatti- 
nen mallinnus, dynaamiset vesimalli— 
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Jussi Yli—Niemi 

kokeet ja kokemusperäinen osaaminen 
kyettiin luomaan maailman tehokkain 
ruostumattoman teräksen jatkuvava— 
lukone,” oli Jussi Yli—Niemen ytimekäs 
yhteenveto olosuhteista, jotka mahdol— 
listivat maailmanennätyksen ajon. 

Näin hän kuvasi koko tapahtuman: 
Tornion tehtaiden laajennuksen yh- 

teydessä laajennettiin terässulaton ka- 
pasiteettia 1,0 mt/a rakentamalla toi- 
nen valokaariuuni, ADD—konvertteri, 
senkka—asema ja jatkuvavalukone sekä 
aihioiden kuumahiomo. Kapasiteetil- 
taan uusi sulattolinja edustaa suurinta 
ruostumattoman teräksen tuotannossa 
maailmassa. 

Hankkeen korkeat tuottavuusvaati— 
mukset asettivat uusia haasteita erityi- 
sesti jatkuvavalun laite- ja automaatio- 
suunnittelulle. Oli kyettävä ylittämään 
sen hetkinen maailmanennätys 1,6 m/ 
min valunopeudessa. Valmista laitteis- 
toa ja ratkaisumallia ei ollut saatavilla. 

Metallurgian mahdollisuudet -tek— 
nologiaohjelman puitteissa mallinnet— 
tiin matemaattisesti Tornion jatkuva- 
valukone lztä ja maailman sen hetkistä 
tehokkainta jatkuvavalukonetta, joka 
oli Kawasaki Steel Chiban tehtailla Ia— 
panissa. Mallintamisen avuilla etsittiin 
yhteneväisyydet ja merkittävimmät 
erot koneiden välillä. 

Matemaattisen mallinnuksen avulla 
saama tietoa sovellettiin yhdessä laite—— 
toimittajan mikimuslaitoksen kanssa 
vesimallikokeiden suunnittelussa ja to— 
teutuksessa. Näiden täyden mittakaa- 
van vesimallikokeiden avulla simuloi- 
tiin virtauksen dynamiikkaa ja haettiin 
oikeat valuasetukset sekä suunniteltiin 
oikeanlainen valuputki suurille valu- 
nopeuksille. Saatuja tuloksia voitiin 
hyödyntää suoraan uuden jatkuvava- 
lukoneen mitoituksessa. 

Ensimmäinen valu uudella koneel- 
la tehtiin 3.9.2002. Tuoteaihiot täytti- 
vät niille asetetut laatuvaatimukset jo 
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ensimmäisestä valusta lähtien. Uusi 
maailmanennätys, 1,7 m/min valuno— 
peudessa saavutettiin 14.1.2003. Laa- 
dullisesti aihiot olivat moitteettomia, 
eikä jatkuvavalukoneen ohjauksessa 
tai valutapahtuman hallinnassa esiin- 
tynyt ongelmia. 

Malmista pultiksi nopeammin ja 
halvemmin 

Yrityshankkeen ”Uudet teknologiat ja 
läpimenoaika Fundia Wire Oy Ab:ssa” 
yhden osaprojektin otsikkona oli "Vals- 
silangan lujuushajonnan oleellinen 
pienentäminen”. Tuloksena on saavu- 
tettu paremmat langan ominaisuudet ja 
laatuhylkäysten 40% väheneminen eli 
vuosittain 6 000 tonnia enemmän tuot- 
teita kerralla valmiiksi. Prosessin pa- 
remmalla hallinnalla saavutettiin myös 
taito uusien asiakaslaatujen - kaksifaa— 
siterästen valmistuksen. 

Markus Malinen 

Markus Malinen odottaa kaksifaasi— 
terästen jo lähivuosina muodostavan 
merkittävän osan Fundia Wiren val— 
mistamista kylmätyssäysteräksistä. 
Oivalluksen merkityksestä hän kertoi 
näin: . ' 

Fundia Wire on yhteistyössä asiak- 
kaittensa kanssa kehittänyt kaksifaasi- 
teräksiä vaativien ajoneuvo— ja raken- 
nusteollisuuden kiinnittimien valmis- 
tamiseksi. Perinteisessä kiinnittimen 
valmistusprosessissa valmiin kiinnit- 
timen lujuus saavutetaan lämpökäsit- 
telyllä. Kaksifaasiteräksiä käytettäessä 
asiakkaan valmistusprosessi yksin- 
kertaistuu ja tuotannon läpimenoaika 
lyhenee merkittävästi, kun lujuus saa- 
vutetaan suoraan kylmämuovauspro- 
sessissa. 

Toinen merkittävä etu kaksifaasite- 
rästen käytössä on energiankulutuksen 
pieneneminen. Valmiiden kiinnittimi— 
en lämpökäsittelyn välttämisellä sääs- 
tetään jopa 30 % koko tuotantoketjun 
energiatarpeesta. 

Kaksifaasiterästen kehittäminen 
edellyttää kiinteää yhteistyötä asiak- 
kaiden kanssa, koska valssilangan omi- 
naisuudet on sovitettava lopputuot- 
teen mukaisiksi samalla kun tuotteen 
suunnittelussa on otettava huomioon 
kaksifaasiterästen perinteisistä materi- 
aaleista poikkeavat ominaisuudet. 

Perinteisiin kylmätyssäysteräksiin 
verrattuna kaksifaasiterästen tuotanto 
edellyttää teräksen valmistuksessa ja 
valssauksessa, että prosessiparametrit 
ovat tarkasti hallinnassa ja tuotanto- 
prosessi toistettavissa kerta toisensa 
jälkeen. Tämä sen takia, ettei tuotteen 
laatuvaihteluja, erityisesti lujuuden 
suhteen, voida enää korjata valmiin 
tuotteen lämpökäsittelyllä. k 

PERINTEINEN 

ASIAKKAAN PROSESSI 

DUAL PHASE 

LMÄTYSSÄYS 
. -  

KARKAISU 

PÄÄSTÖ 

PINTAKÄSITTELY 

VAI-NSSINA 

KYLMÄVETO 
KYLMÄTYSSÄYS 

LOPPUTUOTE 
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tteluprojekuen johta- 
'ttelu, Vä— ; >.." 

Honkekehiiysjohtoio, DI Jarmo Roinisto, hallituksen puheenjohtaja, Kolliosuunnitielu Oy, Rockplon Ltd 
Kuvat: Studio Juho Nenonen 

Suurten kalliotiloj en 
suunnittelu 
Tarve 

Suurten kalliotilojen tarve asutuskeskusrakentamisen 
yhteydessä on yleistynyt. Suuria kalliotiloja käytetään mo- 
niin käyttötarkoituksiin Liikenteen ja pysäköirmin tilojen 
toteutus tunnetaan hyvin, lisäksi keskustakiinteistöjen 
huoltotiloja suunnitellaan enenevässä määrin kalliotiloihin. 
Energiahuolto toteuttaa jatkuvasti toiminta— ja varastotiloja 
kalliotiloihin, mutta myös liiktmtatilojen toteuttaminen 
kalliotiloihin lähelle asutuskeskuksia on lisääntynyt. 

Suunnittelun haasteet 

Suurten kalliotilojen suunnittelu asutuskeskusten alle ja 
yhteyteen asettaa suunnittelulle paljon haasteita. 

Alkuvaiheessa suunnittelun keskeinen tehtävä on vastata 
kysymyksiin kohteen rakentamiskelpoisuudesta ja toteut— 
tamiseen liittyvistä riskeistä. Suunnittelun jatkovaiheessa 
selvitetään erilaisia toteutusvaihtoehtoja. Kallioinvestointiin 
liittyvät riskit hallitaan kenttätutkimusten ja suunnitelma- 
ratkaisun kehittelyn avulla. Suunnitelmaratkaisujen pohjal- 
ta tehdään investointipäätös. 

Maanalaisten kalliorakennuskohteiden suunnittelun alku— 
vaiheessa selvitetään seuraavat tärkeät lähtötiedot 

- Maanpinnan taso 
- Kallionpinnan taso 
- Maan ja kallion laatu 
- Kallioperän jännitystila 
- Pohjavesitilanne 
— Rakennuskohteen saavutettavuus 
- Puupaaluperustaiset (painumaherkät) rakennukset 
- Ympäristön kiinteistöjen perustukset 
- Ympäristön kalliotilat ja tiedossa olevat muut 

maanalaisten tilojen varaukset 
- Ympäristön johdot ja putket 
- Kasvillisuustiedot. 

Suunnitelmien kehittäminen 

Kalliorakennuskohteen arkkitehti- ja yleissuunnitelmarat- 
kaisua kehitetäan tarveselvityksen ja hankesuunnitteluvai- 
heen jälkeen. Yleis- ja arkkitehtisuunnitelman kehittelytar- 
ve määräytyy alueen luonteen, kohteen asettamien tarpei- 
den, kohteen toteuttamisaikataulun ja yleisten kehitystar- 

peiden perusteella. 
Yleis- ja arkkitehtisuunnitelman kehittelyssä sidotaan 

kiinni toiminnallisesti, teknisesti ja taloudellisesti todella 
merkittäviä asioita. Tämän vuoksi on syytä niissä kohteissa, 
joissa kohteen suunnitelmaa kehitetään kaavoitusvaiheessa, 
vastuullisesti panostaa ratkaisun kehittelyyn. Kaavoitusvai- 
heen kehittely aloitetaan Suomessa yleensä liian myöhään. 
Lisäksi alueellinen tarkastelu (ei kohdekohtainen) vaatii 
aikaa. 

Rakennuspaikan rakennettavuuden monipuolinen 
ja kattava arviointi johtaa tutkimustarpeen arviointiin. 
Tutkimustarvetta arvioidaan olemassa olevien maa- ja 
kallioperätietojen, kohteen vaativuuden, suunnitelman 
ja toteutusaikataulun edellyttämällä tavalla. Mm. asema- 
kaavavaiheen suunnittelussa tehdään usein jo niin perus— 
tavaa laatua olevia ratkaisuja että maa- ja kallioperätie— 
tojen riittävyys on perusteellisesti arvioitava. Tutkimus- 
tarpeen arviointi on iteratiivinen prosessi suunnittelun 
rinnalla. Kunkin eri suunnitteluvaiheen tutkimustulokset 
on hyvä saada käyttöön ko. suuruutteluvaiheen alussa. 
Tutkimustarvetta on arvioitava mm. eri suunnitteluratkai- 
sujen osalta erikseen. 

Kalliorakenteen tutkimuksissa keskeisimmät selvitettävät 
parametrit ovat 

- Kivilaatu (kivilaji) 
- Rapauttmeisuus (kivimateriaali, takapinta) 
- Rakoilu (suunta, kaade, tiheys, jatkuvuus, karkeus, 

' aaltoilu, muuttuneisuus, avauma, täyte) 
- Rikkonaisuus (määriteltävät), kallion ”rakenteet” 
- Kiven mekaaniset ominaisuudet (lujuus, kimmoarvot) 
- Kallion mekaaniset ominaisuudet (lujuus, kimmo- 
arvot, jännitystila) 

- Kalliopinnan sijainti 
- Kallion vedenjohtavuus. 
Kalliorakennuskohteiden rakentamiskelpoisuutta 

tutkitaan monin sofistikoiduin menetelmin. Tutkimusten 
tavoitteena on antaa suunnittelijalle, urakoitsijalle ja raken- 
nuttajalle tarpeelliset tiedot rakennuskohteen suunnittelua, 
rakentamista ja ympäristövaikutusten arviointia varten. 
Tarkoituksena on selvittää tilan käyttötarkoitukseen nähden 
turvallisen rakennuksen tekeminen sekä kalliolujitusten 
optimointi. Tärkeimmät tutkimusmenetelmät mitoituspara- 
metrien määrittämiseksi ovat: 

1. Lähtötietojen hankinta 

2. Geologinen kartoitus 
3. Maatutka ja seisminen refraktioluotaus 
4. Porakonekairaus 
5. Kallionäytekairaus 
6. Iännitystilamittaus 
7. Laboratoriokokeet 
8. Pohjavesitutkimukset 

Kalliorakentamisen mittasuhteet 

Kalliotilan (rakennuslain mukainen rakennus) koko määri- 
tellään yleisimmin jännevälin mitalla. 

Pohjoismaiden levein kalliotila, Gjövikin jäähalli Norjassa, 
on 64 metriä jänneväliltään. 

Suomen levein kalliotila on Salmisaaren kivihiilivarasto, 
jossa on neljä, jänneväliltään 42 metristä tilaa. Leppävirralle 
valmistuu syksyllä 2004 maanalainen talviurheiluareena, 
jonka jänneväli on 40 metriä. 

Helsingin Hartwall Areenan harjoitushallin jänneväli on 
33 metriä, jonka mittaisia jännevälejä Suomen kalliotiloissa 
on useita. Kluuvin pysäköintilaitos muodostuu kahdesta 30 
metriä leveästä hallista. Herttoniemenrannan, Meilahden ja 
Erottajan pysäköintilaitokset on rakennettu 17 metriä levei- 
siin halleihin. 

Kalliotilojen tyypilliset korkeudet määräytyvät käyttö- 
tarkoituksen perusteella. Korkeatasoiset ajoväylät ovat 4,4 
metriä vapaamitaltaan, pysäköintilaitosten ajotunnelit 3,3 
metriä lähinnä huoltotarpeiden takia. Pysäköintihallit ovat 
vapaakorkeudeltaan yleensä 3,3 metriä (ylin kerros) tai 
2,3...2,5 metriä alemmat kerrokset. Palloiluhallit ovat va- 
paakorkeudeltaan 7...9 metriä, kilpailukäyttöön tarkoitetut 
tilat voivat olla tietenkin korkeampiakin. Vapaakorkeuden 
lisäksi kalliotilan korkeuteen vaikuttaa holvin kaarevan osan 
nuolikorkeus, joka on yleensä 10...20 % kalliotilan leveydes— 
tä. 

ampui keskuksen työmaa kesällä 2003. 
amppz costruction sits suu-nimet 2003, 

Kaavoitus kalliorakentamisessa 

Kalliorakennuskohteiden asemakaavat voivat olla yleispiir- 
teisiä tai niihin on voitu lisätä esimerkiksi maanalaisen tilan 
ajoyhteyksien suunnitellut paikat. Helsingissä maanalaiset 
asemakaavat ovat pääsääntöisesti tarkkoja. Kaavan kehitte- 
lyvaiheessa kohteesta on ollut käytettävissä pitkälle viedyt 
suunnitelmat. 

Yleis- ja arkkitehtisuunnitelrnaratkaisun kehittelyä autta- 
vat paljon mahdolliset kallioresurssitarkastelut, jotka luovat 
pohjaa suunnitelmakehittelylle. Esimerkiksi erilaisten vaih- 
toehtoratkaisujen kehittely nopeutuu ja helpottuu mikäli 
tällaista perustietoa on saatavissa. 

Kaupunkien keskusta—alueilla suunnitelmaratkaisua on 
kehitetty rinnan asemakaavoituksen kanssa. Tällöin tavoit- 
teena on ollut kohteen sijaintipaikan ja pintayhteyksien 
tarkka määrittely asemakaavan laadintaa varten. Esimerkki- 
nä tällaisesta yksityiskohtaisesta asemakaavasta on Helsin- 
gin Erottajan pysäköintilaitoksen asemakaava. 

Eräillä tiiviisti rakennetuilla alueilla kaava on laadittu 
varsin alustavien suunnitelmien pohjalta hyvin väljäksi ja 
tulevaisuuden tarpeita varaavaksi. Esimerkkinä tällaisesta 
asemakaavasta on Helsingin Ruoholahden alueelle laadittu 
maanalainen asemakaava, joka ottaa huomioon erityisesti 
energiahuollon kehityksen tarpeet pitkällä aikavälillä. 

Liikennesuunnittelu kalliorakennuskohteessa 

Liikennesuunnitelmien kehittely liittyy kalliorakennus— 
kohteiden suunnitelmaratkaisun kehittelyyn erityisesti 
liikenne- ja huoltotunneleiden sekä pysäköintilaitoksien 
suunnittelussa. Myös muiden tilojen liikennesuunnitte— 
lu käynnistetään rinnan arkkitehti- ja yleissuunnittelun 
kanssa, koska kalliotilojen huoltoyhteyksien suunnittelu 
on liikenteellisesti vaativa tehtävä. Liikennesuunnitelmissa —-—> 
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tarkastellaan maanalaisen tilan vaikutukset liikenneym- 
päristöön. Tarkasteluissa selvitetään liikennemäärien 
muutokset. Liikennetimneleiden ja pysäköintilaitosten 
suunnittelun yhteydessä tarkastellaan lisäksi liikenteen 
vaikutus päästöihin ja meluun. 

Kalliorakennesuunnittelu 

Kalliorakennesuunnitelmaa (tai kalliorakennussuunnitel- 
maa) kehitetään rinnan arkkitehti- ja yleissuunnitelman 
kanssa, koska kallioympäristö dominoi ja asettaa reunaeh- 
toja kohteen suunnittelulle. 

Onko alue rakentamiskelpoinen? Mitä riskejä rakenta— 
miseen liittyy? Ne ovat peruskysymyksiä, joihin jokaisen 
kohteen kalliorakermesuunnittelun yhteydessä haetaan 
vastaus. 

Kalliorakennesuunnittelussa analysoidaan mtkimusten 
tulokset, määritellään kallio-olosuhteet, kallion laatu ja 
kalliopohjavesiolosuhteet sekä laaditaan tarvittavat empii— 
riset tai analyyttiset arviot suuruuteltavan kohteen kalliora- 
kenteista. Lisäksi laaditaan esitys jatkotutkimustarpeeksi ja 
arvioidaan rakentamisen aikaiset toimenpiteet. 

Kallion olosuhteiden ja kalliolaadun määrittelyn perus- 
teella arvioidaan arkkitehti— ja yleissuunnittelun vaihtoehto- 
jen kalliorakenteet. Kalliorakenteina käsitellään kalliotilan 
sijoittaminen kalliomassaan, sen koko, (jänneväli, risteävät 
holvit) ja muoto, kalliolujitusrakenteet, ts. pultitus ja beto- 
nointi sekä kalliotiivistys— ja vedenjohtamisrakenteet. 

Kalliotilan muoto suurmitellaan kalliomassan rakenteiden 
ja jännitystilan perusteella. 

malla ajoluiskan ja kuilujen kaivantojen lopulliset seinära- 
kenteet vesitiiviiksi. 

Kalliorakenteen mitoituksen vaiheet 

Suurten kalliotilojen kalliorakenteen mitoitus sisältää yleen- 
sä seuraavat viisi vaihetta: 

1. Tutkimukset 
2. Mitoitusparametrien määritys 
3. Laskelmat 
4. Seuranta 
5. Jälkilaskenta 
Jotta kalliorakenne voitaisiin mitoittaa luotettavasti, 

on kaikki edellisen luettelon kohdat tehtävä huolellisesti. 
Kalliorakenteen mitoitus tehdään kohteen vaativuuden 
mukaan. Joissakin yksinkertaisissa kohteissa voidaan 
”laskelmat” perustaa pelkkiin empiirisiin taulukoihin eikä 
ohjelmistoilla ole saatavissa mitään lisäarvoa. Vaativis- 
sa kohteissa on otettava kuitenkin käyttöön kehittyneet 
nykyaikaiset laskentamenetelmät. Mitoitukseen käytettävät 
resurssit määrää kohteen koko, sijainti, käyttötarkoitus, 
kalliolaatu ja suunnitteluvaihe. 

Kalliorakenteen mitoitusmenetelmät 

Mitoituslaskentamenetehnät voidaan karkeasti jakaa 
empiirisiin kallioluokituksiin perustuviin menetelmiin, 
yksinkertaisiin analyyttisiin tarkasteluihin ja analyyttisiin 
numeerisiin menetelmiin. Soveltuva mitoitusmenetelmä 
valitaan suunrutteluvaiheen, tilan koon ja tunnettujen kal- 
lioparametrien määrän perusteella. Tietokoneiden laskenta- 
tehon paranhimisen myötä tällä hetkellä ollaan siirtymässä 
yhä enemmän empiirisien menetelmien käytöstä numee- 
risten menetelmien käyttöön. Kallion luokitusmenetelmillä 
saadaan tietoa kohteen kallio-ominaisuuksista, perustaa 
tekniselle suunnittelulle sekä samalla voidaan tehdä alusta- 
via kustannussuumiitelmia. Q— ja RMR -lukujen perusteella 
voidaan määritellä maanalaisen kalliorakennuskohteen 
lujitustarvetta (ns. empiiriset menetelmät). Saatuja arvoja 
voidaan käyttää myös laskemallisten menetelmien lähtö- 
tietoina. 

Empiiriset mitoitusmenetelmät perustivat toteutuneista 
kalliorakennuskohteista saatuun kalliolaatu-, lujitus- ja sta- 
biliteettitietoihin. Empiiriset mitoitusmenetelmät soveltuvat 
hanke- ja esisuunnitteluvaiheeseen ja niiden avulla voidaan 
tehdä lujimssuunnitelmia myös luonnos—» ja toteutusvaiheis- 
sa. Yleisimmin käytetty empiirinen mitoimsmenetelmä on 
Q—luokitukseen perustuva lujitussuositus. 

Yksinkertaisilla analyyttisillä menetelmillä saadaan 
laskukaavojen avulla oikeaa kertaluokkaa oleva tulos. 
Menetelmillä tulos saadaan selville huomattavasti nopeam- 
min kuin numeerisella menetelmällä. Varsinkin hankkeen 
alkuvaiheessa analyyttisia menetelmiä kannattaa käyttää 
niiden yksinkertaisuuden takia. Empiirisiä ja yksinkertaisia 
analyyttisia menetelmiä tulee käyttää silloin kun käytettä- 
vissä on vähän lähtötietoja. 

Numeeristen menetelmien perusidea on pilkkoa kä- 

kun taas BEM jatkuvan materian kimmoisiin 
tarkasteluihin. Kustakin menetelmätyypistä 
on olemassa erityisesti kallion mekaanisen 
käyttäytymisen laskentaan tarkoitettuja ZD- 
ja 3D-ohjelmia. 

Reunaelementtimenetelmässä (BEM) 
ainoastaan tarkasteltavien avoimien tilo- 
jen reunat jaetaan elementteihin. Näiden 
elementtien alueella jännityksiä ja siirtymiä 
voidaan kuvata ns. muotofunktioilla. Mene— 
telmässä ei tarvita yhtä suuria yhtälöryhmiä 
kuin finiittielementtimenetelmässä. Ele- 
menttimenetelmällä saadaan selville kallion 
sisäiset jännitykset ja muodonmuutokset. 
Elementtimenetelmät voidaan jakaa jatku- 
viin ja epäjatkuviin menetelmiin. 

Iatkuvissa menetelmissä kalliota käsitel- 
lään homogeenisena massana. Malliin voi 
rakentaa epäjatkuvuuskohtia kuten esimer- 
kiksi ruhjeita ja kalliomassasta voi erotel- 
la teknisiltä ominaisuuksiltaan erilaisia 
osueita. 

Epäjatkuvissa kalliomekaanisissa mallin-— 
nusohjelmissa kallio mallinnetaan Iohkoina, joita kallion 
raot erottavat. Kallion rakenteesta ja jännitystilasta riippuen 
sitä kuvataan laskennassa joko jatkuvana tai epäjatkuvana, 
rakoilun tai heikkousvyöhykkeiden pilkkomana materiaa- 
lina. Yleistäen voidaan käyttää seuraavaa jakoa: kalliotilaan 
nähden erittäin tiheään tai erittäin harvaan rakoillut kallio 
käyttäytyy jatkuvan materian tavoin kaikissa jännitystilois- 
sa. Keskitiheästi rakoillut kallio (5—100 rakoa tilan suurim- 
malla poikkileikkausmitalla) sen sijaan käyttäytyy matalissa 
jännitystiloissa epäjatkuvasti ja korkeissa jatkuvasti. Jatku- 
van ja epäjatkuvan kalliomassan parametriarvojen valinta 
perustuu kallioluokituksiin ja ehjän kiven ominaisuuksiin ja 
jännitystilaan. Epäjatkuvan kallion rakojen parametriarvoja 
määritetään myös rakojen leikkaus- ja normaalikokeiden 
perusteella. 

Rakennesuunnittelu 

Rakennesuunnittelu muodostuu kalliotilaan toteutettavien 
teräsbetoni-, teräs- ja muiden rakenteiden suunnittelusta. 
Rakermesuunnittelun osuus korostuu mm hissi/porras- 
kuilujen kerrosrakenteiden ja väestönsuojarakenteiden 
kohdalla. 

Rakennesuurmittelijan ja arkkitehti/yleissuunnittelijan 
suunnittelun alkuvaiheen yhteistyöllä ratkaistaan monia 
vaikeita kysymyksiä, jotka ohjaavat kohteen suumtittelua. 
Tällaisia ovat esimerkiksi vanhojen rakennusten sisään 
tehtävät hissi/porraskuilut. 

Väestönsuojien rakenteet ovat järeitä ja vievät paljon tilaa. 
Väestönsuojien tärähdyskuormitusten suunnittelu vaikut- 
taa myös tavanomaisten rakenteiden mitoitukseen. 

Talotekninen suunnitelma 

Talotekninen suunnittelu muodostuu lämpö-, vesi-, 
ilmastointi-, sähkö- ja rakennusautomaatiosuunnittelus- 
ta. Kalliorakennuskohteiden suunnittelun alkuvaiheessa 
ilmanvaihtoyhteyksien suunnittelu korostuu iv-yhteyksien 
tilatarpeen vuoksi. Lisäksi raitis- ja poistoilmakanavat on 
eriytettävä maanpinnalla toisistaan. Raitis- ja poistoilmaka- 
navat rakennetaan rakennusmääräysten mukaan hiljaisiksi, 
lisäksi kuilut pyritään sijoittamaan siten, että haitta ympä- 
ristölle saadaan minimoitua. 

Pysäköintilaitosten ilmanvaihtokuilujen mitoitus perus- 
tuu liikennemääriin ja pysäköintilaitoksen käyttötapaan. 
Tavanomainen tilatarve tuloilmaa varten on 2,5 m2/ 100 
autopaikkaa kohden, poistoilmakuilu on samankokoinen. 
Liikennetunneleiden ilmanvaihtokuilujen mitoitus perus- 
tuu liikennemääriin, joten kuilujen mitoitus tulee arvioida 
tapauskohtaiseen erikseen. 

Pysäköintilaitosten ja liikennetunneleiden poistoilmakui- 
lujen päästöistä tehdään lähes poikkeuksetta leviämismal- 
liselvitys, jonka avulla selvitetään päästökuorma (hiilimo- 
noksidi ja typenoksidit) sekä kuilujen korkeus ja sijoittelu 
maastoon. 

Kalliosuunnittelutaitoj en hallinta 

Suurten kalliotilojen suurudttelu edellyttää monipuolista 
suunnittelutaitojen hallintaa ja yhteensovittamista. Kohteen 
toteutuksen onnistumiselle luo perustan pääsuunnittelijan 
vahva ote suumutteluratkaisujen kehittelyssä ja suunnitte- 
lun koordinoinnissaL 

Summary THE ROCK ENGINEERING OF LARGE CAVERNS Large underground spaces are increasingly being used not just for trans- 
portation and car parks, but also for sport facilities, service areas to city center commercial areas and storage facilities. The character of the 
rock and the potential risks need to be determined at feasibility study stage. After the investor's approval, further basics, such as rock stress, 
groundwater and the enviromental surroundings are to be examined to clarify the optimal solution. 

Quite early in the process, architectural factors become very important when significant decisions in the functional, technical, economi- 
cal areas are to be made. Rock deformation and groundwater control are the two main parts of rock structure design. The designer needs 
sufficient practical experience of rock structures to ensure that the correct calculation parameters are chosen. 

The main challenges in rock engineering start with defining the required rock investigation and then the assessment of calculation pa- 
rameters and calculation methods, continuing with monitoring during excavation and after completion. Rock engineering design demands 
not only a good theoretical understanding, but a capability to apply the knowledge to practical situations. 

The clear span is & prime measure of the size of the cavern. The widiest construction is an icehockey arena in Gjövik, Norway with the 
span of 64 meters. A winter sports arena with a span of 40 meters is being completed in Leppävirta, Finlandk 

Kalliolujitusrakenteilla autetaan kalliorakopintojen 
kitkavoimien toimintaa siten, että kallioholvi saadaan toimi- 
maan holvirakenteena ja kallioseirlillä olevien lohkareiden 
irtoaminen voidaan eliminoida. 

Kalliotiivistysrakenteilla estetään haitallinen veden valu- 
minen kallioraoista kalliotilaan. 

Vedenjohtamisrakenteilla johdetaan kalliotilaan valuva 
vähäinen vesi hallitusti poistoviemäriin. 

Pohjaveden aleneminen estetään tiivistämällä kalliotun- 
nelit ja kuilut esimerkiksi sementti-injektoirmilla ja rakenta- 

siteltävä laskentatapaus geometrisesti yksinkertaisiin 
alkioihin, joiden mekaaninen käyttäytyminen pystytään 
numeerisesti laskemaan. Laskentaohjelmat luokitellaan 
laskenta-alkioiden matemaattisen ratkaisun ja vuorovai- 
kutuslaskentaperusteen mukaan. Yleisimpiä ovat: finiit- 
tielementtimenetelmä (PEM), finiittidifferenssimenetelmä 
(FDM) ja reunaelementtimenetelmä (BEM). Karkeasti 
jaettuna FEM- ja FDM —menetelmät soveltuvat parhaiten 
epäjatkuvan kimmoplastisen kalliomassan kuvaukseen, 

š 
äi 
% 
3 :s 

' .;
 M

at
er

ia
 2

/2
00

4 



. 
. 

. 
&

.
 

.
.

.
-

—
 

.
.

 — -
-

=
=

—
—

=
-

=
.

.
.

.
.

 

& 
Ma

ter
ia 

2/2004 
. . 't'-e -: 

diplgm—msmonri 1999 

Shanghaissa 

- kan osasto, fin.-gr 

-. Jari Ruuska, tutkija ja prnjf.'šz'tfgtipaa 
an osasta, saateta . 

Oulun Yliopisto' Tutkija, 1998 ' proje." 
[>I—tutkinto, paaameena automaauo— j& uetetekrmkka Saatoteluulkan jatko—opiskell- 
j& Muutama julkaisuja terasteellisuuden alalla; vmnersmmat IFACf m WorkShopissa 

CV— Kauke Leiviskä, professori, . . f ?  . 1 f  
titan laboratorio 

' , ' — . * .  5 Oulun ”th:sta, prosessr— )& ymparistö- 
ggfflabgeatone, Insinoon, P&rin tekmllmen eppzlaitos, 1995, 

tupaallrkko, 2000 - 

  - Osaston lehmiä; Prosessr )& mpanstoteknnf ?! "lii": ' 
. Yh 200 julkaisua, jotka ovat vnme aikoina kes', f:, iii.-"If." ' 

Jori Ruuska, University of Oulu, Jori.RuuskogQgglg.ti; Seppo Ollila, Rautaruukki, Roche, Segqllinrggtgmgkki.ggm; 
Kauko Leiviskä, University of Oulu, Koukoieivisko oulu.fi 

Temperature and 
additional material models 
for LD-KG converter 

Abstract: In this paper the temperature and additional 
material models for LD-KG-converter are presented. The 
aim of the project was to develop models for the end of the 
blow using the dropping sensor measurement. Modelling 
was done with data based methods using the measure— 
ments from the steel plant. Also literature and the staff's 
expertise in steel plant were utilised. In off-line test runs 
75 — 80 % of the blows were within the target window, 
1100C, as using temperature model. For the blows, where 
also additional material model was needed, 55 - 75 % of 
the blows were within target. The developed models were 
utilised at Raahe's steel plant. 

Keywords: converter control, statistical models, steel 
making 

1. INTRODUCTION 

The control of steel making converters is usually based on 
different static and dynamic models. With the static char- 
ging model the materials to charge and the oxygen to blow 
are calculated so that the target of the tap temperature is 
achieved without reblow or extra cooling material additi- 
on. The temperature target is calculated from the tempe- 
rature control model, which takes into account all process 
phases from the converter to the continuous casting. The 
models are based on the exact information of raw materi- 
als and they work best when the sequential blows are re- 
peated as similarly as possible. Especially the quantity and 
quality of the scrap is difficult to define and it effects to 
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the usability of the models. Other sources of error are the 
slag from the mixer and different types of dust- and splash 
losses. As & result, the results calculated from models must 
be adapted often. 

Four dynamic control systems for converters used in 
steel making were found from literature. MEFCON (ME- 
FOSNews, Ed: Sjöström, 2000), the off-gas analysis-based 
system for prediction of metal component concentrations 
and temperature has been used for the two LBE convert- 
ers at SSAB Tunnplät AB in Luleä. In DYNACON (VAI 
Technology News, 1999) calculation principle is based on 
the reaction kinetics between steel and slag components, 
the trend behaviour prediction of the off-gas composition 
in the last minutes of blowing and on heat and material 
balances. BloCon (Grethe, et al., 1996) is & system for dy- 
namic control developed by Mannesmann Demag. Many 
different materials can be taken into account in calcula— 
tions, but the system has to be implemented into the 
converter in question by tuning the parameters. VAI-CON 
Temp (Schwelberger, et al., 1999) is used to measure the 
temperature of the melt in an AOD converter through & 
submerged tuyere. 

In this paper models for [,D-KG —converter are pre- 
sented. The models were developed in Control Engineer- 
ing Laboratory of University of Oulu in co-operation with 
the personnel of Rautaruukki in Raahe. The models were 
developed for the end blow. Results were tested with the 
data from Raahe's LD-KG-converters. TEKES, the National 
Technology Agency, and Rautaruukki financed the project. 
Rautaruukki, Raahe Steel Works, is & part of Rautaruukki 
OY], the largest steel company in Scandinavia and the 
leading producer of flat rolled products in the region. For 
the year 2003 the company plans to increase its annual 
production rate from 2.62 to 2.8 Mt. 

2. PROCESS DESCRIPTION AND DATA 
ACQUISITION 

2.1 Converter Process and Control System 

LD-KG-converter (Fig. 1) is & combined blow BOF 
converter with inert gas stirring. Inert gas stirring is 
implemented with multi-hole nozzle bricks in the bottom. 
Stirring is used to lower the oxygen level versus carbon 
content at the end blow. This increases the yield of steel 
and addition materials used for adjusting the steel analy- 
srs. 

» fi : |  

Fig. 1. LD-KG—converter process. 

Rautaruukki has implemented the Automated Drop In 
Sensor System (ADSS) for all three converters. The ADSS 
comprises three fundamental parts: expendable sensors, 
instrumentation for signal interpretation and display, 
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Fig. 2 shows, how the carbon percentage and the temperature 
of melted steel act at the end blow. 

: 

and an automatic manipulator to drop the sensors into 
the vessel during and/or after the oxygen blow cycle. The 
manipulator and sensors are designed to obtain fast and 
reliable measurements of bath temperature and oxygen 
activity to provide the process operator with control data. 
During the blow, measurements can be obtained as late as 
30 seconds before the programmed endpoint of the heat. 
The ADSS enables automated measurements to be made 
from the operating console. 

After the dropping sensor measurement the carbon 
model, which was developed by Rautaruukki, informs 
the required remaining time of the blow. The temperature 
model chooses per the starting values of the blow the 
correct slope for the temperature. It calculates if the target 
window of the temperature is achieved without the ad- 
ditional material. If the target window of temperature isn't 
achieved, the required amount of additional material is 
calculated and it is charged into the converter through the 
addition chute. 

The aim was to keep the temperature model as simple as 
possible, because the calculation had to be kept in mini- 
mum. The calculation of the slope is carried out according 
to the following equation: 

T 41, 
S = —  

lb.- ts 
where Tf is the measured end temperature, T5 is the 

temperature of the dropping sensor, tb is total duration of 
the blow and ts is the blowing time as the dropping sensor 
is used. 

2.2 Data sets 

The data was collected from the plant automation sys- 
tem. The process measurements and analyses at the plant 
are recorded to & database. From this database the meas- 
urements were collected from May —00 to September —02. 
In total approximately 40 measurements were collected 
from over 50000 blows. The validation of the measure- 
ments was done in co-operation with the experts of the 
steel plant. 

2.3 Data Pre-processing and Model Structures 

To find out, how the data pre-processing should be 
carried out, the preliminary modelling was done. Four 
structurally similar models were developed and tested. 
These four models were kk-ka, kk-ka mod, mod>20 and ...,, 
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. mod<20. Klo-ka -model contained all blows, which had 
needed measurements in the database. Kk—ka mod -model 
was formed as some blows with incorrect measurements 
were cut out. Mod>20 -model contained all blows were 
temperature growth after the dropping sensor was over 
ZOOC. Mod<20 -model contained blows were DT was under 
200C. It was noticed that the standard deviation of the 
slope decreased, as more and more needed filtering was 
done. 

The validation of the data pre—processing was carried 
out with the two independent data sets that contained 
4284 and 3364 blows. With these validation data sets the 
efficiency of the different preliminary models was tested. 
The calculated temperature was calculated by adding to 
the measurement of the dropping sensor the difference of 
the total duration of the blow and the dropping time of 
the dropping sensor multiplied with the slope according 
to equation 2. The error was calculated as the difference of 
calculated temperature and the measured end temperature 
according to equation 3. Constant slope, 0.540C, is used as 
reference in this paper. 

712 = T 3 + S ( t b — t s )  

where Ts is the temperature of the dropping sensor, S 
(slope) is the growth in temperature per second, tb is total 
duration of the blow and ts is the temperature of the drop— 
ping sensor. 

e : n — n  
where Tc is calculated temperature and Tf is the meas- 

ured end temperature. 

For the more detailed modelling the training set 
(mod>20) was further divided into groups based on the 
converter and heat size. Training set was divided into 
two parts by the heat size, over 120 ton and 105 — 120 ton 
(charge = weighted hot metal and scrap). The biggest five 
blows were outside the distribution, but they were kept 
within the training set as their percentage share in the 
training set was small. The smallest twelve blows were left 
out, as their percentage share would have been consider- 
ably big in the smaller heat size. The distribution by heat 
size is presented in Fig. 3. 

1 501 1601 1501 2001 2501 

Fig. 3. The distribution of the training set by the heat size. 

The additional material model was needed for the 
blows, where additional material was used after the 
dropping sensor measurement. The possible additional 
materials are FeSi and sinter. FeSi is added, if the tem- 
perature of steel seems to be too low as target carbon is 

achieved and sinter is added, if the temperature of steel 
seems to be too high as target carbon is achieved. 

The needed additional material is counted as follows in 
equation 4: 

mA =ATB :(coeii'B) 

where mA is amount of additional material[100kg], 
DTB is needed change in temperatureF'C], coeffA is 
coefficientPC/(IOOkg additional materiaFlOOOkg steel] and 
B is batch size[1000kg]. . 

3. MODELLING AND TEST RESULTS 

3.1 First Temperature Model Grouping 

In Rautaruukki there are three heat sizes, but there is a 
need only for two heat sizes in the modelling. The groups 
were named 120k1, 105k1, 120k2 and 105k2 (for example 
120k1 is the group for bigger heat size with converter 31). 
In the following table (Table 1) statistical parameters for 
the groups are introduced. 

Table 1. Slopes of Hrst model groups 

lZOkl 105k1 120k2 105162 
Average 0.54 0.66 0.52 0.63 
Std dev. 0.134 0.129 0.132 0.136 
ii ofbiows 1181 153 1218 136 

Table 2. Error parameters of the group 105k1 

Mo) Error(LPT120l 
Average 45.19 4.56 
% share —24.l % -7.2 % 
Std dev. — 11.24 10.60 
ii of blows 212 212 

The test set was also divided into four groups in the way 
presented above. The error for the group 105k1 is present- 
ed in Table 2 as an example. 

The average of the error for every group was nega- 
tive indicating that the growth of the temperature was 
averagely too small. One reason for this was detected: 
the blows with reblow haven't been filtered away. The 
percentage share of the blows with reblow however was 
13.5%. The training and test sets were combined together 
in the additional modelling, so the number of blows was 
bigger also in the smaller heat size groups. The standard 
deviation was still high, so the further dividing of the 
training set was needed. 

3.2 Final Temperature Model Groups 

Even though the length of the time period between 
the dropping sensor and the end of blowing also had an 
effect, it was not taken into account. It was also found out 
with the experts of Rautaruukki that there was no need 
to include the blow's target temperature in the grouping. 
Also the ranges of the carbon groups were changed a 
bit to be similar to the carbon groups used in the carbon 

model, which was developed by Rautaruukki. In the 
following tables (Table 3 and Table 4) the final model 
groups and the statistical parameters of the slopes are 
introduced. The following terms for carbon are used in 
this paper: CarbonHigh = Cl, CarbonMiddle = CZ and 
CarbonLow = C3. Identifiers used in Table 4. are Heat = H, 
Big = B and Small = S. 

Table 3. Final temperature model groups 

Group Range 
HeatBig >= 120 t hot metal 
HeatSmall < 120 t hot metal 
CarbonHigh 0.045 <= &% < 0.08 
CarbonMiddle 0.035 <= C—% < 0.045 
CarbonLow < 0.035 C-% 

Table 4. Slopes in &nal temperature model 
groups 

Group 
HBCI HBC? HBC3 HSCMLCZ HSCS 

Com, til 
Avaris: 0.54 0.56 0.58 0,62 0.68 
Stride-v. 0.119 0.119 0.108 0.122 0.11? 
fi ofblows 658 530 431 40 183 
Com. 32 
Avanza 0.52 0.54 0.36 0.58 0.67 
Stddev. 0.12 0.12 0.106 0.133 0.13 
€ orbium 668 422 269 54 163 
Cm. 33 
Average 0.57 0.58 0.57 0.66 0.64 
Stddav. 0.13! 0.127 0.116 0.132 0.102 
ii ofblm 308 233 13.9 19 39 

3.3 Final Additional Material Model 

The coefficients for FeSi and sinter were specified by 
counting average effect of additional material into tem— 
perature from the blows in the database. These coefficients 
are presented in Table 5. The unit of the coefficients is 
[OC/(IOOkg additional material * 1000kg steel]. 

Table 5. Coefficients of additional materials 

FeSi Sinter 
Average 0.066 -0.041 
Std (lev. 0.12 0.055 
3 of blows 935 236 

3.4 Test results 

The performance of the temperature model was tested 
with data from all three converters. The test shows, how 
well the calculated temperature predicts the measured 
temperature at the end of the blow within the target 
window, ilOoC. The test results are presented in Table 6. It 
can be seen that about 75 - 80% of blows are within target. 
The results for converter 33 are a bit worse, but the used 
data was also from shorter time period and the amounts of 
blows were smaller. 

The performance of the additional material model was 
tested with data from two converters. The test shows, 

Table 6. The testing results with different 
converters 

Converter sil Converter 32 Converter ii3 
HeatBig HeatBig HeatBig 
Cl Cl Cl 
274(356)->77.0% 3 13(399)—>78.4% 246(367)->67.0% 
(32 CZ 02 
582(743)—>78.3% 453(579)—>78.2% 250(361)->69.3% 
C3 C3 C3 
596(782)->76.2% 588(741)->79.4% 219(287)->76.3% 
HeatSmall HeatSmall HeatSmall 
Cl&C2 Cl&C2 Cl&02 
31(41)—>75.6% 24(27)->88.9% 16(20)-'>80.0% 
GB (33 CS 
165(212)—>77.8% 93(l32)—>70.4% 34(51)—>66.7% 

how much the percentage of blows within target window, 
ilOOC, grows as additional material model is used in ad- 
dition to temperature model. About 55 - 75% of blows are 
within target for FeSi as using additional material model. 
The test results for sinter are presented in Table 7. The 
results with sinter are a bit worse, but sinter is harder ad- 
ditional material to use also in general. Even the amounts 
of blows for sinter testing weren't big enough to be statisti- 
cally very significant; the improvement was so much big- 
ger than for FeSi testing that sinter is shown as an example 
of the additional material model. 

Table 7. The testing results for sinter 

Sinter 
without ooetf with ooeft 

Converter e1 
HeatBig 
Cl s(45)->17.4% 25(45).>5a5% 
02 9(30)->30.0% 16(30)->53.3% 
CB 4(19)->21.1% 12(19)->63.2% 
Converter 332 
HeatBig 
Cl 16(64)->25.0% 39(64)—>60.9% 
CZ 10(34)->29.4% 16(34)->47.1% 
03 2(32)->6.3% 21 (BZ)->65.6% 

4. PRACTICAL CONSIDERATIONS 

4.1 Need for Adaptivity 

It was noticed that there was a periodic variation in the 
slope of the temperature. The variation correlates to the 
time the converter has been in use after it was relined. The 
variation of the slope of the temperature without any kind 
of filtering was very random, but when using for example 
running average within thirty blows the periodic variation 
in the slope was easy to observe, The variation of over four 
hundred slopes is presented with moving average within 
thirty blows in Fig 4. From the figure it can be observed 
that there was a periodic variation. It was recognised that 
in the final automation system the adaptivity was needed 
meaning that instead of stable slopes the slope was al- 
lowed to follow the variation within one campaign. 

The testing for the model groups with and without -—> 
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adaptivity was done. The test showed, how well the 
calculated temperature predicts the measured tempera- 
ture in the end of the blow within the target window, 
elOOC. It was noticed that the adaptivity didn't improve 
the performance of the models much in off-line testing. 
However this kind of adaptivity is in use in the imple- 
mented automation system in Rautaruukki. The valida- 
tion for those thirty approved blows used in adaptivity is 
done carefully. 

on the converter, heat size and target carbon percentage. 
As data was divided as mentioned above, 75 —- 80% of the 
blows were within the target window, toC in testing of 
the models. As always in the modelling based on history 
data, the good quality of the training data was extremely 
important. 

Significant issues about the reliability of the temperature 
model was discussed: 

- The variation of the temperature slope within the con- 
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verter campaign (adaptivity was needed). 
- The converter's ”hot spot" (temperature has a local ' 

maximum). 
— The temperature model was developed between two 

different kinds of measurements. The temperatures of the 
measurements weren't fully comparable. 

— It would be possible to develop the temperature model 
between two dropping sensor measurements, but the tem- 
perature slopes need to be defined again as the measure- 
ment method for the end temperature changes. 

- In the temperature model there were only two groups 
based on the heat size. The temperature growth can be as- 
sumed different in the edge zones of the groups, but it was 
assumed that this difference was small compared to other 

Fig. 4. The variation of the slope ( moving aoemge within thirty blows) variation. 
- When the carbon percentage of the heat was very low 

the temperature growth was quicker because also iron was 
4.2 Temperature model burning. 

- As the temperature was measured nearby the meas— 

hoa ia suoritu- kykyä 
kiitos älykkään 

hiauswri stelmän 
161 161 ml 31 301 an 4!!! 1 

The blows, which were used in testing, were mainly 
done as the new Charging model and other improvements 
during the project done on the factory were already in 
use. However there were still blows, which don't fit into 

urement spot there can be for example scrap that has not 
melted or another additional material that causes a local, 
sometimes even big, temperature gradient. 

- General reliability of the temperature measurement; 
Uuden sukupolven Rocket Boomer 
porausjumboissa on älykäs verkko-ohjaus— 
järjestelmä, jossa on useita mielenkiintoisia 
toimintoja.. Moduulirakenteisen CAN-väylä- 
järjestelmän ansiosta poralaitteen toiminto- 
ja voidaan ohjata nopeasti ja täsmällisesti -— 
mahdollistaen parhaan mahdollisen 
poraustehon pienemmällä kalusto- 

!, the target window of the temperature. Biggest reasons for single temperature measurement represents only one spot !' 

!; this were the measurement error of the dropping sensor of the charge and there was no information about possible ' 

! 
,: ' and the sample match of the measurement towards whole temperature gradients. 

charge is sometimes poor. In addition to this, in all process The temperature and additional material models in- 
circumstances there is random, unexpected variation. This troduced in this paper have been implemented into the 

. leads to the fact that the slope for the melted steel's tem— automation system with other models developed in the 
. perature can differ considerably from the average one. The plant's own project. Along with the models introduced in 

. ,  . ! difference of the slope for two "similar" blows can be even the paper, the knowledge about the issues affecting the 
[. : ' ! ! 0.40C/s and if the remaining blowing time is quite long, for temperature growth in the melted steel has increased. 

' ' example one hundred seconds, the difference in the meas- Still, sometimes there were mysterious differences in the 

ured temperature can be even 400C. Especially in cases temperature growth compared to the average temperature 
like this the expertise of the operators in the control room growth. However, there is always some random, unex— kustannuksella. 

is needed. They need to be able to notice that for some pected variation in processesl. Järjestelmän sisäänrakennettu 
reason the temperature growth in this blow isn't normal. ; . . 

To show the performance of the temperature model be- R EFEREN CE S Vlkadlag "Gälšalmi hBlttEB vikojen nope- 
aa löytämistä ja korjaamista. Huollon help— fore improving any models, testing with three independ- 

ent data sets was done. About 55 — 60% of the blows were , . -. .. .. .. . . ., .. 
aemm the target window,. eiooc. As there were & quite 139333;K83P3931:;53hfajmfTffäggnberg'š d 1 peus Sir-aanta kannettuna weiter—nn on 
small ercenta e fthe bl s "thin th t r et ind , ( 96) on" 0 H anze an A apta e rocess 0 e ' ' * 

P g 0 DW Wi e a 8 W ow of High Performance In: 79th steel making conference proceed- Atias Cppconnta pa tGImla. 
Yksu tarkea osa ominaisuuksista, jonka :tDC, the additional target window, -100C - +250C, was , 

used to get 70% of the blows included in target window. mgs' Volume 79' pp. 133'146' , 
Schwelberger, ]; Ramaseder, N; Gaugl, S; Stane,]; Battan, G; tarjoaa uuden sukupolven Rocket Boomer. 

The end temperature being too hot is normally less harm- 
A 

-.—
—

-a
. 

.. 
H

.. 
ful than if it is too cold. Alghisi, G; Sacchi, A and Pellizzari, S. (1999) VAI—CON Temp !. 

- application of the VAI continuous temperature measurement 'f- 

. 5. CONCLUSION on the AOD converter at ACCIAIERIE VALBRUNA, Italy In ? 
, ,; f ! International Congress Stainless Steel '99 Science and Market 

; It was found out in this study that the growth of the tem- 3rd European Congress Proceedings, Volume 2: Innovation in 

' tf *. ! ! perature after the dropping sensor is a function of several Processes and Products, pp- 265-273- 
' ' % variables and that the growth of the temperature can be Sjöström, Äke (Editor) (2000) MEFCON - an off-gas analy- ! 

"' considerably different, even two blows in the light of the sis-based control system In MEFOSnews, October 2000, p. 1-2. 
starting variables seem to be identical. All variables that MEFOS, Luleä, Sweden. ' 
effect on the growth of the temperature and their strengths VAI Technology NEWS (1999) The Dynamic Process Model '! 
can't be modelled; so statistical modelling based on history - DYNACON In VAI Technclogy News, Issue No. 31/Aug 1999, p. " 
data was natural choice. The blows were divided based 10—11.Voest-A1pine Industrienlagenbau 

Oy Atlas Copco Louhintekniikka Ab 
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METALLIMALMIT 
Pyhäsalmen kaivos Pyhäjärvi Cu,Zn,S,Ag,Au Pyhäsalmi Mine Oy 1 747 096 1 329 832 417 264 

Hitura Nivala Ni,Ou Outokumpu Mining Oy 734 273 648 742 85 531 

Kemin kaivos Keminmaa Cr AvestaPolarit Chrome Oy 5 087 255 1 101 803 3 985 452 
Pahtavaara Sodankylä Au ScanMining Oy 349 551 10 032 339 519 
Oriveden kaivos Orivesi Au Polar Mining Oy 187199 153 199 34 000 

Yhteensä: 5 kpl 8 105 374 3 243 608 4 861 766 

KARBONAATTIKIVET 
Ankele Pieksänmaa Dol SMA Saxo Mineral Oy 44 285 43 409 876 
Förby Särkisalo Klk Karl Forsström AB 66 222 60 899 5 323 
Ihalainen Lappeenranta Wol,Klk Nordkalk Oyj Abp 2 455 770 1 562 368 893 402 
Juuan louhos, Matara 2 Juuka Dol,KIk Juuan Dolomiittikalkki Oy 10 600 9 600 1 000 
Kalkkimaa Tornio Dol SMA Saxo Mineral Oy 125 230 91 422 33 808 
Matkusjoki Vampula Ca,Mg Nordkalk Oyj Abp 84 646 45 123 39 523 
Mustio Karjaa Klk Nordkalk Oyj Abp 33 766 33 766 0 
Paltamon louhos, Reetinniemi Paltamo DoI,KIk Juuan Dolomiittikalkki Oy 30 650 25 850 4 800 
Punola Vampula Ca,Mg Nordkalk Oyj Abp 197 556 32 323 165 233 
Rantamaa Tornio Dol SMA Saxo Mineral Oy 1 334 1 334 0 
Ruokojärven kalkkikivikaivos Kerimäki Ca Nordkalk Oyj Abp 235 380 226 680 8 700 
Ryytimaa Vimpeli Klk Nordkalk Oyj Abp 93 304 93 304 0 
Siikainen Siikainen Ca,Mg Nordkalk Oyj Abp 143 447 70 723 72 724 
Sipoon kaivos Sipoo Klk Nordkalk Oyj Abp 94 628 94 628 0 
Skräbböle - Limberg Parainen Klk Nordkalk Oyj Abp 2 119 620 1 459 173 660 447 
Tytyri Lohja Klk Nordkalk Oyj Abp 162 170 162 170 0 

Yhteensä: 16 kpl 5 898 608 4 012 772 1 885 836 

MUUT TEOLLlSUUSMlNERAALIT ' 
Horsmanaho Polvijärvi l,Ni Mondo Minerals Oy 1 329 652 491 761 837 891 
Hyvärilä Lemi ALFe Nordkalk Oyj Abp 60 298 25 110 35 188 
Joutsenenlampi Lapinlahti Al Paroc Oy Ab 188 955 188 955 0 
Kemiön maasälpä Kemiö Msl,Kva SP Minerals Oy Ab 70 600 62 777 7 823 
Kinahmi Nilsiä Kva SP Minerals Oy Ab 170 460 170 460 0 
Lahnaslampi Sotkamo l,Ni Mondo Minerals Oy 2 334 401 479 590 1 854 811 
Lehlampi Mäntyharju Oli Paroc Oy Ab 69 304 69 304 0 
Metsäsianniemi Kiiminki Mg,Al,Fe Paroc Oy Ab 28 760 28 760 0 
Pehmytkivi Polvijärvi TIk,Ni Mondo Minerals Oy 364 263 111 379 252 884 
Ristimaa Tornio Kva SMA'Saxo Mineral Oy 51 780 51 780 0 
Sallittu Suomusjärvi Mg,Al,Fe Paroc Oy Ab 4 671 0 4 671 
Siilinjärven kaivos Siilinjärvi Apa Kemphos Oy 10 810 735 9 786 839 1 023 896 
Vanhasuo Savitaipale Mg,Al,Fe Paroc Oy Ab 27 379 27 379 0 
Ybbersnäs Parainen Mg,Al Paroc Oy Ab 44 500 31 290 13 210 

Yhteensä: 14 kpl 15 555 758 11 525 384 4 030 374 

TEOLLISUUSKIVET 
Kivikangas Suomussalmi Vlk Tulikivi Oyj 326 153 16 653 309 500 
Koskela Juuka Vlk Tulikivi Oyj 103 700 10 000 93 700 
Nunnanlahti Juuka Vlk Nunnanlahden Uuni Oy 79 725 31 708 48 017 
Tulikivi Juuka Vlk Tulikivi Oyj 542 748 66 348 476 400 
Verikallio Kuhmo Vlk Kivia Oy 48 930 6 963 41 967 

Yhteensä: 5 kpl 1 101 256 131 672 969 584 

NKalvoksla/Iouhoksla yhteensä: 40 kpl 30 660 996 18 913 436 11 747 560f 
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ja sementin tuotantoluvut 
Kaivosylitarkastaja Krister Söderholm, Kauppa- ja teollisuusministeriö 

RIKASTEET/ TONNIA 

Rikkirikaste 
Kromirikaste 
Nikkelirikaste 
Sinkkirikaste 
Kuparirikaste 

2001 

583 300 
575 126 
32 836 
37 300 
40 500 

METALLIT JA METALLURGISIA TUOTTEITA! TONNIA 

Teräsaihiot 
Rauta 
Jaloteräs (aihiot) 
Ferrokromi 
Sinkki 
Katodikupari 
Nikkelituotteet, t Ni 
Kobolttituotteet, t Co 
Kadmium 
Elohopea/kg 
Hopea/kg 
Seleeni/kg 
Kulta/kg 

MINERAALIT/TONNIA 
KALKKIKIVI YHTEENSÄ 

KALKKIKIVEN KÄYTTÖ 
- Sementin valmistus 
- Maanparannuskalkki 
— Kalkinpoltto 
- Rouheet, tekn. jauheet ym. 

Apatiitti 
Talkki 
Kvartsi 
Vuorivillakivi 
Maasälpä 
Vuolukivituotteita 
Wollastoniitti 
Kiillerikaste 

SEMENT'I'I/TONNIA 

3938122* 
2 851 821 

560 800 
236 000 
248 800 
11 5 500 
54 572 
7 947 

600 
71 200 
22 800 
41 900 
5 550 

3 275 991 

1 514 166 
805 934 
333 220 
622 671 

767 020 
476 620 
163 226 
193 598 
36 145 
42 418 
18 399 

9 684 

1 324 000 

2002 

570 450 
566 090 
37 093 
63 280 
49 920 

4 002 914* 
2 828 275 

627 000 
248 000 
235 300 
1 1 4 900 
55 348 

8 240 
4 

50 600 
29 900 
37 100 

4 670 

3 080 442 

1 340 400 
862 336 
339 600 
538 106 

799 800 
477 229 
1 87 912 
154 994 
39 552 
40 304 
17 400 

7 086 

1 195 000 

Rikasteiden, metallien, mineraalien, vuolukiven 

2003 

' 673 553 
549 000 

41 289 
70 782 
50 891 

4 765 243* 
3 092 051 
1 077 000 

250 000 
265 900 
126 000 

50 989 
7 989 

0 
25 000 
33 960 
51 600 

5 579 

3 684 425 

1 395 210 
590 129 
423 800 
578 506 

799 339 
501 658 
219 180 
266 005 
59 362 
42 472 
17 300 

9 337 

1 186 000 

* Teräs(aihiot) sisältää myös jaloteräksen 
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Korukivi ja teollisuusmineraali 

Spodumeeni on monokliininen litiumpyrokseeni, 
LiAl(Si206), joka sisältää litiumia 6-8%. Nimi tulee kreikan 
kielen sanasta spodumenos — poroksi poltettu, luultavasti 
mineraalin usein tuhkanharmaasta väristä. Nimen antoi 
vuonna 1800 portugalilainen monitoimimies José Bonifacio 
d'Andrada e Silva (1763-1838), mineralogian professori 
Coimbran yliopistossa, sittemmin ylivuoriesimies Lissabo- 
nissa ja lopulta ministeri Brasiliassa. 

Spodumeenin väri vaihtelee valkoisesta harmaaseen, 
keltaiseen (trifaani), vihreään (hiddeniitti), violettiin tai vaa- 
leanpunaiseen (kunziitti) ja harvoin siniseen (nuristaniitti). 
Mineraalilla on yksi etevä lohkosuunta, murros on epäta- 
sainen simpukkamurros. Ominaispaino on noin 3.1 g/cm3, 
kovuus 65—75 ja kiilto lasimainen. Spodumeeni voi kasvaa 
valtaviksi jättikiteiksi. 

Spodumeenin läpinäkyvistä värillisistä muunnoksista 
kahta käytetään korukivinä. Näistä kunziitti on vaalean 
punertava tai violetti, voimakkaasti pleokroinen kivi, joka 
sai nimensä löytäjänsä gemmologi George F. Kunzin mu- 
kaan. Palan alue San Diegon lähellä Kaliforniassa on vanha 
tunnettu kunziitin löytöpaikka. Kunaiittia on löydetty myös 
Afganistanista, Madagaskarilta, Myanmarista sekä Sri 
Lankasta. 

Hiddeniitti on toinen spodumeenin läpinäkyvä koru- 
kivimuunnos. Se vaihtelee väriltään kellertävästä syvän 
vihreään. Nimi on peräisin William Hiddeniltä, hepulta, 
joka löysi mineraalin Pohjois-Carolinesta, Yhdysvalloista ja 
omisti myöhemmin jopa hiddeniittikaivoksen. 

Korukivimuunnokset saavat värinsä mineraalin hilan 
alumiinia korvaavista epäpuhtauksista. Vähäinen määrä 
rautaa värjää kiven kellertäväksi tai vihertäväksi, kromi 
tuottaa syvän vihreitä ja mangaani vaalean punaisia tai 
violetteja mummoksia. 

Runsaasti Suomessakin 

Spodumeeni esiintyy pelkästään graniittipegmatiiteissa, 

Materia 2/2004 

joista on löydetty valtaviakin kiteitä. Tiedetään jopa yli 15 
metrin mittaisia ja 90 tonnin mammutteja. Maailman tunnet- 
tuja spodumeenipaikkoja ovat mm. Massachusetts, Colo- 
rado, Pohjois—Carolina ja Nevada Yhdysvalloissa, Sichuan 
Kiinassa, Minas Gerais Brasiliassa sekä Glen Cova Zimbab- 
wessa. Ruotsin Utö ja Varuträsk ovat vanhastaan tunnettuja 
pohjoismaisia spodumeenin esiintymispaikkoja. 

Suomen tärkein spodumeeniprovinssi on Kaustisen - 
Ullavan — Alavetelin -pegmatiittialue, joka löytyi 1950-lu- 
vun puolivälin tienoilla. Ullavan Läntässä on suunniteltu 
aloitettavan lähivuosina spodumeenipitoisen pegmatiitin 
louhinta. Tuotannon tavoitteena on erikoispuhdas litium- 
karbonaatti. Kaivos ja tuotantolaitos olisivat ainoat EU:n 
alueella. 

Mineraalista metalliksi 

Spodumeeni on tärkeimpiä litiummetallin lähteitä. Mui- 
ta litiumsilikaatteja ovat petaliitti ja lepidoliitti. Litiumin 
lähteenä käytetty karbonaatti on amblygoniitti. Spodumee- 
nin rikastua vaahdottamalla pegmatiitista on jokseenkin 
helppoa. ]atkojalostus litiumsuoloiksi tai metalliksi on sitten 
vähän konstikkaampi juttu. Rikasteesta eteenpäin voidaan 
edetä kahta tietä. Happoprosessissa muutetaan mineraa— 
lin rakennetta kalsinoimalla se n. 11000C:n lämpötilassa, 
lisätään rikkihappoa ja kuumennetaan noin 250 asteeseen. 
Syntynyt sulfaatti liuotetaan veteen ja suodatetaan. Litium 
saostetaan karbonaattina lisäämällä sulfaattiliuokseen nat- 
riumkarbonaattia. 

Alkaliprosessissa spodumeeniin sekoitetaan kalkkikiveä, 
ja seos kalsinoidaan. Syntynyt klinkkeri jauhetaan ja käsitel- 
lään vedellä, jolloin litiumyhdisteet liukenevat veteen. Haih- 
duttamalla saadaan vesipitoista litiumhydroksidia. Hap- 
pokäsittelyllä hydroksidista ja karbonaatista saadaan muut 
suolat irti. Molemmat prosessit vaativat runsaasti energiaa. 

Litiummetallia saadaan LiCl/KCl-sulasta elektrolysoimalla 
teräskatodilla ja hiilianodilla. Kaliumkloridi laskee sulamis- 
pisteen 610 asteesta 400 asteeseen. Sulassa litium nousee 
pinnalle, josta se voidaan kerätä talteen. 
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Atomipommista autonrasvaksi 

Ihmisen esi-isät hilluivat pitkin poikin viidakoita apinoina 
melkoisen pitkään. Afrikassa kävi lopulta niin, että kelit kui—- 
vuivat ja savanni alkoi vallata tilaa sademetsiltä ja apinakan— 
salta loppuivat puut ja liaanit. Oli pakko tulla alas ja ryhtyä 
kävelemään takajaloilla. Kädet vapautuivat muuhun käyt- 
töön, aivoja oli maajalassa pakko kehittää hengenpitimiksi 
eikä aikaakaan, kun sakki oli jo puuhaamassa vetypommia. 
1950—luvun alussa siihen tarvittiin runsaasti litiumin isotor: 
pia 6, jota sekoitettiin raskaan vedyn kanssa ja saatiin f 
erinomaisen tujakoita mällejä. : 

Pommien lisäksi litiumia on käytetty stearaattein 
aineissa, missä litiumlisäys pitää aineen voiteleva 
suudet hyvinä voimakkaasti vaihtelevissaki . w ' 
ja samalla hylkii vettä. Stearaatti vähentää m " = 

Spodumeenia käytetään myös . 
dessa juoksutteena sulamis- tai .   
laajenemiskertoimen pienentäjänä. aisemmin litium— 
mineraaleja käytettiin suoraan moniin samoihin tarkoituk- 
siin kuin nykyään litiumkarbonaattia. Litiumpitoista lasia 
käytetään mm. TV:n kuvaputkissa, korkeateholampuissa, 
lasertekniikassa tarvittavissa laseissa sekä optisissa laseissa. 
Avaruustekniikassa tarvittavien keraamisten suojakilpien 
lämpölaajeneminen minimoituu litiumlisän avulla. 

Litiumin käyttö akku-» ja paristoteollisuudessa lisääntyy 
nopeasti. EU on kieltämässä ympäristölle vaaralliset nikke- 
li-kadmiumakut. Sähkö- ja hybridiautot kehittyvät ja kovin 
kaukana ei liene aika, jolloin niiden käyttö käy edullisem- 

maksi kuin perinteisten polttomoottoriajoneuvojen. Niiden 
voimanlähteenä tulevat todennäköisimmin olemaan aluksi 

öhemmin litiumpolymeeriakut. litiumioniakut - 

auf" isäksi käyttöä myös ilmastointi- ja vedenpoistolaitteis- 
a hyvän kosteudensitomiskyvyn vuoksi. Litiumbutyliitti 

on rengasteollisuudessa tärkeä katalysaattori synteettisen 
kumin valmistuksessa. 

Sopusointua ja hengen voimaa! , 

Mineraaliuskovaisille erityisesti spodumeenin läpinäkyvät, 
kaunisväriset korukivimuunnokset kunziitti ja hiddeniitti 
tarjoavat oivallisia värähtelyjä. Kunziitin sanotaan vahvis- 
tavan verenkiertojärjestehnää sekä auttavan ymmärtämään 
toisia ihmisiä parenunin. Sen väitetään parantavan vuoro- 
vaikutustaitoja sekä ”särkyneitä sydämiä”, lievittävän stres— 
siä ja ahdistusta, tuovan rakkautta, rauhaa ja sopusointua. 
Hippikivi lyömätöntä laatua! 

Hiddeniitin uskotaan olevan avuksi huonovointisuuteen. 
Se tuo selkeyttä elämään ja luo sillan hengen ja ajatusten 
välille, auttaa keskittymään juuri käsillä oleviin asioihin ja 
antaa ideoita ongelmanratkaisuun. Hiddeniitti kuuluu vielä 
lisäävän ihmisen luovuutta, henkistä voimaa ja virkistävän 
älyä. Kelpo konsulttikivilk 

Pitkän 

WWW. boliden. com 

elinkaaren kova ydin. . . 

Sinkki antaa autosi kari l le elinikäisen suojan. 

%BDLIDEN 
Kokkola Zinc Oy 
PL 25 57101 Kokkola 
Puh. [061828 6111 Faksi [06] 828 8005 
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Vororehtori Liisi Hohtola, Oulun yliopisto 
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Nykyisenä, postmoderniksi luonnehdit— 
tuna aikana tekniikka demonisoidaan. 
Postmodernin ja sitä edeltävän moder- 
nin luonnehditaan eroavan toisistaan 
siinä, että modernia kiinnosti, onko 
olemassa luotettavaa tietoa, siis episte— 
mologia, postmodernia taas, millaisia 
maailmoja on olemassa ja miten niissä 
sukkuloidaan eli ontologia. Modernin 
pitkää kautta 1800-luvulta 1900-luvun 
lopuille hallitsi pahimmillaan suo— 
rastaan naiivi usko järkeen, tietoon ja 
tieteeseen jonakin objektiivisena. Post- 
moderni näkee kaiken lähtökohdiltaan 
subjektiivisena ja suhteellisena, myös 
tieteen, Sinänsä tällaiset nimittelyt eivät 
paljon kerro, varsinkin kun jokaisella 
kulttuurintutkijalla tuntuu olevan oma 
postmoderninsa ja eriävä käsitys siitä, 
onko postmoderni modernin jatkos vai 
katkos. Paljon enempää ei kerro myös- 
kään aikamme nimittely jälkitraumaat— 
tiseksi. 

Kaikkiin nykyisen ajan luonneh- 
dintoihin sisältyy ongelmainen suhde 
tekniikkaan ja identiteettiin. Edelliseen 
kärjistäen joko riihaton innostus tai täy- 
si pessimismi. Innostus voi olla suora- 
naista teknologiaekstaasia tai -himoa. 
Tekniikan lisääntyminen nähdään sil- 
loin vaihtoehdottomana ja sen kehitys 
rajattomana. Sen uskotaan tarjoavan 
vapaan valinnan onnelan ja pelastavan 
ympäristön ja luonnon niiltä ongelmil- 
ta, joita se itse vääjäämättä aiheuttaa. 

Kaikelle himolle ja halulle on omi- 
naista, etteivät ne koskaan täysin täyty 
vaan jättävät ikuisen ikävän yhä täy- 
dempään. Teknologiaoptimisti uskoo 
joskus koittavaan uuteen uljaaseen ih- 
miseen. 

I O .  . Onnelliset insinoöri 

Tekniikan ihailun historia on pitkä. 
Otetaan siitä pari kuulua esimerkkiä: 
pyramidit ja Leonardo da Vinci. Edellis- 

ten tekniikkaa ei vieläkään ymmärretä, 
jälkimmäinen yhdisti maalaustaiteen 
—— Mons Lisan ja Viimeisen ehtoollisen 
- ja tekniset innovaatiot, muun muas- 
sa erilaiset sotalaitteet ja lentokoneen. 
Hänen suunnitelmansa Galatan sillaksi 
mykistää yhä paitsi tekniikallaan myös 
kauneudellaan. Subliimi eli ylevä onkin 
1700-luvulta lähtien ollut yksi esteetti— 
sistä arvoista. Koemme sen yhtä lailla 
tunturin kuin pilvenpiirtäjän edessä. 

Da Vinci edustaa aikaa, jolloin taide 
ja taito katsottiin samaksi asiaksi ja insi- 
nööritaitoa ihailtiin. Tekniikka ja taide 
juontuvat todella samaa merkitseväs- 
tä sanasta, ja monessa kielessä yhteys 
on säilynyt. Muotikäsite teknologia 
on puolestaan 1900-luvun tuote. Se ei 
viittaa mihinkään omaan tieteenalaan, 
toteaa Timo Airaksinen, vaan tekniik— 
kaan ja sitä käyttäviin laitteisiin ja 
järjestelmiin. Kun puhutaan vaikkapa 
koulutus- tai ympäristöteknologiasta, 
tieteellinen substanssi ajatellaan etu- 
liitteeseen, jälkiosaan triviaali sovel- 
lusten joukko. 

Valistusaika tuotti 1700-luvulla us— 
kon rajattomaan kehitykseen ja ihmi- 
seen tiedon autonomisena subjektina. 
Vielä 1900-luvun alkutaitteessa Eino ja 
Kasimir Leinon Nykyaika—lehdessä kir- 
joitettiin ihmisen ajatuksia pian luetta— 
van sähköllä. 1900—luvun alun sankari 
oli insinööri. Kuuluisa arkkitehti Le 
Corbusier kehotti arkkitehteja olemaan 
yhtä terveitä, viriilejä ja aktiivisia kuin 
hyödylliset, tasapainoiset ja onnelliset 
insinöörit. Italialaiset ja venäläiset fu- 
turistit julistivat vauhdin ja nopeuden 
uusiksi arvoiksi. Ranskalainen Apolli— 
naire kirjoitti junan muotoisia runoja, 
ja Suomessa nuoret tulenkantajat pal- 
voivat autoja, junia ja mainosvaloja. 
Auto on nykyajan runoutta, kirjoitti 
Olavi Paavolainen Nykyaikaa etsimässä - 
teoksessaan 1929. Ihmisenkin ajateltiin 
olevan ihmeellinen kone, joka erilaisin 

epäliitto 
kuriteknologioin muokattiin hygieeni- 
seksi ja itsensä hallitsevaksi kansalai— 
seksi. Sopivaksi kapitalismin alustaksi, 
sanoo Foucault. Sosiologi Norbert Eli— 
as uskoi tosissaan, että ihminen on jo 
niin sivistynyt että hallitsee tunteensa, 
viettinsä ja ruumiintoimintonsa. 

Tiedämme, kuinka tämän virtavii— 
vaistetun ihmiskoneen kävi. Moderni si- 
sälsi jo itsessään epäuskon ja ristiriidan 
siemenen. Uusi tekniikka kun paitsi on- 
nellisti ihmisiä teki osan heistä tarpeet- 
tomiksi. Samaan aikaan psykoanalyysi 
osoitti, ettei ihminen tuntenut edes itse- 
ään eikä siis voinut olla identiteetiltään 
eheä. Koko 1900—luvun taidetta leimasi- 
kin suuri, epätoivoinen projekti: aidon, 
kestävän identiteetin haku. Taide diag- 
nosoi aina koko yhteisön sairauden, ei 
yksilön, sanoo Deleuze. Jo 1800—luvun 
lopussa kehitysoptimismin rinnalle 
oli alkanut ilmestyä erilaisia kulttuuri- 
pessimistisiä näkemyksiä, jotka tulivat 
lihaksi ensimmäisessä ja vielä pahem- 
min toisessa maailmansodassa. Ia vaik- 
ka Veikko Huovisen Konsta Pylkkänen 
ajattelikin atomipölyn hälvettyä saata- 
van hyviä pöllipalstoja, monelle Hiro- 
shima oli tieteis— ja lapsenuskon loppu. 

Atomipommi on toki turhan drama—— 
tisoitu esimerkki siitä, ettei tekniikka ja 
teknologia itsessään ole hyvä eikä paha 
vaan sisältää mahdollisuudet molem— 
piin. Pitkässä marssissaan tekniikka 
on kuitenkin unohtanut kehittää omaa 
erityistä etiikkaansa, mitä voi pitää vie- 
lä isompana skandaalina kuin sitä, ettei 
ainakaan meillä teknisissä tiedekunnis- 
sa ja oppilaitoksissa opeteta filosofiaa, 
Timo Airaksista lainataksemme. Koko 
kulttuurissamme on ongelmallista se, 
että sivistys ja tieto on erotettu toisistaan 
ja edellinen varattu humanisteille ja 
vastaaville, jotka sitä mustasukkaisesti 
myös vartioivat. Toisensuuntaisista ju- 
listuksista huolimatta luonnontiede ja 
tekniikka vain kitkaisesti, jos ollenkaan, 
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mieltyvät sivistykseksi. 
Erikoistuessaan ihminen ei ole pel-— 

kästään voittanut. Pikemminkin päin- 
vastoin. Ottaaksemme ajankohtaisen 
esimerkin: meillä on teknisillä aloilla 
opiskelijapula, humanistisilla ylitarjon— 
ta. Ei pitkää asenneruokintaa noin vain 
korjata patistamalla tyttöjä yhtäkkiä 
tekniikkaan ja matematiikkaan kan- 
santalouden ja kilpailukyvyn nimissä. 
On kysymys koko ihmis- ja sivistyskä- 
sityksen muuttamisesta. Provosoivas— 
ti: keiden etu on ollut elättää käsitystä 
matematiikan ja tekniikan erityisestä, 
sukupuolispesifisestä vaikeudesta? Tai 
humanismin erityisestä herkkyydestä? 

Sisäisesti meissä 

Teknopessimismin filosofeista tun- 
netuin, Heidegger, puhui tekniikan 
välinerationaalisuudesta, jolle ei anna 
horisonttia muuten elämäämme kuulu- 
va tieto kuolevaisuudestamme. Teknii- 
kalla ei ole muuta kuin lähtökohtainen 
optimisminsa: ei kukaan suunnittele 
uppoavaa laivaa, istu auton rattiin ko- 
laroidakseen tai osta tehotonta pölyn- 
imuria. Tekniikalla on vain ikuinen ke- 
hitysuskonsa. von Wright puolestaan 
korostaa meidän jo elävän tekniikan 
säätämää elämää. 

Tekniikka on kuin valta, sisäisesti 
meissä: ei enää utopioitten ihmeellisissä 
koneissa tai antiutopioitten kauhukuvi- 
telmissa uudenlaisesta totalitarismista. 
Valtaakin oli helpompi vastustaa silloin 
kun sitä vielä pitivät yllä tietyt instituu- 
tiot. Tekniikka on luonnollistuneena ar- 
jessamme, käytänteinä joita emme enää 
pane merkille, saati kyseenalaista. Ehkä 
siksi, niin väitetään, naiset suhtautuvat 
tekniikkaan luontevammin kuin mie- 
het. Eikö tämän pitäisi panna ajattele- 
maan ne, jotka nyt touhuavat tyttöjen 
tekniikkakielteisyydestä? Ehkä tytöille 
tarjotaan vääränlaista tekniikkaa. Joka 
tapauksessa tekniikka on erottamatto- 
masti kulttuuriamrne, ja kulttuurimme 
tekniikkaa, ihan kuin Nummisuutareis— 
ss Eskokreeta on Kreetaesko. 

Kulttuuria on koko tapamme elää ja 
olla vuorovaikutuksessa ympäristöm- 
me kanssa, sanovat kulttuurintutkijat. 
Esimerkiksi rituaalimme, arvomme, 
sukupuoli- ja muukalaisuuskäsityk— 
semme, teknologiasuhteemme ja tai— 
teemme. Se on paljon laajempi käsite 
kuin korkeakulttuuri, joka yhä erotte- 
lee käyttäjiään sosiaalisesti ja ainakin 
periaatteessa vastustaa massa- ja po- 
pulaarikulttuurin läpäisykykyä. Post- 
moderni ajattelutapa lähtee siitä, ettei 
kulttuuri ole enää eroteltavissa korke- 
aan, keskimatalaan ja matalaan eikä 
hyvään ja huonoon. Postmodernia on 

toisaalta kritikoitu juuri tästä kaikki 
kelpaa -asenteesta, joka taiteessa tar— 
koittaa aiemman vapaata uudelleen—- 
muokkausta, koska kaikki on kuiten— 
kin jo kirjoitettu, kuvattu ja laulettu. 

Postkoloniaalinen ajattelutapa puo- 
lestaan korostaa vähemmistö— ja mar- 
ginaalikulttuurien erityislaatua ja 
kykyä lyödä kiilaa valtakulttuuriin. 
Sukupuolilla ajatellaan olevan oma 
kulttuurinsa, samoin nuorilla ja aikui- 
silla. Aikuisten— ja nuortenkulttuurin 
eron väitetään tosin kaventuneen, kun 
aikuiset haluavat nykyisin narsistisesti 
jatkaa nuoruuttaan ja lapset aikuistu— 
vat medioituneessa maailmassa aiem— 
paa nopeammin. Kohta ei enää tiedetä, 
mitä lapsilla ja nuorilla ylipäänsä teh—- 
dään. 

Kuten nähdään, kulttuuri ei nykyään 
ole mitään yhtä ja yhtenäistä, ei edes 
kovin ehjää. Tämä ruokkii ajatusta jos- 
tain erityisestä murroskaudesta, vaik-— 
ka ihminen on aina ajatellut elävänsä 
murrosta. Sosiologia ja kulttuurin—- ja 
tulevaisuudentutkimus ennakoivat 
kuitenkin kulttuurin, jossa nuoruus 
pitenee kummastakin päästään ja me— 
nettää merkitystään siirtymävaiheena. 
Identiteettiämme konstruoivat ajan 
ja tilan käsitteet tulevat muuttumaan: 
aika litistyy jatkuvaksi läsnäoloksi, 
paikkojen väliset etäisyydet katoavat. 
Kännykkä on tästä jo helppo esimerk— 
ki. Maailma pienenee ja yhdenmukais- 
tuu, toisin sanoen globaalistuu yksien 
ehdoilla. Ihminen tulee elämään jatku— 
vassa yksilöllisen valinnan natsismis— 
sa, kätkeytyy halutessaan nimettömyy- 
teen ja erilaisiin rooleihin ja sukkuloi 
verkossa elämänsä päivät. Hollannissa 
on jo menestyksellä kokeiltu itsemur— 
haa hautovien nettiä. 

Mitä enemmän ihminen anonyy— 
mistyy, verkottuu ja pirstaloituu, sitä 
enemmän hän vastapainoksi kiinnit- 
tyy johonkin pysyvään: ruumiiseen— 
sa. Elämme nykyisin ruumiillisuuden 
kulttuurissa, jossa keskitytään ulkonä— 
köön ja ruumiinhuoltotekniikoihin ja 
haalitaan äärielämyksiä, jotta tunnet- 
taisiin oltavan elossa. Hypätään ben— 
jiä, jonotetaan eloonjäämiskursseille 
ja ripittäydytään televisiossa julkisesti 
asioista, jotka ennen vaiettiin neljän 
seinän sisään. On arveltu, että televi- 
sio-ohjelmissa kohta tapetaan ihmisiä, 
koska muu ei enää iske. Hankitaan ta— 
tuointeja, ja tykätään digitaalivempe— 
leistä siitä syystä, että niissä saa käyt- 
tää käsiään. Tarkkaillaan itseä koko 
ajan, ja jahdataan elämyksiä. Työtä on 
jatkossa yhä harvemmilla, mutta heil- 
lä on entistä hauskempaa: jonkinlaista 
leikkivän ihmisen elämystarhaa. 

Kulttuuri ei kuitenkaan etene yk- 

sisuuntaisesti. Samaan aikaan velloo 
aina kolmenlaisia käytänteitä: eteen- 
päin viittaavia, vallitsevia ja triviali- 
soituneita, voimia ja vastavoimia. Kun 
ruumistamme kohta voidaan uusia 
pala palalta, käyvät entistä paremmin 
kaupaksi elämänfilosofiat, jotka koros- 
tavat sisäistä ainutlaatuisuuttamme ja 
riippuvuuttamme muista. Yksikään 
minä, ei edes Leena Krohnin novelli- 
en teknisin gorgonoidi, ole olemassa 
ilman sinää ja vastuuta toisesta. Kun 
yksilöllisyyttä palvotaan ja kodeissa- 
kin jokainen pian elää omaa erillis— 
tä tietokone—elämäänSä, korostetaan 
vastapainoksi uutta yhteisöllisyyttä ja 
opetetaan toimimaan yhdessä. Elämän 
teknistyessä ainakin keskipolvi ryn— 
tää luontoon entistä hanakammin ja 
pykää sinne kakkoskotia ja kesämök— 
kiä. Kun kulttuuri vääjäämättä femi- 
nisoituu, maskuliinisuutta pohditaan 
enemmän kuin koskaan ja pelastetaan 
poikia esimerkiksi leikkien yhdenmu- 
kaistumiselta tyttöjen suuntaan. 

Ja kun informaatio on symbolisesti 
kaapattu merkitsemään samaa kuin 
tieto, huomataan, ettei tieto muutu tie- 
doksi ilman jäsentävää, luokittavaa ja 
ohjaavaa ihmistä. 

Lopuksi 

Tekniikan edustajilta voi ja pitääkin 
penätä uutta yhteiskuntavasmullisuut- 
ta, omaa etiikkaa ja kulttuuria, mutta 
syvimmiltään kyse on meistä kaikista: 
miten elämme maailmassa, joka on tek- 
niikkaa.L 
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Geologian tutkimuskeskus on aloitta— 
nut Outokummussa tutkimuskairauk- 
sen, joka on Suomen oloissa poikkeuk- 

Ferrokrornilaitos Etelä-Afrikkaan 
Outokumpu Technology toimittaa uu- 
den ferrokromilaitoksen Hernic Fer- 
rochromille, joka laajentaa tehtaansa 
Briteissä, Etelä-Afrikassa. Laajennuk— 
sen myötä Hernicin ferrokromituo- 
tanto nousee 420 000 tonniin ja yhtiös— 
tä tulee maailman neljänneksi suurin 
ferrokromin tuottaja. 

Rautaruukki 
Rautaruukki on myynyt Iso-Britanniassa 
toimivan ohutseinäputkien tukkukaup- 
paa harjoittavan Star Tubes Ltd:n eng- 
lantilaiselle tukkukauppayhtiölle Barret 
Steel Ltd:lle. Yhtiön liikevaihto on 15 
miljoonaa euroa ja sillä on 50 työntekijää. 
Rautaruukin ohutseinäputkien myynnis— 
tä Iso-Britannian markkinoilla vastaa jat- 
kossa Rautaruukki Ltd Solihullissa. 

jarjestelee 

Ennätyssyvän reiän kairaus 
aloitettu Outokummussa 

sellisen syvä. Outokummun Sysmäjär- 
velle kairattavan reiän tavoitesyvyys 
on 2,5 km. Reiän kairaus alkoi huhti- 
kuussa ja sen on määrä olla valmis noin 
vuoden kuluttua. Hankkeen tavoittee- 
na on mm. selvittää Outokumpu—jak- 
son syvärakennetta, syvällä kalliope— 
rässä tavattavien suolaisten pohjave- 
sien koostumusta, tehdä reiässä laaja 
ohjelma geofysikaalisia luotauksia ja 
käyttää reikää kairauksen päättymisen 
jälkeen ”syvälaboratoriona” erilaisiin 
geologisiin ja geofysikaalisiin kokei- 
siin. Hanke on perustutkimusta, vaik— 
ka se toteutetaankin eräällä Suomen 
tärkeimmistä malmialueista. 

Reikä kairataan rotary drilling -me- 
netelmällä ja reikähalkaisija on 220 
mm. Kairasydänten halkaisija tulee 
olemaan 60-100 mm. Sysmäjärvelle 
jo nousseen kairaustornin korkeus 

Tilattu laitos käsittää 75 MVAzn säh— 
köuunin, esikuumennuslinjan sekä 
pelletointi- ja sintraamolaitoksen, jon- 
ka kapasiteetti on 360 000 pellettiä vuo- 
dessa. Uusi laitos käynnistyy vuoden 
2005 lopussa. 

Mureau-som 

Rautaruukki on myynyt Rautaruukki 
Engineeringiin kuuluvan Technology 
Sales —yksikön itävaltalaiselle Voest— 
Alpine Industrieanlagenbau GmbH & 
Cozlle. Itävaltalaisyhtiö on perustanut 
Suomeen tytäryhtiön ja Technology Sa- 
les-yksikön kaikki 8 työntekijää siirty- 
vät sinne vanhoina työntekijöinä. 

www.rantaruukkisöm 

on noin 50 m ja paino yli 300 tonnia. 
Hankkeen kairaus, geofysikaaliset rei- 
käluotaukset, pohjavesinäytteenotto ja 
vedenjohtavuusmittaukset tekee Kuo- 
lan syväreiän kairauksesta tunnettu 
venäläinen valtionyhtiö NEDRA yh- 
dessä kauppahuone Machinoexportin 
kanssa. Urakointi kuuluu Suomen ja 
Venäjän väliseen velkakonversiosopi— 
muksen 2003-2005. 

GTK valmisteli reikäpaikan viime 
vuonna ja urakoitsijan miehistö ja kai- 
rauskalusto saapuivat paikalle helmi- 
maaliskuussa tänä vuonna. Syväreikä- 
hankkeen hankepäällikkönä toimii Kaj 
Västi (GTK/Kuopio) ja hankkeen tie- 
teellisenä koordinaattorina Ilmo Kuk— 
konen (GTKfEspoo). Kerromme hank— 
keesta lisää Materia-lehden tulevissa 
numeroissak 

Dosentti llmo Kukkonen, GTK 

Dalsbrukin 
hitsauslangat 
ESABille? 
Rautaruukki neuvottelee ESAB Oy:n 
kanssa Dalsbrukin hitsauslankaval— 
mistuksen siirtämisestä ESABin omis- 
tukseen. Hitsauslangat valmistetaan 
Dalsbrukin valssaamon valssilangasta. 
Osapuolet arvioivat että ESABilla on 
pitkällä tähtäimellä paremmat edel- 
lytykset kehittää hitsauslankavalmis- 
tusta Dalsbrukissa. ESAB ostaa jo nyt 
yli 90 prosenttia Dalsbrukin vetämön 
hitsauslankatuotannosta. Rautaruukki 
jatkaa vetämän toisen tuotantolinjan 
jännepunoslinjan, tuotantoa. 

W.? & 

Kokkolassa 
7.—8.9.2004 

Lisatiatoja: 
www.hamk.fi --> ajankohtaista 

Kokkolan seudun Kemian osaamiskeskus järjestää 

BIO- JA HYDROMETALLURGIASEMINAARIN 
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50. tekniikan tohtori Oulun yliopiston 
prosessi- ja ympäristötekniikan osastosta 
Oulun yliopiston teknillisen tiede— 
kunnan prosessi— ja ympäristöteknii- 
kan osastosta valmistui 26. helmikuu- 
ta viideskymmenes tekniikan tohtori. 
Tohtorin tutkinto myönnettiin teknii- 
kan lisensiaatti Pirjo lortamalle, joka 
väitteli Oulun yliopistossa 19.12.2003 
teollisuuden ympäristötekniikan alal— 
ta. Pirjo ]ortaman väitöskirjan aiheena 
oli uudenlaisen kiintoaineen talteen- 
ottoprosessin toteuttaminen paperi— 
tehtaalle. Väitöskirjassa käsitellään 
menetelmää, jolla paperitehtaan jäte- 
veden käsittelyssä erotettavasta liet- 
teestä valmistetaan nk. EKO-pigment- 
tiä ja käytetään sitä raaka—aineena hie- 
nopaperin valmistuksessa. Menetel- 

mä on kehitetty vuosien 2000—2002 vä- 
lisenä aikana Stora Enso Oyj:n Oulun 
paperitehtaalla ja sen avulla on voitu 
pienentää tehtaan kiintoainepäästöjä 
merkittävällä tavalla. Pirjo jortama 
on kotoisin Iisalmesta ja työskentelee 
Stora Enso Oyj:n palveluksessa kehi— 
tysinsinöörinä. Oulun yliopiston pro- 
sessi— ja ympäristötekniikan osastos- 
ta valmistui viime vuonna yhteensä 
seitsemän tohtoria ja osasto saavutti 
tohtorintutkintotavoitteensa. Osaston 
tutkimustoiminta on ollut erittäin ak— 
tiivista koko sen 42—vuotisen historian 
ajan, mutta erityisesti tohtorin tutkin- 
toon tähtäävä tutkimus on voimak- 
kaasti kasvanut 1990-luvun puolivä- 

Oulun yliOpisto tasa- 
painottaa talouttaan ja 
uudistaa opetusta 
Yliopiston hallitus vahvisti kehittämis— ja sopeuttamisohjelman 
vuosille 2004—2006 

Oulun yliopisto käynnistää opetus- ja 
tutkimustoimintansa rakenteellisen 
uudistamisen ja sopeuttaa kasvavat 
toimitila— ja henldlöstömenonsa bud- 
jettirahoituksen mukaisiksi vuosille 
2004—2006. Toimintamenojen 5 miljoo— 
nan euron alijäämä tasapainotetaan 
supistamalla pääasiallisesti kiinteitä 
henkilöstö— ja toimitilamenoja seuraa- 
vien kolmen vuoden aikana. Opetus—- 
ja tutkimustoimmnan kehittämistyöllä 
varmistetaan laadukas koulutustarjon— 
ta uuden kaksiportaisen tutkintora— 
kenteen astuessa voimaan Suomessa 
syksyllä 2005. 

Oulun yliopiston hallitus hyväksyi 
huhtikuussa tiedekuntien ja muiden 
erillisyksiköiden suunnittelemat ke- 
hittämis— ja sopeuttamistoimenpiteet. 
Hallitus totesi suunnitelmien olevan 
lokakuussa 2003 asetettujen linjausten 
ja tavoitteiden mukaisia. 

Yliopisto supistaa henkilöstöme— 
nojaan noin 100 henkilötyövuodella 
jättämällä täyttämättä osan vuosina 
2004-2006 avoimeksi tulevista viroista 
ja viransijaisuuksista. Avoimeksi jätet- 
täviä virkoja siirretään virkapankkiin 

arviolta 86 vuosien 2004—06 aikana. 
Yliopiston avaintehtävät hoidetaan 
vakinaisella henkilökunnalla. Määrä- 
aikaisia työntekijöitä vakinaistetaan 
70—80 henkilöä. Valittujen ratkaisujen 
vuoksi yliopistolla ei ole tarvetta irtisa— 
nomisiin tai lomautuksiin. 

Yliopisto supistaa ja lykkää suun- 
niteltuja rakennusinvestointeja sekä 
tehostaa nykyisten tilojensa käyttöä. 
Hallinto— ja tukitoimintoja tehostetaan. 
Talouden kehittymistä seurataan edel- 
leen tarkasti ja tilapäisratkaisut ovat 
tarvittaessa mahdollisia. 

Oulun yliopisto on jo osin aloittanut 
opetuksen ja tutkimuksen rakenteelli- 
sen kehittämistyön koulutuksen tason 
varmistamiseksi ja uudistamiseksi. 
Vuonna 2005 voimaan tulevaa kaksi- 
portaista tutkintojärjestelmää varten 
määritellään yliopiston kaikille laitok- 
sille opetuksen ja tutkimuksen paino- 
alat, valitaan niiden mukaiset suuntau- 
tumisvaihtoehdot, professuurit ja ope- 
tusvirat sekä optimoidaan tarvittavat 
opetusjärjestelyt. 

Opetussuunnitelmat uudistetaan 
tukemaan opiskelua ja nopeuttamaan 

listä lähtien. Vuonna 2003 myös osas- 
ton perustutkintotavoite saavutettiin: 
diplomi-insinöörejä valmistui osaston 
kahdesta koulutusohjelmasta yhteen- 
sä 85. Prosessi— ja ympäristöteknii- 
kan osaston pitkäaikainen opetuksen 
kehittämistyö sai arvostusta kuluvan 
vuoden alussa, kun ,opetusministe- 
riö nimesi osaston valtakunnalliseksi 
yliopistokoulutuksen laatuyksiköksi 
vuosiksi 2004-2006. Oulun yliopiston 
painoalat ovat biotekniikka, infor— 
maatiotekniikka, pohjoisuus ja ympä— 
ristöala. Monialaisuuteen sekä koulu— 
tuksessa että tutkimuksessa luottava 
prosessi— ja ympäristötekniikan osasto 
toimii näillä kaikilla aloilla.L 

opiskelijoiden valmistumista. Opin- 
tojen kuormittavuutta ja pakollisten 
opintojen osuutta arvioidaan suhtees- 
sa valmistuvilta edellytettäviin tietoi- 
hin ja taitoihin. 

Opinto-ohjausta tehostetaan ja tuto- 
rointi otetaan käyttöön kaikilla laitok— 
silla. Kaikille koulutusaloille peruste- 
taan sisäiset tohtorikoulut. 

Taustatiedote: Tutkintorakenteen 
uudistaminen edellyttää opintojen 
suunnittelua uudelleen. 

Oulun yliopisto on 3300 työntekijän ja 
15 800 opiskelijan opetus- ja tiedeyhteisö, 
joka kouluttaa erikoisalojen asiantuntijoita 
ja monialaisia osaajia haastaviin alueelli- 
siin, kansallisiin ja kansainvälisiin tehtii- 
viin. Koulutuksessa ja uusimman tutki— 
mustiedon tuottamisessa ja soveltamisessa 
yliopisto hyödyntää poikkeuksellisen laajaa 
monitieteisyyttään, korkeatasoista oppi- 
misympäristöään sekä hyviä yhteiskunta- 
ja yhteistyösuhteitaen. Oulun yliopiston 
tavoitteena on sivistyksen ja aineellisen 
hyvinvoinnin edistäminen erityisesti Poh- 
jois—Suomen alueella. 

Oulun yliopisto antaa tiedepohjaista 
perus- ja jatkokoulutusta kuudessa tiede- 
kunnassa kahdeksallo eri koulutusalalla. 
Tutkimuksessa yliopisto on profiloitunut 
neljälle peinoalelle, joita ovat biotekniik- 
ka, informaatiotekniikka, pohjoisuus ja 
ympäristö. Yliopiston toiminterahoitus oli 
vuonna 2003 yhteensä 193,2 miljoonaa eu- 
roa, josta valtion budjettirehoitusta oli 137 
miljoonaa ja ulkopuolista rahoitusta 56,2 
miljoonaa euroa. L 

L ' ä ' t '  . o l . '  
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yliopistossa 
Filosofian tohtori Eero Hanski on 
24.9.2003 nimitetty Oulun yliopis- 
ton geokernian professorin virkaan 
1.1.2004 alkaen. Viran alan täsmen- 
nys on yleinen geokemia ja sen käy— 
tännön sovellutukset luonnonvarojen 
kartoituksessa ja geoympäristössä. 
Eero Hanski (s. 21.4.1954, Sotkamo) 
on väitellyt filosofian tohtoriksi Ou- 
lun yliopistossa 1993. Vuosina 1977—80 
Hanski toimi vanhempana tutkimus— 
assistenttina ja vuosina 1981-84 tutki- 
vana geologina Oulun yliopiston geo— 
logian laitoksella. Vuodesta 1984 hän 
on työskennellyt lyhyitä työjaksoja 
lukuun ottamatta geologina Geologi- 
an tutkimuskeskuksen (GTK) Rova- 
niemen toimipaikassa. Vuonna 1993 
Hanski oli vierailevana tutkijana Ma- 
rylandin yliopiston isotooppilaborato- 
riossa USA:ssa. Vuosina 1998-99 hän 
oli geologian ja mineralogian virkaate- 
kevänä professorina Oulun yliopiston 
geotieteiden laitoksella. Vuonna 2000 
Hanski oli vastaavassa virassa myös 
Turun yliopiston geologian laitoksella. 
Hanskin tutkimukset ovat keskittyneet 
Pohjois- ja Itä-Suomen ja Kuolan nie—- 
miinaan vulkaanisiin ja intrusiivisiin 

kiviin sekä niihin liittyviin sulfidi- ja 
oksidimalmeihin. Hän on osallistunut 
myös GTK:n kallioperäkartoitusoh- 
jelmiin Pohjois-Suomessa. Hanskin 
erityisiä kiinnostuksen kohteita ovat 
olleet geokronologia, magmakivien 
hivenalkuainegeokemia ja isotooppi- 
geologia, etenkin neodymiumin ja os- 
miumin isotooppisystematiikka. Nämä 
tutkimukset ovat pohjautuneet laajaan 
yhteistyöhön kotimaisten ja ulkomais- 
ten tutkijoiden kanssa; tutkijat tulevat 
muun muassa Venäjältä, USA:sta, Ka- 
nadasta, Saksasta, Australiasta ja Viet- 
namistak. 

Professorinimitys TKK:ssa 

TkT Olli Dahl on nimitetty prosessi- 
teollisuuden ympäristötekniikan pro- 
fessorin virkaan 1.6.2004 lukien pysy- 
västi. 

Olli Dahl (s. 1966) on suorittanut 
diplomi-insinöörin tutkinnon 1991, 
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tekniikan lisensiaatin tutkinnon 1995 
ja tekniikan tohtorin tutkinnon v. 1999. 
Hän on toiminut Veitsiluoto Oy:n Ke- 
min sellutehtaan tutkimus- ja kehitys- 
tehtävissä 1993-1994, Oulun yliopis- 
tossa vuodesta 1995 'lähtien Mekaa- 
nisen prosessitekniikan laboratorion 
tutkijana, assistenttina ja laboratorio- 
insinöörinä sekä vuoden 2002 alusta 
lähtien Teollisuuden ympäristöteknii- 
kan yksikön esimiehenä erikoistutki— 
jan virassa. 

Teollisuuden ympäristötekniikan la- 
boratorion tutkimus Teknillisessä kor- 
keakoulussa tulee keskittymään pro- 
sessiteollisuuden ympäristökuormi- 
tuksen kokonaisvaltaiseen hallintaan 
tuotteen laatutavoitteet huomioiden. 
Erityisosaamisalueina ovat prosessite- 
ollisuuden vesien, jätevesien ja proses- 
sista syntyvien kiinteiden poisteiden 
määrän ja laadun hallintak 

TKK palkitsi 
tutkijoita, 
opettajia ja 
opiskelijoita 

Teknillisen korkeakoulu palkitsi 
16.2.2004 tutkimuksen kärkiryhmät, 
koulutuksen laatuyksiköt, vuoden 
opettajan, oppikirjat ja diplomityöt. 

Tutkimuksen kärkiryhmät 

TKK:n tutkimuksen kärkiryhmäva- 
linnan tavoitteena oli löytää sellaiset, 
esimerkiksi nuorten tutkijatohtorei- 
den muodostamat lupaavat tutkimus- 
ryhmät ja -yksiköt, joilla on ilmeis- 
tä potentiaalia nousta kansallisen ja 
kansainvälisen tason huippuryhmäksi 
muutamassa vuodessa. Ryhmät saavat 
kukin käyttöönsä 25 000 euron kan- 
nustusmäärärahan kahtena vuonna. 
Sisäisiksi tutkimuksen kärkiryhmiksi 
vuosiksi 2004-2005 valittiin seuraavat 
ryhmät: 

-akatemiatutkija Mikko Karttusen ja 
akatemiatutkija Ilpo Vattulaisen johtama 
ryhmä "Biologinen fysiikka ja pehmeät 
materiaalit” 

- filosofian tohtori Petri Pihkan johta- 
ma ryhmä ”Huomispäivän kemiaa" 

- akatemiatutkija Olli Variksen johta- 
ma ryhmä "Vesi ja kehitys” 

-tekniikan tohtori Iikka Virkkusen 
johtama ryhmä "Termomekaaniset kä- 
sittelyt". 

Koulutuksen laatuyksiköt 

Teknillisen korkeakoulun koulutuksen 
laatuyksiköt vuosiksi 2004-2006 ovat: 

- Kemian tehdastekniikan 
opintosuunta 

- Materiaali- ja kalliotekniikan osasto 
- Puunjalostustekniikan osasto 
Laatuyksiköitä valittaessa kriteerei- 

nä olivat yksiköiden oppimista tukeva 
toimintakulttuuri sekä pitkäjänteinen, 
monipuolinen koulutuksen ja Opetuk- 
sen kehittämistyö. 

Laatuyksiköiden koulutustoimintaa 
johdetaan tieteen ja tutkimuksen sekä 
elinkeinoelämän tarpeista lähtevän 
strategian pohjalta. Koulutukselle on 
asetettu selkeät tavoitteet, joita vasten 
toimintaa on arvioitu ja kehittämistyö 
jatkuu saadun palautteen perusteella. 

Yksiköillä on lisäksi konkreettisia 
osoituksia koulutuksen ja opetuksen 
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innovaatioista. Henkilökunta ja opis- 
kelijat ovat laajasti sitoutuneet ke- 
hittämistyöhön. Laatuyksiköt saavat 
vuosien 2004-2006 ajaksi käyttöönsä 
Teknillisen korkeakoulun tukisäätiön 
myöntämän määrärahan koulutuksen 
kehittämiseen. 

Opettaj ap alkinto 

TKK:n opettajapalkinnon 2003 sai 
lehtori, TkT Minna Nieminen kemian 
tekniikan osastolta. Opettajan palkitse- 
miskriteereinä oli opettajan asiantun- 
temus, persoonallisuus, motivoitunei- 
suus, opetusmenetelmien monipuoli- 
suus, opetuksen ja opetusmateriaalien 
pitkäjänteinen kehitystyö sekä yhteis- 
työ opiskelijoiden ja opettajien kanssa 
koulutuksen kehittämisessä. 

Oppikirjapalkinto 

TKK:n oppikirjapalkinto 2003 myön- 
nettiin 

— arkkitehti Alpo Halmeelle ja profes- 
sori Olli Seppäselle oppikirjasta 'Ilmas- 
toinnin äänitekniikka' (Suomen LVI- 
liitto, 2002) ; 

- yliassistentti Tero Eerikäiselle, pro- 
fessori Matti Leisolalle ja opettava tut- 
kija Niklas von Weymamille oppikirjasta 
'Bioprosessitekniikka' (Aittomäki-Eeri- 
käinen-Leisola-Ojamo-Suominen-von 
Weymarn, WSOY, 2002) 

- lehtori Kimmo Silvoselle oppikirjasta 
'Sähkötekniikka ja elektroniikka' (Ota- 
tieto. Oy Yliopistokustannus, 2003). 

Oppikirjan valinnassa kiinnitettiin 
huomiota oppikirjan tieteelliseen ta- 
soon, havainnollisuuteen, rakentee- 
seen sekä siihen, miten se tukee op- 
pimista ja korkeakoulussa annettavaa 
opetusta. 

Diplomityöpalkinnot 

TKK:n diplomityöpalkinnon 2003 sai- 
vat 

- diplomi-insinööri Henri Schildt 
työllä 'Who Buys Whom? The Effect of 
Alliance Network and Technological 
Sinularity on Acquisition Behaviour' 

- diplomi-insinööri Andreas Collian- 
der työllä 'Noise Injection Radiometer 
Test Specifications and Requirements' 

- diplomi-insinööri Suvi Papula työl- 
lä 'Elektrodimateriaalien valinta pape— 

rikoneen prosessivesien sähkökemial- 
liseen monitoromtijärjestelmään' 

- diplomi-insinööri Ville Tarve työllä 
'A Model for Polyoxometalate Bleach- 
ing of Pulp' 

- diplomi-insinööri ]arkko Koskela 
työllä 'Virtaamien pitkän ajanjakson 
ennustaminen'. 

Diplomitöiden valinnassa koros— 
tettiin työn tieteellistä tai taiteellista 
tasoa, aiheen kokonaisvaltahallintaa, 
suorituksen itsenäisyyttä, projektin 
etenemistä sekä raportin rakennetta ja 
kieliasua. 

TKK:n opettajapal '. on suuruus 
on 1700 euroa ja oppikuja- ja diplomi- 
työpalkintojen suuruus 850 euroa. Va- 
rat stipendeinä jaettuihin palkintoihin 
tulivat Teknillisen korkeakoulun tuki- 
säätiöltä,; 

Stainless steel 
-— steady development 

joro 
JARO Oy Ab 

P.G. Box 15 
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Heikki Aulanko 
3.6.1915 - 15.1.2004 

Tekniikan lisensiaatti Heikki Aulan- 
ko kuoli 15.1.2004 Espoossa 88-vuo— 
tiaana. 

Heikki Veikko Aulanko syntyi 
3.6.1915 Ilmajoella kansakoulun-— 
opettajaperheeseen. Hän kirjoitti yli- 
oppilaaksi Kokkolan suomalaisesta 

yhteislyseosta vuonna 1933, valmistui diplomi-insinööriksi 
Teknillisen korkeakoulun kemian osaston vuoriteollisuuden 
opintosuunnalta ensimmäisten kotimaassa valmistuneiden 
joukossa vuonna 1941. Hän suoritti tekniikan lisensiaatin 
tutkinnon Teknillisen korkeakoulun vuoriteollisuusosastol- 
la vuonna 1971. 

Valmistuttuaan vuoden 1941 alussa Heikki Aulanko nimi— 
tettiin Geologisen toimikunnan vuori-insinöörivakanssille 
ja hän lähti Ylöjärvelle tutkimaan Ahdepään kulta-aihetta. 
Pesti jäi lyhyeksi ja hän siirtyi vastaperustetun Malmikai- 
vos Oy:n palvelukseen toimien Luikonlahden malmiaiheen 
tutkimuspäällikkönä. Vuosina 1947-1951 Aulanko oli Rus- 
kealan Marmori Oy:n kaivosinsinöörinä Kerimäen Louhen 
kalkkiteollisuuslaitoksella. 

Heikki Aulanko tuli vuonna 1951 Outokumpu Oy:n pal- 
velukseen. Tässä yrityksessä hän teki varsinaisen elämän- 
työnsä. Hän oli aluksi Outokummun kaivoksen kaivososas- 
ton käyttöinsinöörinä vuosina 1951-1954. Tänä aikana Outo- 
kummun malmin louhinnan painopiste siirtyi malmion lou- 
naispäähän ja Kerettiin rakennettiin uusi nostokuilu uusine 
mahninkäsittelylaitoksineen. 

Kaivosammattilaisena Heikki Aulanko joutui paljon hal- 
tijaksi vuonna 1954 saadessaan nimityksen Outokummun 
kaivoksen kaivososaston päälliköksi. Keretin laitokset oli- 
vat juuri valmistuneet, mutta uuden louhintamenetelmän 
sisäänajo ja louhinnan valmistavat työt olivat vasta alkuvai— 
heissaan. Samoin oli louhintamenetelmään soveltuva kalus- 
to osittain hankkimatta, osittain vielä kehittämisen kohtee- 
nakin. Uusi kaivos vaati koko henkilöstöltä myös koulutus- 
ponnisteluja. Kaivoskonttorin alakerran nurkkahuoneessa 
paloi valo usein iltamyöhään. 

Keretistä tuli alan ammattilaisten 'pyhiinvaelluspaikka' 
vuosikausiksi. Niin paljon innovatiivisia ratkaisuja oli toteu- 
tettu läpi tuotantolinjan, louhoksista noston kautta rikasta- 
molle. Painovoimankin sanoivat kerettiläiset keksineensä tai 
ainakin ottivat sen hyötykäyttöön. Kun 96 metriä korkeassa 
nostotornissa painovoima vei malmin käsittelyvaiheesta 
seuraavaan, välikuljettimia ei tarvittu. Vierailijoita tuli vii— 
kottain ja päivää jatkettiin Sänkivaaran vieraskerholla sau— 
nassa ja iltapalalla. Jos työpäivät venyivät niin tulipa moni 
kollega tutuksi. Vierailijoita kävi Pohjoismaiden ja Euroo- 
pan lisäksi suurista kaivosmaista merten takaa. 

Kokemusten vaihto oli tietysti molemminpuolista, kolle- 
goiltakin sai ideoita. Näin syntyneitä ystävyyssuhteita Heik- 
ki Aulanko vaali myös omilla matkoillaan vierailijoiden kai- 
voksille, lähellä ja kaukomailla. 

Heikin kaivospäällikkyys Keretissä kesti epätavallisen 
kauan, kymmenen vuotta. Nykyisen urakiertoajattelun 

Materia 2!2004 

mukaan tämä saattaa tuntua jopa ylipitkältä. Tuon aikaiset 
olosuhteet huomioon ottaen asiaa ei pidä lainkaan ihmetel- 
lä. Keretti edusti alallaan jotain aivan uutta eikä ollut va- 
raa pilata sen sisäänajoa hyvää miestä vaihtamalla. Lisäksi 
tuohon aikaan Outokumpu Oy:n kaivostoiminta laajeni ja 
uusia kaivoksia oltiin sekä suunnittelemassa että avaamassa 
eri puolilla. Nämä tarjosivat avanseerausmahdollisuuksia 
nuoremmille kollegoille. 

Mutta uudet tehtävät ja haasteet odottivat kuitenkin 
Heikki Aulankoa. Malminetsintä oli kiehtonut Heikkiä jo 
opiskeluaikana. Olihan hän osallistunut vuonna 1935 Hel- 
singin yliopiston Suomen Malmin nimissä järjestetyille mal- 
minetsintäkursseille. Kurssilaisista 18 poikaa valittiin Poh- 
jois-Karjalassa suoritettaviin malminetsintöihin - suureen 
malminuotan vetoon. Heikistä tuntuikin luontevalta siirtyä 
vuonna 1964 silloin vielä Outokummussa sijainneen mal- 
minetsintäosaston neuvottelevaksi kaivosinsinööriksi. 

Malminetsintäosastolla hän kehitti mm. syväkairausme- 
netelmiä, näytteenottolaitteita sekä koerikastamotoimintaa. 

Koerikastamo pystytettiin ensimmäisen kerran vuonna 
1965 Paltamon Nuottijärvelle, jossa suoritettiin apatiitti- 
uraanimalmin koerikastusta. Täältä koerikastamo siirtyi 
keväällä 1966 Siilinjärvelle. jossa suoritettiin apatiittiesiin- 
tymän koeajoja Typpi OY:n (myöhemmin Kemira) laskuun. 
Syksyllä 1966 koerikastamo pystytettiin Nivalan Hituraan, 
jonka nikkelimalmin koerikastukset olivat vuorossa. Ke- 
väällä 1967 suoritettiin Taivalkoskella nikkeli/kuparimine- 
ralisaation koerikastusta. Koerikastamo kuului malminet— 
sintäosaston organisaatioon ja oli Heikki Aulangon johdon 
ja valvonnan alaisena vuoden 1967 syksyyn asti, jolloin koe—- 
rikastamo pystytettiin Outokumpuun Vuonoksen malmien 
rikastuskokeiden tekemiseksi. Tällöin koerikastamo siirtyi 
organisatoorisesti Outokummun kaivoksen vastuulle. 

Heikki Aulanko johti edelleen mahninetsintäosaston puit- 
teissa Tervolan pienen kupari/kultamalmin louhintatöitä 
alkuvuodesta 1969. Vuonna 1970 hän valvoi Telkkälän Tai- 
palsaaren nikkelimalmin tutkimuksia. 

Malminetsintäosasto siirtyi Espooseen vuonna 1971. Vuo- 
desta 1976 alkaen Aulanko toimi malminetsintäosaston apu- 
laisjohtajana vuoteen 1977 tapahtuneeseen eläkkeellesiirty- 
miseensä saakka. 

Heikki Aulanko oli hienotunteinen ja ystävällinen kaikkia 
kohtaan ja saavutti tällä tavalla alaistensa ja työtovereidensa 
täyden arvonannon sekä luottamuksen. 

Heikki Aulangon asiantuntemusta käytettiin hyväksi 
useissa yhteiskunnallisissakin tehtävissä. Hän oli Kuusjär— 
ven kunnan (Kuusjärven kunta muuttui vuonna 1968 Outo— 
kummun kauppalaksi, vuonna 1977 kaupungiksi) kunnan- 
hallituksen jäsen vuosina 1963—1964, Kuusjärven kunnalli— 
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sen sähkölaitoksen johtokunnan jäsen vuosina 1957—1966, 
Pohjois—Karjalan insinööriyhdistyksen johtokunnan jäsen 
vuosina 1952-1953 sekä 1955-1956, viimemainittuna vuonna 
puheenjohtajana. Vuosina 1968-1969 Heikki Aulanko oli Ou- 
tokummun Rotaryklubin presidenttinä ja vuosina 1956—1958 
Outokummun Reserviupseeriyhdistyksen puheenjohtaja. 
Hän toimi Vuorimiesyhdistys ry:n rahastonhoitajana vuosi- 
na 1972-1981. Vuorimiesyhdistyksen jäsen hän oli ollut vuo- 
desta 1944 lähtien. 

Heikiltä riitti aikaa myös nuorisotyöhön. Hän oli Outo- 
kummussa toimivan partiolippukunnan Kummun Eräveik- 
kojen lippukunnanjohtajana 1950- ja 1960-luvuilla. 

Aulanko kirjoitti runsaasti artikkeleita alansa ammattileh— 
tiin. 

Hänet palkittiin ansioistaan Vuorimiesyhdistyksen Eero 
Mäkinen-mitalilla vuonna 1982 ja Petter Forsström—palkin- 
nolla vuonna 1984. 

Heikki Aulangon harrastuksista mainittakoon myös fila- 
telia sekä puutarhanhoito. Filatelian alalla hän voitti useita 
kansainvälisiäkin palkintoja vuorityöhön ja geologiaan sekä 
maapallon ja sen elämän kehitykseen liittyvillä aihekokoel- 
millaan. 

Puutarhanhoitoharrastus pääsi varsinaisesti oikeuksiinsa 
hänen Espoon Tillinmäessä sijaitsevan omakotitalonsa ym— 
pärillä. Siellä on edelleenkin erikoisuutena nähtävillä kelo, 
jonka kiitolliset syväkairaajat luovuttivat läksiäislahjaksi La- 
pista ja ”istuttivat" Vuoriharjuntien pihaan. Heikki asui Til- 
linmäessä vuodesta 1974 alkaen yhdessä vaimonsa Hilkan 
kanssa. Hilkan sairastuttua vuonna 1976 Heikki hoiti häntä 
kotona uhrautuvasti Hilkan vuonna 2000 tapahtuneeseen 
kuolemaan asti. 

Heikki Aulanko osallistui molempiin sotiin viestijoukois— 
sa. Talvisodassa hän toimi viestiupseerina Suomussalmen ja 
Kuhmon suunnalla taistelleissa joukoissa. Jatkosodan alus- 
sa hän oli viestitystoimiston päällikkönä 12. divisioonan 
esikunnassa ja 13.2.1942 lähtien 18. divisioonan esikunnassa 
ensin viestitystoimiston toimistoupseerina ja 1.6.1943 alka- 
en saman divisioonan viestitystoimiston päällikkönä. 

7.1.1944 hänet nimitettiin 18. divisioonan esikuntaan divi- 
sioonan geologiksi johtamaan päälinnoitustöiden suunnitte- 
luun liittyviä pohjavesi— ja maaperä/kallioperätutkimuksia. 

14.3.1944 hänet ylennettiin kapteeniksi. 
Hänet lomautettiin 14.3.1944 neljän kuukauden ajaksi 

Malmitutkimus Oy:n Pitkärannassa olevan jätemalmien ri- 
kastuslaitoksen käyttöön. 

Palattuaan takaisin rintamapalvelukseen hän osallistui 18. 
divisioonan mukana Kannaksen torjuntataisteluihin. 

Hänet kotiutettiin 4.12.1944. Heikki Aulanko ylennettiin 

majuriksi 27.8.1968. Sotilasansioistaan hänelle myönnettiin 
VR 4 tl k sekä VR4 sa. 

Heikki Aulanko oli innostava ja seurallinen kanssaih- 
minen. Aulankojen vieraanvaraisessa kodissa käydessään 
tunsi aina saaneensa mukaansa uusia arvoja. Teekkareiden 
tunnetuista harrastuksista on hänen kohdallaan mainittava 
laulu. Monet nuoremmista teekkareista saivat häneltä ope- 
tusta sitsilaulujen jalossa taidossa. 

Heikki Aulangon siunaus tapahtui Espoon tuomiokirkossa 
2.2.2004. Siunauksen toimitti kappalainen Jukka Knuutti. 
Knuutti oli nähnyt paljon vaivaa valmistellessaan siunaus- 
puhetta ja oli saanutkin siitä erittäin onnistuneen, Heikin 
elämää monipuolisesti ja oikein valaisseen kuvauksen. 
Muistotilaisuus oli Espoon kirkon seurakuntatalolla. Kir- 
kossa esitti viulunsoittoa Heikin pojan, arkkitehti Jussi 
Aulangon tytär Aino Aulanko ja muistotilaisuudessa lausui 
runoja Ainon sisar Essi Aulanko. Muistotilaisuudessa esitti 
pianonsoittoa Paavali Jumppanen ja muistopuheen piti Hei— 
kin poika dipl. ins. Vesa Aulanko. Muistotilaisuuden ohjel— 
massa oli myös lähisukulaisten esittämänä Vaarin muistelua 
tunnuksen ”Rakkaus ei koskaan katoa” alla. 

Heikki Aulangon uurna on laskettu Espoon kappelin hau— 
tausmaalla olevaan perhehautaank 

Pertti Lehtonen 

Aarno Assar Kahma 
6.5.1914 - 15.3.2004 

Professori Aarno Assar Kahma kuoli 
Espoossa pitkällisen sairauden uu- 
vuttamana 15.3.2004. Hän oli synty- 
nyt Kuopiossa toukokuun kuuden- 
tena päivänä 1914. Siellä hän kävi 
myös oppikoulun ja tuli ylioppilaak- 
si 1934. Kahma aloitti jo samana syk- 

synä opintonsa Helsingin yliopistossa pääaineena geologia 
ja mineralogia ja sai Donnerin palkinnon erinomaisesta pro 
gradu -tutkielmasta. Hän valmistui filosofian kandidaatiksi 
1943 ja väitteli filosofian tohtoriksi 1951 Satakunnan diabaa- 
sin kontakti-ilmiöistä. Hänen myöhempi julkaisutoiminta- 
sa käsitteli etupäässä geologisia ja geofysikaalisia malminet— 
sintämenetelmiä, mutta parina viimeisenä työvuotenaan hän 
kokosi ja laati uraauurtavan Suomen mahnigeologisen kar- 
tan ja kirjoitti analyysin ns. Laatokka—Perämeri vyöhykkeen 
geologiasta. Tietojaan ja taitojaan Kahma täydensi lukuisilla 
Pohjois- ja Keski— Eurooppaan,. Neuvostoliittoon, Kanadaan 
ja Yhdysvaltoihin suuntautuvilla matkoillaan. Sotilasarvol- 
taan hän oli luutnantti ja osallistui talvi—» ja jatkosotiin. Kah— 
ma sai professorin arvon vuonna 1962, Eero Mäkinen ja Otto 
Triistedt mitalit, Suomen Leijonan komentajamerkin vuonna 
1965 sekä oli myös Suomen Geologisen Seuran kunniajäsen. 
Hän hoiti myös lukuisia luottamustehtäviä. 

Mittavan ja arvostetun elämäntyönsä Kahma aloitti ke— 
säapulaisena 1930-luvulla silloisen Geologisen toimikun- 
nan kartoitustöissä Petsamossa. Varsinainen geologinura 
alkoi kuitenkin vasta vuonna 1943 apulaisgeologina saman 
työnantajan palveluksessa. Io armeijassa ollessaan hän ke- 
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- hitti kollegansa Maunu Purasen kanssa sähkömagneettisia 
menetelmiä. Vuonna 1946 hänet nimitettiin malmiosaston 
johtajaksi. Tässä tehtävässä hän palveli Geologian tutkimus- 
keskusta eläkkeelle siirtymiseen saakka 31.5.1977. 

Nuorena osastonjohtajana hän oli vaativien tehtävien 
edessä: oli löydettävä ja kehitettävä Suomen olosuhteisiin 
soveltuvat malminetsintämenetelmät sekä koulutettava nii— 
tä käyttävä henkilökunta. Ennen kaikkea kuitenkin oli val—- 
tiovalta saatava ymmärtämään malminetsinnän merkitys ja 
myöntämään siihen riittävän suuret määrärahat. Tässä kai- 
kessa Kahma onnistui erinomaisesti. 

Eri menetelmien mahdollisuuksia arvioidessaan Kahma 
oivalsi —- fyysikonkin koulutuksen hankkineena -— geofysi- 
kaalisten menetelmien edut ja alkoi sulfidimalmien etsin- 
nässä käyttää jo 1940—luvun loppupuolella sähköistä slin- 
gram menetelmää. Erityisesti on kuitenkin mainittava hänen 
osuutensa aerogeofysikaalisten menetelmien käyttöönotos- 
sa Suomessa. Koko maamme on nyt systemaattisesti mitattu 
tällä menetelmällä — ehkä ensimmäisenä maailmassa. Mene- 
telmää on kehitetty edelleen ja valtakuntamme on nykyisin 
lähes kokonaan mitattu uudestaan, aikaisempaa 150 metrin 
lentokorkeutta alempaa, 40-50 metrin lentokorkeutta käyt- 
täen. Viimeksi mainitut mittaustulokset ovat erinomaisia ja 
ovat nykyaikaisen malminetsinnän ja geologisen kartoituk- 
sen välttämätön tuki. Viime vuosina Geologian tutkimuskes— 
kus on onnistunut myymään tätä palvelumuotoa myös ulko- 
maille mitaten mm. Afrikasta laajoja alueita ilmasta käsin. 

Idearikkaana ja ennakkoluulottomana tutkijana Kahma 
on osannut soveltaa monien muidenkin tutkimusalojen 
tuloksia malminetsinnän avuksi. Suomi on moreenin geo— 
kemiallisissa tutkimuksissa ja sen malminetsinnällisissä so— 
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vellutuksissa eräs maailman johtavia maita. Kahman ansiot 
tälläkin alalla ovat suuret, sillä hän oli ensimmäisiä jollei 
peräti ensimmäinen malminetsijä maailmassa, joka oivalsi 
moreenin geokemian ja lohkare-etsinnän edut. Kahma ym- 
märsi geologisten muodostumien ikärakenteen merkityksen 
malmien synnylle ja vaikutti ratkaisevasti ikämäärityslabo- 
ratorion perustamiseen. Kahmalla oli siis mielikuvitusta ja 
uskallusta kehittää malminetsintää tavanomaisista poikke— 
avilla ratkaisuilla. Näistä voisi mainita vielä kansainvälistä- 
kin mielenkiintoa herättänyt koirien hajuaistin hyväksikäyt- 
tö malminetsinnässä. 

Osastonjohtajana Kahma seurasi ja johti sangen tiiviisti 
osastonsa toimintaa. Hän osallistui henkilökohtaisesti jo- 
kaisen osaston löytämän malmin tutkimuksiin. Täten hänen 
osuutensa Vihannin, Korsnäsin, Kemin, Hällinmäen, Hi- 
turan ja Hammaslahden esiintymien löytämisessä on ollut 
merkittävä. Edellisten lisäksi Kahman johdolla on tutkittu 
lukuisa joukko malmimineralisaatioita, jotka tulevaisuudes- 
sa saattavat hyvinkin olla louhintakelpoisia, esim. Säviän 
kupariesiintymä. 

Kaiken kaikkiaan Kahman osuus malminetsirmän kehittä- 
misessä on ollut erittäin suuri. Viime vuosikymmeninä vä- 
rillisiä metalleja louhittavista kaivoksista Kahman johdolla 
on löydetty puolet. Se on saavutus, johon aikaisemmin ei ku- 
kaan ole yltänyt ja johon tulevaisuudessakin voi päästä vain 
poikkeuksellisen lahjakas henkilö. On syytä pitää Kahmaa 
aikakautensa etevimpänä malminetsijänä Suomessak 
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Puh. (03) 363 9111 
Telefax (03) 363 9639 
E—mail: filter.fabricsétamfelt.ti 
Internet: www.tamfelt.fi 
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Palvelemme ja suoritamme geoalan tutkimusta 
kentällä ja ajanmukaisissa laboratorioissamme. 

Geologian tutkimuskeskus 
Betonimiehenkuja 4 Puh. 020 550 11 
02150 ESPOO Fax. 020 550 12 
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Joukko Tosikkoja 

WW Mew? 
Siis managementin vuosikertomuksissaan tarj oilema 
firman tuotteen markkinahintaa suuremman hinnankoro- 
tuksen määritelmä: Raaka-aine-, tuotanto-— ja palkkakus— 
tannuksissa esiintyvän inflatoorisen kehityksen siirtämi- 
nen tuotetoimitusten arvoketjussa eteenpäin 

Siis jurputtaa maan yrityselämä, 
Kauppalehti etunenässä, että vahva 
euro vie yritysten voitoista satoja 
miljoonia. Mitä jos erottaisiin eurosta 
ja devalvoitaisiin taas? Vanha konsti 
parempi kuin pussillinen uusia? Eihän 
tässä olekaan vasta kuin viisi vuotta 
yhteisvaluutasta kärsitty. Siis jos 
katsotaan euron ja sen edeltäjien 
taalakurssia viimeisen kolmentoista 

taan ilman, että tarvrtsis 
mitään kunnon työtä, ja 

ehdotamme tosissamme näidf; 
sponsorointikulujen verottam . 

kaksinkertaisesti ja senkin rahan 
sijoittamista yleisiin liikuntapalvelui— 
hin, jotta olisi edes joku terve ja työky— 
kyinen maksamassa muuten ikään- 
tyvän kansankerroksen eli meidän 
eläkkeitämme, joihin aikanaan veroina 
maksamamme fyrkat poliitikot ovat jo 
kerinneet muutamaan kertaan tuhlata. 

.—-.--..$ii & maan hallitus ruotsin 
= - :, mudasta yo— kirjoituk- 

- Jep jep, joutakoon pakkoruotsi 
lahes k on muun pakollisen ohella, 

* ' q nn ottamatta, 
' 'svelv01ttersta 

(raisen edellyttämä maailman.. 
'llinta, eikä juurikaan 

Siis on viimeisimpiä kiristyskonste— 
ja ”kannattavuussyistä" panna pihalle 
toimihenkilötehtävissä olevia kokenei— 
ta ja työkykyisiä ihmisiä sekä lisäksi 
teettää näiden tehtävät jäljelle jääneillä 
sekä esimiehillä ilman sen kummem- 
paa korvausta ja kutsua tätä tuotta- 
vuuden lisäämiseksi. Samaan aikaan 
kun toisesta ovesta lapataan talikolla 
suuria seteleitä osinkoina. Sen sijaan, 
että esimiehet voisivat keskittyä heille 
alunperin uskottuihin vaativimpiin 
tehtäviin, heidän normaali työaikansa 
kuluu mm. postinjakeluun ja kopioi-— 
den ottamiseen, joten varsinaiset 
työtehtävät joudutaan sitten tekemään 
korvauksettomalla ylityöajalla, tosin 
muiden häiritsemättä. Sama koskee it— 
henkilöstön resurssivähennystä: 
Perushenkilöstön oletetaan ilman 
muuta ja ilman firman erikseen 
kustantamaa koulutusta olevan perillä 
MS-office paketin kaikista detaljeista 
ilman että pc—tukea ollenkaan 
tarvittaisiin 

Siis otti maan hallitus onkeensa 
Tosikoiden kannanoton viinan hinnan 
halventamisen ajankohdasta Vuori— 
miespäiviin nähden ja todellakin 
alensi hintoja jo maaliskuun alusta, 
mikä tietenkin oli oikein ja kohtuullis- 
ta. Ja olikin päivien lauantailounaalla 
virkansa puolesta paikalla olleen 
sähkömiehen näkemys vuorimiehistä: 
Tuskin koskaan on missään nähty 
siinä määrin johdonmukaisesti, 
ammattitaidolla ja päämäärätietoisesti 
ryyppäävää joukkoa. Iohon toteamme 
vain että Ordnung sein muss! Ja oli siitä 
hyvästä sunnuntaiaamuna ]Tzn suu 
jälleen kerran kuin käytetty 
vessapaperii. 
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www.sandviktamrock.fi 

Puh, 0205 44 4600 Fax 0205 44 4601 
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Myynti ja huolto: Sandvik Tamrock Oy, PL 100, 33311 Tampere 



Enchancecl Metallurgical Perfarmance 
maximum pertiele -— bubble centact within 
the mechanism and tank 
effeetive salids auspensian and re—suspensien 
effective air cli-spersien and distributian 

Meten Minerals Finland 
Tampere 
Kolmihaarankatu 3—5, 33330 Tampere 
Tel. 02048 45200 
Vantaa 
Kärkikuja 2, 01 7410 Vantaa 
Tele-62948 453 . .' 

' . nique Mechanisfor Improved 
f Metallurgy and Ease of Maintenance 

Reduced Operating Casts Ease of Maintenance 
' minimizecl high eelecity zenes within. ' mechanism being fully suspended from 

the-"impeller and diffuser . the cell superstmcture and therefere . 
- impreved weer material far impeller and remevable as & eem-plete unit för general 

diffuser maintenance — " . 
' minimized absorbecl pewer due te iimpeller ' wear parts else replaceable witheut remove] 

profile design af the mechanism 
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