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Tulevaisuus omissa kasissamme

Kédessidsi on Materia-
lehden numero, jonka tee-
mana on teras. Toivotta-
vasti moni 16ytdd aiheesta
kiinnostavaa luettavaa.
Kesaa on vietetty ja nyt
on monessa paikassa stra-
tegian luonnin aika. Kil-

mukaan heidédn asiakkaitansa ovat esimerkiksi pak-
kausvalmistajat ja huonekalutehtaat. Kylld namakin
tuotteet paatyvat kuluttajalle, ja jos aikoo markkinoilla
pdrjdta ja erottua jotenkin edukseen, on tassakin tapa-
uksessa ymmarrettdva, kuka viime kddessa on asiakas
ja minkalaisia tarpeita ja toiveita hanelld on.

Miten tamad toteutuu vuoriteollisuudessa? Miten
erotutaan kilpailijoista? Esimerkiksi Outokumpu voisi

pailukykya pitdisi nostaa
ja tuottavuutta parantaa.
Miten tatd nyt sitten on
kaiken vatuloinnin jalkeen
lahdetty hakemaan? Kar-
simalla varoja opetukselta
ja tutkimukselta. Nainko-
hén se kilpailukyky nousee? Mielestani uuden luomi-
nen ja osaamisen lisidminen ovat tulevaisuudessakin
kilpailukykya parantavia tekijoita. Pitkalla tahtdimella
perustutkimus luo kasvua, ei olemassa olevan teknolo-
gian myynti.

Meidan pitdisi miettid, mitd meiddn teollisuuden
alamme ja sita edustavat firmat aikovat tehda?

Milla tulevaisuudessa kilpaillaan ja sailytetdan kilpai-

vaikkapa profiloitua parhaana eurooppalaisena ruostu-
mattoman terdksen valmistajana, toimitusketjun tehok-
kuudella, tuotannon eettisyydelld, olla se kestavampi
valinta Euroopan kuluttajamarkkinoilla. Voisiko talla
jopa saada aikaiseksi sellaista brandaysta, ettd kuluttajat
alkaisivat haluta tuotteensa Outokummun terdksesta?
Itse olen tormannyt Outokummun terdkseen yllattavis-
séd paikoissa, kun on haettu parasta mahdollista laatua,
mutta tietddko ndidenkddn tuotteiden ostaja sita?
Materiaalien tuotanto ei ole vain luontoa kuluttavaa
toimintaa. Sehédn on kierrétysta. Se on energiaa sadsta-
vid prosesseja, se on parempia tapoja tuottaa raaka-ai-
neita. Onko tdmaé osattu kertoa ulospain vai onko tama
vain yhdistyksen ja alan toimijoiden sisdistd hyminaa?
Maailma muuttuu, miten me aiomme muuttua muka-

lukyky?

Olemmeko unohtaneet asiakkaamme? Kuka oike-
astaan on asiakas ja miten asiakas otetaan huomioon

na? Suomalainen osaaminen on vuoriteollisuudessa

tuotesuunnittelussa ja tuotekehityksessa?
Esimerkiksi erddn suuren suomalaisen kuituvalmis-
tajan kommentti FIBIC-tilaisuudessa. Toteamuksen

huippua. Siind, miten tdma saatetaan suuren yleison
tietoon, meilld on petrattavaa.

Ari Oikarinen, piitoimittaja

JULKAISIJA / PUBLISHER VUORIMIESYH-
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PAAKIRJOITUS

DI, EMBA MARJO MATIKAINEN-KALLSTROM

Inhottava, ilkea metalli!

“METALLI", SITAHAN ON MAANKUORESSA.
Sita voi louhia, rikastaa, jatkojalostaa. Hyi, se
toiminta pilaa luontoa, maisemaa, elinymparis-
todamme. Not in my backyard -ajattelu on hyvin
yleistd. Ja eihdan metalleja mihink&an tarvita. No,
ehka sormuksiin ja senkin kullan voi tuoda jostain
ulkomailta.

ARKEMME KOOSTUU RUTIINEISTA: puhe-
limessa oleva kello herattaa aamulla, aamutoimia
varten vesi tulee hanasta putkea pitkin jostain ve-
silaitokselta tai kaivosta, aamupala valmistetaan
hellalla tai mikrossa, puhtaat astiat nostetaan tis-
kikoneesta, kerrostalossa asuvat siirtyvat hissilla
alas, autolla, pyoralld, toihin, sielld tietokoneella
raporttien kirjoittamista, kotiin junalla, pyykki-
koneesta puhtaat vaatteet. Sahko tdahan kaikkeen
tulee kaapelia pitkin taloon jotain siirtoverkkoa
pitkin joltain voimalaitokselta jne.

NIIN, EIHAN METALLEJA MIHINKAAN
TARVITA, yhteiskuntamme pyorii muutenkin.
Tama on valitettavasti vallitseva kasitys metallien
tarpeellisuudesta yhteiskunnassamme erityisesti
paattdjatasolla. Se, ettd metalleja on kaikkialla ja
niitd tarvitaan vaihteleva maara erilaisiin tarkoi-
tuksiin, ei realisoidu mitenkaan alan hyvaksyt-
tavyytend. Jopa nyt trendinomainen ja valtion
madrittelema strateginen ala biotalous ei parjaa
ilman metalleja. Vaikka kuinka puhutaan puun
eri tulevaisuuden kadyttdomuodoista ja innovaati-
oista, niin metallien tarve ei vahene mihink&dan.

Harvinaiset maametallit pitdvat arvonsa ja me-
tallien trendihinnat maaraavat myos kuntien
satsaamisen esimerkiksi rakentamiseen tai maa-
kaapelointiin. Myos vihredn sahkon (tuuli, aurin-
ko...) varastointiin tarvittavat akut, jotka tasaavat
tuotannon ja kdyton eroja, luovat oman metallien
tarpeensa tulevaisuudessa.

SE, MITEN ME PYSTYMME UUDELLEEN
KAYTTAMAAN ja siité taas jatkojalostamaan
metallituotteita, vaatii perustutkimusta, sovelta-
vaa tutkimusta ja kaupallistamista. Tassa meilla
on osaamispotentiaalia, mutta sitd pitaa kayttaa.
Valtion vahenevien varojen ja tutkimusresurssien
leikkausten edessé on oikeasti pystyttava nayt-
tamaan taman yhden peruspilarin merkitys ja
osaaminen.

NYT, KUN MEILLA ON TEKNISEN TAUS-
TAN OMAAVA PAAMINISTERI, niin asian
myyminen valtioneuvostolle on aikaisempaa
helpompaa, mutta paaministeri ei valitettavasti
paata sektoriministerion asioista. Miten saamme
lapi sen viestin, ettd yhteiskunta ei pyori ilman
metalleja, onkin toinen asia. Se vaatii alan yhteen
hiileen puhaltamista, markkinointia ja uudelleen
asemointia. Paattajat, ministerion virkamiehet ja
opetusala pitdd saada ymmartamaan alan
merkittavyys, globaalin teollisuuden toiminta-
tapa, kotimainen kustannus ja maailmanmarkki-
nahinta. k
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JORMA KEMPPAINEN, TERASTEOLLISUUS HAASTEIDEN EDESSA —
NIILO SUUTALAN JUHLASEMINAARI, POHTO 15.10.2014

Pohjoismaisen ruostumattoman
terasteollisuuden historia — mita
opimme strategiavalinnoista

Ruostumaton terds

Ruostumaton terds on rautapohjainen
metalliseos, jonka poikkeuksellinen
syopymiskestavyys perustuu kromise-
ostukseen. Kromin ja olosuhteiden vai-
kutuksen terdksen passivoitumiseen
selvitti saksalainen Philipp Monnartz
Aachenin teknillisessd korkeakoulussa
vuonna 1911 julkaisemassaan vaitOs-
kirjassa. Han osoitti my6s molybdee-
niseostuksen parantavan ja kromikar-
bidien muodostumisen heikentdvan
syopymiskestavyytta. Ranskalaiset
Léon Guillet ja Albert M. Portevin
sekd saksalainen W. Giesen olivat jo
aiemmin selvittdneet koostumuksen ja
lampokasittelyn vaikutukset FeCr- ja
FeCrNi-seosten mikrorakenteisiin ja
mekaanisiin ominaisuuksiin
Tammikuussa 1910 Monnartz ja vai-
tostyon ohjaaja Wilhelm Borchers jat-
tivét patenttihakemuksen yli 10 % kro-
mia ja lisdksi molybdeenia siséltavéasta
seoksesta happojen kestavyytta vaati-
viin kéyttokohteisiin. Patentti myon-
nettiin 22.4.1912. Seoksia tutkimuksiin
valmistanut Friedrich Krupp AG osti
heti keksijoiltd patentin ja kayttooi-
keudet. Vuoden 1912 lopulla Krupp
sai Saksassa patentit martensiittiselle
V1M-terédkselle ja nikkeliseosteiselle
austeniittiselle V2A-terdkselle (Kuva 2).
Vuonna 1913 patentit myonnettiin Eng-
lannissa ja vuonna 1914 Ranskassa.
Sheffieldissd Englannissa kahden te-
rastehtaan, Thomas Firth and Sons ja
John Brown & Co yhteisen tutkimus-
laboratorion paallikkona toimi Harry
Brearley (Kuva 1). Vuosina 1913-1914
hén yritti tuloksetta patentoida marten-
siittista, noin 13 % kromia sisaltavaa
terdsta erityisesti leikkuutyokaluihin.
Brearley riitautui tyonantajansa kans-
sa, kun Firth ei hdnen patentointihank-
keitaan tukenut, alkoi tehda terdstd ja
vaati Brearleyta korvauksetta toimit-
tamaan asiakkaille takomis- ja lam-
poOkasittelyohjeet. Brearley pestautui
vuonna 1915 kilpailevan Brown Bailey
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-terdstehtaan johtajaksi ja alkoi tehda
ruostumatonta terasta.

Kanadalaisen patentin Brearley kui-
tenkin sai vuonna 1915 ja toisella yrit-
taméllaan patentin USA:ssa vuonna
1916. Thomas Firth & Sons:in amerik-
kalainen tytaryhtio Firth Sterling oli al-
kanut tehd& Brearleyn seoksia. He ar-
velivat myonnetyn patentin haittaavan
liikketoimiaan ja ostivat puolet patentis-
ta. Syntyi Firth-Brearley Stainless Steel
Syndicate, joka myi valmistuslisensseja
ja hankki Brearleyn terédkselle patentin
Ruotsissa vuonna 1918.

Kuva 1. Harry Brearley (vas.) ja Elwood
Haynes.

Kun Brearleylle oli myonnetty pa-
tentti USA:ssa, ilmaantui useita Brear-
leyn prioriteetin kiistdjid. Erds heista
oli Elwood Haynes (Kuva 1), joka jatti
oman patenttihakemuksensa 2 viikkoa
aiemmin kuin Brearley uusitun hake-
muksensa. Hylkdyksen jalkeen Haynes
jatkoi taistelua ja sai patenttinsa hyvak-
sytyksi vuonna 1919. Kun prioriteeteis-
ta oli vaikea saada selvida ja kardjointi
tuli kalliiksi, paéattivat osapuolet vuon-
na 1918 perustaa oikeuksien hallintaan
yhtion American Stainless Steel Co, jos-
ta Firth-Brearley syndikaatti omisti 40
% ja Elwood Haynes 30 %. Terdstehtaat
Carpenter, Crucible, Betlehem, Mid-
vale ja Firth Sterling omistivat loput.

Patenttiriidat kuitenkin jatkuivat.
Esimerkiksi Ludlum Steel Co kavi kah-
dessa oikeusasteessa taistelua Ameri-
can Stainless Steel Co:ta vastaan vuo-
teen 1923 asti ja lopulta havisi jutun.

Oikeusjutut sekd Syndikaatin ja
American Stainlessin tehokas lisenssi-

en markkinointi tekivét ruostumatonta
terdsta tunnetuksi USA:ssa. Valmistaji-
en maara kasvoi nopeasti. Vuonna 1934
tuotanto oli 75 000 t, ja miljoonan ton-
nin raja USA:ssa ylittyi vuonna 1953,
kun koko maailman tuotanto oli noin
1,3 miljoonaa tonnia. Vuonna 1933 tuo-
tannoksi USA:n ulkopuolella arvioitiin
18 000 tonnia, joista Friedrich Krupp
teki 6 000 tonnia ja Firth Brown Eng-
lannissa 5 000 t.

Kehitysta Euroopassa hidasti Krup-
pin keskittyminen kotimarkkinoihin.
Krupp ei mydskdan myynyt valmistus-
lisenssejd, vaan pyrki monopoliin. Toi-
mitukset olivat VIM-terdksia vesitur-
biineihin ja V2A-teraksia kemian teol-
lisuuteen, mm. 74 tonnia V2A-terasta
BASF AG:lle vuonna 1914. Viitetéan,
ettei ammoniakin valmistus Haber-
Bosch-menetelmalld teollisessa mitta-
kaavassa olisi ollut mahdollista ilman
Kruppin ruostumattomia terdksid. Se
taas turvasi Saksan sodanaikaista elin-
tarvikehuoltoa ja sotatarviketuotantoa,
kun lannoitteiden ja raaka-aineiden
tuonti merisaarron takia ehtyi.

Englannissa useat terédstehtaat tekivat
vailla patenttisuojaa olleita Brearleyn
terdksid vesiturbiineihin ja leikkuuva-
lineisiin. Vuonna 1916 kromin kayttd
kiellettiin muissa kuin sotatarvikkeissa.

Vuonna 1923 Firth-Brearley Stainless
Steel Syndicate ja Friedrich Krupp AG
solmivat patenttikartellin, jolla oli oikeus
myyda toistensa valmistuslisensseja.

Tilanne Pohjolassa

Ruotsilla oli parhaat valmiudet ruostu-
mattoman terdksen valmistuksen aloit-
tamiseen. Ruotsalainen rauta ja teréds
oli maailmalla vahva "brandi”. Viennin
osuus tuotannosta ennen ensimmaista
maailmansotaa oli 65-80 %, ja se suun-
tautui suurelta osin ruostumattomien
terdsten “keksijamaihin”, Saksaan,
Englantiin ja Yhdysvaltoihin. Teraste-
ollisuuden omistajat ja johtajat olivat
kielitaitoisia  ”intership”-kansalaisia,
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jotka henkilokohtaisten ja kauppasuh-
teidensa kautta olivat hyvin perilla
trendeistd maailmalla.

Teollisuuden rakenne suosi uusia
materiaaleja ja niiden kehittajia. 1900-
luvun ensimmadisilla vuosikymmenilla
Ruotsin teollisuus kehittyi nopeasti
luonnonvarojen hyodyntéjasta kone-
paja- ja insinddritaitoja vaativien tuot-
teiden valmistajaksi, jolle mm. Fried-
rich Krupp AG esitteli VIM- ja V2A-
terdksensd Malmon Baltic -messuilla
jo vuonna 1914 (Kuva 2). Kulutussek-
torille tuotteita tekevat yritykset, kuten
Electrolux AB ja Alfa Laval/Separator
AB ja uusi kulkuneuvoteollisuus, ku-
ten Svenska Aero AB ja SKF/Volvo AB
halusivat tehda tiivista yhteistyota ma-
teriaalivalmistajien kanssa.

Kokemusperdisen = ruukkimestari-
taidon rinnalle oli yrityksiin tullut
tutkimukseen perustuvaa metallise-
osten tuntemusta ja osaamista KTH:n
ja Chalmersin metallurgikoulutuksen
myotd. Ferrokromin valmistus alkoi
Trollhéttanissa vuonna 1913. Ruotsista
oli myds saatavissa kehittynytta séh-
kosulatusteknologiaa. ASEA kehitteli
muuntajia, Fredrik Adolf Kjellin teki
induktiosulatusuunin jo vuonna 1900,
ja Ivar Rennerfelt kehitteli oman versi-
on valokaariuunista vuonna 1915.

Maailmansodan jédlkeinen Ruotsin
terdsteollisuuden kannattavuuskriisi
pakotti etsimadan uusia, parempikattei-
sia tuotteita. Sodan aikana inflaatio ja
myyntihintojen nousu johtivat yrityk-
sissa huipputuloksiin, kun tyonteki-
joiden palkkoja ei vastaavasti nostettu.
Sodan jidlkeen palkkoja nostettiin, ja
péivittdinen tyoaika lyheni 12 tunnista

FRIED, KRLIPP A.Q,, ESSENRLUHR

D bohe Widerftandsfabigkeit gegen Roften und
Koerallon peigen die folgenden Vengieichczahlen:

L%Mg_n‘n der Lult ewsbasabnuee
& Mickelftahl Al
257, Mickeltahl . . . ... ... 53
VIM . o T £
i L e ur]

5. In Salpeterfiure 104 kalt | Oeeisobadin
FlalBleillen . .. ... .. A B0
5%y Mickellall . , , . . o |
Y Mickoellbabd . . oaasa s ]
b et S L} |

:I-ld.__l.llﬁdpetermut! 50 kochend

| [Pl v e e 10
5, Mickediabl . . . ... e |
254, Mickeliahl . . . |[xE] |
W - R R e @

| Bt G R s )

Kuva 2. Malmén messujen esittelymateriaalia vuon-
na 1914.

8 tuntiin. Ruotsin kustannustaso nou-
si hetkesséd sotaan osallistuneita maita
korkeammaksi. Lisédksi hallitukset ko-
timaassa ja vientimarkkinoilla harjoit-
tivat kysyntdd heikentdavaa deflatorista
talouspolitiikkaa. Odotettua kysynta-
huippua ei koskaan tullut.

Varhaista valmistusta Pohjolassa

Norjan Valimoyhdistyksen puheenjoh-
tajan John Sissenerin mukaan (Nor-
wegian Production of Stainless Steels,
Met. Progr; 1954; vol. 65; ss. 81-83)
vuonna 1913 kaynnistynyt Stavanger
Electro-Staalverk A/S aloitti 14 % Cr si-
séltdvien ruostumattomien takeiden ja
kuumavalssattujen tuotteiden valmis-
tuksen vuonna 1916.

Suomessa ruostumattoman terdksen
valmistus alkoi Lokomon terdsvali-
mossa Ilkka Eerola/Paavo Tennildn
mukaan vuonna 1926 HKS-teraksesta
(21Cr,8.5Ni,2.8Mo) tehdyilld venttiilien
armatuurivaluilla. Samana vuonna Oy
Vuoksenniska Ab:n edeltdja Elektrome-
tallurgiska Aktiebolaget alkoi valmis-
taa molybdeeni- ja kromirautaseoksia.
1930-luvun alkupuolella Lokomo alkoi
tehda valuja my0s ferriittis-austeniitti-
sista terdksistd ensimmaisten joukossa
maailmassa. Muokattujen ruostumatto-
mien tankoterdsten tuotanto Suomessa
alkoi Oy Vuoksenniska Ab:n Imatran
tehtaalla 1940-luvun loppupuolella ja
paattyi 1960-luvun alkupuolella. Sula-
tusmaarét olivat arviolta 3 0004 000 t
(Heikki Nyholm). Karhulan valimol-
lakin oli sdahkduuneja jo 1920-luvulla,
mutta ruostumattomien valmistuksesta
ei 16ytynyt dokumentteja.

Ruotsissa ensimmadiinen dokumen-
toitu tuotantosulatus koostumuksel-
taan 15.3Cr, 0.23C tehtiin Kloster AB:n
Léngshyttan-tehtaalla 21.3.1921. Tuote
oli kylmavalssattua levyé norjalaiselle
meijerilaitevalmistajalle. My6hemmin
samana vuonna toimituksia oli ruot-
salaisille veitsitehtaille. Vuonna 1922
tuotanto jo vakiintui. Ensimmaéisen lu-
ettelonsa ruostumattomista teraksista
Langshyttan julkaisi vuonna 1925.

Myos Ruotsi pyrki maailman en-
simmaisten ruostumattoman terdksen
valmistajamaiden joukkoon, kun Sand-
vikens Jernverks AB mainosti erileh-
den kannessa kromiterdasta haulikon
piippuun vuonna 1913. Ensimmadisen
dokumentoidun ruostumattoman te-
riksen sulatuksen Sandvikens Jern-
verks AB teki kuitenkin vasta 1.4.1921.
Tuotantoon ruostumattomat vakiin-
tuivat vuonna 1924, aluksi teelmina ja
saumattomina putkina, sitten lankana
ja kapeina nauhoina. Tutkimusta vah-
vistettiin ruostumattoman terdksen
asiantuntijalla vuonna 1927. Austeniit-
tiset lajit tulivat tuotantoon vuonna
1928. Tuotannossa oli 1930-luvun lo-
pulla noin 30 ruostumatonta teraslajia.
Huomattava osa ruostumattomasta te-
réksesta meni omaan kulutustavara- ja
komponenttituotantoon ja elintarvike-
teollisuuden prosessilaitteisiin.

Dokumenttien mukaan Sandvi-
kin laboratoriossa tutkittiin naytteita
Fagersta Bruks AB:n, Osterby Bruks
AB:n ja Stora Kopparbergs Bergslags
AB:n omistaman Soderfors Bruks AB:n
ruostumattomista terdksistd vuosilta
1922 ja 1923. Kloster Langshyttanin ja
Osterbynkin ruostumattomat paétyi-
vt Fagersta-ryhmaan, kun 1920-luvun
puolivilissda Handelsbanken ja valtion
luottolaitos pakottivat yhteen viisi eri-
seuraista terdsyhtiotd, Fagerstan, Klos-
terin, Osterbyn, Forsbackan ja Hornda-
lin (kuva 3) ja nimesi Fagersta Bruks
AB:n emoyhtioksi. Langshyttaniin in-
vestoitiin vuonna 1927 uusi levy/nau-
havalssain. 1930-luvun alkupuolella
myo6s Fagersta alkoi tehdd ruostumat-
tomia levytuotteita, putkia ja lankaa.
Osterby teki ruostumattomia valuja.

Uddeholms AB aloitti ruostumat-
toman terdksen valmistuksen vuonna
1927. Se teki kapeita ja ohuita kylmaé-
valssattuja nauhoja Munkforsin tehtaalla
ja tankoa Hagforsissa, jossa oli myds te-
raksen valmistus. Ruostumattomien put-
kien valmistus alkoi Storforsin tehtaalla,
ja lankaa tehtiin Blombackassa vuodesta
1930. Uddeholms AB:lla oli vahva tutki-
mus ja markkinointi. Sen tuotteet olivat
hyvin esilld jo vuonna 1933 ilmestyneissa
amerikkalaisissa ruostumattomia terak-
sid kasittelevissa julkaisuissa
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Plants of the Fagersta Group, 1929

Falin ¥ 4
o ; o
4..?1'%1 A
L A i
a 1 \
Enlin-
na
T
Hodal
3 % E?-a;,". ? e
f % . \
“ i |
d ! j
‘I

i
B hoem Fagerst
H Dot i

] teoenlel Jirsirh

W civo-litetyen
O Fesbacia

1:1,500,000

Uppshia
o 5$|t

Kostr Homdal  Gimo-Ostrbybnk Forshacks

°R -k &) 00 B

Kuva 3. Fagersta-konsernin tehtaat vuonna 1929. Alaosassa ovat tehtaiden leimat.
(Swedish Mining and Metalworking — Past and Present;, The Swedish Steel Producers”

Association, National Atlas of Sweden, 2011)

Avesta Jernverks AB:n omistaja,
pédédkonsuli Axel Ax:son Johnson naki
ruostumattomassa terdksessd  keh-
nossa taloudellisessa tilassa olevan
terdstehtaansa pelastuksen. Han kavi
vuonna 1917 Firth-Brownilla Englan-
nissa ja teki sopimuksen asiantuntija-
avusta. Vuonna 1922 Avesta hankki
Rennerfelt-tyyppisen valokaariuunin,
ja ensimmadiset ferriittismartensiittiset
ja martensiittiset kaupalliset tuotteet
valmistettiin vuonna 1924. Samana
vuonna Avestaan palkattiin Ferrolege-
ringar Ab:sta FeCr- ja FeCrNi-seoksiin

Profitability of Swedish Steel
Production, 1954-1975
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perehtynyt Bo Kalling. Austeniittisten
terdsten valmistus alkoi vuonna 1925.
Seuraavana vuonna aloitettiin moly-
bdeeniseosteisten terdsten valmistus.
Avesta oli pioneeri myos ferriittis-
austeniittisten terdasten valmistuksessa,
jotka ilmestyivit tuoteluetteloon 1930-
luvun alussa.

Avesta teki valuja sekd kuuma- ja kyl-
mavalssattuja levytuotteita, potkureita
Johnsonin omistaman Nordstjernan-
varustamon laivoihin ja vuorauslevyja
selluloosakeittimiin. Arkkitehtikontak-
tiensa avulla péaakonsuli edisti ruostu-

Steelwork Employees, 1974-1984
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mattoman teraksen kayttoa myos uusis-
sa rakennuksissa ja asunnoissa. Vuonna
1927 alkoi ferrokromin ja vuonna 1932
ferromolybdeenin valmistus. Vuonna
1933 kaynnistyi paallystettyjen hitsau-
selektrodien valmistus.

Ruostumattoman tuotanto oli 2 000
tonnia vuonna 1930 ja 5000 tonnia
vuonna 1936. Vuonna 1950 ruostumat-
toman teraksen tuotanto Ruotsissa oli
50000 tonnia, josta Avesta Jernverks
AB teki 40 %.

Bo Kallingin johdolla kdynnistyi heti
myos tutkimustoiminta. Vuonna 1927
Avesta julkaisi ensimmdiset “Korroo-
siotaulukot”, ja samana vuonna ilmestyi
50-sivuinen luettelo “Avesta Stainless
Acid Resisting and Heat Resistant Iron
and Steel Alloys” yksityiskohtaisine tie-
toineen eri lajien fysikaalisista, mekaa-
nisista ja korroosio-ominaisuuksista.

Avesta Jernverks AB hankkiutui
ruostumattoman terdksen portinvar-
tijaksi Ruotsissa. Padkonsuli Johnson
teki huhtikuussa 1925 Firth Brearley-
syndikaatin kanssa esisopimuksen,
jolla Avesta sai syndikaatin valvomien
terdsten valmistuslisenssit ja oikeuden
myyda alalisenssejd. Tammikuussa
1925 oli kuitenkin péaétetty, ettd Jern-
kontoret hoitaa neuvottelut syndikaa-
tin kanssa kaikkien ruostumattoman
valmistuksesta kiinnostuneiden yh-
tididen puolesta. Muut tammikuun
kNorokoukseen osallistuneet olivat
hyvin tyytymattomia péadkonsulin toi-
mintaan, mutta oikeusjuttuja ei synty-

Kuva 4.Terasteollisuuden kannattavuuske-
hitys vv. 1954-1985 ja henkil6sté vv. 1974
—1984. (Swedish Mining and Metalwork-
ing — Past and Present,; The Swedish Steel
Producers” Association, National Atlas of
Sweden, 2011)
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Producers of Stainless Steel, 1975-2010
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nyt. Asiaa lievitti se, ettd Avesta kykeni
tutkimuksillaan estamaan Kruppin yri-
tykset patentoida Ruotsissa austeniitti-
sia Ti-stabiloituja ja alle 0,07 % hiilta
sisaltavid terdksid ja pystyi murtamaan
Kruppin 2-4 % Mo siséltavan austeniit-
tisen terdksen patentin Ruotsissa.

Ruotsin terdsteollisuuden
"Gyllene Era”, 1970-luvun kriisi,
uudelleenjiirjestelyt

Jos Ruotsin terdsteollisuus ensim-
madisen maailmansodan jailkeen jou-
tui suuriin vaikeuksiin, niin toisen
maailmansodan jélkeen alkoi noin 30
vuotta kestanyt “kultainen” ajanjakso.
Kaikki meni kaupaksi hyvédan hin-
taan kotimaahan ja vientimarkkinoilla
joko suoraan tai valillisesti laitteina,
koneina ja kulutustarvikkeina. Kaikki
modernisoivat laitteistojaan ja lisdsi-
vt kapasiteettia. Fagerstaan valmistui
vuonna 1949 uusi terdstehdas, jossa oli
viisi erilaista terdksenvalmistusmene-
telmdd. Grangesbergs-yhtio rakensi
vuonna 1961 Oxeldsundin integroidun
terdstehtaan laivalevytuotantoon, kun
Ruotsissa tehtiin laivoja toiseksi eniten
maailmassa Japanin jalkeen.

Vuonna 1945 pankkiiriliiketta ja te-
rastukkukauppaa harjoittava Broderna
Edstrand AB osti 1920-luvun kriisin jal-
jiltd pankkien omistaman Nyby Bruks
AB:n, palkkasi Avestassa kokemusta
hankkineen Georg Pagelsin johtajaksi
ja alkoi tehdd kylmavalssattuja ruos-
tumattomia nauhoja ja levyja. Vuonna

1948 investoitiin uusi valokaariuuni ja
Sendzimir-valssain vuonna 1955. Sa-
mana vuonna Nyby hankki Ranskasta
lisenssin saumattomien ruostumatto-
mien putkien valmistukseen pursotta-
malla.

Stora Kopparbergs Bergslags AB
paatti aloittaa ruostumattomien kyl-
maévalssattujen levyjen ja nauhojen val-
mistuksen omistamassaan Soderfors
Bruks AB:ssa vuonna 1948.

Tulokset olivat erinomaisia ensim-
maiset 15 vuotta, kun maaria lisattiin
ja tuottavuutta haettiin myymalla tuo-
tannolle helppoja tuotteita. 1960-luvul-
la tilanne kuitenkin muuttui (Kuva 4).
Myynti kasvoi, mutta tulot pienenivat.
Kova kotimainen kilpailu rapautti hin-
toja, ja sotaan osallistuneet maat tulivat
kilpailuun uudella kalustolla ja sellai-
sella kapasiteetilla, ettei Ruotsin frag-
mentoituneella terdsteollisuudella ol-
lut mitdan mahdollisuuksia vastaaviin
investointeihin. Vuosina 1973-1974
Ruotsin hallitus harjoitti 6ljykriisissa
hyvin inflatorista politiikkaa. Teolli-
suuden tydvoimakustannukset nou-
sivat 43 % parissa vuodessa. Lisédksi
valtio lopetti telakkatuet vuonna 1975,
mikd mm. romutti ”laivalevytehdas”
Oxelosundin tilauskannan.

Hallituksen johdolla perustettiin
vuonna 1976 “emergency room”, jos-
sa paatettiin terasteollisuuden tuki-
paketeista ja hétédlainoista. Valtion
miljardituet antoivat mahdollisuuden
terasteollisuuden rationalisointiin. Sto-
ra Kopparbergs Bergslags AB luopui

Kuva 5. Ruostumattoman terdksen valmis-
tajien fuusiokehitys Ruotsissa vuosina 1975
—2010. (Swedish Mining and Metalwork-
ing — Past and Present; The Swedish Steel
Producers” Association, National Atlas of
Sweden, 2011)

terdsteollisuudesta kokonaan, ja Séder-
fors Bruks AB siirtyi Uddeholms Ab:n
omistukseen. Storan Domnarvets Jarn-
verkistd, Gréangesbergs-yhtion Oxeld-
sundista ja valtiollisesta Norrbottens
Jarnverkista tehtiin vuonna 1978 SSAB.

Erikoisterdspuolella keskustelut jat-
kuivat kauemmin, mutta vuonna 1982
Fagersta-konsernin ja Uddeholms/S6-
derforsin pikateras/tyokaluterdstoimin-
noista muodostettiin Kloster Speedsteel
AB. Vuonna 1984 syntyi Avesta AB, jo-
hon tulivat Avestan, Fagersta-konsernin
ja Uddeholms AB:n ruostumattoman
terdksen liiketoiminnat. Broderna Ed-
strand oli jo vuonna 1965 myynyt Nyby
Bruks AB:n  Grangesbergs-yhtidlle,
joka halusi tehda myos erikoisterdksia.
Jouduttuaan taloudellisiin vaikeuksiin
Grangesbergs myi vuonna 1979 Nybyn
Uddeholms AB:lle. Avesta AB:n synty-
essd valtio antoi uudelle yhtidlle lainoja
anteeksi SEK 520 miljoonaa.

Kuvasta 5 ndhdaan, etta ruotsalaisis-
ta ruostumattoman terdksen valmista-
jista Sandvik AB osallistui uudelleen-
jarjestelyihin vain hitsattujen putkien
ja osittain langanvalmistuksen osalta.
Sivuilla 12-18 Sandvik AB:n ja muiden
tilanteita tarkastellaan yrityshistorioi-
den valossa. k
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Yrityshistorioista

Sandvik AB

Sandvik AB:n edeltdjan Hogbo
Stal & Jernverks AB:n perusti
kauppahuoneen omistaja Go6-
ran Fredrik Goransson vuonna
1862. Brittildisten pankkien 95
% rahoittama tehdas valmis-
tui Sandvikeniin syksylld 1863.
Tehtaalla oli puuhiilimasuuni
ja kaksi Bessemer-konvertteria,
takovasara ja valssain junan-
pyorédkehien tekoon. Tehtaalla
oli teknologiaetu, kun teknii-
kasta kiinnostuneen Gorans-
sonin organisaatio oli kesailla
1858 ensimmaisend maailmassa
onnistunut tekemdan kelvollis-
ta terdstd Bessemer-prosessilla,
jonka raaka-aineena oli puh-
taasta ruotsalaismalmista puu-
hiilipelkistykselld tehtya rautaa.
Terés, takotuotteet ja pydranke-
hidt myytiin kauppahuoneiden
kautta. Teknologiaedusta huo-
limatta yhti6 ajautui kayttopaa-
oman loppuessa konkurssiin
vuonna 1866.
Sukulaisetjaystdvatlunastivat
tehtaan konkurssipesiltd, ja
Sandvikens Jernverks AB aloitti
toimintansa vuonna 1868. Teh-
tiin junanpyorien kehid, akse-
leita, takeita, tykinputkiaihioita,
takkirautaa, jne. Kysyntd ja hin-
nat olivat hyvid, kateprosentit
20-28 myynnistd. Huippuvuosi
oli 1873, jolloin Bessemer-kapa-
siteetti kaksinkertaistettiin.
Samana vuonna porssikupla
kuitenkin puhkesi Wienin pors-
sissd ja parissa vuodessa talous-
lama levisi ympari Eurooppaa.
Osoittautui, ettd puuhiilirauta-
Bessemer-teknologia oli liian
kallis volyymituotteisiin, joita
kilpailijat tekivdt kehitetyilld
Siemens-Martin- ja Thomas-
prosesseilla halvemmasta mi-
neraalihiilelld pelkistetystd rau-
dasta. Kannattavuus romahti,
mutta suku ja ystavdt olivat
péédttaneet, ettei tehdasta toista
kertaa paédstetd konkurssiin.
Tuotepolitiikka oli  tdysin
muutettava. Volyymituotteista
oli luovuttava, ja Sandvik al-
koi tehdd tuotteita 1800-luvun
lopulla nopeasti kasvaville ku-
lutustavaramarkkinoille. Tama
litketoiminta edellytti, ettd oltiin
jatkuvasti perilld kehityskuluis-
ta ja kyettiin tuotteiden jatku-
vaan hienosdatoon, asiakkaan,
valmistavan teollisuuden mie-
lenkiinnon sailyttamiseksi.
Kauppahuone myyntikana-
vana ei voinut tata vaatimusta
tayttdd. Toimitusjohtaja, pe-
rustajan poika Anders Henrik
Goransson rakensi myynnin
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valitsemiensa agenttien varaan.
Heidéan tehtavansa oli etsid uu-
sia tuotteita ja huolehtia tuottei-
den jakelusta, mutta myds antaa
tehtaalle palautetta ja vaatia jat-
kuvaa muutosta.

Junanpyorien,  tykinputki-
aihioiden ja takeiden sijaan
Sandvik alkoi valmistaa lankaa
ongenkoukkuihin, villan kars-
taustyokaluihin, polkupydran
pinnoihin ja u-profiililla sateen-
varjoihin, erilaisia sahanterid,
jousia kelloihin ja gramofonei-
hin, kuljetinhihnoja, saumatto-
mia putkia ja reiallisida poran-
varsia. Sandvikin “Kala ja Kouk-
ku” -tuotemerkki rekisterditiin
vuonna 1879. Strategia muuttui
helposti kopioitavasta volyymi-
tuotestrategiasta rakenteeltaan
mutkikkaampaan liiketoimin-
tamalliin, jossa myynti, mark-
kinointi, tutkimus, tuotekehitys
ja tuotanto toimivat kiintedssd
yhteistydssda asiakkaan kanssa
parhaan lisdarvoratkaisun 16y-
tamiseksi.

Tuotepolitiikan muutos on-
nistui. Erityisesti saumattomien
putkien myynti kasvoi dramaat-
tisesti ja sahojen myynti laajeni
uusiin  vientimaihin. Viennin
osuus myynnistd oli 70 % ennen
ensimmadistd  maailmansotaa.
Vuosisadan vaihteessa Sandvik
kykeni hankkimaan S-M-uune-
ja Bessemer-menetelmén rinnal-
le. Teknologiaetua se ei tuonut,
mutta talous koheni, kun romua
voitiin  hyddyntdd enemman.
Itse rakennettuja, erilaisille tuot-
teille soveltuvia valssaimia ja
vetolaitteita oli yli 50.

Anders Goranssonin kuoltua
vuonna 1910 vallan yhtiossa otti-
vat perustajan vavyt Tord Mag-
nuson toimitusjohtajana ja Carl
Wilhelm Sebardt hallituksen
puheenjohtajana.  Sotavalmis-
telujen takia volyymituotteilla
oli kulutustavaroita parempi
kysyntd, mutta Sandvik ei luo-
punut “niche”-strategiastaan.
Uusien tuotteiden tuonti mark-
kinoille kuitenkin hidastui.

Sebardtin ja Magnusonin har-
joittama tarkka taloudenpito
kerrytti rahastoja, joiden avulla
Sandvikens Jernverks AB selvi-
si I maailmansodan jalkeisesta
talousahdingosta muita parem-
min, vaikka néyttikin vuodelta
1920 ensimmadisen kerran his-
toriassaan tappiollisen tilinpaa-
toksen.

Asiakasldhtoinen ja joustava
liiketoimintamalli auttoi Sand-
vikin mukaan my®os 1920-luvun
jalkipuolen nopeaan talouskas-
vuun. Sandvik osallistui vah-

vasti kehittyvan auto- ja lento-
koneteollisuuden projekteihin.
Sanottiin, ettd ”30-hengen mark-
kinointiosasto piti teknikot teh-
taalla kiireisind”.

Suurin investointi sitten teh-
taan perustamisen toteutettiin
1930-luvun alussa, kun valssaa-
mot modernisoitiin. Valssaamo-
jen paallikkd, perustajan tytta-
ren pojanpoika, Amerikassa ko-
kemusta hankkinut Carl Sebardt
hankki vuonna 1932 USA:sta
Pilger-valssauksen lisenssin
yksinoikeudella Pohjoismaihin.
Menetelméaa parannettiin itse, ja
Sandvik sai saumattomissa put-
kissa johtoaseman Euroopassa
mitta-alueella 2-6 tuumaa.

Kallioporat olivat Sebardtin
valssaamon “volyymituotteita”.
Menetettydan 1930-luvun lopul-
la ison amerikkalaisen kalliopo-
ra-asiakkaan, Ingersoll Randin
Fagerstalle, joka varusti poran-
sa kovametallikérjelld, Sebardt
paatti aloittaa kovametallisten
porakédrkien valmistuksen noin
10 vuoden takamatkalta Fa-
gerstaan nahden. Kumppanik-
si 16ytyi Luma Lampan, joka
sodan aikana teki kovametal-
likdrkia kranaatteihin. Coro-
mant-tuotemerkki rekisterditiin
vuonna 1942. Sandvikin vanha
junanpyordasiakas Atlas oli
kiinnostunut kehittdmaan yh-
teistyossd porakoneita. Fager-
stakin oli aluksi mukana, mutta
luopui pian. Viiden vuoden sit-
kedn tyon ja Sandvikin omassa
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kaivoksessa tehtyjen kokeilujen
jilkeen Wilhelm Haglundin
johtama hanke tuotti kelvolli-
sia tuloksia. Kumppani Atlas,
sitemmin Atlas Copco lopetti
dieselmoottoreiden valmistuk-
sen, solmi vuonna 1947 eksklu-
siivisen sopimuksen Sandvikin
kanssa porayhteisty0sta ja alkoi
tehdd porakoneita ja laitteita
kaivoksiin.

Vaikka Haglund oli jo
1940-luvun alussa onnistunut
valmistamaan kovametallipalan
tydstokoneen  terdnpitimeen,
niin Coromant-tuotteiden kehit-
tdminen metallien tydstdon al-
koi vasta 1950-luvulla, Wilhelm
Haglundin palkkasi kehitystyo-
hoén Sven Wirfeltin, joka terdn
liséksi alkoi kokonaisvaltaisesti
kehittda koko metallien tyosto-
teknologiaa.

1970-luvun alkupuolella ko-
vametallituotteiden myynti ylit-
ti terdksen myynnin (Kuva 7).
Nykyisin Sandvik Machining
Solutions on maailman johtava
metallin tydstoteknologian kehit-
mialoista suurin ja kannattavin.

Kultaisen kauden alkaessa
Sandvik investoi prosessin al-
kupddhédn, avasi rautamalmi-
kaivoksensa Bodasissa, rakensi
rautasienitehtaan =~ Wiberg-S6-
derfors-lisenssilla ja lisédsi valo-
kaariuuneja. Kuumavalssaamoa
uusittiin, mutta kuumanauhan
maksimileveydeksi jai 300 mm.

1950-luvulla Ruotsissa raken-
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Kuva 7. Sandvik AB:n eri tuoteryhmien myynnin kehitys
vuosina 1957 — 1985 (Swedish Mining and Metalwor-
king — Past and Present; The Swedish Steel Producers”
Association, National Atlas of Sweden, 2011)



nettiin erityisesti petrokemian
teollisuutta ja ydinvoima teki
tuloaan. Sandvik oli heti alussa
mukana kehittelemassd Ages-
tan koereaktorin polttoainesau-
vojen suojakuoria zirkoniumse-
oksista. Niistd tuli jalleen yksi
Sandvikin ”niche”-tuote, kun
varsinaiset toimitukset ydinvoi-
maloihin 1960- ja 1970-luvuilla
alkoivat.

Kun puolet terdsdivisioonan
tuloksesta vuosina 1955-1957
tuli ruostumattomista teradstuot-
teista, niihin haluttiin erityises-
ti panostaa. Kun talousjohtaja
Carl Erik Bjorkengren todisteli
laskelmillaan, ettd my®ds ruostu-
mattomista terdksistad tulee vo-
lyymimarkkinoilla massatuot-
teita, Sandvikin hallitus paatti
ddnestyksen jdlkeen suunnata
ruostumattoman kehitysohjel-
man perinteisiin pitkiin tuot-
teisiin, saumattomiin putkiin
ja kapeaan, ohueen nauhaan.
1960-luvulla toteutettu inves-
tointiohjelma sisdlsi mm. 10
itse  suunniteltua valssainta
erikoisohuiden nauhojen val-
mistukseen, putkivalssaimia ja
pursottimen saumattomien put-
kiaihioiden tekoon ruostumat-
tomasta terdksesta. Laite oli niin
moderni, ja sen kapasiteetti niin
iso, ettd menetelméa jo vuodes-
ta 1950 kayttanyt Avesta lopetti
ruostumattomien saumattomi-
en putkien teon ja myi pursotti-
mensa Sandvikille vuonna 1967.

Ruostumattoman  terdksen
asemaa vahvistettiin  myos
tutkimuksessa. Vuonna 1961
avattiin uusi laboratorio ruos-
tumattomalle terdkselle ja kor-
roosiotutkimukseen. Painopis-
teiksi tulivat jannityskorroosio
ja energiatekniikan ymparistot
ydinvoimaloissa seka vaativissa
6ljyn- ja kaasunporauksen off-
shore- ja on shore olosuhteissa.
Teraslajeista Sandvik on eniten
kehitellyt omia brandiversioi-
taan ferriittis-austeniittista te-
raksistd, esimerkkeind typpise-
osteiset SAF 2507, SAF 2707HD
ja SAF 3207 HD, jotka mahdol-
listavat aiempaa syvemmalld
merenpohjassa olevien Oljy- ja
kaasuesiintymien ~ hyddynta-
misen. Keskeinen teema on
ominaisuuksien ja valmistetta-
vuuden optimointi, jota varten
on hankittu myds jauhemetal-
lurgista osaamista ja kumppa-
nuuksia.

Coromant-tukijalan, ”"niche”-
tuotevalikoiman ja muihin nah-
den terveen taloudellisen ase-
mansa vuoksi Sandvik selvisi
1970-luvun kriisistd vahemmal-
13 kuin muut ruotsalaiset teras-
tehtaat. Sandvikin osana ei ollut
“emergency room”, vaan se sai
seurata sivusta sinne tanne vel-

lonutta keskustelua. Sandvik
jopa hyotyi muiden ahdingosta,
kun Handelsbanken ja Ruotsin
valtio pakottivat Fagersta AB:n
vuonna 1973 myymdan 65 %
”jalokivestdan”,  kovametalli-
tydkaluja tekevdsta Secotools
AB:sta Sandvikille. Myos Ud-
deholms AB joutui vuosikym-
menen lopulla yhtidittdmaan
Munkforsin valssaamon, joka
oli Sandvikin “arkkikilpailija”
ohuissa, kylmavalssatuissa nau-
hoissa. Sandvik hankki peruste-
tusta Uddeholm Strip AB:sta 55
% vuonna 1980, mutta pienensi
sen 48 %:iin vuonna 1982, kun
SKF:kin tuli omistajaksi.

Sandvikin omistusrakenteis-
sa tapahtui 1970-luvun lopussa
ja 1980-luvun alkuvuosina isoja
muutoksia, jotka viime kadessa
"pelastivat” Sandvikin fuusiol-
ta. Sandvikens Jernverks AB oli
ollut porssiyhtié vuodesta 1901.
Rahaa investointeihin haettiin
porssistd  maksullisilla osake-
anneilla, joissa omistusta siirtyi
perustajasukujen ulkopuolelle.
Sodan jdlkeinen terdksen in-
vestointiohjelma ja kovametal-
liliiketoiminnan rakentaminen
nielivét varoja ja yritys velkaan-
tui. Vuoden 1957 osakeannissa
madrdysvalta siirtyi Investment
AB Kinnevikille ja sen omista-
jalle yritysjuristi Hugo Sten-
beckille. 1970-luvun lopulla
Kinnevik hallitsi myos Fagersta
AB:td. Kinnevikissad vallan peri
vuonna 1977 isdnsd ja vanhem-
man veljensd kuoleman jélkeen
amerikkalaistunut ja USA:ssa
jo ndyttivan uran pankki- ja
ITC-alalla luonut 35 vuotias Jan
Stenbeck. Terésteollisuutta han
piti auringonlaskun alana ja
suunnitteli Sandvikin ja Fager-
stan toimintojen yhdistamista.
Joitakin tuotesiirtoja tehtiinkin
jo vuonna 1979.

Sandvikin talous heikkeni
merkittdvasti vasta 1980-luvun
alussa. Hugo Stenbeckin kan-
nustaman nopean kasvun stra-
tegian mukaisesti Sandvik teki
1970-luvulla 125  yritysostoa
ulkomailla. Niistd monet osoit-
tautuivat hyvin tappiollisiksi.
Lisdksi Sandvik kérsi valuut-
taspekulaatioiden takia Ruotsin
kruunun devalvaatiossa vuonna
1982 yli 300 miljoonan kruunun
tappiot.

Volvo-ryhmaan kuulunut
Skanska Cementgjuteriet AB oli
hankkinut vuoden 1983 kevaalla
ja kesilla 20 %:in osuuden Sand-
vikin omistuksesta. Liittoutu-
malla kahden Sandvikia omista-
van eldkevakuutusyhtion kans-
sa se kutsui lokakuussa koolle
ylimaarédisen yhtiokokouksen,
joka wvalitsi Sandvikille uuden
hallituksen. Sen puheenjohta-

jaksi tuli Asea AB:n toimitusjoh-
taja Percy Barnevik. Barnevik
oli ollut Sandvik AB:n palve-
luksessa eri tehtdvissa vuodesta
1969, mutta siirtyi Asea AB:n
toimitusjohtajaksi varatoimitus-
johtajan paikalta pettyneena sii-
hen, ettei hanta vuonna 1980 Jan
Stenbeckin puheista huolimatta
valittu Sandvik AB:n toimitus-
johtajaksi.

Jan Stenbeck oli kiireinen
varmistaessaan asemaansa si-
sariaan vastaan Kinnevikissa ja
Kloster Speedsteel AB:n jarjeste-
lyissa. Toimiaan rahoittaakseen
hin oli myynyt omistustaan
Sandvikissd, eikd pystynyt es-
tdmdan Skanskan operaatiota.
Sandvikin ja Fagerstan fuusio
kuivui kokoon.

Vuoden 1984 alussa Sand-
vikin uusi hallitus nimitti toi-
mitusjohtajaksi Secotools AB:m
toimitusjohtajan Per-Olof
Erikssonin. Vuoden 1983 tilin-
paatokseen Sandvik kerasi kaik-
ki mahdolliset kulut ja naytti
toisen kerran historiansa aikana
tappiota. Sddstavdinen Eriks-
son saneerasi Sandvik AB:n,
niin ettd tulos oli loistava ja tase
kunnossa vuonna 1994, kun han
ilmoitti jattavansa Sandvikin
siirtydkseen hallitusammattilai-
seksi.

Vuonna 1989 loppui yli 40
vuotta kestdnyt yhteistyd Atlas
Copcon kanssa, kun Atlas Cop-
co osti Jan Stenbeckiltd Sandvik
Rocktools AB:n kilpailijan Seco-
rock AB:n. Tilalle tarjoutui Tam-
pella-konserniin kuuluva Tam-
rock, Atlas Copcon kilpailija ja
Secorockin yhteistyokumppani.
Eriksson epar6i, mutta vuoden
1991 alussa Sandvik omisti 20
% Tamrock Oy:std ja nimitti
toimitusjohtajaksi Dane Ole Ja-
cobsenin, Sandvik Rocktoolsin
johtajan.

Erikssonin jalkeen Sandvikin
uudeksi toimitusjohtajaksi tuli
“rautanyrkki silkkihansikkaas-
sa” ja “"Ruotsin J.R.”, Coromant-
taustainen Clas Ake Hedstrom.
Maineen héan hankki nayttavilla
valtausoperaatioilla Suomessa
ja Ruotsissa. Suomessa Sand-
vik voitti kilpailun Tampel-
lasta Svedalan kanssa vuonna
1997. Tampella muutti nimensa
Tamrockiksi, ja siitd ja Sandvik
Rocktoolsista muodostui Sand-
vikin kolmas tukijalka, Sand-
vik Mining and Construction
liiketoiminta-alue. Jo ensimmai-
send toimintavuonna vuonna
1998 sen liikevaihto oli entisen
kumppanin Atlas Copcon liike-
vaihtoa suurempi.

Terdksen kannalta merkittava
hankinta oli yhteistydkumppa-
ni Kanthal AB:n valtaus vuon-
na 1997 sen omistaja/toimitus-

johtalta ja sijoitusyhtié Trustor
AB:ltad. Hankinta vahvisti mer-
kittdvasti Sandvikin osaamista
metallisten ja keraamisten kor-
kealdampétilamateriaalien  alu-
eella.

Barnevik ja Hedstom vaativat
liiketoiminta-alueita kasvamaan
maailmanlaajuisiksi markkina-
johtajiksi valitsemissaan segmen-
teissd, ja palvelun osuuden tuli
olla merkittdva tuotteiden arvo-
kokonaisuudesta. He siivittivat
Sandvikin liiketoiminta-alueet
kovaan kasvuun. Erityisen no-
peaa kasvu oli uudessa Sandvik
Mining and Construction liike-
toiminta-alueessa, jonka myynti
ohitti Materials Technology -lii-
ketoiminnan myynnin vuonna
2002 ja vuonna 2006 Machining
Solutions liiketoiminnan myyn-
nin (Kuva 8). Metallien tydsto-
teknologia on kuitenkin Sandvik
AB:n kannattavin liiketoiminta
(Kuva 9).

Vuonna 2002 toimitusjohta-
jaksi valittiin Coromant-taustai-
nen Lars Pettersson, ja Clas Ake
Hedstrdm  siirtyi hallituksen
puheenjohtajaksi,  kunniapu-
heenjohtajaksi nimitetyn Percy
Barnevikin tilalle. Tyosto- ja
kaivosteknologian rynnistdessa
materiaaliteknologia jai 2000-
luvulla ldhinna selviytyjdn ase-
maan. Ydinvoimavastaisuus ja
hitsattujen putkien kilpailukyky
saumattomiin nahden heijastui
tuloksiin. Liséksi varoja niellyt
yritys uuden “Medical Solu-
tions” -liiketoiminnan kehitta-
miseksi epdonnistui.

Vuoden 2008 finanssikriisi
iski my0s Sandvikiin taydella
voimalla vuonna 2009 ja yhtio
naytti historiassaan kolman-
nen tappiollisen tilinpaatoksen.
Tyosto- ja kaivosteknologian
toipuminen oli kuitenkin no-
pea. Vuonna 2011 uudeksi toi-
mitusjohtajaksi valittiin SSAB:n
toimitusjohtaja Olof Faxander,
ensimmadisen kerran 28 vuoteen
yhtion ulkopuolelta. Muutosta
on haettu erityisesti Materials
Technology liiketoiminta-alu-
eella. Toimintoja on keskitetty
ja eniten hintakilpailluista tuot-
teista on luovuttu. Standardi-
tuotteiden myyntid ja jakelua
on rationalisoitu. Toiminnan
painopiste on yhd selkeimmin
energiatekniikan  ratkaisujen
tarjoamisessa, aurinkoenergi-
an hyodyntdmisestd erityisesti
vaativien, syvélla merenpohjas-
sa olevien 0ljy- ja kaasuesiinty-
mien hyddyntdmiseen.

Materials Technologyn tulok-
set ovat parantuneet (Kuva 9).
Mining taas on kérsinyt maail-
manlaajuisesta kaivosteollisuu-
den taantumisesta. Vuonna 2012
Mining ja Construction erotettiin
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Kuva 8. Sandvik AB:n liiketoiminta-alueiden myynnin kehittyminen 2000-luvulla.
Sanavik AB:n myynnin arvo vuonna 2014 oli SEK 88 821 M ja henkilésté 47 328.
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Kuva 9. Sandvik AB:n liiketoiminta-alueiden operatiivisen tuloksen kehitys 2000-luvulla.
Sanavik AB:n operatiivinen tulos vuonna 2014 oli SEK 10 120 M.

omiksi liiketoiminta-alueikseen.
Samana vuonna perustettiin
myds Ventures- liiketoiminta-
alue toiminnoille, jotka eivit ole
minkddn muun liiketoiminnan
ydintd. Yksi Ventures-yksikdista
on Sandvikin jo 1800- luvulle
ulottuvan kuljetinhihnaliiketoi-
minnan seuraaja, Sandvik Pro-
cessing Systems.

Avesta AB

Padkonsuli Axel Ax:son John-
son oli jakanut Avesta Jernverks
AB:n omistuksen kahdelle omis-
tamalleen yhtidlle. Padomistaja
oli laivanvarustamo Nordstjer-
nan, joka oli laajentunut &ljyn-
jalostukseen, asfalttibisnekseen
ja 1940-luvulla monialayhtiok-
si. Tehtaan tuotteet myi kaup-
pahuone Axel Johnson & Co,
joka oli toinen Avestan omis-
taja. 1920-luvulla sovitun peri-
aatteen mukaan kauppahuone
hoiti vakiintuneet asiakassuh-
teet. Tehtaan tehtdva oli tuottaa
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materiaalia ja antaa resursseja
markkinointiin sekd hankkia
uusia asiakkaita.

Kultaisella ajanjaksolla Aves-
tan investoinnit tuotantotek-
nologiaan olivat vaatimattomia
kilpailijoihin verrattuna. Syyna
oli Nordstjernanin rahapula.
Varustamo oli sodan aikana
menettanyt useita aluksia, jotka
piti korvata. Varustamotoimin-
taa haluttiin laajentaa, ja uusia
linjoja avata. Kalliit 6ljynetsinta-
ja poraushankkeet Portugalissa
epdonnistuivat. Merkittavia oli-
vat my0s panostukset konepaja-
toimintaan ulkomailla.

Avestan sulatus- ja valssaus-
kalusto oli perdisin 1920- ja
1930-luvuilta. Joitakin inves-
tointeja kuitenkin tehtiin. Vuon-
na 1941 hankittiin kylmavals-
sain 1 800 mm levedn levyn
valmistukseen. Naista erikoisle-
veistd KBR- levyista (Kall, Bred,
Rostfri (plat)) Avesta pyrki
kehittimaédn “niche”- lisdarvo-
tuotteita.  Valokaariuunejakin

hankittiin  1940- ja 50- luku-
jen taitteessa ja saumattomi-
en ruostumattomien putkien
pursotusteknologia Ranskasta
vuonna 1950. Ensimmainen,
varsinaisesti ruostumattomalle
terdsnauhalle suunniteltu 1 250
mm leved kylmaévalssain in-
vestoitiin vuonna 1958. Sek&&an
ei ollut Sendzimir, kun vals-
sauksen ldhtomateriaalina piti
edelleen kadyttdd kuumalevyja
yhteen hitsaamalla valmistettu-
ja ”styckeplat”’-kuumanauhoja.
Vuonna 1962 investoitiin 2.5 m
leved kuumalevyvalssain.

Investointien  rahoituksessa
kaytettiin erikoisjérjestelyja,
kun omistajilla ei ollut rahaa,
ja tehdas oli kiinnitetty Nord-
stjernanin muiden hankkeiden
rahoittamiseksi. Esimerkiksi
vuoden 1962 kuumavalssainin-
vestointia rahoitettiin sopimalla
nikkelitoimittaja Falconbridgen
kanssa maksuaikojen pidennyk-
sestd 14 pdivastad 8 kuukauteen 8
vuoden ajaksi.

Jos investoinnit tuotantoon
jaivat kilpailijoita pienemmiksi,
niin tutkimusta paakonsuli ha-
lusi vahvistaa. Avestan labora-
torion tilat kaksinkertaistettiin
vuonna 1942. Vuonna 1947 pe-
rustettiin erillinen korroosiola-
boratorio ja laboratoriolaitteisto
modernisoitiin. Bo Kallingin
johdolla  1920-luvulla  luotu
T&K-traditio tuotti vankan asi-
antuntemuksen  ruostumatto-
mien teraslajien kehittdmiseen
kemian ja puunjalostuksen pro-
sesseihin. 1940-luvulla alkoi len-
tokoneteollisuuden painostuk-
sesta myds virumis- ja muiden
korkealampdtilaominaisuuksi-
en tutkimus ja testaus.

Branditeraksida Avestan tut-
kimus on tuottanut eniten Poh-
joismaissa. Puunjalostustehtais-
sa Avestalla oli jo 1930-luvulla
maine, jolla ”Avestasta” oli tulla
ruostumattoman terdksen sym-
boli. 1970-luvulla Avesta kehitti
alun perin selluloosan valkai-
suprosessiin typpiseosteisen 6
% Mo sisaltavan lajin, 254 SMo,
joka sisdltdd 5-6 % vahemmaén
nikkelid kuin kilpaileva tuote. Se
menestyy hyvin my6s merive-
siolosuhteissa ja siitd tuli 1980-
luvulla haluttu materiaali meri-
vesilammonvaihtimiin, pump-
puihin ja Oljynporauslauttojen
hatdsammutusjarjestelmiin. Eri-
koisosaamisalueita Avesta pyrki
kehittdmédan  puunjalostuspro-
sesseista, merivesiymparistoista,
korkealampétilakorroosiosta  ja
makean veden valmistustekno-
logioista. Austeniittisten lajien
muokkauslujittumista hyodyn-
tava ”Kallstrackningsmetoden”
kehitettiin ja patentoitiin vuonna
1958. Samaa sukua on HyTens®-
tuoteperhe 1990-luvulta.

Vuonna 1981 Nordstjernanin
hallituksen ~ puheenjohtajuu-
den otti sairastuneen vanhem-
man veljensd “bergsingenjor”
Axel Ax:son Johnsonin jilkeen
padkonsulin nuorin poika Bo
Ax:son Johnson. Ronsyilyn ta-
kia Nordstjernanin taloudelli-
nen tilanne oli erittdin huono,
ja Bo Ax:son Johnson aloitti kes-
kittymisen ydinliiketoimintaan.
Kauppahuone Axel Johnson &
Comn, AJCon hallituksen pu-
heenjohtajaksi tuli “bergsingen-
jorin” tytdr Antonina Ax:son
Johnson. Nordstjernan ja kaup-
pahuone alkoivat liukua erilleen
toisistaan.

1980-luvun alussa Nordstjer-
nan omisti Avesta Jernverks
AB:std 77 % ja AJCo 23 %. Bo
Ax:son Johnson teki aloitteen
neuvotteluille, jotka johtivat
1.1.1984 Avesta AB:n perustami-
seen. Antaessaan satoja miljoo-
nia kruunuja lainoja ja velkoja
anteeksi valtiovalta edellytti,



ettd uusi yhtio listataan Tukhol-
man porssiin. Yhtioon yksikoi-
td luovuttaneiden Uddeholms
AB:n ja Fagersta AB:n padomis-
tajat, AGA AB ja Kinnevik AB
(Jan Stenbeck) saivat luovutuk-
sistaan vastineeksi vaihtovelka-
kirjoja.

Uuden yhtion toimitusjohta-
jaksi kutsuttiin Sandvik AB:n
terdsliiketoiminnan johtaja Jan-
Christer Carlén ja myynti- ja
markkinointijohtajaksi Sandvik
AB:n terasliiketoiminnan myyn-
ti- ja markkinointijohtaja Hans
Jacob Waern.

Porssilistautuminen syksylla
1984 epdonnistui. Yhdistymis-
sopimuksen mukaan Avesta
AB:hen tulleet Fagerstan ja Ud-
deholmsin myyntiyhtiot siirtyi-
vat AJCo:n omistukseen. AJCo
vastasi my0Os strategisesta raa-
ka-ainehankinnasta. Porssiyh-
tidlle sellainen rakenne ei ollut
mahdollinen, kun AJCo aikoi
jatkaa Avesta AB:n omistajana-
kin. Sopimuksen neuvotelleet
Nordstjernanin toimitusjohtaja,
Avesta AB:n hallituksen pu-
heenjohtaja ja Avesta AB:n toi-
mitusjohtaja erosivat.

Joulukuussa 1984 uudek-
si toimitusjohtajaksi valittiin
entisen Uddeholm Nybyn toi-
mitusjohtaja Per Molin. Han
onnistui torjumaan kevaalla
1985 suunnitelman Avesta AB:n
myynnistd Outokumpu Oy:lle.
Nordstjernanin uusi toimitus-
johtaja Bernt Magnusson oli jo
kdynyt myynnistd keskusteluja
Outokumpu Oy:n kanssa alku-
vuodesta 1985.

Porssilistautuminen oli kui-
tenkin  valttdimatontd, joten
AJCon oli luovuttava roolis-
taan. Raaka-aineissa se kéavi
helposti, mutta myyntiyhti-
Oistd luopumista AJCo piti
tuottojensa ryostdmisend.
Avesta AB:hen liitetyilld uusilla
tehtailla taas oli suuri epaluotta-
mus AJCoa kohtaan. Avesta AB
ja AJCo sopivat 2 vuoden “tuli-
tauosta”, jonka aikana toimittiin
véliaikaisen sopimuksen poh-
jalta. Sen mukaan myyntiketjun
AJCo:mn kautta tuli olla tehtaille
lapindkyva kustannus, ei tulos-
yksikko.

Vuonna 1987 porssilistaus
onnistui, kun AJCo oli siirtanyt
Avesta AB:lle 10 yhtiotad seit-
semdstd maasta, yhteensd 440
henkil6a. Viimeisistd myyntiyh-
tidistda AJCo luopui vasta vuon-
na 1992. Porssilistauksessa 25 %
omistuksesta siirtyi Johnson-ryh-
mian ulkopuolelle, AJCo omisti
17 % ja Nordstjernan 58 %.

Toimitusjohtaja Molin ja
myyntijohtaja Waern halusivat
myyntiyhtidihin resursseja ja
vastuuta “niche”-tuotteiden ja

kdyttosovellusten  kehittami-
seen. T&K-toiminta kytkettiin
tiiviisti myyntiin ja markki-
nointiin, kun Waern otti T&K-
hallituksen puheenjohtajuuden.
Waernin johtamasta ”Distributi-
on” divisioonasta tuli yli 1 000
hengen organisaatio noin 6 000
hengen Avesta AB:ssd. Se vilitti
asiakkaille “House of Stainless”-
periaatteella my0s tuotteita,
joita ei itse tehty. Tehtaille 1a-
pindkyvaa kustannusseurantaa
yritettiin kehittaa.

Tuotanto jarjestettiin “en ort,
en produkt”—ja "tvaflode”— pe-
riaatteella. Samoilla laitteilla oli
tarkoitus tehda niin tehokkaasti
standardilajeja, ettd yksikko-
kustannukset pysyvat kuris-
sa, mutta kasvavassa madarin
asiakastarpeisiin ~ rdataloityja
lisdarvotuotteitakin. Avesta kes-
kittyi KBR-tuotteisiin ja lopetti
kuumalevyjen teon, joka siirret-
tiin Uddeholm Nybyn mukana
tulleeseen Degerforsin levyvals-
saamoon. Nyby keskittyi kylma-
valssattuihin nauhatuotteisiin ja
Fagerstasta tullut Langshyttan
ohueen ”precision strip” -tuot-
teeseen lahtomateriaalina Aves-
tan halkaistu KBR-nauha.

Uudella Avesta AB:lla oli vel-
kojen anteeksiannon jalkeen ai-
empaa paremmat mahdollisuu-
det tuotannollisiin investointei-
hin. Vuonna 1985 investoitiin
KBR- tuotteiden valmistukseen
85” leved Z-high -kylmaivals-
sain, vuonna 1980 hankittu jat-
kuvavalukone levitettiin kahden
metrin valuleveyteen, ja aihioi-
den kuumavalssaus aloitettiin
Klockner AG:la Bremenissa.
”Styckeplat”-kuumanauhan
kayttd loppui. Nybyn kuuma-
nauhojen hehkutus-peittauslin-
jaan asennettiin vanha valssain
VKS-nauhojen (Varmband, Kallt
Stick) tuotantoon, ja vuonna
1991 rakennettiin kaksi metria
leved Steckel-valssain Avestaan.
Rahoitusta investointeihin saa-
tiin myymalla metsia ja vesivoi-
maa. Avestasta oli tullut integ-
roitu terdstehdas, mutta kylma-
valssauskapasiteetti oli kilpaili-
joihin ndhden vaatimaton.

1990-luvun  alussa Avesta
AB:lla oli iso markkinaosuus
kuumavalssatuissa tuotteissa,
Mo-seosteisissa ja  runsaasti
seostetuissa  terdksissd.  Eri-
koisosaamista oli  vaativista
korroosioympaéristdistd =~ mm.
puunjalostuksessa ja merive-
dessa. Tuotteita olivat kuuma- ja
kylmaévalssatut levyt ja nauhat,
VKS- ja KBR- “niche”-tuotteet
sekd putket ja putkenosat.
Markkinaosuus oli pieni kylma-
valssatuissa standarditerédksis-
sd, joiden osuus markkinasta on
kuitenkin 65-70 %.

Myynti- ja markkinointior-
ganisaatiossa oli ajatuksia, ettei
isojen volyymituottajien mark-
kinaosuuksia  standarditerak-
sissd pitdisi horjuttaa, vaan elda
“niche”-tuotteilla ja osaamisella
”i sprickor i muren” ja hoitaa
asiakkaiden standarditerdstar-
ve “House of Stainless”-peri-
aatteella. Steckel-valssaimen
kapasiteettia méadritettdessa hal-
lituksessa ja johdossa kuitenkin
vahvistui ajatus, ettd “tvaflode”-
konsepti on standarditerdksil-
le liian vaatimaton. Tarvitaan
kumppani, joka hyddyntda
Avesta AB:n vahvaa markki-
nointiorganisaatiota ja tdyden-
tad Avesta AB:n tuotevalikoi-
maa vahvana kylmavalssattujen
standarditerdsten valmistajana.

Neuvotteluja kdytiin British
Steelin kanssa vuonna 1988 ja
italialaisen Ilvan kanssa vuonna
1990, mutta ne paattyivat tu-
loksetta. Uusintakierros British
Steelin kanssa vuonna 1991 johti
kuitenkin Avesta Sheffield AB:n
syntymiseen vuonna 1992. Bri-
tish Steelin omistusosuudeksi
tuli 40 %, Nordstjernanilla oli 25
%, AJColla 7 %, AGAlla 7 % ja
muilla 21 %. Toimitusjohtajaksi
kutsuttiin Per Molin.

Liiketoimintasuunnitelman
mukaan Avestan terdstehdas
uusittiin, ja sen vuosikapasi-
teetti nousi 450-500 tuhanteen
tonniin. Alun perin piti raken-
taa miljoonan vuositonnin su-
lakapasiteetti, mutta siita toteu-
tettiin vain puolet, kun British
Steel viime hetkilld vaati SEK
400 miljoonaa kiteisend kruu-
nun devalvoitumisesta johtuvi-
en tulosodotusten heikkenemi-
sen vuoksi. Degerforsin sulatto
joutui sulkemisuhan alaiseksi.

Liittoutuminen British Steel
Stainlessin kanssa ei tuloksia
1990-luvulla parantanut. Lisdk-
si Avesta Sheffield teki vuonna
1995 erittdin epdonnisen yri-
tyskaupan ostamalla Eastern
Stainless -sulaton ja valssaamot
USAn Baltimoressa.

Vaikka British Steel yhdis-
tymisneuvotteluissa  perusteli
kiinnostustaan erityisesti Avesta
AB:n menestykselliselld kan-
sainvilisella markkinointiosaa-
misella, niin Hans Jacob Waer-
nin muistelmien mukaan arvon-
madrityksessd keskityttiin vain
kustannuksiin, eikd ymmarretty
markkinoinnin ja asiakaslahtoi-
sen myyntityon tuomaa lisdar-
voa.

Volyymituotepolitiikka  sai
Waernin mukaan lisdantyvassa
madrin jalansijaa Avesta Shef-
field AB:n markkinoinnissa, kun
British Steel vuonna 1995 hankki
51 % yhtion omistuksesta. Shef-
fieldin avulla yritettiin vallata

volyymituottajien  avainasiak-
kaita. Sheffieldin kilpailukyky
ei siihen riittinyt, mutta Avesta
Sheffield Ab joutui kostotoimien
kohteeksi.  ”“Niche”-myyntiin
tottumattomat brittitukkurit pi-
tivit KBR-tuotteitakin 1dhinna
kustannuksia lisddvand varas-
totavarana, kun taas vanhaan
AJCo/Jernverk-yhteistyohon
tottuneet Saksan myyntiyhtios-
sd saivat niille merkittavaa lisa-
arvoa.

Vuonna 1997 Per Molin jatti
sopimuksensa mukaisesti toimi-
tusjohtajan tehtavat. Toimitus-
johtajaksi tuli British Steelista
Stuart Pettiford.

Vuonna 2001 Avesta Sheffield
AB ja Outokumpu Oyj:n tytar-
yhtié6 Outokumpu Steel Oy fuu-
sioituivat. Syntyi Avesta Polarit
Oy, josta Outokumpu Oyj omisti
55 % ja Corus 23 %. Vuonna 2002
Outokumpu Oyj osti Coruksen
ja muiden osakkeet.

Fagersta AB

Vaikka konserniin 1920-luvulla
yhdistyneet Kloster/Langshyt-
tan, Fagersta Bruks ja Gimo/
Osterby olivat ruostumattoman
terdksen pioneereja Ruotsissa,
ei ruostumattomalla terdksellda
ollut konsernissa erikoisasemaa.
Tuotanto 1930-luvun lopulla oli
noin 5 000 t/v.

Kultaisen ajan alkaessa Fa-
gersta keskittyi Pohjoismaiden
markkinoihin. Ruostumatto-
man terdksen valmistusta tu-
kivat uuteen terdstehtaaseen
vuonna 1949 investoitu sahko-
sulatuskapasiteetti ja vuonna
1952 hankittu Steckel-valssain.
Muiden mukana kiinnostus
ruostumattomaan terdkseen
kasvoi 1950-luvulla, ja vuonna
1959 Langshyttaniin investoitiin
Sendzimir-valssain. Ruostumat-
toman terdksen valmistusmaara
kaksinkertaistui 40 000 tonniin/v
vuosina 1960-1965, ja vuonna
1966 Fagersta paitti rakentaa
uuden tehtaan ruostumattomille
ja muille erikoisterdksille.

Tehdas valmistui vuonna
1970. Prosessina oli valokaari-
uuni — VOD-teknologia. Valan-
nevalun rinnalle rakennettiin
jatkuvavalu. Toinen Sendzimir-
valssain investoitiin Langshyt-
taniin vuonna 1972. Vuonna
1974 Fagerstan ruostumattoman
terdksen aihiotuotanto oli noin
80 000 tonnia, kun suurin val-
mistaja Avesta Jernverks teki
noin 130 000 tonnia. Tuotteet
olivat peruslajeja putkiin ja ta-
loustavaroihin.

Terdspuolen kannattavuus oli
kuitenkin 1970-luvulle tultaes-
sa huono uudesta tehtaasta ja
panostuksista huolimatta. Teh-
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Kuva 10. Fagerstan laatu-
merkki, "Fagersta Liljan” on
nyt Investment AB Kinnevikin
litkemerkki.

tailla oli paallekkaista tuotantoa
eikd rationalisointeja onnistuttu
tekemadan. Fagersta AB oli Han-
delsbankenin tarkkailulistalla.
Fagerstan kannattavin toimi-
ala oli kovametalli. Pioneerina
Ruotsissa  Fagersta  onnistui
vuonna 1931 kiertdiméan Krup-
pin WiDia-tuotteiden valmistus-
patentin ja alkoi vuonna 1932
markkinoida Seco-tuotemerkilla
kovametallia metallien tydstoon
ja vuoriporien karkiin. Ty0stote-
ristd muodostettiin Secotools AB
ja vuoriporista Seco Rocktools.
Molemmat menestyivat. Niinpa
Fagerstalle oli iso menetys, kun
Handelsbanken ja Ruotsin valtio
vuonna 1973 vaativat Fagerstan
myymaan 65 % Secotools AB:sta

)

Sandpvikille. Seco-tuotteet olivat
kova kotimainen kilpailija Sand-
vikin Coromant-tuotteille.
Fagersta AB listautui Tuk-
holman pérssiin vuonna 1943.
Vuosina 1978-1979 méaaraysval-
lan yhtiossa hankki Investment
AB Kinnevik, jonka johtaja Jan
Stenbeck suunnitteli yhdistda
Fagerstan ja Sandvik AB:n, jossa
hén myds kdytti omistajavaltaa.
Muita terdsomistuksiaan han
jarjesteli sulkemalla Fagerstan
kaivokset ja masuunit ja Horn-
dals Bruks AB:n vuonna 1979.
Vuonna 1982 suljettiin Fager-
stan vuonna 1949 kdynnistynyt
Terdstehdas I. Samana vuonna
muodostettiin Fagerstan tydka-
luterdstehtaista ja Uddeholms
AB:n Soderforsin tehtaasta Klos-

ter Speedsteel AB.
Operaatioissaan Sandvi-
kin omistustaan vahentinyt

Stenbeck ei kyennyt estamaan
Skanska Cementgjuteriet AB:n
johdolla syksylla 1983 tehtya
Sandvik AB:n valtausta ja uuden
johdon nimittdmista.

Kun Stenbeckin ote Sandvi-
kista kirposi eikd toimintojen
yhdistdminen Fagerstan kans-
sa ollut mahdollista, Stenbeck
paatti luopua lopuista Fagerstan
kautta tulleista omistuksistaan.
Vuonna 1984 Langshyttanin
ruostumattoman terdksen kyl-
mavalssaamo  siirtyi Avesta

AB:lle. Se otti myds Fagerstan
osuuden  Sandvikin  kanssa
yhdessd omistetusta putkiteh-
taasta ja lankavalssaamosta. Fa-
gerstan terdstehdas II suljettiin
vuonna 1985, kun Langshytta-
nin valssaamo alkoi saada raa-
ka-aineensa Avestasta. Loputkin
Fagersta AB:n tehtaat suljettiin.
Jaljella olevan 35 % Secotools
AB:sta Stenbeck myi Sandvikil-
le vuonna 1987 ja vuonna 1989
vuoriporayhtion Secorock Ab:n
Atlas Copcolle. Vuonna 1992
Stenbeck myi Kloster Speedsteel

AB:n ranskalaiselle Eramet-
konsernille.
Uddeholms AB

Yhtion tausta on Bengt Gustav
Geijerin 1700-luvulla perusta-
ma Uddeholm-yhti6, joka hallit-
si Varmlandin koskia, metsia ja
ruukkeja. Uddeholms AB perus-
tettiin vuonna 1870. Se rakensi
vuonna 1881 Hagforsiin rauta-
ja terdstehtaan, jolla korvattiin
lukuisia pienid ruukkeja ja ta-
komoita. S-M-uunien, valanne-
valssaamon ja takomon rinnalle
tuli myohemmin tankovals-
saamo ja sahkéuuneja terdksen
ja ferroseosten valmistukseen.
Vuodesta 1830 omistettu kyl-
maévalssaamo Munkforsissa teki
ohuita ja kapeita nauhoja ja oli
Sandvikin kilpailija partatera- ja

Three Large Steel Con-
glomerates around 1970
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Kuva 11. Konglomeraatit, Uddeholms AB, Stora Kopparbergs Bergslags AB ja Fagersta AB (Swedish
Mining and Metalworking — Past and Present; The Swedlish Steel Producers” Association, National

Atlas of Sweden, 2011)
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sahanterdanauhoissa.

Uddeholmsin  terdstuotanto
laajeni yritysostoin. Vuonna
1909 se hankki enemmiston
Storfors Bruks AB:std, jonka
tehtaalle Storforsiin keskitettiin
putkien ja reidllisten poranvarsi-
en valmistus. Storfors AB:lld oli
my0s rauta- ja terastehdas, tako-
mo ja valssaamot pitkille ja levy-
tuotteille Nykroppassa. Vuonna
1939 Uddeholms hankki omis-
tukseensa Degerfors Jernverks
AB:n, jolla oli Degerforsissa ma-
suunien ja terdsuunien, tanko-
ja lankavalssaimien lisédksi jarea
kuumalevyvalssain.

Yhtion myynti- ja mark-
kinointi oli myds vahvaa, ja
tehtaiden johtajat kiersivét jo
1800-luvun puolivilissd USA:ta
myd&ten sopimuksia tekemaéssa.
1920-luvulla Uddeholms pe-
rusti myyntiyhtiét Englantiin,
USA:han ja Saksaan. Udde-
holmsin aloitteesta perustettiin
vuonna 1945 viiden ruotsalaisen
terdstehtaan yhteinen myynti-
yhtio ASSAB (Associated Steel
AB) Aasian, Afrikan ja Latina-
laisen Amerikan markkinoita
varten. Kun muut osakkaat va-
hitellen rakensivat omia kanavi-
aan ja irtaantuivat, verkosto jai
Uddeholmille.

Kultaisen ajanjakson alkaessa
1940-luvulla Uddeholms ajautui
koviin sisdisiin kiistoihin tuote-
politiikasta. Yhtion hallitus vaa-
ti keskittymadn perusterdksiin
Nykroppassa ja Degerforsissa ja
sulkemaan Hagforsin. Toimiva
johto ei tdhan suostunut. Vuon-
na 1949 Kkiista kérjistyi yhtioko-
kouksessa, joka ratkaisi asian
toimivan johdon eduksi. Halli-
tus vaihtui.

1950-luvulla ruostumattoman
terdksen kysynta kasvoi, ja tilas-
tot osoittivat tuottojen erikoiste-
réksistd kasvavan perusterdksia
nopeammin. Uddeholms AB
paatti  keskittyd erikoisterdk-
siin. Ruostumattoman terdksen
valmistus siirrettiin Hagforsis-
ta Degerforsiin vuonna 1968.
Vuonna 1973 sinne investoitiin
yhteistydssa Creusot-Loiren
kanssa kehitetty CLU-menetel-
md ruostumattoman terdksen
valmistukseen.  Uddeholmsin
ruostumattomat  terastuotteet
olivat kuumavalssattuja levyja,
teelmid, tankoja ja putkia Stor-
forsin putkitehtaalta. Hagfors/
Munkfors keskittyi tyokalute-
rasten valmistukseen. Nykrop-
pa suljettiin vuonna 1972.

Uddeholms AB:ld oli myds
vahva tutkimustraditio. Hagfor-
siin perustettiin tutkimuslabora-
torio heti tehtaan alkuvaiheessa.
Vuonna 1934 ruostumattoman
terdksen kehitykseen perus-
tettiin oma osasto Hagforsin



tutkimuskeskukseen.  Vuonna
1963  perustettiin  keskushal-
linnon alainen ”Jarnverkens
Forskningslaboratorium”  tu-
kemaan markkinointia suori-
en asiakkaiden hankinnassa ja
tuotantoa tehokkuuden paran-
tamisessa. Seoskehityksen pai-
nopiste oli kemian teollisuuden
ja puunjalostuksen prosessei-
hin soveltuvissa materiaaleis-
sa. Niukkahiiliset ja typpise-
ostetut ELC-lajit menestyivat
hyvin. Ehkd kuuluisimmaksi
tuli vuonna 1967 markkinoille
tullut kupariseosteinen 904L
(20Cr,25Ni,4.5M0,1.5Cu), jota
markkinoitiin  rikkihappo-olo-
suhteisiin, savukaasujen puh-
distuslaitteisiin ja kemikaali-
tankkereihin.

Terdksen ohella Uddeholms
AB:1ld oli metsid ja koskivoi-

maa, mekaanista ja kemial-
lista puunjalostusta sekd pa-
peri- ja  paperituotetehtaita

(Kuva 11). 1960-luvulla kaytiin
keskusteluja strategisista
linjauksista, pitdisikd keskittya
puunjalostukseen vai terdkseen,
pitaisiko erikoisterdksessa
pysya Hagfors/Munkfors- ket-
jun kapeissa, ohuissa ja pitkissa
tuotteissa, vai tehdd Degerfor-
sissa ruostumattomia kuuma-
valssattuja tuotteita volyymi-
markkinoille. 1960-luvun lopul-
la kaytiin neuvotteluja Granges-
bergs-yhtion kanssa Degerforsin
myymisestd Granges Nybylle.
Vuonna 1967 Uddeholms osti
selluloosa- ja paperitehdaskon-
sernin Molnbacka Trysil AB:n.

Yritysjohdon erilaisten int-
ressien ristivedossa Uddeholms
AB:n taloudellinen tilanne heik-
keni nopeasti, ja sen osana oli
hallituksen “emergency room”.
Huolimatta valtion tuista ja kon-
kurssilta pelastaneesta hétalai-
nasta vuonna 1977, Uddeholms
AB osteli yrityksid. Vuonna 1976
se osti Stora Kopparbergs Bergs-
lags AB:ltd Soderfors Bruks
AB:n ja vuonna 1979 Nybyn te-
rastehtaan ja putkitehtaan Gran-
gesbergs AB:td. Syntyi Udde-
holm Nyby AB, johon kuuluivat
Degerfors, Nyby ja Storforsin
putkitehdas. Ruostumattoman
terdksen valmistus keskitettiin
Degerforsiin ja Nybyn terdsteh-
das suljettiin.

Nyby Bruks AB oli Sendzimir-
valssaimineen 1950- ja 60-luvuil-
la Ruotsin tehokkain ruostumat-
tomien kylmaévalssattujen levy-
ja nauhatuotteiden valmistaja.
Silld oli omaa seoskehitystakin.
Niukkabhiilisia ja titaanistabiloi-
tuja ferriittisia lajeja Nyby teki
tuotemerkeillda ELIT (18 Cr) ja
MONIT (21Cr4Ni3Mo). Avesta-
fuusioon asti Uddeholm Nyby
kdvi oikeudessa patenttiriitaa

Avestan 254 SMo -teréksesta.
Kaikista tuista ja avustuksista
huolimatta Uddeholmsin talou-
dellinen asema ei kohentunut.
Vuonna 1978 yhtion puunja-
lostusliiketoiminnasta muo-
dostettiin Billerud AB:n kanssa
Uddeholm Billerud AB, josta
Uddeholmsin osuus oli 40 %.
Liikemies Anders Wallinin saa-
tua vallan Uddeholms AB:ssa
Uddeholm Billerudista tuli osa
Stora-konsernia vuonna 1984.
Vuonna 1979 Uddeholms oli
pakotettu yhtidittamaan Munk-
forsin ja myyma&an enemmiston
syntyneestd Uddeholm Strip
AB:sta  kilpailija  Sandvikille
ja SKF:le. Vuonna 1982 Ud-
deholms myi Soderfors Bruks

AB:n Kinnevikin perustamaan
Kloster Speedsteel -yhticon.

Vuonna 1984 Uddeholmsin
ruostumattoman terdksen lii-
ketoiminnot liitettiin vuoden
alussa  perustettuun  Avesta
AB:hen. Vuonna 1985 Udde-
holms AB lakkasi olemasta riip-
pumaton yhtio. Vuonna 1988
péddomistajat  AGA:n johdolla
myivdat Hagforsin tehtaan ja
omistuksen Uddeholm Strip
AB:ssa paaomasijoittaja Trustor
AB:lle. My6s Sandvik ja SKF
myivat osuutensa. Vuonna 1991
Trustor myi hankintansa Voest
Alpine Stahlille.

Uddeholms AB:n energialii-
ketoiminnot ovat nykydan osa
Fortum- konsernia. k

giavalinnoista

Ruostumattoman terdksen 1920-
luvun pioneereista ainoastaan
Sandvik AB jatkaa toimintaansa
omalla nimelldan. My6s kan-
nattavuus on ollut hyva; yli
150 vuoden historiansa aikana
Sandvik on tehnyt tappiollisen
tuloksen vain kolme kertaa. Sen
strategiavalintoja on syytd tar-
kastella ldhemmin. Padtelmia
strategiavalintojen opetuksista
voi jokainen tehdd vertaamalla
yrityshistorioita Sandvikiin.
Vuonna 2012 madritteleméan-
sd strategian mukaan Sandvik
AB on 1) Maailman ykkdénen
valituilla segmenteilld, 2) Nopea
paatoksen tekija ja omaksuja, 3)
Ydinliiketoimiin ja -vahvuuksiin
keskittyvd, 4) Kansainvalisesti
johdettu, mutta omaksuu paikal-
lisesti toimivat liiketoimintamal-
lit. Strategia rakentui Sandvikin
vahvuuksille: 1) Maailmanlaa-
juinen johtava asema monella
segmentilld, 2) Tavoitteellinen,
vahva T&K, 3) Painopiste va-
héan kilpailluissa “niche”-tuot-
teissa ja -markkinoissa, 4) Tiivis
asiakaskumppanuus, 5) Vahva
"bréndi” ja maine.
Keskittyminen  erikoisosaa-
mista vaativiin tuotteisiin ja
markkinoihin juontaa juurensa
1870-luvun kriisistd. Se on sdi-
lynyt, vaikka sitd kovan terdsky-
synnan aikoihin ja ruostumaton-
boomin aikaan 1960-luvulla on
koeteltukin. Oma T&K-toiminta
on vahvaa. Patentteja Sandvi-
killa on noin 8 000, vuotuinen
T&K-panostus on noin 3 % liike-
vaihdosta, ja vdked on 2 700.
Tutkimuskeskuksia on Sandvi-
kenissd Ruotsissa, mutta myos
Intiassa, Kiinassa ja Yhdysval-
loissa. Vahva materiaaliasian-
tuntemus antaa mahdollisuuden

myds uusien kasvualueiden ja
liiketoimintojen kehittimiseen.
”Niche”-strategia asettaa orga-
nisaatiolle kovat vaatimukset.
Kilpailuun on vastattava aina
uusilla, paremmilla tuotteilla
ja palveluilla. Jos niitd ei kyeta
kehittdmdan, on vetdydyttava.
Hintakilpailu ei ”niche”-strate-
giaan kuulu.

Omaa osaamista on tuettu ul-
kopuolisella osaamisella. Vuon-
na 1897 saksalainen asiantuntija
opasti kellonjousien valmistuk-
sessa, ja vuonna 1907 myyntiin
otettiin sveitsildisen asiantun-
tijan avulla valmistettuja tas-
kukellojen jousia. Ulkopuolista
apua tarvittiin my6s vuonna
1909 myyntiin tulleen partate-
réanauhan valmistuksessa. Silla
haastettiin nauhaa jo vuodesta
1905 tehnyt paakilpailija Udde-
holmsin Munkfors. Kun Carl Se-
bardt 1930-luvulla paatti ryhtya
kovametallituotteiden  valmis-
tajaksi, vientiorganisaatio sai
tehtdvén etsid kumppanikandi-
daatteja. Svetsildinen Radimant
oli ykkosvalinta vuonna 1939,
mutta yhtion saksalaiset asian-
tuntijat joutuivat Puolan rinta-
malle ja sveitsildiset kutsuttiin
reservistd palvelukseen. Lopul-
ta vuonna 1941 kumppaniksi
16ytyi Luma Lampan. Sveitsildi-
nen Giba yritti myyda Sandvi-
kille metallien tydstdterien pin-
noitteita, jotka eivat kuitenkaan
tayttaneet vaatimuksia. Keskus-
teluissa ilmeni, ettd sveitsildisen
kelloteollisuuden tutkimuskes-
kuksessa Batellessa (Columbus,
OH, USA) oli pinnoite, joka voisi
toimia. Sandvik lahetti terdpalan
Batelleen ja sai sen takaisin pin-
noitettuna. Pinnoite toimi hyvin.
Sandvik neuvotteli yksinoikeu-

den pinnoitteeseen kesdkuussa
1968 ja jatti patenttihakemuksen
Yhdysvalloissa kaksi viikkoa
ennen johtavaa terdpinnoittei-
den kehittdjaa Kruppin WiDiaa.

Asiakaskumppanuudesta on
hyva esimerkki metallien tyos-
toteknologian kehitys. Kovame-
tallikdrjen kallioporaan kehitté-
nyt Wilhelm Haglund palkkasi
vuonna 1953 metallintydstoteri-
en kehittdjaksi Sven Wirfeltin.
Soveltamalla hdnen uusia teria,
terdnpitimid ja tyOdstomenetel-
mid koskevia innovaatioitaan,
joiden markkinointia tuettiin
massiivisella koulutuksella, ko-
nepajat kykenivdat nostamaan
koneidensa kédyntiasteet ja tuot-
tavuuden aivan uudelle tasolle.
Vaikka Sandvikin ratkaisut oli-
vat aiempia kalliimpia, lisdan-
tynyt tuottavuus kompensoi
kustannukset moninkertaisesti.
Sandvik on saavuttanut metalli-
en tyOstossd maailmanlaajuisen
johtoaseman sekd terissd ettd
teknologiassa. Tydstokoneiden
valmistajat suunnittelevat ko-
neitaan Sandvikin teknologialle.
Kehityksen painopiste on kevyi-
den materiaalien ja komposiitti-
en tydstoteknologiassa.

Kokonaisvaltaisesta asiak-
kaiden ongelmien ratkaisusta
on esimerkkejda myo6s Materials
Technology  liiketoiminta-alu-
eelta. Sandvik on patentoinut
putkistojen  pikaliittimismene-
telmia, joilla seisokkiaikoja &l-
jynporauslautoilla voidaan mer-
kittavasti lyhentdd. Porakaivojen
sdahkohydraulisten ohjausjarjes-
telmien ohjaukseen kehitettyjen,
kymmenid kilometrejd pitkien
napanuoraputkistojen (umbili-
cals) avulla Sandvik pyrkii tar-
joamaan meren pohjassa olevien
kaivojen ja ldhteiden hyddynta-
mismahdollisuutta maalta kasin.
Aurinkokennojen  valmistajille
Sandvik tarjoaa uuniratkaisuja,
joilla kennovalmistuksen tuotta-
vuutta voidaan lisdta 25 %.

Mining-liiketoiminta-alueella
huolto- ja varaosatoiminnan ja
muun  palveluliiketoiminnan
osuus oli yli puolet myynnista
vuonna 2014.

Aina 1950-luvun lopulle asti
Sandvikin toiminta oli ldhes
tdysin Ruotsissa. Kovametalli-
tyokalujen valmistus ja kehitys
siirrettiin terdspuolen vastarin-
nan takia vuonna 1951 Sand-
vikenistd Gimoon, johon myds
pikaterastyokaluvalmistus  ja
myynti siirtyivit vuonna 1953,
kun Sandvikin ensimmadinen
riippumaton tuotealue syntyi.
Ennen tdtd muutosta kaikki
toiminnot, padkonttori, myynti,
kehitys, tutkimus ja tuotanto
olivat samalla paikkakunnalla
Sandvikenissd, kun kilpailijoi-
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den rakenne oli hajanaisempi.
Se on lisdannyt osaltaan organi-
saation joustavuutta ja kykyd
mukautua tarvittaviin strategi-
an muutoksiin sekd helpottanut
tarvittavien korjaustoimien toi-
meenpanoa.

Investment AB Kinnevikin ja
Hugo Stenbeckin otettua vallan
perustajan pojanpojalta Karl
Fredrik Goranssonilta vuonna
1959 alkoi Sandvikin kansainva-

listiminen. Toimitusjohtajaksi
vuonna 1958 nimitetyn Wilhelm
Haglundin johdolla Sandvik

laajeni orgaanisesti perustamal-
la tyOstoterdtehtaita Intiaan,
Espanjaan ja Lé&nsi-Saksaan
sekd kallioporatehtaita Intiaan,
Meksikoon, Brasiliaan ja Austra-
liaan. Argentiinaan perustettiin
kuljetinhihna- ja sahatuotantoa
ja USA:han Scrantoniin (PA)
saumattomien putkien pilger-
valssain, kuljetinhihnojen ja
erilaisten jousien valmistusta.
20 myyntiyhtiotd perustettiin
ympédri maailmaa. Haglundin
aloittaessa Ruotsin ulkopuolel-
la tyoskenteli noin 1000 sand-
vikildistd. Hanen lopettaessaan
toimitusjohtajana vuonna 1967
heitd oli noin 5000, kun koko va-
kimé&ara on 14 900. Vuonna 2014
koko védkiméddra on 47 330, joista
10 760 tyoskenteli Ruotsissa.

GET YOUR

Haglundin jélkeen Stenbeck
nimitti toimitusjohtajaksi Arne
Westerbergin ja strategia muut-
tui. Nopeampaa kasvua haet-
tiin yritysostoilla. 1970-luvulla
Sandvik teki 125 yrityskauppaa,
joista suurin osa osoittautui ras-
kaasti tappiollisiksi. Se osaltaan
vaikutti sithen, ettd Sandvik
AB:n talous oli 1980-luvun alus-
sa heikko.

Kun Investment AB Kinnevi-
kin ja Jan Stenbeckin valta Sand-
vikissa oli padattynyt Skanskan
johdolla tehtyyn valtaukseen
syksylld 1983, hallituksen pu-
heenjohtaja Percy Barnevik ja
toimitusjohtaja P-O. Eriksson
keskittyivat taloudellisen tilan-
teen korjaamiseen ja myymaan
tappiollisimmat hankinnat.
Vuonna 1994 uudeksi toimitus-
johtajaksi tuli Clas Ake Hed-
strom. Kun tase oli kunnossa
ja vienti Ruotsista kruunun
devalvoitumisen vuoksi veti,
niin kasvuhakuisen Barnevikin
ja Hedstromin johdolla yritys-
ostot kdynnistyivat uudelleen.
Kolmessa vuodessa Hedstrom
oli jo kdyttanyt lahes 6 miljardia
kruunua yrityskauppoihin. Tah-
ti jatkui kiivaana. Ne kohdistui-
vat erityisesti nopeasti kasva-
vaan Mining and Construction
liikketoimintaan, mutta myos
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Coromant-vetoinen  Sandvik
Tooling teki paljon ostoja.
1970-luvun karuista koke-
muksista oli opittu, eikd paho-
ja epdonnistumisia enda tullut.
Vuonna 1994 Sandvik osti Tse-
kin tasavallan Chomutovista
ydinvoimaloihin ldmméonvaih-
din- ja hdyrystinputkia tehneen
putkitehtaan, jonne keskitettiin
erddn nykyisen Sandvikin tek-
nologisen lippulaivan, “umbili-
cals”- putkien valmistus. Myyn-
tejakin tapahtui. Vuonna 1999
Hedstrdm myi perinteisen Saws
& Tools liiketoiminta-alueen
amerikkalaiselle Snap-on Inc.
-yhtiélle. Vuonna 1991 Saws &
Tools oli ostanut Bahco Tool-
sin Bahco-konsernilta, mutta
kun kasvumahdollisuuksia ei
16ytynyt, Hedstrom paatti myy-
déd koko toiminnon. Sandvikin
vuonna 1879 rekister6ima “Kala
ja koukku” -tuotemerkki koris-
taa nyt Bahco-tyokaluja.
Vuonna 2002 yrityskaupat

selkedsti madritettiin  osaksi
Sandvikin = strategiaa. Niilla
vahvistetaan  prioriteettialuei-

den kilpailuasemaa. Ne tuovat
uusia tuotteita, lisddavat uutta
osaamista ja vahvistavat ole-
massa olevaa tuotetarjontaa. Ne
mahdollistavat pddsyn uusille
markkinoille ja vahvemman
lasndolon nopeasti kasvavilla ja
hyvédn kannattavuuden omaa-
villa markkinoilla. Ostokandi-
daatteja eri markkinoilla ana-
lysoidaan jatkuvasti. Samalla
arvioidaan myos sellaisten toi-
mintojen myyntimahdollisuuk-
sia, jotka eivat sovi Sandvikin
strategian ydinsuuntauksiin.
Sandvikin historia osoittaa,
ettd omistuksella ja hallituksen
koostumuksella on iso merkitys
yrityksen menestykseen. Pors-
siyhtiond vuodesta 1901 toimi-
neen yhtion méardysvalta sailyi
perustajasuvuilla Goranssoneil-
la ja Sebardteilla aina 1950-lu-
vun lopulle asti, vaikka omis-
tus liudentuikin maksullisissa
osakeanneissa vuosien varrella.
Sukujen valisista jannitteista ja
valtataistelusta huolimatta yhti-
Ossd kyettiin johdonmukaisesti
noudattamaan valittua strategi-
aa ja investoimaan yrityksen ta-
loudelliseen kantokykyyn nah-
den kohtuullisia riskeja ottaen.
Kun Kinnevik/Hugo Stenbeck
vuonna 1957 sai maaraysvallan,
tilanne muuttui. Stenbeck halusi
nopeaa kasvua, kansainvalistda
Sandvikin ja kehittdd tuotteiden
jatkojalostusta. Kun Wilhelm
Haglundin johdolla tapahtunut
orgaaninen kasvu oli hidasta,
Stenbeck vaihtoi toimitusjoh-
tajaa, jonka johdolla Sandvik
laajeni nopeasti yritysostoin.
Vanhemman veljensd ja isdnsd

kuoleman jélkeen vuonna 1977
valtaan tulleen Jan Stenbeckin
kiinnostus  terasteollisuuteen
oli 1dhinnd se, millaisilla uu-
delleenjarjestelyilla  yritykset
olisivat myytdvissa hyvaan hin-
taan. Turbulenssi ja talouden
rapautuminen johti Skanska
Cementgjuterietin johdolla ta-
pahtuneeseen Kinnevikin ja Jan
Stenbeckin syrjdyttamiseen.

Seuraava iso muutos omis-
tajasuhteissa tapahtui 1990-lu-
vun puolivélissd, kun Skénska
Volvo strategiamuutosten takia
joutui luopumaan omistamis-
taan 26 prosentista Sandvikin
osakkeita. Hallituksen puheen-
johtaja Percy Barnevik néki pal-
jon vaivaa estddkseen osakkei-
den joutumisen lyhytaikaiseen
voitontavoitteluun  tdhtdaville
sijoitusyhtidille. Suojellakseen
omistusta Barnevik otti myos
Skénska Cementgjuteriet AB:n
hallituksen puheenjohtajuuden.
Vaiheet olivat varikkaitd. Epa-
kelpo sijoitusyhtio ehti mm.
ostaa Barnevikin = Sandvikin
omistajaksi kaavaileman yhtion,
vaikka sekd Barnevik ettd P-O.
Eriksson olivat sen hallitukses-
sa. Barnevik tarjoili Skanskan
osuutta tuloksetta Wallenber-
gien sijoitusyhtio Investorille-
kin. Lopulta vuonna 1997 osak-
keet péaadtyivat Industrivarden
AB:lle ja saastopankkiryhméan
sijoitusyhtiolle. Vuonna 2014
Industrivarden oli  Sandvik
AB:n suurin omistaja 11,7 %:m
osuudella. Hallituksen puheen-
johtaja oli Industrivardenin toi-
mitusjohtaja.

Yli 150 vuotta kestdneen his-
toriansa aikana Sandvik on ke-
hittynyt junanpyorid ja tykin-
putkiaihioita valmistavasta yri-
tyksestd teknologiayritykseksi,
jolla on maailmassa johtava
asema metallien tyostoteknolo-
giassa, kaivosteknologiassa ja
useilla energiateknologian alu-
eilla (Kuva 12). k
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Kuva 12. Sandvik AB:n logo
vuonna 2014.
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Ovako Imatran

teraksista vuottafge
'

Ovako Imatra Oy Ab juhlistaa
t&dna vuonna 100-vuotista toi-
mintaansa. Vuorineuvos Berndt
Grénblom perusti vuonna 1915
Vuoksenniskalle Elektrometal-
lurgiska Aktiebolaget -nimisen
metallisulaton. Nykyaan Ovako
Imatran tehdas on osa pohjois-
maista Ovako-konsernia, jonka
likevaihto viime vuonna oli 862
miljoonaa euroa. Imatran tehdas
on erikoisterasten toimittaja ajo-
neuvo-, kuulalaakeri- ja konepa-
jateollisuudelle ja se tydllistaa
noin 600 henkil6&. Viennin
osuus tuotannosta on 80 %.

Vuorineuvos Gronblomilla oli visio ja
uudisraivaajan rohkeutta. Han halusi
varmistaa Suomen omavaraisuuden
raudan ja terdksen valmistuksessa.
Imatra oli erinomainen paikka uudel-
le, perustettavalle terédstehtaalle, silld
Imatran koskesta saatiin riittavasti sah-
koa prosessiin ja raaka-aineita oli saa-
tavilla lahelta.

"Gronblom loi vankan pohjan nyky-
muotoiselle erikoisterdksien valmistuk-
selle, joka on vahvuutemme", kertoo
toimitusjohtaja Heikki Nyholm. "His-
toriaamme leimaavat innovatiivisuus ja
jatkuva toiminnan kehittdminen. Teem-
me timédn vastuullisesti ja osaavasti,
niin tdndéan kuin tulevaisuudessakin.

Rauta- ja terdsteollisuuden
uranuurtaja

Berndt Gronblom syntyi Turussa 1885
ja han valmistui diplomi-insin6oriksi
Suomen Polyteknisen Opiston kemian
osastolta 1908. Opintojen jélkeen han
tyoskenteli Sljyteollisuuden palveluk-
sessa ulkomailla. Vuonna 1912 hén
perusti Turkuun Suomen Oljytehdas E.
Gronblom Oy:n.

Ty6 suomalaisen rauta- ja terdste-
ollisuuden uranuurtajana alkoi 1914,
jolloin Gronblom perusti Elektrometal-
lurgiska Aktiebolagetin — tuttavallisesti
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Lurtiska —jolla oli aluksi pienet sulatot
Vuoksenniskalla ja Nokialla. Muuta-
man vuoden kuluessa toiminta kes-
kittyi Vuoksenniskalle, pé&atuotteina
olivat piirauta ja synteettinen harkko-
rauta. Paikalla toimi my6s puuhiomo
ja ndama yritykset yhdistyivat 1933 Oy
Vuoksenniska Ab:ksi.

Imatran rautatehtaan rakentaminen
aloitettiin 1935, ja tuotanto kdynnistyi
1936-37. Talloin alkoi kotimaisiin raaka-
aineisiin nojautuva nykyaikainen raudan
ja terdksen valmistus. Vuoksenlaaksoa
kutsuttiin tuolloin  Suomen Ruhriksi,
koska alueelle nousi 30-luvun loppupuo-
lella my0s paperin ja kuparin valmistus-
ta sekd vesivoimalaitoksia. Yhtio harjoitti
myos malmietsintaa ja kaivostoimintaa.
Turun rautatehdas, joka tuotti koksima-
suunissaan harkkorautaa, aloitti toimin-
tansa sodan aikana 1943.

Gronblomille myonnettiin ~ vuori-
neuvoksen arvo hdnen ollessaan vasta
33-vuotias. Taman uranuurtajan per-
soonaa on kuvattu “idearikkaaksi, kau-
konikoiseksi, riskeji kaihtamattomaksi ja
perdinantamattomaksi”. Bisnesvainu yh-
distettyna yrittelidisyyteen ja teknisiin
tietotaitoihin jdtti Suomen teollisuus-
historiaan terdksenkovan jaljen. Suo-
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Toimitusjohtaja Heikki Nyholm (oik.) vas-
taanotti ammattiyhdistysten tervehdyksen
100-vuotiaalle yritykselle. Vasemmalta:
tydsuojeluvaltuutettu Mika Klemolin, am-
mattiliitto Pron edustajina luottamusmies
Satu Kurri sekéa sopismusala-asiamies
Reijo Ahvonen, Metalli 52:n edustajana
Minna Mustonen ja henkildstopédéllikké
Klaus Enwald.

messa raudanvalmistus oli jo jonkin
aikaa ollut pahasti hiipumassa, ja tassa
Gronblom naki markkinaraon.

Tehtaan sijoituspaikasta oli lahteiden
mukaan sanottavansa myos sotamar-
salkka Mannerheimilla, joka ilmeisesti
epdili paikan sopivuutta. Ndille epai-
lyille voi jalkikateen todeta, ettd hyvin
epailty. Nykyinen raja Suomen ja Ve-
ndjan valilla on vain kahden kilometrin
péaédssa tehtaalta.

Imatran tehdas suunniteltiin alus-
ta lahtien sahkoterastehtaaksi, mika
on edelleen elinvoimainen terdksen
tuotantotapa. Tama osaltaan osoittaa
Gronblomin  visionaarisyytta. Sota-
vuosien aikana tehtaan tuotannossa
etusijalla oli puolustusteollisuuden
terdksen tarpeen tyydyttiminen. Jat-
kosodan aikana tehdas vaurioitui pom-
mituksissa, mutta pystyi aina ponnista-
maan takaisin tuotantokuntoon.



Historiaa

*1915 vuorineuvos Berndt Gronblom pe-
rusti Vuoksenniskalle Elektrometallurgiska
Aktiebolaget -nimisen metallisulaton, joka
tuotti harkko- ja piirautaa.

* 1926 perustettiin Ab Vuoksenniska Oy:n
puuhiomo.

* 1933 yhtiét yhdistettiin — Oy Vuoksen-
niska Ab.

* 1935 alkoi rautatehtaan rakentaminen
Vuoksen varteen.

* 1937 alkoi raudan ja teréksen tuotanto
uudessa tehtaassa.

* 1965 kaynnistyivat jatkuvavalulaitos ja
uusi jatkojalostusosasto l[ampokasittelyi-
neen.

* 1969 Ovako-ryhmé muodostettiin (Oy
Vuoksenniska Ab, Koverhar, Aminnefors).
* 1976 alkaen keskittyminen erikoisterék-
sien valmistamiseen konepaja- ja autote-
ollisuudelle.

* 1986 muodostettiin suomalais-ruotsa-
lainen konserni Ovako Steel fuusicimalla
suomalainen Ovako ja ruotsalainen SKF
Steel. Terastehtaan sulankasittelyn ja
jatkuvavalun seka tankovalssaamon ra-
kentamiset.

*1991 konserni jaettiin. Nimi Ovako

jai Ruotsin puolelle SKF:n omistamien
tehtaitten nimeksi. Suomen puolelle pe-
rustettiin Wartsilan omistama Imatra Steel
Oy Ab.

*1996 uusi valokaariuuni ja savukaasujen
puhdistuslaitos.

* 2005 uusi Ovako-konserni perustettiin.
* 2010 uusi omistaja pd&domasijoittaja
Triton.

Sodan jalkeen tehdas osallistui vaa-
tiviin sotakorvauksiin ja tuotantoa jou-
duttiin muokkaamaan hintakehityksen
ja kysynnan vuoksi muutenkin uudel-
leen. Suunta kohti erikoisterédksien val-
mistusta alkoi jo silloin.

Investoinnit ja toiminnan kehitys
Imatralla jatkuivat 60- ja 70-luvuilla.
Esimerkiksi vuonna 1965 kdynnistyivat
jatkuvavalulaitos ja uusi jatkojalostus-
osasto lampokasittelyineen. Tuolloin
henkilston maéara oli lahes 2 500.

Nykyniminen yhtié, Ovako Oy, pe-

Vuorineuvos Berndt Grénblom perusti vuonna 1915 Vuoksen-
niskalle Elektrometallurgiska Aktiebolaget -nimisen metallisulaton.
Kuvassa tehdasalue 1940-luvulla.
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Seppo Réihé& teki tdyden pdivan
uunin "akvaariossa'. Han kertoi
kaikille 600 kévijélle sulaton
toiminnasta.”
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rustettiin vuonna 1970. Kansainvalisen
terdsteollisuuden tehokkuus lisdédntyi
ja kustannuskilpailu kiristyi nopeasti.
Se johti silloin my6s Ovakolla moniin
jarjestelyihin, jonka seurauksena hen-
kiloston maara vaheni huomattavasti.
Tuotannossa erikoisterdsten osuutta
lisattiin ja markkinoita haettiin Keski-
Euroopan konepaja- ja autoteollisuu-
desta.

Vuonna 1986 perustettiin pohjois-
mainen Ovako Steel. Tuolloin Imatral-
la toteutettiin perusteelliset tuotannon
investoinnit metallurgiaan ja valssaa-
molle. Markkinoiden taantuman seu-
rauksena yritys jaettiin 1990-luvun
alussa. Silloin perustettiin useimmille
tuttu Imatra Steel.

Téndan Suomen Ovako on tdrked
osa Ovako-konsernia, joka ldhes nyky-
muotoisena aloitti toimintansa tasan
10 vuotta sitten. Vuorineuvos Grénblo-
min syntymasté tulee kuluneeksi tana
vuonna 130 vuotta.

Avoimet ovet ja asiakaspdivit

Ovako Imatran 100-vuotista historiaa
juhlistettiin erityisesti kesdkuun en-
simmaisella viikolla.

Avoimien ovien paiva kerdsi ennatyk-
sellisesti yli 700 vierailijaa, joista reilu 600
kavi tehdaskierroksella. Kavijamaara yl-
latti iloisesti muut paitsi kanttiinin vaen:
varakakku varakakun jélkeen kaivettiin
pakkasesta, samoin kaikki kahvileipa
ja lopulta jopa hillomunkitkin. Eika ku-
kaan jaanyt ilman.
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Myo6s tehdaskierrokselle padsy vaati
venymistd, talla kertaa erityisesti vie-
railta, silla pahimmillaan jonottamisai-
ka venyi ldhes kahteen tuntiin. Mutta
péiva oli komea ja juttua riitti toisten
jonottajien kanssa. Lisdksi pikaisesti
aloitettu mehutarjoilu piti ihmiset tol-
pillaan.

Asiakaspdiva Porvoon Haikossa
kerasi yhteen yli 130 Ovakon asia-
kasta eri puolilta maailmaa. Paivan
aikana esiteltiin ensimmaistd kertaa
kokonaisuudessaan Ovakon asiakas-
tarjonta, joista Ovako Imatran tehtaan
valikoimaan  kuuluvat BQ-Steel®,
WR-Steel® ja SZ-Steel®. Lisdksi jo
tuttu M-Steel® on Imatralla kehitetty,
helposti koneistettava terdas. Kaikki
edelld mainitut tuotteet tarjoavat
erinomaiset lujuusominaisuudet ja
hyvéan véasymiskestavyyden.

Juhlaviikko jatkui asiakkaiden vie-
railulla tehtaalla, jonka jalkeen niin
asiakkaat kuin paikallisetkin péaasivat
nauttimaan Ovakon tarjoamasta Imat-
rankosken pauhusta juhlandytoksessa.
Viikko huipentui Ovakon henkils-
kunnan gaalaillalliseen Holiday Club
Saimaassa. Illan aikana nautittiin erin-
omaisesta ruoasta, seurasta ja esityksis-
td, ja kuultiinpa muun muassa Ovako-
rap -esityksen maailman ensi-ilta.

Ovako tinddn Imatralla

* Imatran terastehdas on luotettava
ja laadukas, kansainvalisesti tun-
nustettu erikoisterdsten toimittaja
ajoneuvo-, kuulalaakeri- ja konepaja-
teollisuudelle.

* Ovako Imatra Oy Ab:n tuotevali-
koimaan kuuluvat kuumavalssatut ja

Kirjauksia vuodelta 1936 lapsirikkaankin

tyovaeston asuinoloista

Noin puolentoista kilometrin paéssa (Vuoksen-
niskan) tehtaista yhtiéll4 on tilava asuntoalue
molemmin puolin maantieté. T&&lla ovat yhtion
johtajien ja virkamiesten asunnot sek& joukko
tyévaenasuntoja. Askettain valmistuneessa
virkamiesklubirakennuksessa on huoneita nai-
mattomille virkamiehille, vierashuoneita seka
tilavat juhla- ja klubihuoneistot.

Jonkun matkaa maantiesta eteldén on
omakotiasutusta varten tarkoitettu, tontteihin
jaettu alue. Yhtién ty6vaki voi edullisin ehdoin
lunastaa itselleen sielté tontteja. Yhtid tukee
rakennustoimintaa my6s myéntdmalla raken-
nuslainoja.

Lahelld maantieta sen etelapuolella on
yhtién viime vuonna rakennettu sairaala, jossa
on kymmenkunta sairaansijaa seka leikkaus-
huone ja tehtaanl&akarin vastaanottohuone.
Mainittakoon myds, etta yhtién palkkaama ter-
veyssisar sddnndllisesti kay tydldisperheissé
valvomassa terveydentilaa sekd antamassa
neuvoja hygieniassa ja lasten hoidossa.
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Imatran rautatehdas

Virkamies- ja tyévéenasuntoja varten on avattu
maa-alue (Imatra-Viipuri) rautatien eteldpuolel-
ta. Toistaiseksi on vain osa niista rakennettu.

Yhtién suunnittelema tydvaenasunto
késittda suuren vuodekomerolla varustetun
tydkeittion ja pienemman makuuhuoneen,
jossa vuorotydntekija vapaa-aikanaan voi hai-
rintyméatta levatd paivallakin. Jokaiseen huo-
neistoon kuuluu ullakko ja kellari. Asunnoissa
on keskuslammitys, sahkévalo ja vesijohto.
Uutuutena tyévaenasunnoille maalaisoloissa
mainittakoon, etta jokaiseen huoneistoon kuu-
luu peseytymishuone ja W.C.

Yhtién toimesta on kaksi huoneistoa sisus-
tettu valoisin varein sekd varustettu yksinker-
taisella ja halvalla, mutta silti tarkoituksen-
mukaisella ja lapsirikkaankin tydldisperheen
tarvetta vastaavalla kalustolla. Talla toimenpi-
teelld on tyévéelle tahdottu antaa uusia herat-
teitd kodin sisustamisessa.

(Kursiivilla oleva teksti kirjoittajan lisdyksia.)

jatkojalostetut pyoro- ja nelitangot.
* Esikasiteltyja terdksid ja pienerid
toimitetaan Ovako Turengin terdspal-
velukeskuksesta sekd Ovako Metals
Oy Ab:sta Tampereelta.

* Viennin osuus tuotannosta on 80 %.
* Tuotannon kotimaisuusaste on 75 %.
* Tuotanto perustuu kierratysterakseen.
* Kierratysterdksen kaytto on ekote-
ko; se on energiatehokasta ja kayttaa
energiaa vain viidenneksen malmi-
pohjaiseen tuotantoon verrattuna.

* Terdstd voidaan kierrdttdd aina
uudelleen.

* Tuotannossa on noin 250 eri teraslajia.
* Kaakkois-Suomen suurin metallite-
ollisuuden tyonantaja. Henkil6stda
noin 600.

Miljoonaluokan investointeja

Syksylla 2014 otettiin kaytt6on Imatran
tehtaalla uusi lampokasittelyuuni, jon-
ka avulla parannettiin tuotantoproses-
sia ja kapasiteettia. Uusi uuni on ener-
giataloudellinen, tuottaa enemman ja
ndin ollen vdhentdd ymparistokuor-
maa ja kdyttokuluja.

Imatralla on viimeisen kahden vuo-
den aikana tehty muitakin miljoona-
luokan investointeja. Muun muassa
toiminnanohjaus- ja tuotannonohjaus-
jarjestelma on uusittu. Myos terdsaihi-
oiden kuumennusuunin lammonsaa-
tojarjestelma on uusittu ja sitd otetaan
parhaillaan kayttoon.

Imatralla on viime vuosina investoi-
tu my6s huippuluokan valuteknolo-
giaan, joka on mahdollistanut erittain
sulkeumapuhtaiden terasten, kuten
kuulalaakeriterdakset, valmistukseen.

Ovako Imatra on ollut menestystari-
na 100 vuoden ajan. Tehtaalla on tehty
tyota osaavasti ja vastuullisesti, mika
on tuottanut hyvéa tulosta, mitattiin-
pa sitd sitten tonneilla, toiminnan ja
tuotteiden laadulla ja kehitystyolld,
asiakaspalvelulla, henkildstostd huo-
lehtimisella tai yhteistyolld, ymparis-
tonsuojelulla tai euroilla. k

Lahteet:

Teollisuusretkeily Vuoksenlaaksoon 16. lll.
1936. Oy Vuoksenniska Ab. Selostus yhtién
Vuoksenniskalla ja Imatralla olevista tuotan-
tolaitoksista.

Imatran kirja. Talka, Jyvaskyld 1997.
Vuoksenniskan vuorineuvos. Kun Suomeen
suurteollisuutta rakennettiin. Blomgren,
Mikkeli 2007.

Berndt Grénblom ja hédnen yrityksensa.
Laakasuo, Tammisaari 1985.

Rautainen leipdpuu. Muistoja ja muistelmia
tehtailta ja kaivoksilta. Blomgren,Sulkava

1999.




Nosta elakeikaa -

M-terdksen nimi tulee sanasta machinability, jaka
tarkaittaa tuatantokustannusten kannalta olennaista
lastuttavuutta. Jokainen CNC-koneistaja tietad, mista nyt
puhutaan. Yksi terd ei maksa amaisuuksia, mutta terat
kuluvat ja kustannukset kertyvat. Eras asiakas tatesi, ettd
ennen vaihtaa M-terdkseen pelkadstaan lastuava tydstod
vei 45% tuotantokustannuksista. Mani muu kertoa
samaa.

Onneksi M-kasittely voi testien mukaan pienentaa
seastamattoman tai niukkaseasteisen teraksen
kaneistuskustannuksia 30-40%. Uuden sukupolven
M-terdkset ovat oikotie kannattavaan kaneistukseen.

K&y Ovako asastolla D 350. Tatea itse M-terasten edut:
www.ovako.cam/Products/M-Steel
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Metallien valmistuksen
huippuosaajia Satakunnassa

Yhteisseminaari Porissa 10.6.2015

Porin kaupungin ja Aalto-yliopiston yhteistyos-
sd Suomen johtavien metallinjalostusyritysten
kanssa jarjestima seminaari kokosi kaikkiaan
95 ilmoittautunutta Porin yliopistokeskukseen
keskiviikkona 10.6.2015. Osallistujat edustivat
alueen yrityksia, alalla toimivia tutkimuslaitok-
sia ja yliopistoja, alueen julkishallinnon toimijoi-
ta, kuntia seka koulutus- ja kehitysyhtioita.

Seminaarissa asiantuntijat esittelivét
metallien jalostuksen suomalaista huip-
puosaamista akateemisesta tutkimuk-
sesta teollisuuden kédytannon sovelluk-
siin. Seminaarin paatteeksi pidetyssa
paneelikeskustelussa Kkasiteltiin ajan-
kohtaisia asioita kiertotaloudesta ym-
paristokysymysten kautta yliopistojen
ja teollisuuden valiseen yhteistyohon ja
sen kehittimiseen saakka.

Seminaarin avannut Porin kaupun-
ginjohtaja Aino-Maija Luukkonen
kertoi Porin kaupungissa meneilldan
olevista lukuisista koulutuksen, elin-
keinoeldman ja infrastruktuurin kehi-
tyshankkeista. Han kertoi Porin kau-
pungin ja Aalto-yliopiston vélisesta
sopimuksesta, jonka puitteissa on tar-
koitus toteuttaa erilaisia koulutus-, tut-
kimus- ja kehitysprojekteja.

Seminaarin puheenjohtajana toimi-
nut Aalto-yliopiston professori Olof
Forsén esitteli puolestaan lyhyesti
Aalto-yliopiston kemian tekniikan kor-
keakoulun, jossa on 1 400 perustutkin-
non opiskelijaa, 370 tohtoriopiskelijaa
ja 35 professoria. Korkeakouluun kuu-
luvan Materiaalitekniikan laitoksen
toiminnan painopistealueina ovat me-
tallien ja mineraalien prosessointi seka
funktionaaliset materiaalit.

Kestdivdd metallien valmistusta
ja kiertotaloutta

Seminaarin  varsinaisten esitysten
osuuden avasi tutkimuskeskuksen
johtaja, TkT Jarkko Partinen, Outotec,
Porin tutkimuskeskus, teemanaan me-
tallien kestava tuotanto. Metallien rooli
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Apulaisprofessori Mari Lundstrém (Aalto-yliopisto), Janne Vartia
(Prizztech Oy) ja professori Olof Forsén (Aalto-yliopisto) ajatusten
vaihdossa kahvitauolla

ihmiskunnan historiassa on alkanut jo
3500 vuotta ennen ajanlaskumme al-
kua. Ihmisyhteisojen kehitys ja kukois-
tus ovat aina olleet sidoksissa metallien
ja materiaalien kayttoon. Kestavan ke-
hityksen perustekijat ovat yhteiskunta,
talous ja ympaéristd. Raha on yhteismi-
tallinen tapa vertailla vaihtoehtoja ja
arvottaa asioita, ei toiminnan paiasi-
allinen tavoite. Toiminnan tulee kui-
tenkin olla taloudellisesti kannattavaa,
silld vasta kannattavuus mahdollistaa
kaiken muun. Asiakkaan on aina oltava
toiminnan lahtokohtana, silld vain asia-
kas luo kysyntdd. Ongelmina kestavan
kehityksen eteenpdin viemisessd ovat
mm. yhteisen terminologian puuttumi-
nen seka se, ettd yhteisesti hyvéksytyt
arviointiperusteet ja mittarit ovat vasta
kehitysasteella. My0s tiedon avoimuu-
den puute haittaa kestdvaa kehitysta eli
Jarkko Partisen sanoin kommunikaatio
pettda. Esityksensa lopuksi Jarkko Parti-
nen esitteli Outotec Oy:n tutkimus- ja ke-
hitystoimintaa kuvaavia tunnuslukuja.

Toimitusjohtaja Jussi Helavirta, Lu-
vata Pori Oy, esitteli Luvatan Erikois-
tuotteet-divisioonaa seka sen erikois-
tuotteiden strategiaa ja operatiivista
osaamista. Luvata-konserniin kuuluu
36 tehdasta 17 maassa ja konsernissa
on noin 6 300 tyontekijad. Liikevaihto
vuonna 2014 oli noin 1 570 miljoonaa
euroa. Konsernissa on kolme divisioo-

naa: lammonvaihdindivisioona, putki-
divisioona seka erikoistuotedivisioona,
jonka johdossa Jussi Helavirta on. Eri-
koistuotedivisioonassa on 10 tehdasta
ja se tyollistdd noin 1 200 henkiloa 568
miljoonan euron liikevaihdolla. Strate-
gian perustana on henkildstd sekd sen
motivoituneisuus ja sitoutuneisuus.
Sen pailla ovat operatiivinen osaami-
nen, erikoistuotteet, innovointi asiak-
kaan kanssa ja kasvavat markkinat.
Strategia on onnistunut, kun ihmiset
haluavat ostaa meiltd ja tulla meille
toihin. Tuotteiden kannattavuus kilpai-
lijoihin verrattuna seka kilpailutilan-
teen stabiilisuus ovat muita mittareita;
stabiilissa  kilpailutilanteessa kasvu
on vaikeaa. Kilpailukyky muodostuu
ensiksikin huippuosaamisesta, jonka
elementteja ovat asiakkaan tarpeen
mukaan raataloéity myyntiprosessi, sel-
ked ja jasentynyt tuotanto ja globaali,
strukturoitu ostoprosessi. Toinen kil-
pailukyvyn osatekijd on Kkilpailijoita
parempi kannattavuus: laadun ja hin-
nan asettaminen itseisarvoiksi, kasvun
suuntaaminen tahtituotteisiin tai niiden
laheisiin tuoteperheisiin sekd nopeus
ovat sen elementit. Strategiallaan Luva-
ta Erikoistuotteet on saavuttanut mm.
45 % globaalin markkinaosuuden piste-
hitsauselektrodeissa seka 40 % markki-
naosuuden magneettikuvauslaitteiden
suprajohdelangoissa. Porissa Luvata
Pori Oy tydllistaa noin 350 henkil6a.



Tutkimus- ja kehityspaéllikko Petri
Latostenmaa, Boliden Harjavalta Oy,
esitteli yrityksen kuonarikastamon toi-
mintaa. Rikastamossa kasitelldan seka
kuparin liekkiuunisulatuksen etta ku-
parikiven konvertoinnin tuottamat kuo-
nat tavoitteena saada niihin sulatolla
paatynyt kupari talteen. Kuonakasitte-
lylla vaikutetaan ns. vapaiden metalli-
en saantoon, joka puolestaan vaikuttaa
sulaton ja rikastamon tulonmuodostuk-
seen. Vapaa metalli tarkoittaa sulattoon

Projektipaéllikko  Pekka Pyykkd
Boliden Harjavalta Oy:std esitteli py-
rometallurgian kaytannén sovelluksia
Satakunnassa. Harjavallassa sijaitsee
kaksi sulattoa, Cu- ja Ni-sulatot, joilla
on yhteinen rikkihappotehdas. Tavoit-
teena sulatossa on rikasteen osittainen
hapetus, jotta esim. kuparin liekkisula-
tuksesta tulevan kuparikiven kuparipi-
toisuus olisi noin 65 %. Syntyvé rauta- ja
rikkipitoinen kuparikivi konvertoidaan
metalliseksi kupariksi poistamalla siita

Panelistit ratkomassa kiperiéd kysymyksid. Vasemmalta Rauno Luoma (Norilsk Nickel Harjavalta Oy),
Pekka Pyykko (Boliden Harjavalta Oy), Mari Lundstrém (Aalto-yliopisto), Jarkko Partinen (Outotec Porin
tutkimuskeskus), Annukka Santasalo-Aarnio (Aalto-yliopisto) ja Hannu Heiskanen (Aurubis Finland Oy).

tulevan rikasteen hinnoitteluperustana
olevaa saanto-olettamaa paremman
toteutuneen saannon tuottamaa metal-
limaardd. Rikastus perustuu vaahdo-
tusmenetelméédn ja tuotteena syntyva
rikaste palautetaan sulattokasittelyyn.
Rikastamojate paatyy lajitysalueelle.
Tekniikan tohtori Annukka Santa-
salo-Aarnio Aalto-yliopistosta kasit-
teli esityksessddn pyrometallurgiaa ja
termodynamiikkaa. Termodynamiikka
on tdrked osa pyrometallurgiaa, koska
reaktioihin sitoutuva tai niissa vapau-
tuva 1lampd on keskeisessd asemassa
prosesseja suunniteltaessa. Lisdksi on
tarpeen tietdd, mihin suuntaan ja kuin-
ka pitkalle reaktiot etenevat. Siten ter-
modynamiikan avulla voidaan suunni-
tella ja kehittad kokonaan uusia proses-
seja. Esimerkiksi Suomessa kehitetty ja
vuonna 1949 teolliseen kayttoon otettu
liekkisulatusmenetelma kaytti vain yh-
den kolmasosan siitd energiaméaarasta,
joka aikaisemmin tarvittiin vastaavan ri-
kastemdaran sahkosulatukseen, vaikka
sulfidisten Cu- ja Ni-rikasteiden poltto-
arvo on vain 10-15 % hiilen vastaavasta
polttoarvosta. 1930-luvulla Yhdysval-
loissa alkanut systemaattinen termo-
dynaamisten tietojen keruu on johtanut
laajoihin tietokantoihin, jotka yhdessa
digitaaliteknologian kehittymisen kans-
sa mahdollistavat prosessien kehitysta
suuresti helpottavan termodynaamisen
mallinnuksen ja simuloinnin.

edelleen rautaa ja rikkid sulaan tehtdavan
ilmapuhalluksen avulla. Rautaa poiste-
taan ensin tehtdvan kuonapuhalluksen
ja rikkia sen jilkeen tapahtuvan rikas-
tuspuhalluksen avulla. Kuparisulaton
kuona Kkisitellddan vaahdotuspohjaista
rikastusta kayttden. Nikkelisulatosta
saadaan nikkelikived, joka pelkistetdan
nikkeliksi elektrolyyttisesti. Koska nik-
kelisulaton kuonan pelkistysreaktiot
ovat endotermisid, joudutaan nikkeli-
kiven ja sulattokuonan puhdistus teke-
madn sahkouunissa. Sulattojen tuoma
lisdarvo on suhteellisen pieni, noin 15—
20 % niiden lapi kulkevan metallin ar-
vosta, joten tuotantomaédrien tulee olla
suuria. Logistiikka kuljettaa sulattojen
alueella erilaisia tavaroita noin kaksi
miljoonaa tonnia vuodessa, joten sen
sujuvuus ja kustannustehokas jarjesta-
minen ovat avainasemassa tuotannon
kannattavuuden kannalta.

Apulaisprofessori Mari Lundstrom
Aalto-yliopistosta kertoi hydrometallur-
gian mahdollisuuksista metallien tuo-
tannossa. Hydrometallurgialla voidaan
tehda mitd vain, kunhan se on kestavaa
ja taloudellisesti kannattavaa. Esim. nik-
kelimalmeista 70 % on lateriittisia ja 30
% sulfidisia, mutta lateriittisten malmi-
en hydrometallurginen hyédyntaminen
lahti nousuun vasta 1990-luvulla. Ok-
sidipohjaisten malmien liuottaminen
on yleensa helpompaa, mutta sulfidiset

malmit vaativat hapettavammat liuo-
tusolosuhteet. Hydrometallurgisten liu-
otusprosessien luokittelu voidaan tehda
eri perustein, mm. liuotuspaikan tai ke-
mian mukaan. Porin seudulla toimivat
hydrometallurgiset laitokset tekevit re-
aktoriliuotusta joko atmosfadrisena tai
paineessa. Liuospuhdistusta ja tuottei-
den talteenottoa voidaan tehda eri me-
netelmin. Kaytdssa ovat mm. saostus,
kiteytys, sementointi, kemiallinen pel-
kistys ja elektrolyysi. Elektrolyysi voi
olla joko raffinointielektrolyysi (kuten
Bolidenin Porin kuparielektrolyysi, jos-
sa epdpuhtaampi anodi liukenee ja liu-
ennut kupari pelkistyy erittdin puhtaana
katodille) tai talteenottoelektrolyysi, jos-
sa liuoksessa oleva metalli pelkistyy sah-
kovirran avulla katodille. Porin seudulle
hydrometallurgia on tuonut noin 450
tyopaikkaa. Esimerkkind tulevaisuuden
mahdollisuuksista Lundstrom esitteli
syanidivapaata kullan kloridipohjaista
liuotusta, joka voidaan toteuttaa nosta-
malla sekd lampétilaa ettd liuoksen klori-
dipitoisuutta. Menetelmé on syanidiliuo-
tukseen verrattuna sekd myrkytomampi
ettd huomattavasti nopeampi.

Kehityspaallikko Rauno Luoma, No-
rilsk Nickel Harjavalta Oy, kasitteli esi-
tyksessaédn nikkelin hydrometallurgista
valmistusta Harjavallassa. Perusproses-
sit ovat Mari Lundstromin esittelemaét
liuotus, liuotuspuhdistus ja talteenotto-
elektrolyysi. Koska liekkisulatusuunista
ja sahkduunista tulevat nikkelikivet ovat
erilaisia rauta- ja rikkipitoisuuksiltaan,
tarvitaan kullekin raaka-ainetyypille
oma liuotuspiirinsd. Ne ovat kuitenkin
osittain kytketyt yhteen siten, etta toisen
piirin sopivia vélituotteita voidaan siir-
tda toisessa piirissd tehokkaammin kési-
teltaviksi. Norilsk Nickel Harjavalta Oy
tuottaa télla hetkelld noin 4 % maailman
vuotuisesta nikkelituotannosta ja tavoit-
teena on olla maailman kehittynein nik-
kelin jalostamo vuoteen 2017 mennessa.

Jarkko Partinen tarkasteli paivan
toisessa esityksessddn kiertotaloutta.
Kiertotalous on markkinalahtdista toi-
mintaa, joka lisda yritysten kilpailuky-
kyd sailyttdmallda materiaalien arvon
kierrossa. Tama edellyttdd mm. tdysin
uudentyyppistéd tuotesuunnittelua, jon-
ka roolin tiarkeyttd kiertotalouteen siir-
ryttdessa ei voi ohittaa. Kiertotalouden
arvonlisdyksen potentiaalin Suomelle
on arvioitu olevan luokkaa 1,5-2,5 mil-
jardia euroa. Suurin potentiaali ei ole
materiaalivirroissa, vaan jatteiden vé-
hentamisessa laitteiden huollon, uudel-
leenkdyton tai uudelleen valmistuksen
kautta. Prosessien energia- ja massata-
seiden tarkempi maarittaminen on mah-

Materia 4/2015

25



26

dollistanut LCA (Life Cycle Assesment)
-analyysin entistd tehokkaamman kay-
ton ymparistovaikutusten arvioinnissa.
Kiertotalouteen siirtymistd voidaan oh-
jata lukuisin hallinnollisin keinoin, mut-
tane eivét saa vaaristaa kilpailua tai hei-
kent&a yritysten toimintaedellytyksia.

Hannu Heiskanen, Aurubis Finland
Oy, kertoi Aurubis-konsernin Porin
toiminnoista: Aurubis on kansainva-
linen kuparikonserni, joka tydllistaa
noin 6 000 henkil6d 12 miljardin eu-
ron liikevaihdollaan. Konsernin stra-
tegia voidaan kiteyttdd periaatteeseen:
Close the Loop. Konsernilla on kolme
paaliiketoiminta-aluetta: sulatot, kier-
ratyskupari ja kuparituotteet (langat ja
valssatut tuotteet). Konserni on maail-
man toiseksi suurin kuparin valssaaja.
Porissa Aurubis tyollistaa 210 henkiloa
240 miljoonan euron liikevaihdolla.

Kehitysjohtaja Mikko Karkkdinen,
Cupori Oy, esitteli kuparin jatkojalos-
tusta Porissa. Jatkojalostusmenetelmia
ovat valaminen (sulatus, seostus, valu),
kuumamuokkaus, kylmdmuokkaus
sekd lampo- ja pintakasittelyt (esim.
kromaus tai patinointi). Porissa seka
Luvatalla ettd Aurubiksella on omat va-
limot, joista saadaan raaka-aine myos

Cuporille. Putkituotteisiin keskittyvan
Cupori Oy:n henkildstévahvuus on 150
ja liikkevaihto noin 240 miljoonaa euroa.

Paneelissa puitiin avainkysymyksid

Péivéan paatteeksi pidetyssa Olof Forsé-
nin juontamassa paneelikeskustelussa
kasiteltiin paivan teemoista kiertotalo-
utta, ympaéristokysymyksia seka yritys-
ten ja yliopistojen vilistd yhteistyota.
Panelisteina olivat Rauno Luoma, Pek-
ka Pyykko, Mari Lundstrom, Jarkko
Partinen, Annukka Santasalo-Aarnio
ja Hannu Heiskanen. Vilkkaassa kes-
kustelussa todettiin kiertotaloudesta,
ettd siind tulee olla tuotesuunnittelun
liséksi mukana branddys, markkinointi
ym., jotta tuotteiden hinta ei muodos-
tuisi yksinddn menekkid ratkaisevaksi
tekijaksi. Yritykset tarvitsevat tyokalu-
ja, joiden avulla voidaan ottaa vastaan
erilaisia raaka-aineita ja hyodyntda ne
tehokkaasti omassa prosessissa. Ym-
péristokysymyksisséa tulee olla yhden-
mukaiset maarittelyt ja mittarit, joiden
avulla voidaan saavuttaa eri osapuolten
yhteinen ndkemys, ymmarrys ja yhteis-
tyd. Ympaéristokysymysten ja taloudelli-
sen kilpailukyvyn vélinen tasapaino on
monimutkainen ja herkka ja siihen vai-
kuttavat hyvin monet asiat. Yliopistojen
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ja teollisuuden vélisen yhteistyon tulisi
olla nykyistd enemmaén kaksisuuntaista.
Metallien valmistuksen alueella yrityk-
sissd on Suomessa paljon huipputietoa,
jota yritykset haluavat jossain maarin
suojella kilpailukykynsa varmistami-
seksi. Yliopistojen kannalta taas avain-
kysymys on niiden tuottaman tiedon
julkaistavuus. Opiskeluaikojen lyhenta-
mispyrkimysten ja tydeldmaan siirtymi-
sen nopeuttamisvaatimusten kasvaessa
yliopistojen mahdollisuudet tuottaa val-
miita ihmisia teollisuuden palvelukseen
pienenevit. Siksi yliopistojen ja myds
teollisuuden tulisi miettid sitd, miten ne
voisivat parhaiten tukea koulutettujen
henkil6iden tydssd oppimista ja menes-
tymistd tydelaman muutostilanteissa.

Vuoropuhelun vauhdittaminen

Seminaarin keskeisend antina voidaan
pitaa sitd, ettd Satakunnan alueen kan-
nalta hyvin merkittdvan metallien val-
mistus- ja jalostusalan eri toimijat tu-
tustuivat toisiinsa ja tulivat tuntemaan
toistensa toimintaa ja sitd ohjaavia peri-
aatteita. Seminaari toimi myos merkit-
tdvana eri tahojen vélisen vuoropuhe-
lun ja verkottumisen vauhdittajana ja
loi siten pohjaa tulevaisuuden menes-
tyksekkdille toiminnoille. &
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Investigation of a non-
destructive, electromagnetic
method for determining

material properties In steel

Keywords: Residual stresses, Yield strength, Tensile strength,
MikroMach, Non-destructive testing, Micro magnetic properties,

Barkhausen noise, Eddy current

This study, in the area of non-
destructive testing and measur-
ing technology, shows that it is
possible to inspect and determine
the mechanical properties and
microstructure of a material using
electro-magnetic techniques.

The goal has been to determine
material properties on-line, such
as residual stress distributions,
variations in tensile strength and
fatigue strength in a material. In
this investigation the latest elec-
tromagnetic methods for materials
combined with statistical model-
ling were used.

Swerea MEFOS has tested an instru-
ment for measuring a combination
of electromagnetic properties of fer-
romagnetic materials to determine,
whether this device can “measure”
material properties such as internal
residual stresses, tensile strength and
variations in fatigue strength on gears
due to shot blasting. The instrument
tested is the MikroMach made by Q-
Net, a daughter company to Fraun-
hofer Institute. MikroMach is a smaller
version of the Micro-Magnetic Multi
parameter Microstructure and Stress
Analyzer, 3MA [1], designed by Fraun-
hofer IZFP in Saarbriicken Germany.
The advantage of these instruments is
that they utilise four different measure-
ment techniques for detecting the elec-
tromagnetic properties of the material.
The system creates a multivariate mod-

el based on calibration measurements
using the parameters which reflect the
variations one wants to measure.
The four different measuring tech-
niques are:
1) Harmonic analysis of the magnetic
tangential field strength
2) Barkhausen noise signal analysis
3) Incremental permeability analysis
4) Multi-frequency eddy current
analysis.

Data from all the different meas-
uring techniques are measured and
stored for a number of parameters for
the material being tested. The signals
are filtered to enable the determination
of different magnetic parameters in the
material. By choosing the parameters
with the strongest correlation together
with a regression analysis, it is possi-
ble to make a model with the strong-
est parameters. It is possible to choose
parameters manually by looking at the

Measuring
with the
MikroMach
system.

Anders Rensgard

Bjérn Sjégren

different responses or one can let the
system decide automatically.

In this work two topics have been
analysed; residual stresses in a hot
rolled and heat treated steel strip and
an analysis for mapping the variations
in yield strength which occur near the
strip ends.

Calibration of the MikroMach

The first test with the equipment was to
study the possibility to measure resid-
ual stresses in an 8 mm thick EHS-steel
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Operator's
PC-display.

plate. The first task was to quantify
the residual inner stresses on an “as-
rolled”, coarsely levelled steel sheet.
We would then try to take away all the
residual stresses by stress-relief anneal-
ing of the plate. We started with a care-
ful calibration. To be able to do this, we
made a setup in a testing device where
we were able to apply both tension and
compression under controlled condi-
tions.

To calibrate the equipment, we had
a test sample with same properties, i.e.
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An 8 mm
unannealed
EHS-Steel
plate toget-
her with the
probe for the
MikroMach.

The MikroMach
measuring head
on the side of the
calibration test
piece. This is a
part of tensile
testing machine
so the loads
could be applied
with great accu-
racy.

the same analysis, thickness, surface
properties etc., as the plate which we
were planning to test. In this case, we
took a piece of the test plate and at-
tached it to a tensile testing machine
that could apply forces corresponding
to stresses up to +/-250 N/mm?. The
calibration was performed on untreat-
ed pieces cut from the test plate. The
test pieces were 50 mm wide. The test
piece for applying compression had to
be cut shorter, since it had a tendency
to buckle under the load.

The measurements were made for
both a cycle when increasing the com-
pression/tension stresses and when
decreasing the compression/tension
stresses, which was done to get as many
reference points as possible. Since the
set-up had to be changed when going
from compression to tension, the cali-
bration measurements had to be done
in two separate series which then had
to be added together to give the final
calibration .

A regression analysis polynomial was
created using the MikroMach system
that gave a fit to the state of tension in
the material. This polynomial was then
used to “determine” the internal re-
sidual stresses in the 8 mm EHS steel
plate. The polynomial fit that was ob-
tained by the MikroMach system was
based on values, direct or indirect, from
Barkhausen noise and “Harmonic dis-
tortion”. These parameters have a direct
relationship to the physics of tension
and compression in the atomic lattice in
the steel. There is also a relationship to
the eddy current properties measured.

Measuring residual stresses in a
hot rolled steel plate

A coarsely levelled, hot rolled EHS-
steel plate (with a length of 1200 mm,
width 1600 mm and a thickness of 8
mm) was obtained. When measuring,
a grid was drawn on the plate and we
avoided placing measuring points too
close to the edges. Tests had shown that
the magnetic field was influenced by
the edges of the material. One should
try to avoid measuring closer than 25
mm from the edge. Measurements
were made both in the rolling direction
and 90° to the rolling direction, on both
the top and bottom sides of the plate.

When we evaluated the measure-
ments made on the unannealed, lev-
elled plate, we found, not unexpected,
that there were large residual stresses
in the plate in the rolling direction. One
side had large compressive stresses
and the other had large tensile stresses.
This is naturally what one could expect
to find on a plate that is taken off a coil
and just levelled coarsely.

After annealing, the residual stresses
were almost totally gone, as was ex-
pected. The equipment had no prob-
lems detecting the differences, since
they were quite large. The predicted,
calculated residual stresses were all
within the calibration limit, which is
very important when “measuring”
with the MikroMach. The annealed
plate had, as expected, residual stresses
close to 0 N/mm?.



The unannealed plate showed large
differences in residual stresses across
the width both on the top side and the
bottom side, with significant tension on
one side and compression on the other.
This can be correlated to the fact that
the plate has been coiled and a part of
it was uncoiled and coarsely levelled,
hence the differences in residual stress-
es between the sides, before annealing.

Tensile strength variations
in hot rolled coil ends

The goal with these measurements was
to see, whether it is possible to use this
equipment to determine where and
how far in the coil, the material proper-
ties of a hot rolled coil are uniform and
have acceptable tensile strength val-
ues. We also wanted to see how large
the variations would be in this type of
measurement, when considering other
material variations that can influence
these measurements, e.g., residual
stresses. In this case, we only had a few
10 mm test samples available which is
not an ideal situation. Fortunately the
test samples were big, 100x200 square
mm so it was possible to make meas-

OTA YHTEYTTA JA KYSY LISAA:
Erja Kilpinen puh. 020 753 7707
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urements in different positions on the
samples. The samples were measured
with five measuring cycles on each one.
From these measurements, a regression
analysis using the tensile strength was
made for instrument calibration. We
also had 3 mm test samples that were
calibrated against both the tensile and
yield strength values.

Conclusions

The measurements showed a realistic
level of internal stresses inside the hot
rolled steel plate. There were tensile
stresses on one side that were balanced
by compressive stresses on the other
side. After annealing, the stresses were
very small, as expected.

These measurements and tests were
not sufficient for a solid statistical base,
but we still consider the measurement
results to be good. When studying the
results compared to the measured ten-
sile test data, we can see that the scatter
in the distribution was less than +/- 10
N/mm?, which is close to the scatter in
distribution of the mechanical tensile
test results. The polynomial fit of the
calibration curves for the 10 mm sam-
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ples may be considered good also with
an R2 =0.968. The 3 mm samples had a
statistical fit with an R2 = 0.992 which
we think is a very good result. This is
also typical for the averaged measure-
ments, which is the normal method of
“measuring” with this instrument.

When we analyse what parameters
we used in the polynomial fit, we see
that they are directly or indirectly cou-
pled to the Barkhausen noise and Har-
monic a nalysis and both parameters
depend on the material strength/hard-
ness.

The project has shown that these new
non-destructive testing methods can
determine the mechanical properties of
a material or a machined part. It is be-
lieved that this measuring technique has
a promising future in the steel industry.
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SSAB Nordiska Staldagen, Helsinki

Vahvempl, kevyempi ja
kestavampi maailma

Ruotsalaisen SSAB:n ja suomalaisen Ruukin yhdistyminen toi SSAB:n perin-
teisen Nordiska Staldagen -tapahtuman ensi kertaa Suomeen 5.5.2015.
Helsingissé Lasipalatsin Bio Rex -teatterissa jarjestetyssa tilaisuudessa
esiteltiin uudistuneen SSAB:n visio, strategia, tuotebrandit ja tekninen tuki
noin 150 henkil6a kasittavélle terdsalan asiakasjoukolle. Tilaisuudessa saatiin
kuulla my&s vuorineuvos Jorma Elorannan nédkemyksié johtamisesta yrityk-
sen menestystekijana kansainvalisilla markkinoilla.

Lounaalla alkaneen tilaisuuden tee-
mana oli “Ollaan kilpailukykyisii yhdes-
sd”. Tilaisuuden juontajana toiminut
Suomen ja Baltian myynnistd vastaava
maajohtaja Kari Viliaho kertoi, etta ta-
pahtuma jarjestetdaédn tand vuonna Ruot-
sissa, Suomessa, Norjassa ja Tanskassa.

Yrityksen yleisesittely

SSAB Europe -divisioonan johtaja Ola-
vi Huhtala esitteli terasyhtion todeten
mm., ettd globaalisti SSAB on edelleen
pieni, mutta edistyksellinen terdstuot-
taja noin yhdeksan miljoonan tonnin
vuotuisella kapasiteetillaan. SSAB:n
osuus maailman terdstuotannosta on
noin kolme prosenttia. Esim Arcelor-
Mittal-konsernin vuotuinen kapasi-
teetti on 120 miljoonaa tonnia. SSAB:1la
on viisi masuunia, joista Luulajan ma-
suuni on CO,-péastdjen suhteen maail-
man paras ja Raahen masuunista tulee
uudistusten jalkeen vahva kakkonen.
Amerikassa on lisdksi kaksi sahkéuu-
nia Jowan ja Alabaman yksikéissa. Yh-
tiossa on kolme terdsdivisioonaa: SSAB
Special Steels, SSAB Europe ja SSAB

Americas sekd jakelukanavana toimi-
va Tibnor ja rakentamisen ratkaisujen
tuottaja Ruukki Construction.

SSAB:n visiona on vahvempi, kevy-
empi ja kestavampi maailma. Strategia-
na on olla vahva (“"Taking the Lead”)
kotimarkkinoilla (Pohjoismaat ja Poh-
jois-Amerikka) ja tavoitteena on maail-
man johtajuus lujissa terdksissa. Tahan
pyritidn mm. tuotteiden ja kustan-
nustehokkuuden kehittamisen avulla;
Amerikassa SSAB:n yksikéilla on jo nyt
globaalisti alan alhaisimmat tuotanto-
kustannukset. Tavoitetta kohti edetaan
my0s tiiviin asiakasyhteistyon ja ainut-
laatuisen kaksitasoisen tietotarjonnan
avulla. Normaalin ongelmien ratkai-
suun keskittyvan teknisen tuen lisaksi
yhti6 tarjoaa asiakkailleen innovointi-
tukea terdksen kayttajille maksuttoman
Knowledge Service Centerin kautta.

Maajohtaja Kari Viliaho esitteli
SSAB:n Suomen yhteys- ja myyntihen-
kiloston. Han esitteli my0s yrityksen
arvot: keskitymme asiakkaan liiketoi-
mintaan, kannamme vastuumme ja
ylitimme odotukset. Yritykselld on jo
nyt Euroopan lyhyimmat toimitusajat;
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SSAB:n Suomen myynnin yhteyshenkildt esittelyssé.
Tilaisuuden juontaja Kari Véliaho vasemmalla.
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my0s toimitustdsmallisyys on huippu-
luokkaa. Viliaho kuvasi lyhyesti myos
SSAB:n vahvat tuotebréndit: Strenx,
Hardox ja Greencoat seké niihin liittyvat
loppukayttajaohjelmat My Inner Strenx
ja Hardox in My Body.

Uudet tuotebrindit ja asiakashyoty

Myyntipaallikkoé Timo Hankomaki ker-
toi tarkemmin lujien terdsten (myoto-
lujuus yli 600 N/mm?) uudesta raken-
neterds Strenx-tuotebrandista. Terdsten
tasalaatuisuus ja mittatarkkuus ovat
erinomaisia ja ominaisuudet perustu-
vat terdsten poikkeukselliseen puhta-
uteen. Lisdksi SSAB on kehittanyt My
Inner Strenx -loppukayttdjaohjelman
asiakkaan liiketoiminnan tueksi. Oh-
jelma takaa loppukayttdjalle, ettd tuote
on valmistettu aidosta, erikoislujasta
Strenx-terdksesta.
Tuoteryhmépaallikko Lasse Hama-
ldinen kertoi uudesta Greencoat- tuo-
tebrandista. Osittain kasvidljypohjai-
sen ja kromaattivapaan
Greencoat-tuoteperheen
tuotteet on tarkoitettu ra-
kennusteollisuuden  koh-
teisiin ja muihin ohutle-
vysta valmistettuihin tuot-
teisiin. Greencoat-tuotteille
ovat ominaisia tyylikas
ulkon&kd, pitkdaikaiskesta-
vyys, ymparistomyotaisyys
ja parempi asennettavuus.
Myyntipaallikkd Jarkko
Tynys esitteli SSAB:n en-
tistd laajemman tuoteport-
folion, johon kuuluvat pe-
rusrakenneterdsten ja maa-



lipinnoitettujen tuotteiden lisdksi kulu-
tusterdkset, autoteollisuuden terdkset,
suojausterédkset, tyokalu- ja koneenra-
kennusterdkset, standarditerdkset, put-
kituotteet ja lisdarvopalvelut. Monipuo-
linen tarjoama lisda SSAB:n kilpailuky-
kya yhdessa asiakkaiden kanssa.

Pierre Bergsten (Specialist Producti-
on Efficiency, SSAB Knowledge Service
Center) esitti konkreettisesti lujien te-
rasten kdytostd saatavia hyotyja. Lujasta
(1100 N/mm?) ohutlevyterédksestd tehty
profiilitanko kesti levynpaksuudella 0,7
mm hédnen painonsa palautuen alku-
perdiseen muotoonsa, mutta paksum-
masta standarditerdksestd (210 N/mm?,
2mm) tehty poikkileikkausmuodoltaan
samanlainen, mutta dimensioiltaan
suurempi ja samoin tuettu tanko taipui
hénen painostaan pysyvasti. Lujasta te-
raksesta tehdyn profiilitangon paino oli
vain 25% perusterdsprofiilin vastaavas-
ta. Maataloudessa kaytettdvan trakto-
riperdvaunun rakenteessa saavutettiin
lujien terdsten kaytolld ja rakenteen
uudelleen suunnittelulla 55 % painon-
saasto (1335 kg - 595 kg) samalla kun
rakenteen osien maarda viheni (58 —
19) ja hitsaussaumojen pituus pieneni
seitseméastdkymmenesta metristd nel-
jaankymmeneen metriin. Lisdsddstoa

t{ WaFORCIT

tuli pienemmadstd hitsauslisdaineen
menekistd ohuemman ainepaksuuden
mahdollistamien pienempien hitsaus-
saumapoikkipintojen vuoksi.

Sami Nummela erikoistuotteiden
teknisesta asiakaspalvelusta ja tuotan-
tojohtaja Jukka Ahonen Holmet Oy:sta
kertoivat kdytdnnon esimerkin tuotteita
loppukayttdjalle valmistavan yrityksen
ja SSAB:n yhteistyostda. Holmet Oy:n
asiakas oli pyytanyt yritystd suunnit-
telemaan uudentyyppisen ja entista
kestdavamman siirtolavan metallijakeen
kierratysta varten. Holmet Oy otti tuo-
tesuunnitteluvaiheessa yhteytta

SSAB:n Knowledge Service Cente-
riin, joka tarjosi apua materiaalin va-
linnassa ja lujuussimuloinnissa. Yh-
teistyon tuloksena saatiin mm. suuri
osa lavan pystypilareista poistetuksi.
Lopputuote oli ldhes rangaton lava,
jonka valmistuksessa voitiin hyodyntaa
SSAB:n pitkid sarméayspuristimia ja jo-
hon Holmet Oy:n asiakas on ollut hyvin
tyytyvainen.

Johtaminen menestystekijindi

Vuorineuvos Jorma Eloranta kertoi saa-
neensa kokemusta johtamisen perus-
opeista jo 14-vuotiaana ensimmaisessa

tyopaikassaan koirankouluttajan apu-
laisena. Keskeistd on johtajuuden nayt-
tdminen, peloton suhtautuminen ja tois-
taminen niin sitkedsti, etta viesti menee
lopulta perille. Johtaja saa aikaan halu-
amiaan asioita toisten tekemina. Johta-
juuden mittana eivat ole johtajan, vaan
johdettavan organisaation aikaansaan-
nokset. Se, miten johtaja toimii ja mita
tekee, on tarkedmpdd kuin se, mitd han
sanoo. Menestyvilla yritykselld on aina
keskeinen iso hyva, mitd yhdessa hae-
taan. Siksi on mietittdva, mika oikeasti
saa johdettavan joukon ”tikittamaan”
ja miten sitd innostetaan tavoitteiden
saavuttamisessa. Projektipanostukses-
ta tulee aina kayttdd vahintdan viisi
prosenttia tavoitteiden maarittelyyn ja
toteutuksen suunnitteluun. KISS (Keep
It Simple and Stupid) -periaate on aina
hyva pitdd voimassa. Johtajan oman
elaman tulee olla tasapainossa. Menes-
tyvén johtajuuden elementit ovat oikea
strategia, patevé johto, tuotot suurem-
mat kuin kulut ja rahaa kassassa.

Paivan paatteeksi osallistujilla oli ti-
laisuus keskusteluun ja keskindiseen
verkottumiseen runsaan cocktail-tar-
joilun parissa. Keskustelu oli vilkasta
ja onnistumisen odotukset korkealla. &
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Energiasaastoja ja tuotannon

tehostamista happipoltolla

AGAnN Pekka Montola jakaa kokemuksiaan ja ajatuksiaan
laadun parantamiseen, pddstdjen vihentdmiseen ja energian

sddstdon johtavista toimenpiteistd

Ennen tehtaviani AGAlla, olen tydskennellyt yli 10 vuotta perusmetalli-
ja prosessiteollisuudessa kehitys-, projekti- sekd tuotehallintatehtavissa
|aheisessa yhteistydssa asiakkaan kanssa. Olen ndhnyt haasteet, jotka
liittyvat tuotannon paivittaiseen kaynnissapitoon tuotantoketjun eri
vaiheissa. Ymmarrettavista syista ensin keskitytaan suurempiin ja
enemman aikaa vieviin haasteisiin, mutta usein huomattavat saastot ja
laadulliset parannukset tuotannossa ovat saavutettavissa myos pienem-
piin asioihin paneutumalla.

HAPPIPOLTTO ESIKUUMENNUKSESSA

Senkkojen, konvertterien ja valialtaiden esikuumentaminen kaasupolt-
timilla on monesti suuri, ellei suurin maakaasun tai propaanin kayt-
tokohde valimolla tai sulatolla. Happipoltossa palamisilma korvataan
puhtaalla hapella. Hapen kaytto parantaa kuumennuksen hyotysuhdetta
huomattavasti ja silla voidaan alentaa polttokaasun kulutusta merkit-
tavasti.

Savukaasun maard vahenee jopa 80 %, jolloin [3mp6 saadaan
tehokkaasti vuorauksiin hallin [ammittamisen sijasta. Kuumennus
voidaan halutessa tehda nopeammin ja tulenkestavan massan tai tiilien
kuumentaminen toimittajan ohjearvoihin voidaan suorittaa tarkasti ja
tehokkaasti. Sdatamalld polttosuhdetta oikein, voidaan estda pahanha-
juisen hartsisavun muodostumista. Typen oksidien muodostumista voi-
daan vahentdd kayttamalla uusinta “liekittomaan” palamiseen perustu-
vaa poltinteknologiaa.

MITATTAVIA TULOKSIA
AGA on happipolton edellakdvija. Olemme jo 80-luvulta Iahtien ke-
hittaneet ratkaisuja energiankayton tehostamiseen. Tie on kulkenut

Pekka Montola on yksi AGAn
metallurgiatiimin jasenistd
Suomessa, vastuualueenaan
happipolttosovellukset
metalli-, lasi- sekd kivivilla-
teollisuudessa.
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Teksti: Pekka Montola Kuva: Pekka Kiirala

kuumennusuunien kautta lopulta myds pienempiin yksikkoprosesseihin.
Yli 130 kuumennusuuni-referenssiamme osoittavat, etta annetut lupauk-
set on myos voitu saavuttaa. Polttokaasun kulutuksen on voitu todeta
joissain tapauksissa laskeneen jopa 65 %, kun on verrattu happipoltolla
toteutettua kuumennusta aiempaan ratkaisuun.

VAHVUUS YHTEISTYOSSA

Haluan my6s painottaa hyvan asiakasyhteistyon tarkeyttd. AGAlla on
asiantuntemusta ja kaasusovelluksia Idhes kaikkiin metallien val-
mistuksen prosesseihin ja monet sovellukset on kehitetty yhteistydssa
asiakkaidemme kanssa.

Ajavana voimana kehitystydssa on yleensa ollut halu véhentda polt-
toaineen kulutusta ja ymparistopadstoja. Lisamotivaatiota ovat antaneet
parantunut turvallisuus, tuottavuus, laatu ja saanti. Avoin ja tiivis vuoro-
puhelu I&pi projektin auttaa meita jatkuvasti kokeilemaan ja paranta-
maan sovellusta tai teknologiaa optimaalisen tuloksen saavuttamiseksi.

AGA kehittaa liekittomaan happipolttoon (REBOX - Flameless Oxyfuel), hapen
lanssaukseen (REBOX — HLL High Level Lancing) sekd inertteihin ja aktiivisiin
kaasuihin perustuvia sovelluksia metallurgisiin prosesseihin seka valmistaa ja
toimittaa nesteytettyd maakaasua (LNG). Sovelluksemme auttavat asiakkaitamme
parantamaan tuotantokapasiteettia, laatua sekd nopeutta ja joustavuutta lahes
missd tahansa metallien valmistuksen prosessissa.

Ota yhteytta meihin: 010 2421 tai vieraile osoitteessa www.aga.fi.



PROF. EMER. TUOMO TIAINEN

Suomessa tehtiin 1960-1980 -luvuilla
joukko rohkeita paatoksia, joilla ol
kauaskantoisia vaikutuksia maamme
metallinjalostusalan tulevaisuuteen.
Eras ndista paatoksista oli vakuumi-
eli tyhjdkonvertteriteknologian hankki-
minen Rauma-Repolan Lokomon te-
rasvalimolle. Tamé p&éatés mahdollisti
sittemmin muun muassa kuuluisiksi
tulleiden syvdnmeren sukellusalusten
rakentamisen neuvostoliittolaiselle
toimeksiantajalle. Téassa artikkelissa
valotetaan tyhjékonvertterihankinnan
taustoja seka itse laitteiston hankin-
taan ja kayttdédnottoon liittyvia vaiheita.
Artikkeli pohjautuu hankinnan aikaan
Lokomon terésvalimon johtajana toi-
mineen DI Paavo Tennilan ja sulaton
paéllikkéna toimineen DI Markku
Kaivolan haastatteluihin.

Tyhjo

Paavo Tennila totesi haastattelun aluk-
si, ettd terdksen tyhjokonvertterikasit-
tely on keksinténd vanha. Itse asiassa
terdksen valmistuksen konvertteritek-
nologian kehittédja Sir Henry Bessemer
esitti ajatuksen jo 1800-luvulla, mutta
ajatuksen toteuttamiseksi tarvittavia
riittdvan tehokkaita tyhjopumppuja ei
tuolloin ollut olemassa. Pumput kehit-
tyivat tarvittavaan tehokkuuteen vasta
1950-luvulla. 1970-luvulla Thyssen-
konsernissa toiminut tohtori Hans-
Georg Bauer kehitti terdskonvertteriin
tiiviisti suljettavan kannen ja tyhjokon-
vertteriteknologia sai alkunsa.

Rauma-Repolalla kaksi syyti
kiinnostua teknologiasta

Paavo Tennilain mukaan Rauma-Re-
pola kiinnostui tyhjokonvertteritekno-
logiasta kahdesta syysta. Ensiksikin
meriteollisuus eli tuohon aikaan voi-
makasta vaihetta yhtiossd. Offshore-
alueiden Oljynetsintdén ja -poraukseen
rakennettiin puoliuppo- ja jack-up-
tyyppisid oljynporaus- ja etsintdlautto-
ja ja -laivoja. Yhtion sloganin mukaan
Suomi eli tuolloin meresta ja metsasta.
Oljynetsinnédn laajentuessa pohjoisil-
le merialueille tarvittiin kylmasitkeita
hitsattavia valuterédksia. Riittavan kyl-
masitkeyden aikaansaamiseksi teras-
ten sulkeumapuhtaus piti saada ennen
ndkemédttoman korkeaksi ja liuennei-
den kaasujen pitoisuudet puolestaan
mahdollisimman alhaisiksi. Offshore-

terdsten kehittaiminen oli siten keskei-
nen hankintaa ajava voima.

Toisen, sivujuonteena olleen syyn
juuret olivat presidentti Svinhufvudin
1931 alkaneella toimikaudella. Maan-
puolustushenkinen ja suojeluskunta-
vadpelind toiminut presidentti herétti
henkiin 1920-luvulla perustetun puo-
lustusneuvoston, jota aikaisemmat
presidentit olivat tyollistdneet vain
satunnaisesti. Neuvoston puheenjoh-
tajaksi presidentti nimitti Mannerhei-
min, jaseniksi kenraaleja ja sihteeriksi
Ranskan sotakorkeakoulussa oppinsa
saaneen eversti A.F. Airon. IImeisesti
kenraali V.P. Nenosen ansiosta tykis-
ton merkitys kirkastui Mannerheimille
ja maahan piti hankkia takomopuristin
150 mmu:n tykinputkien valmistusta
varten. Puolustusministerié rahoitti
1938 Lokomon puristintakomon raken-
tamisen ja sinne sijoitetun 1200 tonnin
takopuristimen, jolla kyseisia tykinput-
kia voitiin valmistaa. Vuosien saatossa
tykinputkille asetetut laatuvaatimuk-
set kasvoivat ja 1980-luvulle tultaessa
Lokomon tuottama laatu ei enaa tyy-
dyttanyt asiakasta. Tykinputkiterasten
tuotanto muodosti siten toisen syyn
tyhjokonvertterin hankintaan.

Maailman ensimmdinen tyhjo-
konvertteri hankitaan ja asennetaan

Rauma-Repolan varapaajohtaja Vdino
Lassilan tavoitetasona oli ns 2+2+2-aja-
tus eli yhtion tavoitteena oli rakentaa

r-; ~ Sulan kaato
tyhjékonvetteriin
@dynnissa.

tuottaa tuhtia terasta

kaksi puoliuppolauttaa, kaksi poraus-
laivaa ja kaksi jack-up -lauttaa vuodes-
sa Oljynetsintdan ja poraukseen. Taman
vuoksi tyhjokonvertterin maksimi-
panoskooksi madriteltiin 15 tonnia,
mika oli sen ajan mittapuun mukaan
varsin suuri.

Hankinta toteutettiin vuosina 1980-
1982. Konvertterin toimitti M.A.N. AG:n
GHH-divisioona, vakuumiteknologian
Leybold Heraeus GmbH ja samanai-
kaisesti hankitut 3 tonnin induktiosu-
latus- ja tyhjouunit Otto Junker GmbH.
Vakuumipumppujen operointiin tarvit-
tavan hoyrykattilan, kapasiteetiltaan 4
tonnia hoyrya tunnissa, toimitti Rauma-
Repolan Uudenkaupungin telakka. In-
vestoinnin kokonaishinta oli runsaat 10
miljoonaa markkaa. Laitteisto asennet-
tiin kevaalla 1982 ja kayttoonottokokeet
suoritettiin toukokuussa. Thyssen-kon-
sernin tohtori Bauer osallistui itse lait-
teiston vastaanotto- ja kayttokokeisiin.
Laitteisto oli tuohon aikaan maailman
ensimmadinen teolliseen kdyttoon otettu
tyhjokonvertterikokonaisuus Thyssenin
kahden prototyypin jalkeen. Lokomolle
toimitettu konvertteri oli tyyppimerkin-
naltdan VODC 3 eli kolmas versio lait-
teistosta.

Hankinta ja kiyttoénotto olivat
tdynnd vaiherikkaita tapahtumia

Hankinnan kéynnistyessdé Lokomon
sulaton paallikkona noin 15 vuotta toi-
minut Markku Kaivola kertoi haastat-
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Néytteenotto ja ldmpdtilan mittaus tyhjo-
konvertterista.

telussa, ettd tykinputkille asetettujen
vaatimusten tiukentuessa Lokomon
sulaton teknologia ei enda riittanyt tar-
peeksi laadukkaan terdksen tuottami-
seen ja sulaton uusiminen oli tarpeen
erityisesti terdsten vetypitoisuuden
saamiseksi riittdvan alhaiseksi. Han-
kintaa valmisteltaessa tutkittiin useita
mahdollisia teknologioita vy6hyke-
sulatusta myoten, mutta tama teknolo-
gia osoittautui liian erikoiseksi ja kal-
liikksi Lokomon tarpeisiin. Ahlstrom
Oy:n Karhulan valimo oli védhén aiem-
min tilannut AOD-konvertterin, mut-
ta argonin tuolloin kallis hinta osoitti
laskelmissa vakuumin edullisemmaksi
Lokomolle. Lopulta tarvittavat ton-
nimddrat ratkaisivat ja hankinnassa
paadyttiin tohtori Bauerin suositusten
perusteella Lokomolle soveltuvimman
vakuumiteknologian hankintaan. Ta-
han vaikutti mm. Lokomon takomo,
jossa valettuja korkealaatuisia terdsai-
hioita voitiin jatkojalostaa.

Markku Kaivolan mukaan Loko-
mon tehtaiden paikallisjohto suhtautui
hankintaan epardiden, mutta valimon
henkilosté oli innostunut uudesta tek-
nologiasta. Laitteiston vaatimustasoa
laadittaessa luotettiin tohtori Bauerin ja
Krupp-yhtyméaén kuuluneessa Deutsche
Edelstahlwerke -tehtaassa toimineen
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tohtori Manfred Walterin asian-
tuntemukseen. Vakuumitavoit-
teeksi asetettiin yhden millibarin
paine, joka vastaa vedyn tasapai-
nopitoisuutta yksi ppm.

Hankinnan asennus ja kayt-
todnotto tuotannon kaynnis-
sa ollessa olivat oma lukunsa.
Hankaluuksia tuottivat mm.
vanhat ja matalat hallitilat, jois-
ta uuden laitteiston tieltd jou-
duttiin raivaamaan pois muun
muassa vanha valokaarisula-
tusuuni. Tuotannon seassa toi-
mittaessa jouduttiin mm. terds-
sulaa siséltavien senkkojen kul-
ku tyomaalla suunnittelemaan
tarkasti. Suurimpana ldhelta
piti -tilanteena Markku Kaivo-
lan mieleen on jaanyt vakuumi-
systeemin ejektorikammiossa
tyoskennelleen huoltopaallikon
ldhella kaynyt tukehtuminen
kammioon péésseeseen hiilimo-
noksidikaasuun.

Vastaanottotesteissa ja kayt-
téonottovaiheessa tohtori Bauer
oli henkilokohtaisesti mukana
niin sanotusti “nyrkit savessa”.
Samalla koulutettiin useiden
koesulatusten yhteydessa su-
laton omaa védked uuden tek-
nologian kayttoon. Paavastuun
laitteiston kaytostd sai aihees-
ta hyvin innostunut sulaton vastaava
tyonjohtaja Reijo Uusitalo. Tuotantoon
siirryttdessd konvertterin vuorauksen
kestavyys osoittautui ongelmaksi eri-
tyisesti pohjassa olevan puhalluskiven
alueella. Ongelmiin 16ydettiin kui-
tenkin toimivat ratkaisut. Myos sulan
kaato konvertteriin ja siitd edelleen
senkkaan vaativat oman opettelunsa.
Varsinkin suurten valujen tuotannossa,
jolloin tarvittiin samanaikaisesti kahta
valokaariuunia ja vakuumikonvertte-
ria, tarvittiin alkuvaiheessa harjoitusta
ja harjaantumista sujuvan kdyton var-
mistamiseksi ahtaissa tiloissa.

Terdssulan lammitys konvertterissa
toteutettiin alumiinilla, jota varten sol-
mittiin yhteistydsopimus Kuusakoski
Oy:n kanssa. Rikki- ja fostoripitoisuu-
det saatiin painetuksi jopa alle prosen-
tin kymmenestuhannesosan. Panoslas-
kennassa tohtori Bauerin osuus oli al-
kuvaiheessa ratkaiseva.

Vaikutukset nikyivit
tuotevalikoimassa

Offshore-terdsten kehitys lahti voi-
makkaasti liikkeelle tyhjokonvertterin
kayttoonoton jalkeen. Kehitettiin niuk-
kaseosteisten ja kylmasitkeiden suurlu-
juusterdsten tuoteperhe, jolle annettiin

Jack-up-tyyppisten dljynetsintélauttojen jal-

kojen rakentamista varten valetut ristikkora-

kenteen solmukohdat eli nodit olivat jyhkeitd
terdsvaluja.

yhteinen kauppanimi Vaculok™. Joi-
denkin terdslajien merkinnidn peradn
tuohon aikaan Lokomon paametallur-
gina toiminut DI Reijo Katila lisési vie-
la maareen FGO (For Gentlemen Only),
huumorimiehid kun oli. Uusia teré&sla-
jeja kehitettaessa koesulatukset joudut-
tiin tekeméaan tuotannon seassa, mika
toi omat mausteensa toimintaan. Niita
suunniteltaessa joutuivat seka Markku
Kaivola ettd Reijo Katila pahkailemaan
panoskoostumuksia ja vertailemaan
sekd amerikkalaisten ettd saksalaisten
tietoja oikean teraskoostumuksen saa-
vuttamiseksi.

Valuterdksistd valmistettiin ~ mm.
jack-up-tyyppisten O6ljynetsintélautto-
jen putkiristikkojalkojen solmukohtia
eli nodeja, joiden avulla jalkarakenne
koottiin hitsaamalla. Lautan kolmion-
muotoisen porauslavan sivun pituus
oli noin 80 metrid ja kolmion kulmissa
sijaitsivat nostokoneiston avulla nos-
tettavat ja laskettavat putkiristikkoja-
lat. Yhden, poikkileikkaukseltaan kol-
mionmuotoisen ristikkojalan korkeus
ponttooneineen oli noin 140 metrid ja
poikkileikkauskolmion sivun pituus
noin 10 metrid. Ristikon kulmissa ole-
vien putkimuotoisten pystypilarien
halkaisija oli runsas metri ja seina-
méanpaksuus yli 50 mm. Lahes kahden
metrin korkuinen nodi tarvittavine ris-
tikkoputki “nysineen” oli siten varsin
jyhked valukappale ja yhteen lauttaan
nodeja tarvittiin ldhes viisikymmen-
ta kappaletta. Vdind Lassilan 2+2+2
-ajatusta voitiin hyddyntéa 1980-luvun
ajan.

Paavo Tennildn mukaan tykinputkia
ehdittiin valmistaa yksi 60 kappaleen
sarja ennen kuin Rauma-Repola luopui
takomosta vuonna 1985 eli vain kolme
vuotta tyhjokonvertterilaitteiston kayt-
toonoton jalkeen. Koska tyhjoteknolo-
gian kayttoonoton kylkidisend paran-
tunutta terdsten laatua voitiin hyédyn-



tdd my0s vesiturbiini- ja laivapotkuri-
valuissa sekd konserniin kuuluneen
Neles Oy:n venttiileissd, muodostivat
lauttojen, laivojen, Neleksen venttiilien
sekd kivenmurskauslaitteistojen run-
kojen tarvitsemat terdsvalut tykinput-
kien ohella tyhjokonvertterilaitteiston
péaaasiallisen kuorman operoinnin en-
simmaisind vuosina.

Myés syvyyssukellus tuli
mahdolliseksi

Oman erikoisen lukunsa muodostivat
1987 neuvostoliittolaiselle tilaajalle toi-
mitetut miehitettyind toimivat syvén-
meren sukellusalukset, joiden maksimi
tyoskentelysyvyys on kuusi kilometria.
Tyhjokonvertteriteknologia mahdollis-
ti alusten miehistdpallojen valmistami-
sen valamalla maraging-erikoisterdk-
sestd, jonka hiilipitoisuus on hyvin ma-
tala. Terdksen kayttoa tahan tarkoituk-
seen pidettiin aikaisemmin mahdotto-
mana ja ainoana mahdollisena materi-
aalina suuren syvyyden tuottamaa pai-
netta vastaan pidettiin titaania. Markku
Kaivolan mukaan maraging-terdsten
kehityksessd ja valmistuksessa tohtori
Walterin asiantuntemus ja hanen koke-
muksensa vakuumisenkkakasittelysta
olivat hyvin tarpeellisia. Kehitystyo-
hon liittyi myds yllatyksia. Esimerkiksi
ensimmadisen valun titaanipitoisuus oli
vain puolet asetetusta tavoitetasosta,
mutta terds taytti kuitenkin kirkkaasti

kaikki asetetut vaatimukset.

Sukelluspalloja varten kehitetysta
Marlok DS Vaculok™ -terdksestd pal-
lojen valmistus onnistui hyvin ja su-
kellusalukset operoivat yhd edelleen
maailman merilldi. Muun muassa nel-
jan kilometrin syvyydessd lepaavaa
Titanicin hylkya on kédyty kuvaamassa
néilld aluksilla. Alusten onnistunut val-
mistaminen ja toimitus johtivat poliitti-
seen kriisiin, koska Yhdysvaltojen CIA
koki alukset uhaksi maan meriturval-
lisuudelle. Siksi Yhdysvallat painosti
Rauma-Repolan luopumaan hyvin
lupaavalta liiketoiminta-alueelta nayt-
tdneestd syvanmeren tutkimusalusten
valmistamisesta vain kahden aluksen
toimituksen jalkeen. Tastd aiheesta on
kirjoitettu runsaasti artikkeleita eri-
laisissa lehdissd. Se on saanut oman
lukunsa myo6s presidentti Mauno Koi-
viston muistelmissa.

Tuotteet vaihtuvat, tyhjoterikset
pysyvit

Neuvostoliiton romahtamisen jalkeen
offshore-terdsvalujen volyymi on pie-
nentynyt. Tyhjoterdsten uudeksi sovel-
lusalueeksi ovat muodostuneet teras-
tehtaiden kuumavalssaamoissa kaytet-
tavat Steckel-valssainten kelainrum-
mut. Niisséd kaytettdville terdksille ase-
tetaan erittdin suuria vaatimuksia kor-
kean Kkayttolampdotilan, mekaanisen
rasituksen ja hapettumiskestdvyyden

Rauma-Repolan Méntyluodon tehtaiden johtajana toimineen TkL Matti Mattilan mukaan
Jack-up-tyyppiset dljynetsintélautat olivat valmiina tdyden mittakaavan tuotteita.

suhteen ja tyhjoteknologia mahdollis-
taa ndiden vaatimusten tdyttamisen.
Sukelluspallojen valmistukseen kehite-
tylle Marlok DS Vaculok™ -terékselle
on 16ydetty uusia kayttokohteita muun
muassa muovien ruiskupuristusmuot-
tien ja osin my&s kevytmetallien paine-
valumuottien materiaalina.

Rohkeus tuotti tulosta

Maailmanlaajuisestikin uuden tyhjo-
konvertteriteknologian hankkimispaa-
tos oli tuohon aikaan uraauurtava ja
jopa uhkarohkea teko. Jalkeenpain aja-
teltuna paéatos oli kuitenkin oikea ja Lo-
komon terdsvalimon silloisiin ja myds
nykyisiin tarpeisiin parhaiten sopiva.
Tyhjoteknologian ~ ennakkoluuloton
omaksuminen ja kayttdonotto loivat
Lokomon terasvalimolle perustan vaa-
tivien erikoistuotteiden valmistukseen
my0s pitkille tulevaisuuteen. Nyky-
pdivand tyhjoteknologia on laajassa
kaytossa my0s varsinaisessa terdsteol-
lisuudessa vaativien tuotteiden valmis-
tuksessa. Lokomon avaus oli omalta
osaltaan nostamassa Suomen mainetta
uusien teknologioiden osaavana ja ky-
kenevand soveltajana, kayttdonottaja-
na ja kehittdjana. Metallien tuotannon
ja jalostuksen aloilla tima maine on
edelleen olemassa. Sen varaan on hyva
rakentaa uusia ja rohkeita avauksia
kilpailukykymme turvaamiseksi my0s
tulevaisuudessa. k

DI Paavo Tennila on valmistunut diplomi-
insindoriksi Teknillisen korkeakoulun Vuori-
teollisuusosastolta vuonna 1955. Vuosina
1955-1991 han toimi useasti nime&én vaih-
taneen Lokomo Oy:n palveluksessa useissa
eri tehtavissa: valimoinsinddrina, valimon
osastoinsindérind, padmetallurgina, terés-
tehtaan pééllikkéna, Lokomon tehtaiden
hallintojohtajana, teréstehtaan johtajana
sekd tutkimus- ja kehitysjohtajana. Vuosina
1991-1996 hén toimi osa-aikaisena Metalli-
teollisuuden Keskusliiton Valimoiden toimi-
alaryhmén tutkimuskoordinaattorina vastaten
viisivuotisen teknologiaohjelman koordinoin-
nista. Vuoden 1996 jalkeen hén on toiminut
mm. Valimoinstituutin asiantuntijatehtavissa.
Hén on osakirjoittajana laajassa Valimo-
tekniikka -kirjassa. Liséksi hén on toiminut
Konepajamies- ja Metallitekniikka- seka
Valimoviesti-lehtien ahkerana avustajana
aina ndihin péiviin saakka.

DI Markku Kaivola on valmistunut diplomi-
insindoriksi Teknillisen korkeakoulun Vuori-
teollisuusosastolta vuonna 1962. Han toimi
Lokomo Oy:n terdsvalimon palveluksessa
sulaton paallikkéné vuosina 1964-1987.
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arkeen

Tampereen EuroMining-messut
(20.-21.5.) kertoivat karulla
tavalla, ettd ala elda vyon kiris-
tdmisen aikoja. Kahden péivan
aikana 1800 messuvierasta
tutustui 127 naytteilleasettajan
aikaansaannoksiin. Verrattuna
edelliskertaan (v. 2013) nayt-
teilleasettajia oli kolmanneksen
vahemman, kun taas kavija-
mé&éara oli pudonnut puoleen.
Silti tapahtuman mittakaavan
muutos ei menoa haitannut,
kaivosvéki kun on tottunut, ja
myds varautunut, toimintaolo-
suhteiden nopeisiin muutoksiin.  FREEESEEEE
Talla kertaa jai enemmaén aikaa ieka sl
. . . ampereella.
uusien kontaktien luomiseen.
Liséksi tama homma oli hel-
pottunut, kun messuvieraiden

joukko oli pitkalti tiivistynyt Robit Rocktoolsin listautuminen pérssiin
ammattilaisiin. ajoittui samaan aikaan messujen
kanssa.
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KSB:n osastolla esitelty
kaivospumpun juoksupydrd on
yksi Suomen suurimmista.




Ruotsalainen Fogmaker oli tdnékin
vuonna tuonut "tulivaununsa” néyttely-
alueen pihalle.

Eivatka jarjestdjatkdan pahemmin hat-
kahténeet.

”"Uskomme, etta vuoden 2017 Euro-
Miningissa ala nayttaa jo kasvun merk-
keja. Jatkamme taméan kaivosteknolo-
giaan keskittyvan ammattitapahtuman
kehittdmistd”, totesi jarjestelyistda vas-
tannut projektipaallikko Mikael Wans-
ka messujen jalkeen.

Jo messujen avajaisten perusteella
saattoi arvata, ettei tilanpuute tulisi ole-
maan ongelma messupdivien aikana.
Nayttelyhallin keskelle raivatusta se-
minaaritilasta mattimyohaisetkin pys-
tyivat valitsemaan paikkansa, eika mo-
deraattoriksi varvatyn Talouseldimén
paatoimittaja Reijo Ruokasen olisi tar-
vinnut kdyttad ddnentoistolaitteita.

Hannu Vihitalo toivotti Tampereen
Messujen toimitusjohtajana kaivosvé-
en tervetulleeksi Tampereelle kiinnit-
tden kuulijoiden huomion jérjestédjien
pyrkimyksiin tehda messuista kansain-
vilinen tapahtuma. “Naytteilleasettaji-
en joukossa on taalld mukana jo 17 eri
kansallisuutta”.

Vuorimiesyhdistys ja Tekesin Green
Mining -ohjelma osallistuivat yhteis-
tyokumppaneina messujen jarjestami-
seen. Virallisen avajaispuheen pitdjak-
si oli pyydetty Vuorimiesyhdistyksen
paasihteeri Ari Juva. Puheessaan Ari
kertoi VMY:n missiona olevan yhdis-
tyksen jasenten ammatillisen kehityk-
sen edistiminen tarjoamalla heidédn
tuekseen vahvan verkoston, jonka
puitteissa on mahdollisuus hioa omaa
osaamistaan sekd hankkia uutta tietoa
ja taitoa. Yhtend osana tatd toimintaa
on messuyhteistyd.

Ari totesi, ettd VMY tekee yhteistyo-
td kahden muunkin messutapahtuman

b
ansainviélisyytta
messuille toi
mm. Tsekin
nayttava osasto.

Tampereen Messujen toimitusjohtaja Hannu

Vahétalo korosti messujen kansainvélisyytta.

?

VMY:n péddasihteeri Ari Juvan mielesté alan
messuja on sopivasti.

Reijo Ruokanen toimi messujen avajais-
seminaarin moderaattorina.
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Elias Ekdahl ja Anita Alajoutsijarvi.

kanssa ja antoi tdssd yhteydessa vasta-
uksen kysymykseen, joka viime aikoi-
na on kuultu useammin kuin kerran:
”Olen kuullut sanottavan, ettd eiko
Suomessa ole liikaa tdiméan alan tapah-
tumia. Itse olen sitd mieltd, ettd niita ei
ole liikaa, vaan juuri sopivasti. Tapah-
tumat pidetaan eri vuosina ja eri pai-
koissaja niilla on omat profiilinsa, joten
uskon, etta kullakin on oma paikkansa
suomalaisessa messutarjonnassa.”

Vuoden ympiiristéteko

Avajaisten seremoniaosaan kuului vie-
1d Vuoden Ymparistoteko 2015 -palkin-
non luovutus. Tunnustus meni tana
vuonna Agnico Eagle Finland Oy:n
Kittilan kaivokselle. Palkinnon voi saa-
da toimija, joka esimerkillisesti huo-
mioi ymparistoasiat toiminnassaan.
EuroMining-messujen  valtuuskunta
valitsee palkinnon saajan. Tamén vuo-
den raatiin kuuluivat GTK:n entinen
paajohtaja Elias Ekdahl, Lapin liiton
maakuntajohtaja Mika Riipi, VMY:n
puheenjohtaja Sakari Kallo ja Green-
Mining-ohjelman johtaja Teija Lahti-
Nuuttila.

Agnico Eagle Finland Oy:n kestdvan
kehityksen paallikkdé Anita Alajoutsi-
jarvi vastaanotti palkinnon Elias Ek-
dahlilta.

Saatesanoissaan Elias pyrki luomaan
itseluottamusta pohjoismaisiin maina-
reihin.

“Lahes 80 prosenttia maailman kai-
vosteknologiasta tulee Ruotsista ja
Suomesta. Olemme maailman huipul-
la teknologian osaamisessa. Tama on
vahvaksi avuksi pyrkiessimme 16y-
tamaan entista automaattisempia ja

ympadristoystdvallisempid menetelmia.
Alan tulevaisuus nayttaa kaikesta huo-
limatta valoisalta”.

Kiitospuheessaan Anita Alajoutsijér-
vi kertoi, mihin Agnico Eaglen ympa-
ristbosaaminen perustuu:

”Saamme emoyhtioltd vahvan tuen
ja tarvittavat tyokalut. Agnico Eagle
soveltaa globaalisti samoja standarde-
ja kaikissa toiminnoissaan niin Meksi-
kossa, Kanadassa kuin Suomessakin.
Suuri paino on ymparistonsuojelussa
sekd kulttuuri- ja sidosryhmasuhteiden
hoitamisessa. On huomattava, ettd kai-
vannaisteollisuuden ldahtokohdat ovat
erilaiset kuin muilla teollisuudenaloil-
la. Kaivos sijaitsee siind, missa malmi
on, sitd ei voi siirtda. Siksi sidosryhmi-
en kuuntelu ja huomioonottaminen jo
malminetsintdvaiheessa on ensiarvoi-
sen tarkeda.

Avajaisseminaarin esitelmistd vasta-
sivat taman jdlkeen VIT:n Erja Turu-
nen, Outokumpu Mining Oy:n Tuomo
Mikeld, Nasdaq Nordicin Erja Retzén
ja Lappeenrannan teknillisen yliopis-
ton Mikael Collan. k
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Business Sweden uskoo kaivoksiin

Business Swedenin osastolla kolme ruotsalaista yritysta on tullut Tampe-
reelle haukkaamaan suomalaista mining-henkea. Skellefteélaiset Xore AB
ja Jama Mining Machine AB palvelevat l&hinnd kaivosteollisuutta kun taas
Alfa Laval Nordic AB:lla on muitakin kohderyhmia.

"Kévijdmaara on ollut yrityksille pettymys. Harvat kontaktit ovat kuitenkin
olleet laadukkaita ja hyvié keskusteluja on kuulemma kéyty”, toteaa Busi-
ness Swedenin Elina Rantanen.

Elinan mukaan suomalaisten kaivosyritysten puuttuminen naytteille-
asettajien joukosta oli ruotsalaisille yll&tys ja sai heidat pohtimaan oliko
EuroMining heille oikea foorumi.

Tén&an Elina Rantanen edista4 ruotsalaisen teollisuuden kaupallisia
etuja Suomessa. Tie hanen nykyiseen tehtavéansé on kulkenut mielenkiin-
toisen pohjoismaisen kierroksen kautta.

"Olen kotoisin Asikkalasta ja kasvanut suomenkielisessé ymparistossa.
Ylaasteella ja lukiossa ruotsin kielen opettajani innosti opiskeluun ja muut-
toon Ruotsiin. Ekonomin tutkinnon suoritin Lundin yliopistossa. Jatkoin siit&
Kédpenhaminaan edistdméén suomalaisyritysten vientitoimintaa FinPron
palveluksessa. Siita siirryin Helsinkiin tekemééan vastaavaa ty6ta Ruotsin
elinkeinoeldmén puolesta”

Ruotsin merkityksesta Suomen elinkeinoelaméassa Elinalla on selkea
mielipide: "Pohjoismaista yhteisty6té ajatellen olisi tirkead, ettd Suomella
sdilyisi jonkinlainen kielellinen yhteys. Yhteistydn merkityksesta puhutaan
kaivosteollisuudessa molemmissa maissa. Kielikysymyksessa viestimme
ruotsalaisille yrityksille on, etté vaikka Suomessa on kaksi kansalliskieltd,
ei ole luottamista siihen, ett& bisneksen teko onnistuisi ruotsiksi".

Yksittéisten yritysten vienninedistdmisen ohella, Elinalla on johdetta-
vanaan Ruotsin hallitukselta vuonna 2013 saatu toimialakohtainen kehit-
tamishanke. Kyseessa on Ruotsin kaivosteollisuuden kansainvalistymista
lisd&van, ja siten vientid ja investointeja kasvattavan, platformin luominen.

Ruotsin vahvempi profiloiminen kaivosmaana globaalisti on yksi tavoit-
teista.

Useat ruotsalaiset kaivosyhtitt ja laitevalmistajat ovat menestyneet maa-
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ilmalla. Néiden isojen ymprill4 toimii apuvoimina suuri m&aré PK-yrityksia.

Toimeksiannon osana on kartoittaa néiden yritysten erikoisosaaminen ja
valmius vientitoimintaan.

"Tavoitteena on rakentaa konsepti ja netti-portaali markkinoimaan ruot-
salaista tarjoomaa ulkomailla. Liséksi teollisuuden toiveena on, etté sivusto
sisaltad jonkin asteisen toimittajarekisterin. Tarkoitus on saada sivuston
ensimméinen versio valmiiksi tdmén vuoden loppuun mennessd”, toteaa
Elina Rantanen. K

| | n ul == "F-

Asikkalalainen Elina Rantanen edistdéa ruotsalaista teollisuusvientié.



Parker hallitsee mobi

ili- ja

valvontateknologian

”Kun on kysymys hydrauliikasta ja
automaatiosta, kannattaa kdantya
meidén puoleemme”, toteaa Juha
Taskinen, kun han Parker Hanni-
fin Oy:n osastolla yhdessé Birke
Elfin kanssa esittelee meille Par-
kerin toimintaa Suomessa. Global
Account Managerina Juha on
erikoistunut Business to Business
-liiketoimintaan, kun taas Birken
tehtavana on koordinoida yrityk-
sen markkinointia.

Juhalla on kehotukselleen katetta. Par-
ker Hannifin tunnetaan maailman joh-
tavana hydrauliikka-, pneumatiikka- ja
automaatioteknologian tuotteiden ja
jarjestelmien valmistajana. Yhtiota joh-
detaan USA:n Clevelandista, toimintaa
on 50 maassa ja yhtio tyollistdd noin
57 500 ihmistd. Vuotuinen liikevaihto
on 13 miljardia dollaria (tilikausi 2014).

Suomessa Parker Hannifin on oman
tytdryhtionsa toimesta palvellut maan
kone- ja laitevalmistajia ja muuta teol-
lisuutta vuodesta 1975 lahtien. Tanaan
Parkerilla on Suomessa kolme tehdas-
ta. Forssan tehtaan erikoisosaamista
ovat elektroniset ohjausjdrjestelmat,
Urjalassa valmistetaan suodattimia ja
asiakkaille rdataldityja suodatus- ja
voitelujarjestelmid. Valmistuksen li-

Vesi voiteista tarkein

GTK on on yhdessa THL:n, Itd-Suomen yliopiston
ja Savonia Ammattikorkeakoulun kanssa raken-
tamassa kaivosvesiosaamisen verkostoa palvele-
maan tutkimuslaitosten, oppilaitosten, yritysten ja
viranomaisten tutkimus-, kehitys- ja innovaatiotoi-

mintaa.

Kolmevuotinen hanke (2015-2017) on Euroopan
aluekehitysrahaston rahoittama ja GTK:n Ita-
Suomen yksikon johtama. Messuilla verkostokoor-
dinaattorina toimiva Kaisa Turunen kiersi osastoja

kertomassa hankkeesta.

Kuvassa Kaisa kahvitauolla kahden muun gtk-
laisen seurassa: Asse Marjasvaara (vas.), Mintecin
toimialapaallikko ja Raimo Nevalainen, joka toi-
mialapaallikkona on erikoistunut maankaytto- ja

ymparistokysymyksiin.\

"Parker Hannifin palvelee pohjoismaisia
laitevalmistajia ympdri maailmaa', kertoi
Juha Taskinen.

sdksi tehddan tuotekehitysta seka testa-
usta voitelu- ja polttoainejirjestelmien
edelleen kehittamiseksi. Kolmas teh-
das, Parker Lokomec Tampereella, on
erikoistunut venttiilikokonaisuuksiin
6ljy- ja kaasuteollisuuden, metsakone-
teollisuuden sekd mobile-kaivoslaittei-
den tarpeisiin. Nédiden lisdksi Yl&jar-
vella valmistetaan letkuasennelmia ja
testataan hydrauliikkajarjestelmia.

E:I#Mining
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Jalkimarkkinointia varten Parker on
rakentanut ParkerStore-ldhimyyjaver-
koston, johon kuuluu kolmekymmenta
jalleenmyyntipistettd ympari maata.
Parkerin Suomen péaakonttori on Van-
taalla, ja Suomessa yhtion palvelukses-
sa on noin 320 henkila.

”Mobiililaitteet edustavat meidén pa-
rasta osaamistamme ja niissd palvelem-
me teollisuuden eri aloja. Metsateolli-
suus, offshore ja laivanrakennus ovat
meille tarkeitd asiakasryhmid. Niin
my0s kaivosteollisuus, joka on tuonut
meidat naille messuille. Pohjoismaiset
laitevalmistajat ovat maailmalla alansa
ykkosia. Metso, Sandvik, Atlas Copco,
ABB ja Normet ovatkin kaikki tarkei-
td yhteistyokumppaneitamme. Heidan
laitteissaan kaytetddn Parkerin kom-
ponentteja”, kertoo Juha.

Messuilla referenssikohteet 16ytyvat
lahietéisyydeltd. Metson osasto on vas-
tapaata ja Normetin muutaman metrin
kauempana.

Kuten laitevalmistajat myos Parker
Hannifin toimii maailmanlaajuisesti.

"Tama tarkoittaa, ettd esimerkik-
si Sandvik globaalina yrityksend saa
meiltd saman palvelun niin Australi-
assa ja USA:ssa kuin Tampereellakin.
Olemme tehneet timén eteen paljon
tyota. Laitevalmistajien kohdalla seu-
raava vaihe yhteistyon kehittdmisessa
on jalkimarkkinoinnin puolella. Pyrim-
me tiivistdimdan yhteisty6td niin, etta
meistd tulee luonnollinen osa laiteval-
mistajien jalkimarkkinointia eli olem-
me mukana laitteen koko elinkaaren
ajan”, toteaa Juha Taskinen. k
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Doofor tuntee porakoneen
sielunelaman

"Voi sanoa, ettd tunnemme tar-
koin hydraulisen porakoneen
sielunelaméan”, toteaa Doofor Oy:n
toimitusjohtaja Kalle Kuusento
pyytdessamme hanta maaritte-
lemé&n Dooforin ydinosaamisen.
Maéritelmaéansa han perustelee
tekniselld osaamisella, joka on
syntynyt kahdenkymmenen vuoden
asiakasyhteistyon ja tuotekehityk-

sen aikana.

Doofor on valmistanut Nokialla hyd-
raulisia porakoneita vuodesta 1993
lahtien.

Materia 4/2015

Dooforin stan-
dilld péaivystivéat
toimitusjohtaja
Kalle Kuusento
(vas.) ja tuote-
pdéllikkd Lassi
Kungas.

”Toimimme enimmaékseen business to
business -alueella. Asiakaskuntaamme
ovat poralaitteiden ja pultituskoneiden
valmistajat, jotka kdyttavat koneitamme
komponentteina laitteissaan. Emme itse
rakenna isompia kokonaisuuksia, vaan
tyydymme komponenttitoimittajan roo-
liin. TAma on pitanyt meille portit auki
joka suuntaan. Olemme toimittaneet
porakoneitamme kaikille mantereille ja
kaikenlaisiin poralaitteisiin ”.

Dooforin satsaukset maailmanlaajui-
seen markkinointiin ovat tuottaneet tu-
losta ja satsaukset jatkuvat.

Huhtikuussa Doofor ja Kalle esit-

Kaivostohtorin
vastaanotolla

Metson osastolla kaivostohtorilla oli oma
vastaanotto. Siina oikea tohtori, tekniikan
sellainen, Adrian Imre esitteli, miten
murskausta ja myllyjen kuntoa pystytaan
kéynnin aikana diagnosoimaan. Mene-
telmé néyttad paaltapdin yksinkertaisel-
ta. Laitteeseen syétetddn oranssi pilleri,
joka koostumukseltaan ja ominaisuuk-
siltaan vastaa murskaukseen menevaa
malmia. Vériaineen ansiosta pystytaén
visuaalisesti seuraamaan, minkalaista
jalked syntyy prosessin eri vaiheissa.
Analysoimalla tulokset saadaan sitten
kunto selville.

EuroMining
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telivit uuden porakoneen Pariisin
Intermat-messuilla. Edellinen kansain-
valinen messuesiintyminen oli viime
vuoden lopussa Shanghaissa.

“Ei ollut turha reissu. Viime aikoi-
na toimituksemme Kiinaan ovat olleet
meille tarkedssd roolissa”.

Kalle Kuusento toteaa, ettd suuret
laitetoimittajat kuten Sandvik, Metso,
Normet ja Junttan ovat toiminnallaan
luoneet alan maailmanmarkkinoilla
myonteisen yritysympariston, jossa pie-
nempien toimijoiden on hyvé toimia.
Hén antaa erikoismaininnan kuopiolai-
selle pora- ja sy6ttolaitteita valmistaval-
le Junttan Oy:lle, jonka kanssa Doofor
on tehnyt yhteistyotd perustamisesta
lahtien.

Tuotantopuolella Doofor on rakenta-
nut itselleen vahvan ja osaavan alihan-
kintaverkoston.

“Toimiminen Pirkanmaan talousalu-
eella on valtava luontaisetu. Alueella on
korkealuokkaista ja monipuolista me-
talli- ja konepajaosaamista. Tuotantotoi-
mintamme perustana on kilpailukykyi-
nen yhteistydverkosto. Alihankintojen
osuus tuotannosta on noin 80 %. Mei-
dén osuutemme on tuotteen suunnitte-
lu, kokoonpano ja viimeistely. Kokoon-
panolinja on tehokas. Pystymme viiden
miehen vahvuudella valmistamaan 300
porakonetta vuodessa”, kertoo Kalle
Kuusento.

Yritys valmistaa tandan porakoneita
seitsemadssa eri teholuokassa (5-22 kW).
Pienimmalla koneella saadaan aikaan
41 millin reikd, kun taas isoimmalla pys-
tytddn poraamaan 127-millista reikaa.

Korkeataajuusteknologian avulla saa-
vutetaan suuri tunkeutumisnopeus pie-
nelld iskuvoimalla, joka vadhentdd po-
rauskalustoon kohdistuvaa iskuvoimaa
ja parantaa reian suoruutta.

Suurin osa koneista sopii standardi-
tuotteina mihin alustaan tahansa.

“Tarkkaa tietoa kayttokohteesta ei
aina ole, silla urakoitsija saattaa kayttaa
laitettaan moneen eri tarkoitukseen. On
kuitenkin selvda, ettd infrarakentami-
sen, kalliorakentamisen ja kaivosteolli-
suuden suhdanteet vaikuttavat eniten
meidéan liiketoimintaamme.

Kalle Kuusennon mukaan valo alkaa
jo véhitellen valkkya tunnelirakentajien
tyOmaan paassa.

”Kaivosalasta kuullaan koko ajan
lisdad positiivisia uutisia ja uusia yh-
teistyokuvioita on rakenteilla. Tama ei
lohduta niitd, jotka tdndan paivittdin
kdrsivat, mutta pidemmalld aikavalilla
nékymat nayttavat ihan hyviltd". K



Veljekset Mikael
(vas.) ja Magnus
Lindberg ovat
kahdessa vuodessa
luoneet Pretecille
jalansijan Suomen

-» ‘ == markkinoilla.

q
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Pretec pyrkii kaivoksiin

Kallionlujitustuotteisiin erikoistunut
norjalainen Pretec otti ensiaske-
leensa Suomessa vuonna 2013,
jolloin Pretec Finland Oy Ab perus-
tettiin. Veljekset Mikael ja Magnus
Lindberg pydrittavat Pretecin
Suomen toimintaa Siuntiosta kasin,
missa yrityksella on suurehko
varastohalli viimeistelylaitteineen.

”Betoni- ja tunnelirakentamisessa olem-
me kahdessa vuodessa onnistuneet saa-
maan tyydyttdvan jalansijan. Tavoittee-
namme on péaastd kaivoksiinkin, mutta
sithen ajankohta ei ole ollut paras mah-
dollinen ja kilpailu on kovaa”, kertoo
toimitusjohtajana toimiva Mikael.

Even A. Karlsen perusti Pretecin
vuonna 1985 Eteld-Norjaan Borgen-
haugeniin nimella Betongbolt AS. Karl-

@ TEKNIKUM

senin satsaus osoittautui onnistuneek-
si. Betonielementtien rinnalle tulivat
tunnelit ja kallionlujitus, ja nimi muut-
tui Preteciksi. Seuraavaksi perustettiin
tytaryhtioita Ruotsiin ja Tanskaan.

Yrityksen varsinainen myyntivaltti
on oma tuotantotehdas Shanghaissa.
Tuotantoa on myos Ruotsissa ja Nor-
jassa. Kaikki tehtaat ovat sertifioidut
eurooppalaisten standardien mukaan
ja niiden toiminta on norjalaisen laa-
duntarkastuksen piirissd. Suurin osa
tuotteista valmistetaan Kiinassa, mutta
pikatoimituksiin yritys kayttaa poh-
joismaiden tuotantoyksikoita.

”Etaisyydet ovat pitkid, mutta Prete-
cilld on kattavat varastot kaikissa Poh-
joismaissa. Tunnelityomaille toimitam-
me kalliopultteja, kun taas kierretangot
ovat rakennusteollisuuden haluttua
tavaraa”, kertoo Magnus.

Teknikum-konserni on yksi
merkittavista polymeeriteknologian
0saajista Euroopassa.

Teknikumin palvelusegmentit ovat kulutuksen
ja korroosion suojaukseen liittyvat tuote- ja pal-

veluratkaisut, r

steiden ja len materiaalien

siirtoon suunnitellut teollisuusletkut ja letku-

asennelmat seka asiakaskohtais

ti suunnitellut

ja valmistetut polymeerituotteet.

www.teknikum.com

”Tampereen rantatunnelin seindmis-
sd on paljon meidan toimittamiamme
pultteja”.

Padasiakkaitamme ovat tdlla hetkel-
14 Lemminkainen, SRV, Skanska, YIT,
Strabag, Destia ja Kalliorakennus. Mai-
nitsematta jda toki moni asiakaskun-
taamme kuuluva rakennusalan yritys
tai tukkuri”, tdydentaa Mikael.

Tuote, josta veljekset odottavat me-
nestystd, on jalki-injektoitava kalliolu-
jituspultti, PC-pultti.

"Pultti asennetaan reikdan ja esiki-
ristetddn, jolloin saadaan valiton tyon-
aikainen lujitus. MyShemmin pultti
injektoidaan, jolloin saavutetaan lo-
pullinen lujitus. Pultilla on my®s tehty
onnistuneet kokeet kdyttden injektoin-
timassaa tavanomaisen juotosmassan
sijaan, pultti injektoidaan korkealla
paineella. Pultti toimii lopullisena kal-
lionlujituksena ja samalla injektoimme
kalliota”, selittaa Mikael.

Uutuutena Pretecilli on Canmetin
testaama dynaaminen kaivospultti,
jolla on hyviat dynaamiset ominaisuu-
det. Tuote lanseerataan markkinoille
lahiaikoina. Pretecilld on myos kattava
valikoima kierretankoja, vetotankoja,
peruspultteja ja elementtiteollisuus-
tuotteita. Kierretankoja toimitetaan
télla hetkelld aika paljon muun muassa
Léansimetroon ja vetotankojen kysynta
on nousussa.

Messujen aikana delegaatio Pietarin
kaivosakatemiasta on tutustunut Prete-
cin toimintaan ja tuotteisiin.

”"Onhan Vendjé kiinnostava mark-
kina-alue pitkélld tahtaimelld, mutta
toistaiseksi emme ole panostaneet sii-
hen. Tulevaisuudessa tilanne on ehka
toinen”, aprikoi Mikael Lindberg. k
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Vesi ja viestinta
vlakerrassa

Samanaikaisesti kun alakerrassa hierottiin kauppoja, vastaavan
kasittelyn saivat alynystyrat kerrosta ylempéna, jossa pidettiin
seminaareja. Ensimmaisessa salissa alan alkemistit paneutuivat
Tekesin Kari Keskisen ja Spinversen Harry Sandstrémin johdolla
Tekesin Green Mining -ohjelmaan ja erityisesti vesikysymyksiin
otsikolla "Water and emissions”. Siitd Chemecin Lasse Moilanen
kertoo Materian seuraavassa numerossa. Me kuitenkin valitsimme
viereisen salin, johon Tekirin viestintéfakiiri Harri Saukkomaa oli
mobilisoinut mielenkiintoisen keskustelukerhon pohtimaan, miksi
kaivosteollisuuden viestinndssa tunteet ja mielikuvat tuppaavat

jyrdédmaan faktat.

Anna Mékela

Paneelissa Kittilin entinen kunnan-
johtaja Anna Mikeld, Kainuun Sano-
mien paatoimittaja Markus Pirttijoki,
Pyhéasalmi Mine Oy:n toimitusjohtaja
Kimmo Luukkonen ja vapaa toimitta-
ja Pia Alatorvinen hakivat vastauksia
kysymykseen “Mika mattdd kaivosten
viestinnadssa?”.

Markus Pirttijoki avusti ansiokkaas-
ti Harri Saukkomaata keskustelun
alustamisessa esittamalla kiintoisan,
Talvivaaran julkisuuskuvaa koskevan

Kimmo Luukkonen (vas.) ja Markus Pirttijoki.

- Y

Pia Alatorvinen

tutkimuksen. Han oli lehden arkistosta
kaivanut esille kaikki Talvivaaran toi-
mintaa késittelevat jutut vuoteen 2013
saakka eli aina siihen asti, jolloin han
otti paatoimittajuuden vastaan. Paatoi-
mittajaksi han siirtyi MTV3:n palveluk-
sesta. Omien sanojensa mukaan han
palasi kotikonnuilleen.

Leikekavalkadi hoystettyna Markuk-
sen kommenteilla kuvasi mielenkiin-
toisella tavalla hankkeen kehityskaarta
ja sen kainuulaisten keskuudessa saa-
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maa vastaanottoa.

Ensimmainen leike oli vuodelta 1979.
Siinad uutisen muodossa todettiin, etta
Sotkamon Talvivaarassa on ison kai-
voksen ainekset. Varsinainen story ldh-
ti kuitenkin liikkeelle vasta 25 vuotta
my6hemmin Tuhkakylan koululla jar-
jestetystd yleisotilaisuudesta. Siina Ro-
vaniemeltd saapunut diplomi-insinori
kertoi paikallisia kyldldisid tadynna ole-
van salin edessa aikovansa perustaa
Sotkamoon kaivoksen. Lehdessd paa-
aiheeksi nousi Pekka Perdn toteamus,
ettd jos kaivos tulee, se tarkoittaa paik-
kakunnalle 500 uutta tyopaikkaa.

Téaman aspektin merkitystéa ei kaikis-
sa piireissd tdysin ymmarretty tai ha-
luttu ymmartad, mutta Kainuussa leh-
den vélittdma sanoma upposi kansaan.

”"Miettikda, miten suhtautuisitte uuti-
seen, jossa Aamulehti kertoisi, ettd Tam-
pereelle perustetaan 10 000 ihmista tydl-
listdva tehdas tai Helsingin Sanomat,
ettd Helsinkiin tulee 30 000 ihmisen teh-
das. Suhde on ihan sama kuin 500 ty6-
paikkaa 10 000 asukkaan Sotkamoon”.

Tama lupaus toteutuikin ja tarina oli
hyviassa kunnossa. Tekniset vaikeudet
ja muutamat kohtalokkaat vaarinarviot
muuttivat kuitenkin suhteellisen nope-
asti kaivoksen kansansuosion ikdvaan
suuntaan, varsinkin kun yhtion viestin-
nassakin esiintyi puutteita.

Tilanteessa, jossa kansalaisjérjestot
suorittivat omia mittauksiaan, media
joutui haasteiden eteen.

“Toimittajille tarjottiin kalakuolemia
sellaisistakin jarvistd, joihin ei valu tip-
paakaan Talvivaaran vesistd, ja kansa-
laiset nakivat vaahtoa, joka sittemmin
todettiin luonnolliseksi ilmidksi. Kai-
kenlaista informaatiota tuli aivan val-
tavasti eri puolilta. Oli vaikeaa paattaa,
mika oli relevanttia ja mika ei”.

Markus Pirttijoki paatti alustuksensa
toteamukseen:

”Sen jalkeen, kun mina tulin Kainuu-
seen, on tapahtunut paljon. Talvivaara
on kuitenkin edelleen olemassa ja kai-
voksella on edelleen hyvin keskeinen
rooli Sotkamon kunnan taloudessa”.

Luottamus kaiken A ja O

Harri Saukkomaa tuntee hyvin kaivos-
alaa ja varsinkin sen viestintatoimintaa
tehtyddn yhteistyota Talvivaaran kans-
sa nelisen vuotta. Alustuksessaan han
painotti joitakin asioita, jotka on hyva
muistaa, kun kaivosten julkisuusku-
vasta on kysymys.

Ensinnakin kaivostoiminta on lahto-
kohtaisesti business to business -liike-



toimintaa. Siitd tavallinen kuluttaja on
kaukana, joten on luonnollista, ettei han
tunne alaa ja sen toimintatapoja. Tama
antaa tilaa mielikuvien syntymiselle.

Ténadan ihmisilld on kaytossdan lu-
kuisa méaara erilaisia viestintdkanavia.
Tassd tiedonvalityskilpailussa alan toi-
mijoilla ei ole varaa ylimielisyyteen tai
vélinpitdiméattomyyteen.

Toinen huomionarvoinen seikka
on, ettd mediaviestintd on muuttunut
niin, ettd raja paikallisen viestinnan ja
valtakunnallisen viestinndn valilld on
hémartynyt ja valtakunnallisesta uuti-
sesta saattaa hetkessa tulla globaali.

”Kaivosyhtididen on vaan ymmar-
rettdva, ettd faktat eivét riitd, kun vas-
tassa ovat mielikuvat ja tunteet. Yritys-
ten pitdad entistd aktiivisemmin tuoda
esille omat nakokantansa faktojen tu-
eksi. Kun asioi median kanssa kannat-

taa muistaa, etta media lahtokohtaisesti

Viestintdasiantuntija Harri Saukkomaa
sanoo, etteivét pelkét faktat aina riita vies-
tinn&ssé.

on Davidin eli pienen ihmisen puolella.
Asiat esitellddn mielelldan yksittdisen
ihmisen kautta, eikd se ole mitenkain
journalismin ydinperiaatteiden vas-
taista. Vaikkakin voi todeta, ettd suh-
teellisuudentajun katoaminen median
koneistosta on jossain mééarin aikamme
ilmi6”, Saukkomaa totesi.

Mité sitten voi tehdd? Saukkomaan
mukaan ydinkysymys on luottamus ja
se, miten se rakennetaan. Luottamuk-
sella ja maineella on hintansa, mutta
sithen kannattaa satsata. Luottamus
on pddoma, jota kannattaa vaalia. Kun
luottamusta on, toiminta helpottuu
kaikin tavoin. Menetetty luottamus
on erittdin vaikeaa saada takaisin ja
menettdminen tekee toiminnan hyvin
haavoittuvaksi. Jos luottamuspddoma
on menetetty, kaikki negatiivinen uuti-
sointi menee lépi.

“Thmisten aivot ovat negatiivinen
elin. Positiivisen mielikuvan luominen
on paljon vaikeampaa kuin katastrofi-
kuvan piirtdminen”.

Mitd kaivosalan sitten pitdd tehda?

"Pitad alusta lahtien toimia avoimes-
ti. Kertoa, minkalaiset aikomukset yh-
tiolla on. Suorat puheet ja lupaukset,
jotka pystytdan tayttimaan, ovat sil-
loin parhaat tyovélineet. Taytyy pystya
kommunikoimaan tavallisten ihmisten
kanssa ja kiteyttdd oma viestintdnsa
sellaiseen muotoon, ettd ihmiset pys-
tyvdt sen ymmartdmaan. Samalla pitda
herkallda korvalla kuunnella ihmisten
puheita, silld on ratkaisevan tarkeaa
tietdd, mita ihmiset ajattelevat”.

Opiksi on otettu

Seuranneesta keskustelusta ei puuttu-
nut paikallisvaria. Markus oli jo alustuk-
sessaan tuonut Talvivaaran nayttavasti
esille. Anna Makeldlld oli pelkdstdan
hyvad sanottavaa Kittilan kaivoksesta
ja Kimmo Luukkonen esitti Pyhdsalmen
isdntdnd nakemyksid siitd, miten ulko-
maisessa omistuksessa oleva kaivos on
aktiivisesti mukana rakentamassa suo-
malaista yhteiskuntaa. Pia Alatorvinen
puhui asioista enemman yleisella tasol-
la ja jai vahille puheenvuoroille.

Anna Makela esitti avauspuheenvuo-
rossaan, ettd Talvivaara-keskustelu olisi
vaikuttanut negatiivisesti ihmisten suh-
tautumiseen muihinkin kaivoksiin. Sel-
laista Kimmo Luukkonen ei ainakaan
Pyhésalmella ole havainnut. Markus
Pirttijoki kaansi Talvivaaran vaikeudet
voitoksi koko kaivostoiminnalle:

“Tarvittiin yksi ikéva juttu, ettd saa-
taisiin koko ala toimimaan paremmin.
Toiminnan laatu on noussut joka ta-
solla. Suhtautuminen ymparistokysy-
myksiin on muuttunut ja viestinnan
merkitys on ymmarretty. Samanaikai-
sesti vastaavanlaisia parannuksia on
toteutumassa viranomaisten puolella.
Viranomaisvalvonnan resursointi on
mukana uutena asiana ja viranomais-
ten yhteisty6 on selkiintymassa.”

Kainuulaisena hén ei voinut olla
huomauttamatta, ettd kun pohjoises-
sa ruvettiin puhumaan Talvivaarasta
vuonna 1979, Talvivaara nousi eteldssa
otsikoihin vasta vuonna 2009.

Talvivaaran Olli-Pekka Nissisen va-
lintaa vuoden 2013 viestijaksi hédn piti
osoituksena siitd, etta media on huo-
mannut, ettd Talvivaara ja ala ovat pa-
rantaneet tapojaan.

Anna Maikeld tuntuu kotiutuneen
hyvin Lappiin:

”Kaivokset perustetaan sinne, mista
malmi 16ytyy. Suomessa se tarkoittaa
paasdantoisesti Ita- tai Pohjois-Suomen
harvaanasuttuja alueita, joilla on yleen-
sa rakenteellista tyottomyyttd. Nailla
alueilla kaivokset ndhddan mahdol-
lisuuksina. Paikallisesti kaivoksia ei

vastusteta. Suurin osa vastustajista ei
koskaan kay alueilla, missd kaivokset
ovat. Eteldssd ei tiedetd tai aina aja-
tella, ettd muualla on alueita, joilla on
tyottdmyytta ja vdestd vanhenemassa.
Ilman tydnantajia ja tydpaikkoja ei ole
tulevaisuutta”.

Agnico Eaglen toiminta Kittildssa sai
hénelta taydet pisteet:

”Kittilassd kaivos ja kunta ovat kay-
neet kasi kddessa alusta lahtien. Yhtio
on hienolla tavalla ymmartanyt good-
willin ja sosiaalisen toiminnan merki-
tyksen. Jo rakennusvaiheessa palkattiin
paikallisia ihmisia ja urakoitsijoita. Sii-
td lahtien hyva yhteistyé on jatkunut.
Kaivos on useamman vuoden ajan
saannollisin valein, noin kerran kuus-
sa, jarjestanyt avointen ovien paivia,
jolloin kuntalaiset padsevét tutustu-
maan toimintaan. Sithen kuuluu opas-
tettuja tutustumiskierroksia ja mahdol-
lisuuksia asettaa kysymyksid, joihin
aina saadaan vastaukset”.

Anna Mikeld huomauttaa, ettd pie-
nelld paikkakunnalla puskaradio toimii
erittdin tehokkaasti ja sithenkin kaivos
on varautunut. Puhelinlinjat kaivoksen
ja kunnan johdon vililld toimivat kum-
paankin suuntaan.

Kuvatessaan kaivoksen merkitysta
kunnalle han kaytti Markus Pirttijoen
lanseeraamaa mittaustapaa.

”Kaivos toi 6 000 asukkaan kuntaan
500 tyopaikkaa. Helsingissa vastaava
tyopaikkamaara olisi 60 000”.

Kimmo Luukkosella oli esittda vas-
taavia lukuja Pyhé&salmen kaivoksen
osalta:

Pyhdjarven kunnassa on 5700 asu-
kasta. Ty0ssa kayvien maara on 1900
ja siitd 300, urakoitsijat mukaan lukien,
ovat kaivoksella toissa.

Puheenjohtajan kysymykseen, miten
yhteisty6 kunnan ja kuntalaisten kans-
sa sujuu, Kimmon oli helppo vastata.

”Kaivos on ollut toiminnassa 53 vuot-
ta, joten suurimmalle osalle vaestOsta
olemme olleet valmiiksi paikalla. Yritys
tukee eri tavoin kunnan, urheiluseuro-
jen ja erilaisten muiden yhdistysten toi-
mintoja, joihin my®&s itse osallistumme.
Olemme osa Pyhajarven paikkakuntaa”.

Kun paneelissa puhuttiin ulkomais-
ten omistajien roolista, Harri Saukko-
maa halusi kuulla, puuttuvatko omis-
tajat Pyhédsalmen ja Kimmo Luukkosen
tekemisiin. Sithen héan sai selkedn vas-
tauksen:

”Kylld minulla on vapaat kddet, mut-
ta omistaja on ohjeistanut meita hyvin.
Konsernissa olemme pieni yksikkd,
mutta silti pienikin virhe saattaa ndkya
kauas. Jos Suomessa menee maine, se
menee samana paivand Chilessa myds”.
A
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TEKSTI BO-ERIC FORSTEN
KUVAT LEENA FORSTEN

Metso jarjesti toukokuun lopulla (21.5.)
komeat syntyméapéivajuhlat Tampereen
yksikélleen, joka paikallisesti tunnetaan
paremmin nimella Lokomo. Sin& pai-
vana oli kulunut tasan 100 vuotta siité,
kun joukko tamperelaisia liikemiehia
kokoontui Tampereen Kauppaseuran
tiloihin perustamaan Oy Lokomo Ab:ta.
Yrityksen tarkoituksena oli aloittaa
lokomobiilien eli héyryveturien valmis-
tus. Nain Tampere sai toisen veturin-
valmistajansa, Oy Tampella Ab kun

oli valmistanut vetureita jo toistakym-
menta vuotta. Mukana oli myds annos
kielipolitikkaa. Lokomoa markkinoitiin
suomenkielisend liikelaitoksena.

Lokomo rakensi silloisen kaupungin
liepeille Hatanpéaahdn konepajan ja
valimon. Vuosien varrella lokomobiilit
ovat vaihtuneet lokotrackeihin, mutta
alkuperdiset tuotantotilat ovat edelleen

Lokotrack pdivdsséa on tahtina kokoonpanolinjalla.

Materia 4/2015

kdytossd. Niin on nimikin paikallisten
suussa, vaikka virallisesti toimintaa
pyorittdd Metson Tampereen yksikko.
Reilut 700 ihmista tyollistava yksikko
on Metson liikuteltavien murskauslait-
teiden téarkein, globaali osaamiskeskus.
Téma ei ole mikdan merkitykseton roo-
li, kun ottaa huomioon, ettd Metso on
maailman johtavan kaivos- ja kiven-
murskauksen osaaja, jolla on toimintaa
yli viidessdkymmenessa maassa ja asi-
akkaita joka puolella maailmaa.

Téma alansa huippuihin lukeutuva
tehdas on sadan vuoden ajan yhtamit-
taisesti toiminut samassa paikassa ja
pitanyt pintansa kansainvalisessd kil-
pailussa. Tamé antoi yritykselle hyvan
syyn kutsua asiakkaitaan ja yhteistyo-
kumppaneitaan Suomeen.

Lehdistd tuli aamupaivaksi lammitte-
lykierrokselle, iltavuoro oli varattu asi-
akkaille. Lehtimiehet saattoivat jo portin
puvustamossa todeta, ettd valmistelut
oli viety viimeisen péélle. Pakollisten
kyparan, suojalasien ja huomioliivien

lisdksi tarjolla oli turvajalkineita. Vies-
tintdpaallikko Eero Hamaldisen ja tut-
kimusjohtaja Keijo Viilon johdolla
lahdettiin avoryhmaéssd taivaltamaan
lapi teollisuushistoriallisen maiseman
suuntana kivilaboratorio. Matkan var-
rella kameroille 16ytyi tyota.

Kuvatuimmiksi kohteiksi nousivat
konepajan alkuperdinen punatiilifasadi
vuodelta 1915 ja valimon 1980-luvulla
Neuvostoliiton syvameritutkimukseen
valmistama miehistopallo (kts. sivut 1
ja 35).

Valimo ehti valmistaa ainoastaan kol-
me palloa ennen kuin toimitukset lop-
puivat Yhdysvaltojen viliintulon my&-
ta. Kaksi paatyi asiakkaalle ja kolmas eli
varapallo jdi Suomeen ja se ehti pyoria
ympaéri maata ennen kuin se saatiin ta-
kaisin synnyinpaikalleen.

Kivilaboratorion “sepeliastiat” oli-
vat tdynnd ainutlaatuista tietoa ja
osaamista. Laboratoriossa pystytdan
testaamaan, miten malmit tai kivilajit
kdyttaytyvat asiakkaan prosessissa ja
toimintaolosuhteissa, ja sen perusteella
maarittelemaén optimaalinen raekoko.

Seuraava pysdkki oli Lokotrackien
kokoonpanohalli, missd tuotannon te-
hokkuus herétti kunnioitusta. Kahdessa
vierekkaisessd, yli 110 metrid pitkéssa
linjassa kootaan naitd valtavia koneita.
Kummaltakin linjalta valmistuu yksi
Lokotrack pédivéssd. Melkoinen saavu-
tus ainakin, kun vertaa siithen kuinka
paljon aikaa pitdéd varata henkildauton
huoltoon.

Yleiskuvaksi mielenkiintoisesta teh-
daskierroksesta jdi, ettd satavuotiaalta
oli kaikki rypyt oikaistu, seka ulko- etta
sisatilat séteilivat puhtautta.

Lehdistotilaisuus pidettiin  lounaan
yhteydessa hamyisaksi juhlatilaksi si-
sutetussa hallissa, joka aikoinaan on
toiminut piirustuskonttorina. Sinne oli
katettu korea lounaspoyta.

Metson toimitusjohtaja Matti Kdhkd-
nen, Tampereen tehtaan paikallisjohtaja
Pirjo Virtanen ja murskaus- ja seulon-



Viestintéipéé'llik# Eero Hamaldinen

tatuotteista vastaava johtaja Tommi
Lehtonen vastasivat henkisestda ravin-
tolisasta.

Kaikesta kavi ilmi, ettd pehmeitd ar-
voja pidetdadn kunniassa Metsolla.

Tilaisuuden moderaattorina toiminut
viestintapaallikko Eero Hamalidinen to-
tesi alustukseksi, ettd Lokomolla suosi-
taan pitkatoita patkatéiden sijaan. Teh-
taalla on ihmisid, jotka ovat olleet koko
elaménsa Lokomon palveluksessa. Pisin
rupeama on kuulemma 52 vuotta.

Taman jalkeen nayttelija Maija-Liisa
Majanlahti esitti taustalla pyorivan
kuvanauhan edessa, miten Lokomon
tyontekijat ovat kokeneet yrityksen eri
kehitysvaiheet lapi vuosisadan. Vakuut-
tava esitys.

Matti Kahkosen avaus pysyi samoilla
linjoilla. Han aloitti toteamalla, ett& teh-
taalla on toinenkin painava syy juhlia.
”Tanaan tehtaan satavuotispdivana on
tullut 100 paivaa tayteen ilman tyota-
paturmia. Asia, jota yhtidkokouskin
osaa arvostaa”.

Oli héanelld muitakin syita tyytyvai-
syyteen:

”"Olemme kayneet lapi melkoisen
muodonmuutoksen viime vuosien ai-
kana. Vield vuosina 2011-2012 Metso
oli ldhinnd holding-tyyppinen monia-
layritys.  Erkaantuminen Valmetista
vuonna 2013 ja tdméin vuoden auto-
maatioliiketoiminnan myynti Valmetil-
le ovat muuttaneet meidédt normaaliksi
teollisuusyritykseksi. Kaivosteollisuus
ja maanrakennus ovat tdnddn Metson
suurin ja tarkein liiketoiminta-ala. Kai-
vosten osuus liikevaihdostamme on 51
% ja kivenmurskauksen 22 %. Venttiilit
ja pumput ovat toinen tarkea sektori”.

Pirjo Virtanen suuntasi kiitoksensa

henkilostolle: “Lokomon menestys ja
kehittyminen Metson murskainteknolo-
gian hermokeskukseksi kuluneen sadan
vuoden aikana ei olisi ollut mahdollista
ilman kaikkia niitd tuhansia lokomolai-
sia, jotka ovat olleet osaltaan rakenta-
massa yksikon vahvuuksia ja osaamis-
ta.”

Tyénjohtajan sivelkorva

Lokomon valimo on vuosien saatossa
valmistanut monenlaisia tuotteita aina
kirkonkelloista kivaaripiippuihin. Pirjo
Virtanen kertoi kirkonkelloista muka-
van tarinan, joka todistaa, ettd Lokomo
on henkil6stolle enemmén kuin tavalli-
nen tyopaikka.

Kirkonkellon valaminen on jo sinédn-
sa vaikeaa ja vield vaikeampaa on 16y-
taa kellolle oikea sointi.

Valimolla oli aikoinaan tydnjohtaja,
joka oli erikoistunut kellon dénen tar-
kistukseen. Kelloa piti tietylla taval-
la kilauttaa ja ddnen perusteella tama
ammattimies pystyi sanomaan, onko
sen seindmat hiottu sopivan paksuiksi.
Kerran, kun kellon sointia piti tarkistaa,
maestro oli sairaana kotona. Tyotoverit
ratkaisivat asian soittamalla miehelle
kotiin ja kilauttamalla kelloa niin, ettd
se kuului puhelimeen. Hyvéksynté saa-
tiin. Etdtyotd osattiin ennenvanhaankin

Tommi Lehtonen kuvaili mieleenpai-
nuvalla tavalla, millaisista markkinois-
ta kivenmurskauksessa on kysymys.
Murskattua kivead kédytetdan paaasialli-
sesti asfaltin ja betonin valmistuksessa.
On laskettu, ettd globaalisti tdahén tar-
koitukseen tarvitaan vuodessa 15 mil-
jardia tonnia kivimursketta.

Téma antaa selityksen Metson lokot-

Toimitusjohtaja
' Matti Kdhkénen

rackien suurelle suosiolle. Ndin Tom-
min rautalanka védantyi. Tavallinen
murskauslaite tuottaa 3000—4000 tonnia
mursketta pdivdssd. Tavallinen rekka
lastaa parhaimmillaan 40 tonnia, joten
péaivan tuotannon kuljettamiseen tarvi-
taan 70-100 rekkaa. Kuljetusten osuus
kustannuksista on siis huomattava. On
selvdd, ettd mitd ldhemmaksi kayttokoh-
detta murskaus siirtyy, sitd enemmaéan
saastyy rahaa.

Lokotrack on ldhes kolmekymmenta
vuotta ollut Metsolle menestystuote.
1980-luvun puolivalistd ldhtien Metso
on toimittanut 7000 lokotrackia eri puo-
lille maailmaa. Lokotrackin synnyinhis-
toria on oiva esimerkKki siitd, etta yrityk-
sen kannattaa kuunnella asiakkaitaan:

” Asiakas kdantyi puoleemme ja kysyi,
voisiko murskaimen saada liikkuvaksi
nostamalla sen teloille. Vdhan ihmetel-
tiin, ettd miksi, mutta avarakatseinen
johto paatti yrittaa. Siitd syntyi sitten alta
ajan maailmanlaajuinen litketoiminta.”

Vieraille annettiin lahjaksi upea Lo-
komon sadasta vuodesta kertova opus
” LOKOMO 100 vuotta konepaja- ja te-
rasteollisuutta”. Sen lisdksi, ettd kirjassa
(232 s) Lokomon vaiheet on tarkkaan do-
kumentoitu, sen tekstit ja kuvat kertovat
erinomaisella tavalla yhteiskunnan ja
suomalaisen teollisuuden kayttaytymi-
sestd myoté- ja vastoinkdymisissa.

Lounaalla poytanaapuriksemme osui
trio, jonka yhteistyon tuloksena kirja
on syntynyt, Mika Térmd kirjoittajana,
Nalle Ritvola graafisesta muotoilusta
ja taitosta vastaavana seka Kalervo Au-
vinen kirjapainon johtajana. Mika, joka
toimii Eemil Aaltosen museon tutkija-
na, kertoi, ettd kirjan kokoaminen vei
hénelta kaksi vuotta. k
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Technology
~for optimum
ragmentation

Pyhasalmen
kupari-sinkki-rikkikaivos

= Tuotanto alkoi 1.3.1962

= Kokoluokassaan maailman tehokkaimpiin
kuuluva maanalainen kaivos, jossa tydskentelee
n. 250 henkiléa

= Tehokkuuden lisaksi kiinnitdmme erityistda huomiota
turvallisuuteen, miellyttavaan ja terveelliseen
tyoymparistoon sekd ympdristénsuojeluun

= Olemme olennainen osa Pyhdjarvea ja yhteisdamme.

@

Pyhasalmi Mine

Pyhdsalmi Mine Oy | tel. +358 8 7696 111 | www.first-quantum.com
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Suomen TPP Oy ::

i-konIl

Electronic Blasting System

Electronic Blasting Systems

Introducing the Next Generation
i-kon™ Il system. Featuring two
times greater precision, five times
louder back signal, and 30 second
maximum delay times, it enables
even more precise control of shock
waves to improve fragmentation.

Whatever the challenge, your
site knowledge and experience
combined with our people and
technology, are equal to it.

That's the Power of Partnership.

SN

c Korkealaatuiset tuotteetkaivos
rakennus-ja'betoniteolli

[ 8

Suomen TPP Oy

Suomen TPP Oy on kallion lujitukseen ja tiivistykseen,
maanalaisten tilojen ilmanvaihtoon seka betonin luji-
tuskuituihin erikoistunut yritys. Toimintamme periaattee-
na on kustannustehokkuus ja korkealaatuisten tuotteiden
toimittaminen asiakkaidemme tarpeiden mukaisesti.

Edustamme tunnettuja tuotteita maailman johtavilta
valmistajilta.

.

Kalliopultit ja injektointipultit

Taydellinen valikoima vaijeripultitustuotteita
« (Cementa Ab:n injektointisementit

« HICteraskuidut ja Forta Ferro makrokuidut

« Tammet kaivosverkot

Zitrén puhaltimet

Protan Ventiflex tuuletusputket

Alvenius pikaliitinputket

.

.

.

.

info@suomentpp.fi :: www.suomentpp.fi
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Terminen ruiskutuspinnoitus

valtaa uusia alueita

The Third International Seminar on Advances in Surface Engineering
in Tampere 28.-29.5.2015

Tampereen teknillisen yli-
opiston Materiaaliopin laitos
jarjesti pinnoitus- ja pintatek-
niikan kolmannen kansainva-
lisen seminaarin Tampereella
28.—29.5.2015. Seminaarin
teemana oli talla kerralla
terminen ruiskutuspinnoitus.
Seminaari kokosi yhteen 63
alan tutkijaa, kehittajaa ja
soveltajaa yhteensé seitse-
masta eri maasta.

Seminaarin avannut TTY:n pinnoitus-
tekniikan professori Petri Vuoristo
kertoi termisen ruiskutuspinnoituksen
globaalin liikevaihdon olevan luok-
kaa 7,1 miljardia euroa vuositasolla.
USAn ja Kanadan osuus siitd on noin
37,5 %, Euroopan 29,1 %, Japanin 14,6
% ja muiden maiden yhteensa 18,8 %.
Alan vuotuinen kasvuvauhti on lisdan-
tynyt 2000-luvulla viidestd prosentista
vuonna 2000 noin 10 prosenttiin vuon-
na 2011. Suomessa termistéd ruiskutus-
pinnoitusta kéyttavid tai teknologiaan
liittyvia yrityksid on yli 20. Keskeiset
sovellusalueet meilld liittyvét paperi-
koneteollisuuteen sekd lentomootto-
rien ja kaasuturbiinien pinnoituksiin.
Suomessa kehitetdan myos pinnoitus-
materiaaleja ja pinnoitusprosessin mo-
nitorointitekniikkaa.

Petri Vuoristo totesi, ettd seminaa-
rin jarjestdmiseen ovat uusina yhteis-
tyokumppaneina tulleet mukaan FI-
MECGC, jolla on useita pinnoittamiseen
liittyvid hankkeita HYBRIDS-ohjelmas-
saan, sekd VTT. Petri Vuoristo esitteli
my6s TTY:n Materiaaliopin laitoksen
ja VIT:n muodostaman termisen ruis-
kutuspinnoituksen  yhteistydyksikon
nimeltddn Thermal Spray Center Fin-
land (TSCF). Yksikon lyhyt esittely on
toisaalla tdssa lehdessa.

Termisen ruiskutuksen
kehityspolut tarkastelussa

Seminaariesitelmét aloitti Mathias
Karlsson, Oerlikon Metco, Linkopin-
gistd Ruotsista. Oerlikon-konsernin
ja sen pinnoitustoimintojen esittelyn
jalkeen hén kertoi konsernin uusista
kehitystrendeista termisen ruiskutuk-
sen alueella. Esimerkkeina hén esitteli
kaskadiperiaatteella toimivan kolmi-
elektrodisen plasmapolttimen, jolla
saavutetaan stabiili plasmakaari, pie-
nemmat kaaren jannitevaihtelut seka
pitempi polttimen kestoika. Polttimella
on mahdollista tuottaa puristusjanni-
tyksen alaisia pinnoitteita niin, ettei
pinnoitettavan materiaalin lampétila
ylitd 94°C. Hén esitteli myds prosessi-
kontrollointia varten kehitetyn uuden
Unicoat Pro -teknologian ja laitteiston,
erilaisia pinnan aktivointimenetelmia
(ml. korkeapaineinen vesisuihku) en-
nen pinnoitusta sekd Suspension Plas-
ma Spraying -tekniikan, jonka avulla
pinnoitteen rakennetta voidaan modi-
fioida huokoisesta pinnoitteesta pyl-

Professori Petri Vuoristo (TTY) pitdméasséa
seminaarin avauspuheenvuoroa.

vaskiderakenteiseksi. Termisen ruis-
kutuksen sovellusalueina héan esitteli
paperikoneet,  offshore-hydrauliikan
sekd kuorma-autojen sylinteriputkien
pinnoittamiseen Scanialle kehitetyn
automaattisen pinnoituslinjan. Hénen
mukaansa termisen ruiskutuksen avulla
voidaan globaalisti sddstdaa miljoona lit-
raa polttoaineita jokaista tuntia kohden.

Tohtori Sophie Costil, Universite de
Technologie de Belfort-Montbeéliard,
Ranska, kertoi hybridiperiaatteella to-
teutetusta laseravusteisesta termisesta
ruiskutuksesta. Pinnan laserkasittely
ennen pinnoitusta tuottaa mm. konta-
minaatioista puhtaan pinnan, pinnan
hallitun morfologian sekéd pinnoitteen
paremman adheesion. Pinnoittamisen
jalkeinen laserkasittely puolestaan pa-
rantaa pinnoitteen adheesio- ja kohee-
siolujuutta, tiiveyttd ja kovuutta seka
eroosiokulumisen kestavyytta.

TKT Heli Koivuluoto, TTY Materi-
aaliopin laitos, esitteli laseravusteista
kylmaruiskutusteknologiaa ja sen mu-
kanaan tuomia hyotyja. Koaksiaalisel-
la kylméruiskutus/lasermenetelmalla

Sophie Costil (Université de Technologie
de Belfort-Montbéliard, Ranska) esitelméi
termisisté hybridiruiskutusprosesseista.
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Markku Heino (Spinverse Oy/FIMECC),
Tarja Laitinen (VTT), Ulla Kanerva (VTT) ja
Maria Oksa (VTT) seké Ville Eronen (Valmet
Technologies Oy) kahvitauolla.

saavutetaan pinnoitteen parempi tiivi-
ys, hyva korroosionkestdvyys ja pin-
noitteen sitkeyttd voidaan lisdtd pin-
noitusprosessiin liitetylld lampokasit-
telylla. Kylmaruiskutuksella voidaan
metallien lisdksi tuottaa pinnoitteita
my0s keraami-, polymeeri- tai kompo-
siittimateriaaleista.

Tohtori Jussi Larjo, Oseir Oy, Suomi,
kertoi termisen ruiskutusprosessin mo-
nitoroinnin haasteista ja kehitystren-
deistd. Monitoroinnilla pyritddn maa-
rittdmaan ruiskutusprosesseissa esiin-
tyvid partikkelinopeuksia ja -lampoti-
loja ja haasteina ovat samanaikaisesti
esiintyvat suuret partikkelinopeudet,
partikkelitiheydet, korkeat lampdtilat
ja monitorointitilavuudessa esiintyvat
voimakkaat gradientit. Monitoroin-
tiin voidaan kayttda optisia vélineitd,
kaksivaripyrometrejd, kuvantamis- ja
kuva-analysointitekniikoita sekd SWIR
(Short Wave Infrared Technology) -me-
netelmda. Tulevaisuudessa haasteita
lisdaavat mm. suspensioruiskutuksen
lisdantyminen seka siirtyminen mata-
lampiin lampétiloihin ja suurempiin
partikkelinopeuksiin HVOF- ja HVAF
-menetelmien yleistymisen myota.

Termisen ruiskutuksen pulvereita
ja niiden materiaalikehitysta tarkaste-
li Olav Norheim, H.C. Starck, Ruotsi.
Yhtend kehitystrendind on karbidien
partikkelikoon hienontaminen pinnoi-
tuspulvereissa aina nanometrien ko-
koluokkaan asti. Téllaisista pulvereista
tuotettuja pinnoitteita voidaan kayttaa
kohteissa, joissa pinnoitteilta vaadi-
taan korkeaa kovuutta ja hiottavuutta
suureen pinnan sileyteen tai leikkuu-
sarman terdvyyteen. Hitsauspinnoi-
tukseen tarkoitettuja valettuja wolfra-
mikarbidipulvereita on nyt saatavana
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Professori Jyrki Mékela (TTY) kertomas-
sa nesteliekkiruiskutuksella valmiste-
tuista pinnoitteista.

my0s partikkelimuodoltaan pyoreina
pulvereina, joille on ominaista hieno-
jakoinen lamellimainen WC- ja W,C-
karbideista koostuva mikrorakenne.
Macroline-menetelmélld valmistetuilla
pulveripartikkeleilla on pinnallaan li-
sdksi runsashiilinen wolframikarbidi-
kerros, joka antaa pulveripartikkeleille
luokkaa 2300 HV , olevan kovuuden.

Pinnoitteiden prosessointia ja
sovelluksia

Jakson aloitti DI Ulla Kanerva, VTT,
kertomalla VTIT:n tekemésta pinnoi-
tuspulverien ja niiden valmistusmene-
telmien kehitystyostd. Pinnoituspulve-
reilta vaaditaan haluttua faasiraken-
netta ja kapeaa, kayttotarkoitukseen
raataloitya  partikkelikokojakaumaa,
homogeenisuutta, hyvda juoksevuut-
ta, lujuutta, tiivistd mikrorakennetta ja
suurta puhtautta. Ulla Kanerva esitteli
VTT:n kédyttamat pulverien valmistus-
menetelmit ja niilld saavutettavat pul-
verien ominaisuudet.

DI Petri Sorsa, Millidyne Oy, kertoi
yrityksensd tuottamista termisten ruis-
kutuspinnoitteiden tiivistysmateriaa-
leista. Tiivistykseen voidaan kayttad
yksi- tai kaksikomponenttisia orgaani-

Péivén puheenjohtaja Maria Oksa (VTT) ja
Jonas Norpoth (AC?T, Itavalta) Norpothin
esityksen jélkikeskusteluissa.

sia materiaaleja, epdorgaanisia vesi-
pohjaisina suspensioina kaytettavid ja
korkeassa ldmpétilassa tiivistettavia
materiaaleja seka erilaisia orgaanisis-
ta ja epdorgaanisista materiaaleista
koostuvia hybridimateriaaleja. Tiivis-
tyskasittelylla voidaan ennen kaikkea
parantaa pinnoitteen antamaa korroo-
siosuojausta, mutta sen avulla voidaan
my0s vaikuttaa pinnoitteen kulumis- ja
sahkonjohtavuusominaisuuksiin seka
hionnassa syntyvéaan pinnanlaatuun.
Tiivistyskasittelyn tehokkuus voidaan
varmistaa mm. vesihdyryn ja kaasujen
lapaisevyysmittauksilla seké tiivistys-
aineeseen lisattyjen fluoresoivien kom-
ponenttien avulla.

TkT Maria Oksa, VTT, tarkasteli esi-
tyksessddn termisten ruiskutuspinnoit-
teiden kayttod voimalaitoskattiloiden
korkean lampétilan korroosiosuojauk-
sessa kolmen esimerkin avulla. Korroo-
siokdyttaytymista tutkittiin kayttden
erityyppisiin ja erilaisia polttoaineita
kayttaviin voimalaitoksiin sijoitettuja
jadhdytettyja néaytteenpitimid. My0s
testausajat olivat eripituisia. Naytteen-
pitimissda oli referenssimateriaalien
lisdksi eri menetelmilld valmistettuja
ja eri koostumuksia edustavia seka eri
tavoin jdlkikasiteltyjd termisid ruisku-
tuspinnoitteita. Nédytteiden analysointi
testausten jalkeen osoitti, ettd pinnoit-
teet olivat merkittavasti perusmateriaale-
ja parempia korroosionkestavyydeltaan.

TkT Mikko Uusitalo, Valmet Techno-
logies Inc., tarkasteli esityksessaan
pinnoitteiden kaytt6d voimalaitoskatti-
loiden valmistajan nakdkulmasta. Kat-
tilatyypistd ja polttoaineesta riippuen
materiaaleissa voi esiintyd korroosiota
tai korroosion ja eroosion yhdistelmia
ja jokainen polttoaine/kattilayhdistel-



ma on oma yksilonsd tdssd suhteessa.
Materiaali- ja pinnoitusmenetelmien
valinnan tulee mahdollistaa kattilan
luotettava toiminta, korkea hyotysuh-
de sekd kannattavuus. Materiaalien va-
linta suoritetaan perustuen systeemia
koskeviin tasapainotarkasteluihin ja
yhdistamalla niihin olemassa olevista
kattiloista saadut kdytannon kokemuk-
set. Tdlld tavoin saadaan madritetyksi
korrodoivat/ei-korrodoivat lampétila-
ja ymparistdyhdistelmat kullekin ma-
teriaalille.

Pinnoitteiden toimivuus ja
teolliset sovellukset

Toisen seminaaripdivan kdynnisti
Dipl.-Phys. Jonas Norpoth, AC’T Rese-
arch GmbH, Itavalta, esitelmalldan kro-
mikarbidipohjaisten HVOEF- ja HVAF-
pinnoitteiden kulumisominaisuuksista
korkeissa lampétiloissa aina 800°C lam-
potilaan saakka. AC?*T on riippumaton
tutkimus- ja kehityspalvelujen tuottaja,
joka tyollistaa 150 tutkijaa ja tukihen-
kiléd 15 miljoonan euron vuotuisella
litkkevaihdolla. Norpoth tarkasteli esi-
tyksessdan Cr,C,-25NiCr- ja Cr,C,-
WC-M (M=metalli) -pinnoitettuja aus-

teniittisia ruostumattomia teraksia ja
tutki pinnoitteiden ominaisuuksia seka
matalan ettd korkean kuormitustason
kolmikappaleabraasio- ja kuivaeroo-
siotestien avulla. Agglomeroitujen pin-
noitepulverien tiivistiminen plasma-
kasittelylla ennen pinnoitusta pienensi
pinnoitteen karbidikokoa, vahensi sen
huokoisuutta ja paransi abraasiokes-
tavyyttda. Wolframikarbidin  lisdys
pinnoitepulveriin noin 10 prosentin
pitoisuutena paransi merkittdavasti pin-
noitteen abraasio- ja hapettumiskes-
tavyyttd. HVAF-pinnoitusmenetelma
siirtdd HVOF-menetelmdd paremmin
pinnoitepulverin mikrorakenteen pin-
noitteen mikrorakenteeksi.
Toimitusjohtaja Ingmar Vesterlund,
PR Rolls Oy, tarkasteli esityksessaan
paperikoneen eri komponenttien pai-
kan paalld tapahtuvaa pinnoitusta. Esi-
merkiksi graniittitelan korvanneen pin-
noitetun terdstelan pinnoitteen tulee
olla sopivasti huokoinen oikeiden kon-
taktiominaisuuksien aikaansaamiseksi
paperin ja telan valille. Pinnoitteiden
avulla voidaan paperikoneen tiettyjen
komponenttien elinika jopa 12-kertais-
taa ja pienentaa siten merkittavasti kat-
koksista aiheutuvaa tuotantohavikkia.

Telatek Oy:n projektipaallikké TKT
Juha Sipild, Telatek Oy, jatkoi teeman
kasittelya kertomalla yrityksensd pin-
noiteratkaisuista ja niiden tarjoamista
hyodyista on-shore- ja offshore-teolli-
suudessa, energia- ja kaivosteollisuu-
dessa seka oljynjalostamoissa.

Tomi Suhonen, VTIT, kertoi VTT:11a
tehtdvastd materiaalien mallinnus- ja
simulointitutkimuksesta ja sen tulok-
sena kehitetystd VIT Proper Tune™
-ohjelmistosta, jossa on 200 VTT:114 ke-
hitettyd ohjelmamodulia. Materiaalin
mikrorakenne ja sen eri komponentti-
en ominaisuudet kytketdan yhteen di-
gitaaliseksi malliksi, jonka toimivuus
varmistetaan laboratoriotestien avulla.
Mallin avulla voidaan sen jéalkeen tut-
kia esimerkiksi materiaalin kéyttayty-
mistd erilaisissa kuormitustilanteissa.
Esimerkkind Tomi Suhonen tarkasteli
termisesti ruiskutettuun kovametal-
lipinnoitteeseen syntyvid mikrotason
jannitys- ja myotymé&jakaumia erilais-
ten pintakuormitusten vaikuttaessa.

Tommi Varis, TTY/TSCF, linkitti
toisiinsa  suurnopeusruiskutuksessa
syntyvan pinnoitteen mikrorakenteen
ja pinnoitteen toimivuuden. Han totesi
mm., ettd partikkelinopeuden kasvaes-
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sa pinnoitteeseen ja sen alustamateriaa-
liin kehittyy voimakkaampia puristus-
jannityksia, joilla on edullinen vaikutus
esimerkiksi pinnoitetun kappaleen vai-
symiskestdvyyteen.

Tohtorikoulutettava, DI Ville Mati-
kainen, TTY Materiaaliopin laitos, tar-
kasteli HVOF- ja HVAF-ruiskutettujen
kromikarbidipohjaisten kovametalli-
pinnoitteiden ominaisuuksia. Hénen
havaintonsa pulverien plasmakaésitte-
lyn vaikutuksista, pulveripartikkelien
mikrorakenteen siirtymisestd pinnoit-
teeseen sekd wolframikarbidilisdyksen
vaikutuksista olivat yhdensuuntaisia
Jonas Norpothin tulosten kanssa.

Varajohtaja Nikolay Kh. Baldaev,
Technologies and Development at
Plackart JSC., Moskova, kertoi HVOF-
ja HVAF-pinnoitteiden kaytosta 25
MW vesivoimalaitoksen turbiinien ku-
lumisen estamisessd. Kovametallipin-
noitetuissa komponenteissa ei kahden
vuoden kéyton jalkeen ollut merkkeja
vakavasta kulumisesta muutamia ki-
ven iskemien aiheuttamia pinnoitteen
paikallisia vaurioita lukuun ottamatta,
kun pinnoittamattomat komponentit
kuluivat kéayttokelvottomiksi yhden
vuoden aikana.

Seminaarin viimeisessa esityksessa
professori Jyrki Mikeld, TTY Fysiikan
laitos, tarkasteli nesteliekkiruiskutusta
ja sen kayttosovelluksia, jotka ulottu-
vat lasin vérjaamisesta optisten kuitu-
jen valmistukseen ja eri tarkoituksiin
raataloityjen pinnoitteiden valmistuk-
seen saakka. Pinnoitteet ovat ohuita,
paksuudeltaan kahdestakymmenesta
nanometristd yhteen mikrometriin ja
huokoisia jopa yli 90 prosentin huokoi-
suuteen saakka; toisaalta jatkuvatoi-
misessa roll to roll -pinnoituksessa voi-
daan saavuttaa jopa luokkaa 300 m/min
olevia pinnoitusnopeuksia. Pinnoitteet
voivat olla esim. superhydrofobisia ja
niiden ominaisuuksia voidaan muut-
taa jalkikasittelyn avulla. Esimerkiksi
superhydrofobinen nesteliekkiruisku-
tettu TiO,-pinnoite saadaan toistuvas-
ti muuttumaan superhydrofiiliseksi
ultraviolettisdteilytyksen ja uudelleen
superhydrofobiseksi ldmpokasittelyn
avulla.

Petri Vuoriston yhteenveto

Loppuyhteenvedossaan professori
Petri Vuoristo totesi termisen ruisku-
tuksen kehittyvan kohti matalampia

ruiskutuslampétiloja ja suurempia par-
tikkelinopeuksia. Tuloksena pinnoittei-
den laatu, mm. kovuus, tiiviys ja ad-
heesio paranevat entisestdan. Pinnoite-
materiaalien puolella kehitys on myds
nopeaa; eri tarkoituksiin raataloidyt
pinnoitepulverit ja pulverisekoitukset,
uudet seokset sekd keraami-, polymee-
ri- ja komposiittipinnoitteet ovat tulleet
vahvasti mukaan termisen ruiskutuk-
sen pinnoitemateriaaleina. Petri Vuo-
risto kertasi eri esitysten avainkohtia ja
kertoi my6s vuonna 2009 perustetusta
European Thermal Spray Association
-organisaatiosta (ETSA, http://etsa-ther-
mal-spray.org). Sen kansallisten edusta-
jien neuvostossa on 10 jasenta ja Petri
Vuoristo toimii Suomen edustajana.

Lopuksi Petri Vuoristo kiitti esitel-
moitsijoitd, yleisdd ja seminaarin jar-
jestdjia sekd yhteistyokumppaneita ja
totesi, ettda seuraava ASE 4 -seminaari
jarjestetdan vuonna 2017. Taman lisak-
si TTY jarjestdd noin vuoden kuluttua
kesélld 2016 ETSA Summer School -se-
minaarin liittyen termiseen ruiskutus-
pinnoitukseen. k

Thermal Spray Center Finland - TSCF

Thermal Spray Center Finland
(TSCF) on Tampereen teknillisen
yliopiston (TTY) ja Teknologian
tutkimuskeskus VTT:n vuonna 2015
kaynnistama termisen ruiskutus-
pinnoituksen tutkimus- ja kehitys-
toiminnan yhteistylaboratorio.
TSCFE:n perustamisen tavoitteena
on tiivistad yhteistyotd termisen
ruiskutuspinnoituksen tutkimus- ja
kokeellisen toiminnan alueilla niin,
ettd yhteistyon seurauksena voi-
daan synnyttaa merkittdvaa yhteista
projektikantaa seka rakentaa yhdes-
sd strategista portfoliosuunnittelua.
TSCF toimii TTY:n Materiaaliopin
laitoksen yhteydessa Tampereella ja
sen termisen ruiskutuksen laitekan-
taa voidaan pitda maailmanlaajui-
sestikin tarkasteltuna huomattavan
laajana ja modernina. Kaytossa

ovat alan tarkemmat pinnoitustek-
nologiat kuten erilaiset HVOEF- ja
HVAF-menetelmat (High-Velocity
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Oxygen/Air Fuel), kylmaruiskutus
(Cold Spraying), plasmaruiskutus,
erilaiset liekki- ja kaariruiskutus-
menetelmat seka kolme pinnoituk-
seen kdytettdvaa tilaa robotteineen.
Erikoisempaa pinnoitusteknologiaa
edustaa suspensioiden ja liuosten
kaytto pinnoituksen lahtdaineena
jauheiden ja lankojen sijasta. Termi-
sen ruiskutuksen lisdksi TTY:1ld on
pinnoitteiden valmistusprosesseja
tyhjiopinnoitukseen seka laser- ja
hitsauspinnoitukseen liittyen.
TSCF:n yhteydessa toimii talla
hetkelld yhteensa noin 15 tutkijaa ja
tarkoituksena on vahvistaa henkil6-
resursseja seuraavina vuosina noin
20 tutkijan tasolle. TSCF toimii kiin-
tedssa yhteisty0ssa niin suomalaisen
kuin ulkomaisenkin teollisuuden
kanssa ja kansainvalinen tutkimus-
yhteisty6 ulottuu muualle Euroop-
paan, Aasiaan ja Yhdysvaltoihin.
TSCF tulee panostamaan jatkossa

kotimaisten tutkimushankkeiden
lisaksi erityisesti kansainvaliseen
tutkimusyhteisty6hon. Kaynnis-
tynyttd Thermal Spray Center
Finland —yhteisty6td voidaan pitaa
merkittdvimpana viimeaikaisena
virstanpylvaana Suomen termisen
ruiskutuksen tutkimuksen alueella.
TSCF:n tutkimustoimintaa johtaa
professori Petri Vuoristo TTY:n
materiaaliopin laitokselta. ASM
International (American Society

of Materials) on juuri paattanyt
myontdd professori Vuoristolle
arvostetun Fellow of ASM (FASM)
—arvonimen huomionosoituksena
pitkdaikaisesta ja merkittavasta
tutkimus- ja kehitystydsta termisen
ruiskutuksen, kylmaruiskutuksen ja
laserpinnoituksen alueilla. k

PINNOITUSTEKNIIKAN PROFESSORI,
PETRI VUORISTO, TTY
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Maailmalta Etelaranta
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tusjohtaja

pestinsa 1.6 Eteldrantaan
han tuli suo elista, joss
han viimeiset kaksi ja puoli vuotta
toimi Euroopan sahateollisuuden
keskusjarjeston (European
Organization of the Sawmill In-
dustry aisbl) paasihteerina. Tava-
tessamme Kimmon hanen ensim-
méisen tyéviikkonsa perjantaina

vastassamme oli puumiehe
pesunkestava vuorimies, s

tustekniikkaan erikoistunut teknii-

kan tohtori.

Kévi ilmi, ettd Kimmon paluuta syn-
nyinkaupunkiinsa Helsinkiin edelsi
melkoinen maailmankierros. Sen aika-
na Kimmo on ndhnyt maailmaa mones-
ta eri perspektiivista. Meille tarjoutui
mielenkiintoinen puolitoistatuntinen,
jonka aikana Kimmo esitti varikkaita-
kin nakemyksid hyvin monenlaisista
asioista.

Puu- vai metallimies?

”Opiskelin Lappeenrannassa proses-
silaitetekniikkaa, 1ahinna suodatustek-
niikkaa ja erotustekniikkaa. Nama ovat
yhta ldhelld kaivosteollisuutta ja metal-
lien jalostusta kuin puunjalostusta. Sa-
moja prosesseja kdytetaan molemmilla
aloilla. Tyoni Kemirassa oli puhdasta
prosessitekniikkaa. Tamfeltissa taas
suodatustekniikka oli paallimmaise-
né. Koen, ettd olen urani aikana koko
ajan seissyt toinen jalka kaivoksissa ja
metallien jalostuksessa ja toinen puun-
jalostuksessa”.

CV:ssisi on seitsemin kieltd, sinulla
taitaa olla hyvi kielipaa?

”Luulen sen enemmankin johtuvan
siitd, ettd olen puhelias ja sosiaalinen
ihminen, joka tykkédd olla ihmisten
kanssa tekemisessd. Kun kuuntelee ih-
misia ja yrittdd ymmartdd, mitd he ha-

Materia 4/2015

luavat sanoa, saa jo eleistéd ja ilmeista
paljon selvaa. Kielitaitoni olen hankki-
nut tydn kautta. Yleensa saa hyvin kan-
nustavaa palautetta heti, kun uskaltaa
yrittaa kdyttaa vastapuolen kieltd. Kiel-
ten osaamisessa on monta eri tasoa.
Mielestani padasia on, ettd ymmartaa,
mitad toinen sanoo ja ettd itse tulee ym-
maérretyksi”.

Mitka kielet ovat Brysselissa tarpeen?
”Yleiskielend on englanti. Ranskan
kielen taitaminen on siind mielessa
hyodyllistd, ettd sen kautta avautuu ik-
kuna my®s Eteld-Euroopan maihin. Ita-
lialaiset ja espanjalaiset osaavat yleensa
ranskaa paremmin kuin englantia. Ai-
nakin he puhuvat mieluimmin ranskaa.
Arvioni on, ettd parin vieraan kielen
hallinta riittda, jotta pystyisi riittavasti
kommunikoimaan EU-piireissa”.

Mika sitten on small talk’in merkitys?

”Sen kohdalla olen suomalaisen toi-
mintamallin kannalla. Small talk edus-
taa sosiaalista kanssakaymistd eika
sen avulla tehdad kauppoja. Ei kuiten-
kaan voi kieltaa, etteikd sen hallitse-
minen saattaisi auttaa kontaktikentan
laajentamisessa. Havaintoni mukaan
ranskalaisten ja italialaisten harrasta-
ma Small talk on suomalaiselle myyn-

timiehelle vieras elementti”.

Miki sai sinut aikoinaan lihtemdin
ulkomaille?

”Kemiran projekteista se alkoi. Yh-
tiolld oli voimakas kasvuvaihe paalla
ja halu laajentua vientimarkkinoil-
le. Meita oli kolme nuorta insinéorid
suoraan yliopistosta, jotka varvattiin
mukaan yhtion vetyperoksidiprojek-
teihin. Aluksi meidét ldhettiin Ouluun
oppimaan timan paperiteollisuuden
kdyttamén valkaisuaineen valmistusta
ja sitten maailmalle. Mind ldhdin en-
siksi Hollantiin Kemiran vetyperoksi-
disanomaa levittimdan ja sen jélkeen
USA:han. Kolmas projekti vei minut Ja-
paniin ja sinne jdin kuudeksi vuodeksi.
Se oli hienoa aikaa.

Mistd vendjan kieli sitten sinuun tart-
tui?

”Palatessani Suomeen menin Tam-
feltin palvelukseen. Tamfeltin erikois-
osaamista on vedenpoistosuodatus.
Norilsk Nickelin kaivokset Vendjalla
olivat siina tarkeitd asiakkaita. Vierai-
lin niilld melko usein, siita se kielitaito
kehittyi”.

Viitoskirjasi on myos sinun Tamfelt-
ajoiltasi.

KUVA LEENA FORSTEN



CV - Kimmo Tapani Jarvinen (54 v)
Syntynyt Helsingiss4, viettanyt lapsuutensa
ja kéynyt koulua Tampereella.

Opiskellut prosessitekniikkaa Lappeenran-
nan teknillisessé korkeakoulussa,

DI 1985, TkL 1988, TKT 2005, Helsingin
kauppakorkeakoulu MBA (International busi-
ness operations) 1990

Tybura:

1989 Kemira-Ube Corp, Japani,
teknillinen johtaja

1994 FinPro ry Tokion vientikeskus,
kaupallinen sihteeri

1998 Tamfelt/Metso, tuotekehityspaallikko,
myynti- ja markkinointijohtaja, tutkimus-
ja teknologiajohtaja

2009 Finnish Wood Research Oy,
toimitusjohtaja

2013 Euroopan sahateollisuuden keskusjar-
jestén paasihteeri, Bryssel

2015 Metallinjalostajat ry, toimitusjohtaja

Vuorimiesyhdistyksen jasen vuodesta 1984.
Pit4& kuntoaan ylla pydrailemalla ja uimalla,
aikaisemmin myés juoksemalla ja pelaamalla
tennisté. Edusti nuorempana melonnassa
Kangasalan Melojia.

Kaksi poikaa, 21 ja 23 v. N

”Niin, minulle tarjottiin oiva tilai-
suus sen tekoon. Tamfeltin toimitusjoh-
taja Risto Hautamaki oli hyvin voima-
kas persoona. Minulla ei ollut mitaan
sitd vastaan, kun hédn erdana paivana
tuli luokseni ja sanoi “Kuules Kimmo
Tamfeltissa ei ole yhtdan tekniikan toh-
toria, sille asialle voisi tehda jotain”.
Viitoskirjan aihekin 16ytyi talon puo-
lesta — vedenpoistosuodatus”.

Sinulla on myés MBA-tutkinto kau-
palliselta puolelta onko siitd ollut
hyotya?

”Kylla. Jokaiselle insinddrille tekee
terdd ndhdd, miltd maailma nayttaa ta-
lousmiehen silmin. Kaiken ikaisille tek-
niikan miehille suosittelen lampimaésti
talousopiskelua”.

Tulit Metallinjalostajiin sahateolli-
suuden palveluksesta. Mitd yhteista
ndilld on?

“Molemmat jatkojalostavat luonnon-
varoja ja ovat viennista riippuvaisia.
Néiden teollisuudenalojen vélinen
suurin ero on siing, etta Euroopan 3000
sahasta lahes kaikki, ainakin 90 %, ovat
perheyrityksia. Monelle se on enem-
maénkin eldméntapa kuin liiketoiminta.
Metallinjalostus taas on isojen teolli-
suusyritysten kasissa”.

Mitkd ovat metallinjalostuksen haas-
teet Suomessa?

“Teknologiamme on maailman huip-
pua ja meilld on korkeatasoista ympa-
ristdosaamista. Moneen kilpailijamaa-
hamme verrattuna meilld on kuiten-
kin yliméaaraisia haasteita voitettavina
ollaksemme kilpailukykyisia. Meilta
puuttuvat riittavat kotimarkkinat. Sii-
nd, missd saksalaiset terdstehtaat toi-
mittavat tuotantonsa lahelld sijaitsevil-
le Audin, BMW:n tai Daimlerin tehtail-
le, meilta tie vientimarkkinoille on pit-
ké ja monen mutkan takana. Ilmaston
ja kuljetusten takia energian hinta on
meille hyvin keskeinen kilpailutekija”.

Miten hyvin Suomen teollisuus tun-
netaan maailmalla?

”"Meidéan on ldhdettdva realiteeteista.
Brysselissa italialaiskollegat kertoivat,
ettd aikoinaan lukiossa kukaan heista ei
tiennyt mitddn Suomesta. Kun he tana
pdivanad omassa tyossdan kertovat suo-
malaisesta kollegastaan, tormé&avat he
pohdintaan, missd maa sijaitsee, poh-
joisnavallako”.

Pitddko Suomi pintansa Brysselissd?
”EU:ssa on nykyaan ikava piirre, ettad
parlamentissa ja komissiossa asioiden
valmistelu tapahtuu melko monen
kirjavassa joukossa. Tilanne oli erilai-
nen, kun EU perustettiin. Saksalaiset,
ranskalaiset, britit ja jotkut muut linja-
sivat asiat, ja sddntdja noudatettiin. Se
sopi suomalaiselle mentaliteetille. Nyt
menndan eteld- ja keskieurooppalaisen
valmistelukulttuurin mukaan. Se nojaa
suhteisiin, verkottumiseen ja epéviral-
lisiin keskusteluihin. Siind me suoma-
laiset jaamme jatkuvasti toisiksi”.

Urhea myyntimies

Kimmo Jarvinen muistaa Japanin ajoilta
erikoisen tapahtuman, joka omalla tavallaan
kuvaa suomalaisen miehen sinnikkyytta.
Kimmo toimi silloin kaupallisena sihteerind
FinPron Tokion vientikeskuksessa:

"Er&&na aamuna tdihin tullessani toimis-
tosihteeri iimoitti, ettd minulle on vieras.
Siina olikin pohjanmaalainen isénté odotta-
massa minua alumiinitikkaat kainalossaan.
En ollut koskaan ennen miesta néhnyt. Sii-
na hén seisoi edessani ja aloitti keskustelun
jotenkin seuraavasti: "Kuules Kimmo olen
kuullut, ettd Japanissa tarvitaan tikkaita.

Me valmistamme néitd Pohjanmaalla ja

nyt sinun pitdd myyda ne.” Ensimméinen
ajatukseni oli, ettei tdmé voi olla totta, mutta
tajusin, ettd han oli aivan tosissaan. Han

oli lukenut FinPron toiminnasta ja luotti

Mikd suomalaisten toimintatavassa
mattaa?

”On selvai, ettd virkamiehillda on
vaitiolovelvollisuutensa, eivatkd he
saa puhua valmisteilla olevista asiois-
ta. Minulla on kuitenkin italialaisia,
ranskalaisia ja belgialaisia kollegoita,
joiden olen todennut paasevan pelkélla
puhelinsoitolla juttusille maanmies-
tensd kanssa ja saavan haluamiansa
tietoja. Nykyisin tuntuu, ettd me suo-
malaiset saamme tarvittavat tiedot jos-
tain uudistuksesta vasta, kun mietinto
lahtee viralliselle lausuntokierrokselle.
Siind vaiheessa vaikutusmahdollisuu-
det ovat jo menneet ja mukaan voi
saada korkeintaan merkityksettoman
puumerkin. Isoista asioista on jo sovit-
tu pienemmissa piireissa.

Miti asialle voi tehda?

”Brysselissa on paljon ja osaavia suo-
malaisia useissa eri huipputehtavissa.
Olen 100 % vakuuttunut, ettd me suo-
malaiset pystymme halutessamme so-
peutumaan myos Brysselin uuteen toi-
mintakulttuuriin ja vaikuttamisen tapoi-
hin. Aivan kuten myyntitydssakin, EU:n
teollisen uudistamisen kannalta loppu-
tulos ratkaisee eikd niinkdan se kuinka
tarkasti kaikkia byrokratian koukeroita
noudatetaan. Komission johto yrittaa
muuttaa toimintatapojaan ja edistda
asioiden virtaviivaista ja joustavaa val-
mistelua, mutta suureen organisaatioon
mahtuu aina niitd, jotka viimeiseen asti
pitévat kiinni vanhoista ja jaykista toi-
mintamalleista. Tallaisen virkamiehen
poydaélle ei kannata tuoda asioita. Ne
pysyvit siind aina siihen saakka, kun
kaikki on valmiiksi sovittu muualla. Pul-
ma tiedetadn, mutta siitd ei puhuta”. k

taydellisesti siihen, etté saisi apua. Han
ei osannut kunnolla englantia, japanista
puhumattakaan, mutta sinne hén vaan oli
iimestynyt.

Olen jélkeenpdin miettinyt, minkalainen
vastakohta tdmé& mies oli esimerkiksi teknii-
kan tohtorille, joka vaan suunnittelee, mutta
ei koskaan saa mitdan konkreettista aikaan.
Eldméssé tuntuu monesti olevan liikaa
pohtimista ja jahkailua, kuvitellaan sita ja
kuvitellaan tata, mutta mitdan ei tapahdu.
Luultavasti parhaiten pérjaa se, joka paat-
téd, ettd tdman asian teen ja vie sen sitten,
loppuun saakka.

Valitettavasti en onnistunut auttamaan
rohkeaa iséntad. Japanissa kun myyminen
vaatii huomattavan pitkén ja perusteellisen
tutustumisen asiakkaaseen ja tamén tarpei-
siin. Kuten Japanilainen sanalasku kuuluu
"Lansimaissa sanotaan etta asiakas on ku-
ningas, Japanissa asiakas on Jumala”.\
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Metallinjalostajien Rahasto: vuoden diplomity6 2014 ja
Aalto-yliopiston CHEM koulu: vuoden diplomity¢ 2014

Jalojen metallien kemia
sulatuksessa tarkentuu

Johdanto

Kuparin ja nikkelin tuotannon hivenaineilla on suuri talou-
dellinen merkitys. Niiden pitoisuudet jalometallien ja pla-
tinaryhmén metallien osalta raaka-aineissa ovat tavallisesti
vain ppm-luokkaa (g/t). Siksi hiventen kannalta prosessointi
eri vaiheissa on mahdollisuuksien mukaan suoritettava siten,
ettd niiden saannit jatkojalostukseen ovat korkeimmillaan.
Sulatuksen mahdollinen havikki muodostuu hiventen liuetes-
sa kuonaan kemiallisesti sekd mekaanisina sulkeumina, kivi-
pisaroissa olevan metallin muodossa. Kemiallinen liukoisuus
kuoniin on platinametallien osalta seurausta padsdantdisesti
niiden hapettumisesta oksidiksi [1], jolloin havidista sulatus-
ja konvertointikuoniin vastaa lahinné reaktio:

[Me]+n/20,(g) = (MeO,). (1)

Yhtélossa (1) haka- ja kaarisulut kuvaavat sulfidikivea
seka kuonaa ja vakio 1 kertoo hivenaineen hapetusasteen
sen liuetessa kuonaan. Reaktion (1) kulku sekd tasapainot
puhtailla aineilla platinaryhman metallien (Pt, Pd, Rh, Ir,
Ru ja Os) osalta tunnetaan kohtuullisella tarkkuudella,
mutta sulfidikivien ja sulatuskuonien tasapainoista on alan
kirjallisuudessa vain vahan ja hajanaisia tietoja.

Naistd 1ahtokohdista laadittiin diplomitydprojektin tutki-
mussuunnitelma, jossa tavoitteena oli selvittdd, miten yleisim-
maét platinaryhman metallit jakautuvat liekkisulatuksen [2, 3]
olosuhteissa kuparikiven seka rautasilikaattikuonan valilla.
Tyon tavoitteena oli selvittaa erityisesti sitd, miten sulatuksen
kaksi kdytdnnén muuttujaa, tuotettavan kuparikiven kivipro-
sentti [%Cu] seka sulatuslampdtila, vaikuttavat niiden jakau-
tumistasapainoihin. Luonnontieteelliseltd kannalta liuenneen
aineen ominaisuuksia kivessd ja kuonassa kuvaava muuttuja,
sen jakautumiskerroin L™, valittiin karakteristiseksi suu-
reeksi kunkin kohteena olevan platinaryhméan metallin seka
tyossd vertailukohtana tutkittavien hopean ja kullan osalta.
Jakautumiskerroin on helppo mitata myos kaytannon proses-
siolosuhteissa ja se maaritelladn seuraavasti:

L™* = [p%Me]/(p%Me), (2)
jossa hivenaineiden Me pitoisuudet kivessa sekd kuonassa
lausutaan massaprosentteina.

Kokeellisia menetelmid ja havaintotuloksia

Platinaryhméan metallien liukoisuudet kuparin ja nikkelin
sulatuksessa kaytettaviin, kemialliselta luonteeltaan hap-
pamiin ja runsasrautaisiin silikaattikuoniin ovat tunnetusti
alhaiset [4, 5]. Ongelma on siten erottaa mittausteknisesti
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kuonaan dispergoitunut sulfidikivipirote sithen kemiallisesti
liuenneesta oksidista. Tahén tarkoitukseen tutkimusme-
todiksi valittiin University of Queenslandissa Australiassa
pitkalle kehitetty tekniikka, jossa tasapainossa olevien faasien
pitoisuudet mitataan suoraan mikrometrien mittakaavassa,
erottamatta faaseja mekaanisesti toisistaan [6,7]. Tarvittava
tarkkuus ja erotuskyky saavutetaan ainoastaan kehittyneilld
mineralogian instrumenteilla. Tdhén tarkoitukseen kaytettiin
GTK:n mikrosondia (EPMA) seké diplomityon jdlkeen toteu-
tetussa jatkoprojektissa korkean resoluution laser-ablaatio
ICP-massaspektrometri -laitteistoa (LA-HR ICP-MS) [8, 9],
kuva 1.

CO,-5S0, atmosfaareissa siten, ettd kiven rautapitoisuudet

Kuva 1. Geologian tutki-
muskeskuksen korkean
resoluution LA-ICP-MS
laitteisto, Photon Machines
G2 excimer laser ja Nu
Instruments AttoM single
collector ICP-MS, hivenai-
neiden pitoisuusméaérityk-
siin [9] ppb-tasoilla.

Figure 1. The high-resolu-
tion LA-ICP-MS instrument
of Geological Survey of
Finland, Photon Machines
G2 excimer laser and

Nu Instruments AttoM
single collector ICP-MS,

to detect concentrations
of minor elements [9] at
ppb-levels.
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Kuva 2. Platinan mitattu liukoisuus silikakylldiseen rautasilikaat-
tikuonaan tasapainossa kuparisulfidikivien kanssa ldmpdtiloissa
1250-1350 °C, kun kivesséd on =1 % [Pt]; keskihajonnat on laskettu
kymmenestéa mittauspisteesta.

Figure 2. The solubility of platinum in silica-saturated iron silicate
slag equilibrated with copper sulfide matte containing =1 % [Pt] at
temperatures 1250-1350°C; standard deviations are calculated for
10 laser spot analyses.

vaihtelivat vastaten kiviprosentteja 50-75 % Cu. Tutkitut lam-
pétilat olivat tyypillisid kuparin liekkisulatuksen toimintaolo-
suhteita 1250-1350 °C, ja 3—4 tunnin tasapainotusajan jalkeen
ndyte sammutettiin jad-vesi-seokseen. Naytteistd valmistettiin
tavanomaiset pintahieet elektronioptisia ja LA-mittauksia
varten. Mikrosondilla analysoitiin sulfidikivien hivenaine-
pitoisuudet ja LA-HR ICP-MS -laitteistolla kuoniin liukoiset
jalo- ja platinametallien pitoisuudet.

Sulatusolosuhteissa tarkasteltujen hivenaineiden liukoi-
suudet kuonaan olivat hyvin pienet. Kuvassa 2 on esitetty
platinan pitoisuus silikakylldiseen rautasilikaattikuonaan ku-
parikiven kiviprosentin funktiona. Talléin kaasun koostumus
oli kokeissa aina sellainen, ettd se sisdlsi noin 10 til% SO,(g).

Kuparin sulatuksessa liukoinen platina jakautuu sulfi-
dikiven ja kuonan kesken jakautumiskertoimen L™*[Pt] =
1000-10000 mukaisesti eli kemiallisesti kuonaan liukenee
vahemman kuin 0.1 % platinasta, jos liekkisulatuksessa kuo-
naa muodostuu yhta paljon kuin sulfidikived (kg/kg). Tarkea
on huomata, ettd liukoisuus laskee kiviprosentin kohotessa.
Tama ei ole suoraan ennustettavissa reaktiosta (1). Sen sijaan
lampdtilalla ei ole suurta vaikutusta platinan liukoisuuteen.

Havaintojen perusteella on helppo arvioida, mika on kemi-
allisesti liuenneen ja mekaanisten kivipisaroiden mukanaan
kantaman arvometallin keskindinen suhde, kun tiedetaan
liekkisulaton toimivan olennaisesti kuonan ja kiven suhteen
tasapainotilassa [3]. Jos tyypillinen kuonan sisédltdma, alauu-
nissa laskeutumaton kividispersio on 1-2 % sen maarasts,
voidaan helposti arvioida, ettd platinaryhméan metallien
kemiallinen liukoisuus kuonaan ei hallitse niiden tappioita
sulatuksessa tavanomaisten kuparirikasteiden kasittelys-
sd. Jossakin maarin tama riippuu kuitenkin kéytettdvasta
kuonanpuhdistusteknologiasta.

Johtopiditékset ja yhteenveto

Toteutetussa diplomitydprojektissa [10] on ensimmaéisen ker-
ran madaritetty luotettavasti jalometallien seka erdiden platina-

CV - Hugh O'Brien

Senior research scientist Hugh
O'Brien has been working as a pet-
rologist and geochemist for the
Geological Survey of Finland since
moving to Espoo in 1997. He has
applied geochemistry, isotopes and
mineral studies to diamond explora-
tion in Finland, particularly to the study of kimber-
lites that are host to diamond, and the underlying
mantle from which the diamonds are derived. Since
2008, with new instrument installations at the Fin-
nish Geosciences Research laboratory (SGL) housed
at the Geological Survey of Finland, he has focused
on mineralogical, trace element and isotopic studies
of ore deposits in Finland. The application of trace
element analyses by laser ablation ICP-MS to expe-
rimental samples is a new and exciting direction of
research for the laboratory.

CV - Pekka Taskinen

Professor Pekka Taskinen holds the
Chair of Metallurgical thermodyna-
mics and modelling at Aalto Univer-
sity, School of Chemical Technolo-
gy, since 2008. He is docent at Oulu
University since 1991 and guest pro-
fessor in Central South University,
Changsha (Hunan) China since 2012. Prior to joining
Aalto University, Prof. Taskinen served various in-
dustrial R&D positions in Outokumpu and Outo-
tec over the years 1983-2008. The research activities
of Metallurgical thermodynamics and modelling
group include experimental thermodynamics and
other fundamental features of minerals processing at
low and high temperatures, and modelling as well as
simulation of their process features.

CV - Katri Avarmaa

Katri Avarmaa is a doctoral candida-
te at the research group of Metallur-
gical thermodynamics and model-
ling, Aalto University. This research
was her Master’s thesis project and
M.Sc. degree was completed in 2014.
Today Katri works as a part of ARVI
project and her research continues within the sub-
jects of distributions and dissolutions of valuable
minor elements in secondary copper smelting and
crude metal fire-refining.

CV - Hannu Johto

Hannu Johto is research and deve-
lopment engineer at Boliden Har-
javalta. Prior to joining Boliden, he
worked as doctoral student at the
research group of Metallurgical
thermodynamics and modelling at
Aalto University, School of Chemi-
cal Technology. Hannu completed his D.Sc degree
from Aalto University in 2014 with the topic of the
dissertation "Phase equilibria of selected sulfide im-
purity systems at elevated temperatures”. k
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ryhmén metallien liukoisuuksia kuparin sulatuskuoniin
sekd niiden kivi-kuona jakautumiskertoimia. Muuttujina
mittaussarjoissa kéytettiin lampétilaa ja tuotettavan
kuparikiven kuparipitoisuutta, kiviprosenttia. Kvan-
titatiiviset mittaukset kuonista olivat mahdollisia vain
GTK:n tarjoaman Suomen geotieteiden tutkimuslabora-
torion (SGL) laitekannan avulla [11], jolla on mahdollista
analysoida luotettavasti ppm-tason alkuainepitoisuuksia
myos metallurgisista sulatuskuonista.

Diplomityon rahoittajana toimi Boliden Harjavalta.

Summary

In this Master’s thesis project [10], the solubilities of
noble metals and certain platinum group metals into
copper smelting slags and their matte-slag distribu-
tion coefficients were defined reliably for the first
time. The variables used in the experiments were tem-
perature and copper concentration in the produced
matte, copper grade. The quantitative measurements
of the slags were only achieved using the instru-
ment base offered by Finnish Geosciences Research
Laboratory (SGL) of GTK, which can reliably analyze
concentrations of elements at sub-ppm levels also in
metallurgical slags.

Master's thesis was financed by Boliden Harjavalta. k
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Parasta kaytantoa raportointiin
Geologiliitto ja PERC jarjestivat koulutusta

MARKKU ILJINA, GEOLOGILIITTO RY:N PUHEENJOHTAJA, PERC:N JASEN
MARKKU.ILJINA@PP.INET.FI

Geologiliitto ry ja PERC (Pan-European Reserves and Resources
Reporting Committee) jarjestivat mineraaliesiintymien koodien
mukaista raportointia k&sittelevan kurssin otsikolla "Best Practi-

ce for Assessment and Reporting of Exploration Results, Mineral
Resources and Mineral Reserves” Helsingissa 13.3.2015. Kurssilla
perehdyttiin malminetsinnén tulosten ja eri luotettavuusasteisten

mineraalivarantojen raportointiin.

Luennoitsijana toimi Edmund Sides
brittildisestd AMEC Foster Wheeler
-konsulttitoimistosta. ~ Kurssipaikaksi
valittiin Porssitalo kertomaan osaltaan,
mihin viitekehykseen kurssi liittyi.
Kurssiaiheeseen liittyvia tapahtumia ei
ole juuri jarjestetty Suomessa tai edes
sen ldhialueilla, josta osoituksena oli
jarjestajat iloisesti yllattanyt 50 hengen
osallistujajoukko, mukana my0s jouk-
ko ruotsalaisia geologeja.

Geologiliitto ry on 1952 perustettu
geologian ja geologien asialle omistau-
tunut jérjestd, josta kehittyi aikanaan
Akavalainen tyomarkkinajérjesto.
Tyomarkkinakentdn muutosten myo-
td Geologiliitto luopui edunvalvon-
nasta ja erosi Akavasta 1993 jatkaen
sen jdlkeen ammatillisena jarjestona.
Toiminta oli kuitenkin ollut vahaista
ennenkuin liitto linjasi toimintansa
uudelleen 2012 ja ryhtyi kehittimaan
tdman artikkelin aihepiiriin kuuluvia

asioita Suomessa.

Raportointia varten on eri puolilla
maailmaa kehitetty ohjeita ja malleja,
joiden tarkoituksena on parantaa ja
yhdenmukaistaa mineraaliesiintymis-
ta julkaistavaa tietoa. Mineraalitoimi-
alalla téllaisten ohjeiden merkitysta
korostaa alalla olevien toimijoiden osa-
kekurssien voimakas riippuvuus etsin-
tatuloksista seka yhtididen omistus-
pohja, joka koostuu usein merkittavalta
osin alaa heikosti tuntevista sijoittajista
ja tavallisista kansalaisista.

Raportointikoodien taustalla
skandaalit

Kuten niin monen muunkin edistys-
askeleen takana, my0s raportointi-
koodien alkusysédyksend olivat skan-
daalit. Yksi tdllainen oli 1960-luvun
loppupuolella Australiassa paljastunut
Poseidon-kupla, jossa tahallisesti vaa-

€,

)

ristellyt etsintatulokset johtivat yhtion
osakekurssin rakettimaiseen nousuun

ja totuuden paljastuttua yhtd jyrkkaan
laskuun. Australia oli jo tuolloin maa,
jossa tavalliset kansalaiset sijoittivat
malminetsintd- ja esiintymien kehit-
tdjayhtioihin. Rytakéssa sijoittajat me-
nettivat sijoituksensa ja samalla koko
alan ylle lankesi epéluottamuksen var-
jo. Kysyttiin, miten yhtididen antamiin
tietoihin voi ylipdédnsa luottaa. Aust-
ralian porssien valvonnasta vastaavat
viranomaiset ja toimiala itse ryhtyivat
kehittdmaan ohjeistusta, jonka tulokse-
na julkaistiin senaattori P.E. Raen ni-
med kantava raportti. Tuolloin alkanut
prosessi johti lopulta nyt yleisesti JORC
-koodina tunnetun ohjeistuksen julkai-
semiseen 1989. Toki kehitys Australi-
assa ei pysdhtynyt tuohon, vaan JORC
-koodi on kehittynyt ja kehittyy koko
ajan (JORC, The Australasian Code for
Reporting of Exploration Results, Mi-
neral Resources and Ore Reserves).
Kanadalaiset joutuivat odottamaan
omaa, ainakin suuret mittasuhteet
saanutta skandaaliaan  1990-luvun
puolivéliin asti, jolloin Bre-X-kuplan
paljastuminen ravisteli koko toimialaa
maailmanlaajuisesti. Viranomaiset ja
toimiala vastasivat haasteeseen ja NI
43-101 (NI, National Instrument) jul-
kaistiin vuosituhannen alussa. Téta
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edelsi CIM-koodin julkaisu 1999 (CIM,
Canadian Institute of Mining, Metal-
lurgy and Petroleum).

Ylld mainitut kuplat olivat tahalli-
sia, mutta kehitystyé on tuonut esiin
runsaasti puutteita alan kdytannoissa
ja yhtioét ovat jo kauan havainneet ra-
portointikoodien muotoon puettujen
ohjeiden olevan osa toimialaa tukevaa
kehitysta. Koodien kehitystyota ja nii-
den implementointia tekevét erilaiset
ammatilliset jarjestot, porssien vastuu-
henkil6t ja viranomaiset yhteistydssa
teollisuuden kanssa. Kanadan ja Aust-
ralian pOrsseistd poiketen eurooppa-
laisissa poOrsseissd ei kuitenkaan ole
yhtididen toimittamien raporttien en-
nakkotarkastusta, mikd heikentda si-
joittajasuojaa Euroopan porsseissa.

Aihepiiriin liittyvid kisitteiti

Raportointikoodit

Aihepiiriin liittyy kolme saanneltya
ja mddriteltya kdsitetta: raportointikoo-
di, Qualified Person -lisenssi ja akkre-
ditointijarjestd. Raportointikoodi on,
kuten nimikin kertoo, raportointioh-
jeistus. Koodien sisdltd voi ensivaiku-
telman perusteella vaikuttaa toisistaan
poikkeavalta, mutta tarkemmin tutus-
tuttaessa ne ovat pitkélti samansisaltoi-
sid. Koodit itsessdaan antavat sovelta-
misohjeita ja niinpd raportin rakenne ja
eri asioiden kasittely poikkeavat toisis-
taan jonkin verran eri koodien mukai-
sissa raporteissa.

Kehitys johti raportointikoodien syn-
tymiseen niissa maissa, joissa mineraa-
liyhti6illa oli merkittdva rooli porsseis-
sd. Koodien monilukuisuuden vuoksi
syntyi tarve kansainviliseen yhteis-
tyohon, jonka seurauksena perustet-
tiin nykyisin CRIRSCO:na tunnettu
jarjestd (CRIRSCO, Committee for Mi-
neral Reserves International Reporting
Standards) 1990-luvun puolivalissa.
CRIRSCO on sittemmin laatinut oman
koodin, joka hyvin pitkdlle mdarittaa
muiden koodien sisdllon. Puhutaan
CRIRSCO-perheestd, ja kdytdnnossa
vain CRIRSCO-perheeseen kuuluvilla
koodeilla on kansainvélisesti hyvak-
sytty status. Poikkeuksen tekee YK:n
kayttoon ottama UNFC-koodi, joka
poikkeaa huomattavasti muista koo-
deista.

Euroopassa ensimmadinen ohjeistus
kehitettiin Englannissa IMM:n (Insti-
tution of Mining and Metallurgy, ny-
kyisin osa IOM3:a) toimesta 90-luvul-
la. Vuosituhannen alussa paivanvalon
ndki ensimmaédinen eurooppalainen
koodi, josta kehittyi nykyisenkaltainen
PERC-koodi 2008. PERC:n perustaja-
organisaatioita olivat EFG (European
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Federation of Geologists), IOM3 (The
Institute of Materials, Minerals and Mi-
ning), IGI (The Institute of Geologists
of Ireland) ja GSL (The Geological So-
ciety of London).

CRIRSCO-perheeseen kuuluvien ja
meilld usein referoitujen koodien yksi-
I6llisia ominaisuuksia voidaan kuvata
seuraavasti. (Koodeja yhdistdd mm.
‘Taulukko 1’, joka 16ytyy NI 43-101
-koodia lukuun ottamatta kaikista koo-
deista, ja jossa on lueteltuna olennaiset
tai ehdottomasti vaadittavat asiat koo-
dista riippuen):

PERC (Eurooppa) ja SAMREC (Ete-
la-Afrikka): Eivat maéaérittele raportin
rakennetta tarkasti kunhan “olennaiset’
asiat on huomioitu. PERC:n osalta syy
on, ettd koodi kattaa metalli-, teolli-
suusmineraali- ja hiiliesiintymat. Koo-
dissa oleva Taulukko 1 auttaa tunnista-
maan olennaiset asiat.

JORC (Australia): Vaatii kaikkien
koodin taulukossa 1 mainittujen asioi-
den kasittelyn.

NI 43-101 (Kanada): Perustuu lakiin
eikd tarkkaan ottaen ole CRIRSCO
-koodin mukainen. Koostuu useasta
erillisestd osiosta: NI 43-101 -rapor-
tointikoodi, 43-101CP (companion po-
licy), CIM definitions, CIM guidelines
sekd 43-101F. Tama viimeksi mainittu
madrittelee 27 otsikkoa, joiden mukaan
raportti on tehtdva. Kunkin otsikon alle
on puolestaan maaritelty ne asiat, jotka
siind on kasiteltava.

Qualified Person ja akkreditointi-
jarjestot

Raportointikoodit edellyttavat ra-
portin laatijoilta jonkin akkreditointi-
jarjeston myontamaa ns. Qualified Per-

son -lisenssid. Toisin kuin koodien koh-
dalla, hyvéksyttyjen QP-lisenssien ja
akkreditointijarjestojen suhteen ei ole
olemassa CRIRSCO:n tapaista sateen-
varjoa. Kansainvilisesti hyvaksytty
status tulee akkreditoivien jarjestdjen
ja koodeja hallinnoivien organisaatioi-
den kahdenvilisten sopimusten kaut-
ta. Taulukko 1 néyttdad esimerkkina ne
jarjestot ja lisenssit, jotka esimerkiksi
kanadalainen NI 43-101 koodi hyvéak-
syy allekirjoittajiksi ilman erillistd ha-
kemusta.

QP-kvalifikaatio voidaan myontaa
muillekin kuin malmien kanssa tyos-
kenteleville, vaikkapa ymparistogeo-
logeille, jos heilld on riittdva koulutus
ja kokemustausta. Tédssd yhteydessa
on tarkennettava, ettd QP-kvalifikaatio
ei suinkaan oikeuta allekirjoittamaan
QP:na mitéd tahansa geologian piiriin
kuuluvaa raporttia. QP:na toimiminen
edellyttdd aina perusteellista omaa
harkintaa ja QP:na saa allekirjoittaa
vain sellaista, missd on todella pate-
vé. Tahan liittyvat kasitteet QP ja CP
(Competent Person), jotka ovat joko
synonyymeja tai tarkoittavat erilaista
kvalifikaatiota asiayhteydesta riippu-
en. Joidenkin jarjestdjen kasitteistoissa
termeja kdytetddan usein identtisind,
mutta kun astutaan mineraalivaranto-
jen puolelle, CP tarkoittaa patevyytta
juuri siind, mistéd raportoi. Esimerkiksi
EFG:n sdaannot antavat ohjeita itsear-
viointiin ja kehotetaanpa sddnnodissa
konsultoimaan kollegoitakin oman
patevyyden arvioinnissa. Raportoin-
tikoodien puolella esimerkiksi PERC
ohjeistaa, ettd patevyys yhden malmi-
tyypin osalta ei valttdmatta takaa pate-
vyyttd jonkin toisen malmityypin koh-

Akkreditoiva jarjesto

Lisenssi

European Federation of Geologists (EFG)

European Geologist (EurGeol)

American Institute of Professional Geologists
(AIPG)

Certified Professional Geologist (CPG)

The Society for Mining, Metallurgy and
Exploration, Inc. (SME)

Registered Member

Mining and Metallurgical Society of America
(MMSA)

Qualified Professional (QP)

Any state in the United States of America

Licensed or certified as a professional engineer

Institute of Geologists of Ireland (IGI)

Professional Member (PGeo)

Institute of Materials, Minerals and Mining
(IMMM)

Professional Member (MIMMM), Fellow (FIMMM),
Chartered Scientist (CSi MIMMM), or Chartered
Engineer (CEng MIMMM)

Geological Society of London (GSL)

Chartered Geologist (CGeol)

Australasian Institute of Mining and Metallurgy
(AusIMM)

Fellow (FAusIMM) or Chartered Professional Member or
Fellow [MAusIMM (CP), FAusIMM (CP)]

Australian Institute of Geoscientists (AIG)

Member (MAIG), Fellow (FAIG) or Registered
Professional Geoscientist Member or Fellow (MAIG
RPGeo, FAIG RPGeo)

Southern African Institute of Mining and
Metallurgy (SAIMM)

Fellow (FSAIMM)

South African Council for Natural Scientific
Professions (SACNASP)

Professional Natural Scientist (Pr.Sci.Nat.)

Engineering Council of South Africa (ECSA)

Professional Engineer (Pr.Eng.) or Professional
Certificated Engineer (Pr.Cert.Eng.)

Comision Calificadora de Competencias en
Recursos y Reservas Mineras (Chilean Mining

Commission)

Registered Member

Taulukko 1. Kanadalaisen NI 43-101 -raportointikoodin hyvaksymét akkreditointijérjestot
ja niiden myéntamét Qualified Person -lisenssit (muut kuin kanadalaiset).




dalla, perdankuuluttaen jo mainittua
itsearviointia. Eikd QP/CP-itsearvio
koske pelkdstdan mineraaliarvioiden
kanssa tyoskentelevid, vaan pohdin-
ta “olen kylla QP, mutta olenko CP?”
on lisenssinhaltijan kdytédva minka ta-
hansa muunkin asian tiimoilta. Nama
eettiset sdannot ovat akkreditoivien
jarjestojen saannodissa hyvin tarkedssa
roolissa.

Laajan kansainvilisen hyviaksynnan
saaneita eurooppalaisia akkreditointi-
jarjestdja ja QP-lisenssejd ovat:

EFG/Licensed Bodies, European

Geologist

IOM3, ‘Member’ tai ‘Fellow’

The Institute of Geologists of Ireland,

Professional Geologist

The Geological Society of London,

Chartered Geologist or C. Scientist

Ylld mainituista jédrjestdista EFG:n
kaytanto poikkeaa muista silld tavoin,
ettd se on myontéanyt joillekin kansalli-
sille jarjestoille oikeuden myoéntda Eu-
ropean Geologist -lisenssejd. Téllaiset
kansalliset jarjestot 10ytyvat Englannis-
ta, Espanjasta, Irlannista, Sveitsistd ja
Italiasta. Muita Euroopan maita varten
on muodostettu International Licensed
Body, ILB. Juuri tama ILB voi myontada
European Geologist lisenssejd suoma-
laisille geologeille.

Toimijoiden mé&éra ja kahdenvaliset
keskindiset hyvaksymiset aiheuttavat
akkreditointijarjestoille melkoisen tyo-
kuorman eikd tehtdvastd kaytannossa
selvid ilman vakituista henkil6kuntaa.
Jarjestojen valilla ilmenee kilpailua,
joka joskus saa jopa teollisuusprotek-
tionisminkin piirteitad. Toisaalta sisar-
jarjestdjen monitorointi kehittaa jarjes-
telmaa.

European Geologist (EurGeol)

European Geologist -lisenssi on meille
suomalaisille ldhin ja varteenotettava
vaihtoehto. EFG:n sddnnoissd Europe-
an Geologist:n vaatimukset kuvataan
seuraavasti:

The applicant for award of the title of
European Geologist must demonstrate,
through the application form, sup-
porting documentation, professional
practice report and a professional in-
terview:

(i) an ability to understand the com-
plexities of geology and of geological
processes in space and time in relation
to the applicant’s speciality;

(ii) an ability to use geoscience infor-
mation to generate predictive models
and the critical evaluation of geosci-
ence information to generate predictive
models;

“European Geologist” lisenssin hakuprosessi Suomessa

International Licensed Body

ILB
T Lahettdaa hakemuksen lausunnon kera
National Vetting Committee
NVC
T Lahettdaa hakemuksen
Hakija
Kuva 1. Euro- T - R
. Hakijan taytyy olla jasen jommassakummassa seuraavista liitoista:
pean Geologist
akkreditoinnin Ympéristdasiantuntijoiden keskusliitto Geologiliitto
hakuprosessi YKL
Suomessa.

(iii) an ability to communicate effec-
tively verbally and in writing;

(iv) a clear understanding of the pro-
fessional and ethical responsibilities of
a professional geologist;

(v) a clear commitment to developing
and maintaining expertise as a profes-
sional geologist through a programme
of Continuing Professional Develop-
ment that is relevant to the speciality
and professional work of the applicant;
and

(vi) a knowledge of and commitment
to safe working practices in accordance
with good practice and relevant statu-
tory requirements applicable to the ap-
plicant’s discipline or area of work.

Tassa niin kuin muissakin QP-lisens-
seissd yksi tarkeimmistd seikoista on
sitoutuminen jatkuvaan ammatilliseen
kehittymiseen. Tamdn varmistamiseksi
EFG on rakentanut web-sovelluksen,
jonne jokaisen lisenssin haltijan taytyy
vuosittain tallentaa tiedot kursseista ja
muusta toiminnasta, jolla ammattitai-
toa on ylldpidetty ja kehitetty. Erilaiset
toiminnot on pisteytetty ja vuosittain
taytyy olla monipuolista toimintaa,
pelkkda ammatin harjoittaminen ei riita.
Sdannot antavat mahdollisuuden siir-
tdd osan edellisend vuonna kertyneista
‘ylijadmapisteistd” seuraavalle vuodel-
le, mikd auttaa esim. lyhytaikaisten
tyottomyysjaksojen yli.

European Geologist -hakuprosessi
Suomessa

QP-lisensiointijarjestelma  perustuu
kaikkialla henkilon jdsenyyteen am-
matillisissa jdrjestossd, jotka tukevat ja
vastaavat jarjestelman toimivuudesta.
Alan mittasuhteiltaan suurissa maissa
kuten Australiassa, Kanadassa ja joissa-
kin USA:n osavaltioissa prosessi hoituu
yhden kansallisen jarjeston puitteissa.
Tallainen soveltuu kuitenkin huonosti
Euroopan pienille maille. Tata varten

EFG on kehittanyt jarjestelman, jossa
QP -lisenssin hakijalta ja haltijalta edel-
lytetddn jasenyyttda EFG:n jasenorgani-
saatiossa; EFG:ssa ei ole henkildjasenia
vaan se koostuu kansallisista jarjestdis-
td. Suomesta EFG:n jasenorganisaatio-
na on YKL (Ymparistdasiantuntijoiden
keskusliitto). Muista EFG:n jasenmais-
ta poiketen Suomessa on kuitenkin
mahdollista hakea European Geologist
-lisenssid myods muun kuin EFG:n kan-
sallisen jdrjeston jasenend Geologiliiton
neuvoteltua sopimukset mm. EFG:n ja
ILB:n kanssa. European Geologist -li-
senssin hakuprosessi vastaa kuitenkin
muutoin muualla Euroopassa sovellet-
tavaa menettelyd. Hakuprosessi (kuva
1) alkaa hakemuksen ldhettdmiselld
kansalliselle NVC:lle (National Vetting
Committee), joka toimii EFG:n saanto-
jen maarddamana kansallisena tarkas-
tuselimend vastaten hakijoiden paéte-
vyyden arvioinnista, hakupapereiden
tarkastuksesta ja hakijan haastattelus-
ta. NVC tayttdad omat lomakkeensa ja
lahettda hakupaperit EFG:n toimistoon
Brysseliin, josta ne siirtyvat edelleen
ILB:1le.

Hakemukseen hakijan taytyy liittda
hakijan ammatillisen historian ja pa-
tevyyden tuntevien kahden sponsorin
lausunnot; vahintdan toisen sponsorin
olisi syytd olla European Geologist,
muutoin joudutaan sponsorit perus-
telemaan ILB:lle. Hakija my0s kirjoit-
taa ns. Professional Practise Report:n,
jonka tarkoitus on varmentaa hakijan
kommunikointikyky.

European Geologisteja on noin tuhat,
joista suomalaisia 18, miké& on jo varsin
hyvd méara ndin pieneen maahan. Li-
sda kuitenkin mahtuisi ja Geologiliitto
kehottaakin suomalaisia geologeja seka
heidan tyonantajiaan tutkimaan, mita
hyotyja QP-lisenssi toisi mukanaan.
Geologiliitto toivoo myds ammattikun-
nan sisalla kaytavaa keskustelua ja pa-
lautetta kédytantojen kehittamiseksi. k
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’Mittaa, mallinna, ohjaa
metallien valmistusprosesseja”

Huhtikuussa 2015 POHTOssa jarjeste-
tyn “Mittaa, mallinna, ohjaa metallien
valmistusprosesseja”  -koulutussemi-
naarin tavoitteena oli tarjota parannus-
keinoja prosessien ohjaukseen mittauk-
sen ja sitd tukevan mallinnuksen avul-
la. Seminaarin suunnittelusta vastasi
tyoryhma, johon kuuluivat Paavo Hoo-
li Outokumpu Stainless Oy:std, OIlli
Mattila SSAB Europe Oy:std, Mikko
Korpi Outotec Oyj:std, Seppo Louhen-
kilpi Aalto-yliopistosta, Eetu-Pekka
Heikkinen Oulun yliopistosta seka
Erkki Peltola POHTO Oy:sta. Osallis-
tujia oli yhteensa noin 50.

Tilaisuuden avasi professori Kau-
ko Leiviskd Oulun yliopistosta kerto-
malla mittausten roolista ohjauksessa.
Leiviskd aloitti kertomalla mittasen-
sorien mddran hurjasta kasvusta, joka
on edellyttanyt kehitystd niin tieto-
liikkennetekniikassa, tietokoneiden
muistikapasiteetin kehityksessa ja hal-
linnassa kuin suurten datajoukkojen
késittelymenetelmissékin. ~ Toisaalta
Swerea Mefosin Johan Erikssoninkin
esityksessddn esiin nostamista metal-
lurgisten prosessien haastavista mitta-
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Metallien valmistusprosessien
jatkuvatoiminen mittaus, mallin-
nus ja ohjaus ovat keskeisessa
roolissa metallien valmistuk-
sen optimaalisen toiminnan
varmistamisessa. Metallurgian
VAT:n ideoima mittaukseen,
mallinnukseen ja ohjaukseen
keskittyva seminaari kokosi
21.-22.4.2015 POHTOonN noin
50 henkea pohtimaan uusia
mittaustarpeita ratkaisuehdo-
tuksineen.

usolosuhteista johtuvat epéatarkat, epa-
luotettavat ja osin kokonaan puuttuvat
mittaukset asettavat oman haasteensa
niin mittaustekniikan kuin mittausda-
tan kasittelynkin kehittimiselle. Vas-
tauksena ndihin haasteisiin on esitetty
muun muassa multi- ja softsensoreita
sekd mallipohjaisia sddtomenetelmia.
Multisensoreita kaytettdessd mitat-
tavaa kohdetta tarkastellaan useita

erilaisia mittausmenetelmid kaytta-
en, jolloin voidaan parantaa mittaus-
tulosten luotettavuutta ja jatkuvuutta
mittauskohteissa, jotka ovat alttiita
mittausten katkeamiselle tai hairioille.
Softsensoreilla puolestaan tarkoite-
taan suoran mittausdatan ja erilaisten
estimointialgoritmien yhdistamista ei-
mitattavien muuttujien arvioimiseksi.
Mittausdatan kasittelyd sekd hyodyn-
tdmista prosessien ohjauksessa ja sda-
dossé esitteli Aalto-yliopiston profes-
sori Sirkka-Liisa Jimsd-Jounela, joka




korosti, ettei mitdaan mallia tai sdatoa
saa suorittaa suodattamattoman ja ka-
sittelemattdman datan pohjalta. Tama
herétti kysymyksid muun muassa sii-
td, ettd vaikka monissa kaupallisissa
toimilaitteissa tdmd ajatus on tavalla
tai toisella sisdanrakennettuna, miten
se tulisi huomioida ty6ldissa tai vain
harvakseltaan tehtdvissd mittauksissa
kuten raaka-aineen laatutestauksissa.
Tarjoavatko esimerkiksi edelld maini-
tut multi- tai softsensorit keinoja mit-
tausdatan kasittelyyn my0s tallaisissa
tilanteissa? Jamséd-Jounelan kokoavan
esityksen lisdksi mittausdatan kisitte-
lystd sekda hyodyntdamisestd prosessien
ohjauksessa ja saadossa kuultiin myos
lukuisia kéaytdnnon esimerkkejda mo-
niin eri prosessivaiheisiin liittyen.

Raudanvalmistus

Raudanvalmistukseen liittyen kuultiin
Martin Olundin (Swerea Mefos) esitys
masuunin racewayn mittauksista, joita
oli toteutettu LKAB:n koemasuunilla
sekd SSAB:n Luulajan terdstehtaan ma-
suunilla. Infrapuna- ja suurnopeuska-
meroilla tehdyt kuvaukset yhdessa fy-
sikaalisten mallien kanssa olivat mah-
dollistaneet muun muassa erilaisten
kivihiilen injektoinnissa kaytettdvien
suutinten vertailun. Raudanvalmis-
tukseen liittyi my0ds professori Hen-
rik Saxénin (Abo Akademi) esitelmi
masuunin panostuksen numeerisesta
mallintamisesta partikkelivirtausmal-
lia (DEM) hyodyntden. Saxénin esit-
telema tutkimus oli mainio esimerkki
siitd, kuinka prosessin ohjauksen hal-
linnan kannalta keskeisen ymmaérryk-
sen saavuttaminen edellyttdd monissa
metallurgisissa kohteissa numeerisen
mallinnuksen, pienoismallikokeiden ja
prosessista saatavan mittausdatan mie-
lekasta yhdistelya.

Ruostumattoman valmistus

Ruostumattoman terdksen valmistuk-
seen liittyvistd mittauksista, mittaus-
datan kasittelysta ja ohjauksesta kertoi
puolestaan paametallurgi Paavo Hooli
Outokumpu Stainless Oy:std. Valokaa-
riuunin ja AOD-prosessin tapauksissa
keskeisid mittaushaasteita ovat panos-
materiaalina kaytettivan kierrétys-
terdksen koostumus, jota ei tunneta
riittdvan tarkasti, sekd ndytekaasujen
mukana oleva poly. Mittausdatan ka-
sittelyn osalta Hooli korosti sitd, ettei
kyse suinkaan ole pelkdstd automaat-
tisesti suoritettavista laskennallisista
rutiineista, vaan siita, ettd datan kasit-
tely pitda aina sisdllaan myds tulkintaa,
joka puolestaan edellyttdd osaamista

ja asiantuntijuutta. Uutena valokaa-
riuunissa kdytettivand mittausmene-
telmand kuultiin tohtorikoulutettava
Matti Aulan (Oulun yliopisto) kuvaus
optisen emissiospektrimittauksen hyo-
dyntamisestd valokaariuuniprosessin
ohjauksessa. Menetelmdn avulla on
mahdollista arvioida muun muassa
valokaaren koostumusta, kuonapinnan
lampotilaa ja sulamisen etenemistd,
joita puolestaan voidaan hyoddyntdd
esimerkiksi toisen korin panostusajan-
kohtaa optimoitaessa.

Terdksen jatkuvaluun liittyvistd
mittauksista, mallinnuksesta ja ohja-
uksesta kertoi puolestaan professori
Seppo Louhenkilpi Aalto-yliopistosta.
Louhenkilven mukaan jatkuvavalupro-
sessien ohjauksessa ollaan siirtymassa
tilastollisten ~datapohjaisten mallien
kdytostd ilmidpohjaisten mallien hyo-
dyntdmiseen.

Virimetallit

Vérimetallien osalta kuultiin esimerk-
kejd niin sinkin kuin kuparinkin val-
mistukseen liittyen. Kayttdinsindori
Miia Pesonen Boliden Kokkola Oy:sta
ja specialist Mikko Korpi Outotec
Oyj:sta kertoivat sinkkipasuton opti-
moivasta sdddosta, minka lisdaksi Korpi
kertoi my0s liekkisulatusuunin ohja-
uksesta prosessimallien avulla. Jalkim-
maéisessad tapauksessa oli hyodynnetty
Outotec Process Advisor:ia, jossa ter-
modynaamiseen prosessimalliin on
yhdistetty prosessin hitaudesta aiheu-
tuvien viiveiden mallinnusta. Kuparin-
valmistukseen liittyen kuultiin myos
tutkimus- ja kehityspaallikko Petri
Latostenmaan esitys anodien tunnis-
tusjdrjestelmésta kuva-analyysin avul-
la. Menetelméssa jokaisesta valetusta
anodista tunnistetaan sille ominainen
pintakuvio, joka tallennetaan tietokan-
taan yhdessad ao. anodia koskevien tie-
tojen kuten kemiallisen koostumuksen
kanssa, mikd mahdollistaa anodien yk-
silollisen tunnistamisen elektrolyysiin
panostuksen yhteydessa.

Sddtosovelluksia

Laajennusta mittauksen, mallin-
nuksen ja sdddon sovelluskenttddn
toi Solution Manager Teijo Salon-
pdd Valmet Oy:std, joka kertoi energia-
ja metsateollisuuden saatdsovelluksis-
ta. Salonpda nosti esityksessaan esiin
syitd, jotka lisddvat automaation mer-
kitysta jatkossa entisestdan. Naistd kes-
keisimpind h&n mainitsi toiminnalle
asetettavat ristiriitaiset tavoitteet (mm.
laatu- ja tehokkuustavoitteet seka paas-
torajoitukset), kasvavan mittausdatan

ja informaation méaarédn sekd automaa-
tiolle asetettavat vaatimukset mahdol-
lisimman itsendisesta toiminnasta.

Mittaustekniikkaa

Edelld mainittujen eri prosessivaiheisiin
sidottujen esitysten lisaksi seminaarissa
kuultiin myos yleisempid mittaustek-
niikkaan liittyviad esityksid. Teollisuus-
prosessien ja -putkistojen kuvantamista
elektrokapasitanssi- ja ultradénitomo-
grafioita hyoddyntden esitteli Senior
Technology Manager Harri Auvinen
Rocsole Oy:std. Mittaustekniikka heratti
vilkasta keskustelua niin seminaarissa
kuin esitelmien vélitauoillakin. Yliopis-
totutkija Tapio Fabritius Oulun yliopis-
tosta puolestaan kertoi painettavasta
elektroniikasta ja sen mahdollisuuksista
prosessien mittaustekniikassa. Suurina
madrind edullisesti valmistettavat pai-
netut sensorit helpottavat mittausten
suorittamista kohteissa, joissa vaaditaan
suuria anturimaarid tai joissa anturien
elinikd on erittdin rajattu. Luonteeltaan
yleisempid olivat my6s Dan Sandstrd-
min (Swerea Mefos) esitys metallurgi-
sista prosesseista mahdollisesti mitatta-
vista asioista sekd paametallurgi Paavo
Hoolin (Outokumpu Stainless Oy) ja
yliopistonlehtori Eetu-Pekka Heikki-
sen (Oulun yliopisto) kokoama yhteen-
veto kyselystd, jossa metalliteollisuus-
yrityksiltéd ja metallurgian professoreilta
oli kysytty visioita tulevaisuuden mitta-
ustarpeista metallurgisiin prosesseihin
liittyen. Kyselyn perusteella toivottuja
mittauksia olivat erityisesti jatkuvat, no-
peat ja luotettavat mittaukset kaasu- ja
sulafaasien lampdtiloista ja koostumuk-
sista.

Mittausten luotettavuus

Mallinnuksen avulla prosesseja pys-
tytdan nykyisin kuvaamaan entista
paremmin. Silti tarvitaan edelleen
my0s suoria mittauksia prosesseista
varmentamaan malleja ja niilld saatuja
tuloksia. Vaikeat olosuhteet asettavat
poikkeuksellisen ankaria vaatimuksia
metallurgisten prosessien mittausten
luotettavuudelle. Toinen haaste tutki-
joille on suurten tietomaédrien kasittely:
miten saadaan suurista datajoukoista
esille prosessien kannalta oleellinen
tieto. Ratkaisuna esitettiin softsensorei-
ta, joissa erilaiset prosessinohjauksen
lahtokohdat, perinteinen sdatdtekniik-
ka ja ilmidpohjaiset prosessimallit yh-
distyvat siten, ettd mittausdata saadaan
hyddynnetyksi prosessien sdadossa ja
ohjauksessa. Loppujen lopuksi ilman
mittausdatan mielekésta hyodyntamis-
td itse mittaaminenkin on turhaa. k
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VMY:n metallurgian VATIn
kevatkokous Raahessa

Vuorimiesyhdistyksen metal-
lurgiajaoston valtakunnallinen
asiantuntijatoimikunta eli metal-
lurgian VAT piti kevatkokouksen-
sa SSAB Europe Oy:n Raahen
tehtailla. Toimikunta vastaa
metallurgian koulutuksen suun-
nittelusta. Koulutukset sisaltavat
seké prosessimetallurgian etta
fysikaalisen metallurgian.

Metallurgian VAT on jarjestanyt yhteis-
tyossa POHTOn kanssa vuodesta 1994
lahtien yhteensa 50 kurssia. Osanotta-
jia on ollut luennoitsijat mukaan lukien
yhteensa 3164.

Metallurgeille suunnitellut kurssit
pyrkivdt parantamaan yritysten osaa-
mista ja lisddmadan niiden kilpailuky-
kya. Kurssit soveltuvat laajasti teolli-
suuden tutkimus-, kehitys- tai kdytto-
tehtdvissa tydskenteleville insindoreil-
le, korkeakoulujen jatko-opiskelijoille,
tutkijoille seka tutkimuslaitoksessa
tyoskenteleville insindoreille.

Vuodesta 2009 lahtien VAT:n pu-
heenjohtajana on toiminut Paavo Hoo-
li. Hanen puheenjohtajakaudellaan on
jarjestetty yhteensa 16 kurssia, joissa on
ollut yhteensa 716 osallistujaa:
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2009: Seosaineiden optimaaliset kayt-
tovaikutukset terasten valmistettavuu-
teen ja tuoteominaisuuksiin

2010: Hydrometallurgia

2010: Terdsten termomekaaniset
kasittelyt — prof. Pentti Karjalaisen
juhlaseminaari

2011: Kuonat prosessimetallurgiassa
2011: Vaativien terasten jatkuvavalu
ja aihioiden kasittely

2011: Metalliset materiaalit dariolo-
suhteissa

2012: Kehittyneet analysointimene-
telmat metallurgiselle teollisuudelle

— uusia mahdollisuuksia prosessi- ja
tuotekehitykseen

2013: Materiaalitekniikka kehityksen
moottorina

2013: Partikkelitekniikka — hienoai-
nesten kasittely ja hyodyntaminen
2013: Valssauksen uudet tuulet

2014: Prosessipraktiikat — Ongelmat
ja onnistumiset terdksen valmistuksessa
2014: Terasteollisuus haasteiden edes-
sa — Niilo Suutalan juhlaseminaari
2015: Mittaa, mallinna, ohjaa metalli-
en valmistusprosesseja

Paavo toteaa, ettd tydskentely pu-
heenjohtajan tehtdvassa on ollut mie-
lenkiintoista, haastavaa ja antoisaa.
Koulutusten aiheiden pohtiminen
VAT:n ryhmaéssa on ollut toistuva teh-

tavd. Kurssiohjelmien palautteiden
kasittely on antanut aina tiedon, miten
suunnittelu on onnistunut.

"Mielestdni olemme onnistuneet
hyvin. Kiitokset tdstd VAT-ryhmidlle.
Kurssien suunnittelun ja kursseille
osallistumisen myo6ta on saanut tutus-
tua mielenkiintoisiin asiantuntijoihin.
Kurssien suunnitteluun on pyritty saa-
maan mukaan kyseisen aiheen parhaat
asiantuntijat Suomessa. Téassd on myo6s
mielestani onnistuttu, kiitokset siita
monille kurssien suunnitteluun osal-
listuneille. Liséksi kurssien onnistunut
toteutuminen vaatii hyvat luennoijat.
Luennointipyyntéihimme on suhtau-
duttu myonteisesti. Kiitokset myos
suurelle joukolle VAT:n kursseilla lu-
ennoinneille asiantuntijoille. Unohta-
matta, ettd ilman POHTOn merkittavaa
roolia kurssitoiminta ei py®drisi.

VAT:n toiminnan kautta olen saanut
nédkoalan my6s metallurgian ulkopuo-
lella olevaan suomalaisen osaamisen
maailmaan. Olen saanut tutustua mo-
niin mielenkiintoisiin asiantuntijoihin.

Jatkossa aiheet varmaankin sivuavat
kestavaa kehitysta, prosessien mittaus-
ja ohjausratkaisuja sekd ymparistovai-
kutuksia", Paavo Hooli sanoo.

Jarmo Lilja Metallurgian VAT:n
uusi puheenjohtaja

Raahen kokouksen yhtend asiana oli
valita VAT:lle uusi puheenjohtaja Paa-
vo Hoolin siirtyessa elakkeelle. Kokous
valitsi uudeksi puheenjohtajaksi Jarmo
Liljan, jolla on hyva tuntuma metallur-
giajaoston toimintaan aiempien tehta-
viensa myota.

"Metallurgian VAT:n tédrked rooli on
varmistaa korkealaatuisen ammatilli-
sen koulutuksen tarjonta maassamme.
VAT:n jarjestamat kurssit ja seminaarit
antavat myos mainion tilaisuuden ver-
kostoitumiseen ja keskusteluihin kolle-
gojen kanssa. POHTOn kanssa yhteis-
tyd on sujunut mutkitta, ja toivottavasti
se myos jatkuu entiseen tapaan.

Vasemmalta: Erkki Peltola, Kari Heleld,
Eetu-Pekka Heikkinen, Paavo Hooli, Veikko
Heikkinen ja Juho Mékinen.



% Koulutustilaisuuksien suunnitte-
a lussa ei saa urautua vain perinteisiin
metallurgian aiheisiin, vaan pitaa
rohkeasti hakea yleisda kiinnostavia
ja ajankohtaisia poikkitieteellisidkin
teemoja. Metallurgisen teollisuuden
haasteet ovat moninaisia ja hyvin
samansuuntaisia, oli sitten kysy-
myksessd terds- tai muiden metalli-
tuotteiden valmistus. Tama on syyta
pitda mielessd kurssitarjonnan suunnittelussa. Jaseniston
ajatuksia ja ideoita otetaan myds aina mielelldan vastaan,
toteaa Lilja.

Kokoontumispaikkana POHTO

Kehittamisjohtaja Erkki Peltola on tyytyvdinen hyvaan
yhteistyohon Metallurgian VAT:n kanssa:

"Oulu sijaitsee kahden suuren terédstehtaan valissa, joten
kurssipaikaksi valikoituvat usein POHTORn tilat.

Uskon, ettd koulutustapahtumiin osallistumisen lisdksi
ohjelmien suunnittelu on myds oppimisen paikka. Ahaa-
elamyksia tulee paljon, kun asiantuntijat hakevat yhdessa
teemoja ja alustajia kursseihin.

Seuraava kurssi, Energiatehokas metallurginen proses-
si, toteutetaan lokakuussa (21.-22.10).

Aihe kiinnostaa metallurgien lisdksi muitakin, onhan
energiatehokkuus yksi merkittdvimmista kilpailutekijois-
td markkinoilla.

Vuoden 2016 kurssiaiheet paatetdan syyskuun alun ko-
kouksessa uuden puheenjohtajan johdolla." k

T wwpomon |

Tulevia koulutuksia
Vuosi 2015

- Laboratorioalan teemapadivat, 23.-24.9. Oulu

- Hyva tietdd terdksestd, 7.- 8.10.Oulu

- Teollisuuden ympadristopaivd, 8.10.Oulu

- Teraksen ja aihiciden valmistus, 28.- 29.10. Tornio

- Asiakastarpeiden merkitys terdksen valmistuksessa,
11-12.11.0ulu

- Valssaustekniikka, 18.- 19.11.Tornio

- Terastehtaan kayttdvarmuus, 2.-3.12. Oulu

Yhteistydssc Metallurgian VAT:n kanssa:
Energiatehokas metallurginen prosessi 21.-22.10. Oulu

lImoittaudu www.pohto.fi
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Koulutusta ja kehittamista jo 40 vuoden ajan.
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FIMECCon-line  iowax b, SIMP O ELAAN OHELYAPALLKKO
FIMECCin SIMP-ohjelma 2014-2018

FIMECCin SIMP-ohjelma tuo metallin-
jalostusprosessit digitaaliselle aikakaudel-
le. Ohjelmassa hyddynnetadn aiempien
ohjelmien — Teraksen jatkuva valu, SULA 1
ja 2, Metallurgian mahdollisuudet, NewPro
sekéd FIMECC:in ELEMET - hyvia tuloksia.
Prosessit, joita optimoidaan, ovat samoja,
mutta tavoitteet, toimintatavat ja konsortion
kaytettdvissa olevat resurssit muuttuvat.

SIMP-ohjelman paatavoitteena on toi-
mittaa systeemi-integroidut, kestavéat
ja ennustavat saatojarjestelméat kolmel-
le metalliteollisuuden sektorille, jotka
ovat kuparin, terdksen ja ruostumatto-
man terdksen valmistus.

Haastavana tavoitteena on my0s
yhdistdd olemassa olevat simulaatio-
mallit, yksityiskohtainen data, sen-
sorit, mittaukset, tietokannat, sdato-
jarjestelmat, kehittyneet sadatomallit,
monimuuttujamenetelmat, tekodly ja
menetelmaét siten, ettd tuotteiden laatu
voidaan ennustaa luotettavasti. Lisak-
si ohjelman puitteissa kehitetdan uusia
malleja metallinvalmistusteknologian
ja siihen liittyvien saatdjarjestelmien
kehittdmiseen. Tdmad muodostaa poh-
jan aiempaa resurssitehokkaampien
tuotantojarjestelmien kehittdmiselle.

Huomionarvoinen seikka SIMP-
ohjelmassa on myos uuden systeemi-
integroidun ajattelutavan koulutta-
minen nuorille insindoreille, jotta he
voisivat tarkastella ja optimoida koko-
naisia tuotantojarjestelmia. Konsorti-
on osapuolet ovat vakuuttuneita siitd,
ettd tarvitaan merkittavasti tyotd, jotta
jarjestelmat ja vaikeat mittaukset voi-
taisiin harmonisoida luotettaviksi re-
aaliaikaisiksi simulaatiomalleiksi.

Show Case -projektit

SIMP-ohjelma on jaettu seuraaviin nel-
jaan Show Case -projektiin:

Show Case 1 (SC 1): kuparisulaton
joustava toiminta erilaisilla raaka-ai-
neilla. Taman Show Casen haasteena
on yhdistdd raaka-aineista vaikeasti
mitattavissa oleva tieto valmiiseen ja-
lostettuun kupariin eri prosessivaihei-
den lapi.

Show Case 2 (SC 2): ennustava teh-
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SIMP-ohjelman
ekskursioryhmé
ja Department of
Particulate Flow
Modelling ryhmén
isénnéit.

taanlaajuinen tuotannon- ja laadunoh-
jausjdrjestelmd. SC 2 koostuu seuraa-
vista osista: 1) Ilmidpohjainen mallin-
nus terdksenvalmistuksen apuvilinee-
né ja 2) Mikrorakenteen ja ominaisuuk-
sien mallintaminen seka hallinta jatku-
vavalusta lopputuotteeseen.

Show Case 3 (SC 3): metallurgisten
prosessien paatoksenavustamisjarjes-
telmaét. SC 3:n aihekokonaisuudet muo-
dostuvat seuraaviksi: 1) Tehtaanlaajui-
nen tuotannon ohjausjarjestelma sulan
metallin valmistamiseen, 2) Kehittynyt
masuuninohjaus, 3) Koksausseoksen
optimointi ja 4) Alykas ferroseosten
tuotantoprosessi.

Show Case 4 (SC 4): systeemimal-
linnus ymparistoystavallisten pelkis-
tinaineiden kdyton optimoimiseksi.
Paaaiheet ovat: 1) Vaihtoehtoisten pel-
kistinaineiden tuotanto, 2) Uusien
raaka-aineiden kayttokohteet, 3) Vaih-
toehtoisten pelkistinaineiden kayton
mallintaminen metallurgisissa yksikko-
prosesseissa ja 4) Energian, pelkistinai-
neiden ja metallintuotannon integrointi.

Show Caset ovat SIMP-ohjelman

projekteja, jotka ovat nimetyt Show
Caseiksi, koska haluamme ohjelman
aikana nayttdd, ettd toteuttamamme
mallit ja mittausjarjestelméat ovat myds
sovellettavissa on-line tuotantoproses-
seihimme. Eli Show Case tarkoittaa
sitd, ettd ndytdmme toteen, kuinka on-
line-kéytossa testattujen uusien malli-
en ja mittaustapojen avulla voidaan ke-
hittdaa aiempaa resurssitehokkaampia
tuotantojarjestelmia.

Tarkoituksena on tuottaa Materia-
lehteen sarja artikkeleita, jotka kuvaa-
vat tarkemmin Show Case'ien tavoit-
teita ja tuloksia niin, ettd syntyy késitys
laajan ohjelmakokonaisuuden hyvin
mielenkiintoisesta  sisallosta. Talla
kertaa aloitetaan lyhyelld raportilla
SIMP-ohjelman ekskursiosta Linziin
3.-5.5.2015.

SIMP-ekskursio Itdvallan
Linziin 3.-5.5.2015

SIMP-ohjelman budjetista noin seitse-
man prosenttia on allokoitu kansain-
viliseen yhteistyhon. Ohjelman suun-



nitteluvaiheessa tunnistettiin jo 36
kansainvalista yhteistydkumppania,
ja uusien yhteistydkumppaneiden et-
simistd hankkeen aikana on jatkettu.
Muun muassa ekskursioiden avulla
olemme saaneet uusia hyddyllisia
kontakteja, jotka tuovat uutta konk-
reettista osaamista ohjelman toteu-
tukseen.

SIMP-ohjelman tekijét osallistuivat
viime vuonna pienelld, mutta tehok-
kaalla ryhmalla FIMECCin ekskursi-
oon RWTH Aacheniin. Tdmén hyvan
ja tuloksellisen kokemuksen innoit-
tamina totesimme, ettd vuonna 2015
lahdemme vastaavalle ekskursiolle
Itdvallan Linziin.

Sattumalta ilmeni, etta
FIMECC:illa on kaksi virallista yh-
teistybkumppania Linzissd; Upper
Austrian Research ja Linz Center
for Mechatronics. Ndiden yhteistyo-
kumppaneiden avustuksella laadit-
tiin intensiivinen vierailuohjelma,
joka kasitti sekd tutkimusta ettd tut-
kimuksen kaupallistamista.

Ensimmadisen pdivan tutustumis-
kdayntimme kohteina olivat Upper
Austrian Research, Linz Center for
Mechatronics ja Johannes Kepler
Universitdt, Department of Particu-
late Flow Modelling (PFM).

Hyvana esimerkkind ekskursioi-
den hyodyistd mainittakoon PFM-
vierailun yhteydessd saamamme
tieto, jonka mukaan Itdvallan metal-
liteollisuus on yhdessa tutkimuslai-
tosten kanssa kdynnistiméssd tana
kesdand hyvin samankaltaista K1-
MET-ohjelmaa kuin SIMP-ohjelma.

Ohjelman simulointiosuudesta
vastaa Dr. Wierink, joka on tehnyt
vaitoskirjansa Aalto-yliopiston prof.
Heiskasen ryhmassa. Dr. Wierink
puhuu muuten erinomaista suomea.
Taman lisdksi tunnistettiin  myos
joukko muita aiheita, joiden ymparil-
le voimme kehittdd SIMP-ohjelman
kansainvalista yhteistyota.

Seuraavana péaivana kohteinamme
olivat Business Upper Austia, Voes-
talpine, Primetals ja WFL Millturn
Technologies. Voestalpine ja Prime-
tals tulevat olemaan keskeisessa ase-
massa K1-MET-ohjelman yritysosuu-
dessa.

Ekskursio antoi paljon hyvid, uu-
sia ideoita ja kontakteja Itdvallassa
ja Linzissad toimivaan tutkimukseen.
Linzissa kasiteltiin hyvin samankal-
taisia aiheita kuin SIMP-ohjelmassa,
monesti tosin hieman eri néakoévink-
kelistd. Vierailu poiki myos ideoita ja
aiheita yhteiseurooppalaisten hank-
keiden valmistelun pohjaksi.

Ensi vuonna ekskursio Milanoon! k

Kaiva.fi-sivusto kertoo kaivannaisalan merkityksesta

Geologian tutkimuskeskuksen (GTK) johdolla on
rakennettu uusi verkkosivusto valittdmaan kai-
vannaisalan perustietoa suurelle yleisélle. Sivus-
to sijaitsee osoitteessa kaiva.fi. Muita toteuttaja-
organisaatioita olivat Infra ry, Kaivosteollisuus ry,
Kiviteollisuusliitto ry, Centria ammattikorkeakoulu
ja Keski-Pohjanmaan aikuiskoulutus (Kpedu).

Nykyisin kaivannaisalaa tunnetaan heikosti,
eik kivien, mineraalien ja metallien merkityst&
jokapdivéisessa eldmassdmme ymmarretd
riittavasti. Alan toimijat joutuvat jatkuvasti jaka-
maan perustietoa alasta. Tdman vuoksi katsottiin
olevan tarpeen perustaa sivusto, joka tarjoaa
objektiivista tietoa koko kaivannaisalasta ja sen
merkityksesta.

Kaivostoiminta on viime aikoina heréttényt vil-
kasta yhteiskunnallista keskustelua, joka leimaa
koko kaivannaisalaa. Kaivoksista louhittavat me-
tallimalmit ja teollisuusmineraalit ovat kuitenkin
vain osa kaivannaisten kirjoa. Myds kiviainekset,
kuten hiekka, sora ja kalliomurske, seké raken-
tamisessa erilaisina maérémittaisina kappaleina
kéytettavat luonnonkivet luetaan kaivannaisiin.
Niiden tuotanto- ja jalostusprosessit seka ym-
paristévaikutukset poikkeavat taysin kaivosten
vastaavista. Suomessa kiviainesten kysynta on
niin suurta, etta niiden tuotanto ylittaa tonnimaa-
réltaén selvésti kaivoksista louhittavien malmien
ja sivukivien yhteenlasketun maaran.

Kaivannaisalaan kuuluvat kaivannaisia
tuottavan ja jatkojalostavan teollisuuden liséksi
myds yritykset, jotka toimittavat alalla tarvittavia
koneita, laitteita, teknologiaa ja palveluja. Vuonna
2014 alan liikevaihto, mukaan lukien metallien
jalostus seké alan laitteiden ja teknologian tuo-
tanto, oli n. 14 miljardia euroa. Tdmé vastaa 6,8
% Suomen bruttokansantuotteesta.

"Kaikki mita et voi kasvattaa pit&a kaivaa” ku-
vastaa hyvin kaivannaisten keskeista merkitysté
nyky-yhteiskunnassa. Olipa kyseessd aivan
arkiset esineet, kuten ruokailuvalineet, hammas-
tahna tai paperi, tai huipputekninen alypuhelin tai
tablettitietokone, ne kaikki siséltavéat kaivannai-
sista valmistettavia raaka-aineita. Teiden, rauta-
teiden, katujen, talojen jne. rakentamiseen tarvi-
taan valtavia méarié hiekkaa, soraa ja murskeita.
On laskettu, ettd suomalainen kéyttaa eldmansa
aikana 10 000 kg rautaa, 1500 kg alumiinia, 600
kg kuparia ja saman verran sinkkid seka lisaksi
vuosittain yli 15 tonnia hiekkaa, soraa ja murs-
keita. Nykyinen suomalainen yhteiskunta ei pyd-
risi paivaakaan ilman kaivannaisista valmistettuja
materiaaleja ja tarvikkeita.

Toteuttajaorganisaatioden liséksi projektia
rahoittivat Euroopan aluekehitysrahasto ja
K. H. Renlundin s&atio. Lisatietoja: Erikoistutkija
Tuomo Térménen, GTK, Pohjois-Suomen
yksikkd, 029 5034239, tuomo.tormanen @gtk.fi

Tampereen teknillisen yliopiston materiaalitekniikan
koulutusohjelmasta valmistuneita diplomi-insindéreja

(14.1.2015 alkaen ja vain ne henkil6t, jotka ovat antaneet luvan julkaista tiedot)

Valm.pvm Nimi

D-tyon nimi

14.1.2015 | Marjukka Helén Ylikriittisen hiilidioksidin kayttdé polymeeri- ja
metallipinnan modifioinnissa
Sanni Makila CE-merkintaan vaadittavat tekniset asiakirjat
hygienia-, pelastus- ja
painehaavapatjoille
Laura Yli-Rantala Biohajoavasta muovista ja luonnonkuiduista
valmistettu komposiitti
4.2.2015 | Anna Railanmaa Non-Toxic Gel Electrolytes and Their Use
in Printable Supercapacitors
4.3.2015 Sami Rantasalo Propagation of Flexural Properties from
Fibre to Fabric
8.4.2015 | Tero Kemppi Tuotannonohjaus rakentamisen
moniprojektiympéaristdssa
Jenni Piekkala Puupellettien toimitusverkoston
kustannustehokkuuden kehittdminen
6.5.2015 Pirita Harkisaari Wear and Friction Effects on Energy

Consumption in the Mining Industry

Jaakko Ojanen

Uuden asiantuntijapalvelun kehittdminen
mikro- ja pienyrityksille

3.6.2015 Laura Koivusalo

Development of an Alignment Method
for Small Histological Samples

Elisa Koponen

Properties and Behaviour of Switchable
Adhesive

Inari Lyyra

Optimizing Polylactide Melt Spinning Using
Real-Time Monitoring

Tanja Porevuo

Kovan alumiinioksidikeraamin kehittdminen

Juha Rautiainen

Tuplanastan suunnittelu ja testaus

Suvi Tanni

Vastuullinen ymparistoviestinta
tekstiilivalmistuksessa

Minna Viinanen

Tiivistysprosessin vaikutus valutilaisen
teréksen sitkeydessa

Materia 4/2015

65



KAIVOSMESSUT

POHJOINEN TEOLLISUUS -SUURTAPAHTUMASSA
OULUSSA 25.-26.5.2016

POHJOINEN TEOLLISUUS
2016

Pohjoinen Teollisuus 2016 -suurtapahtumassa mukana
Kunnossapito, Kaivos ja Sopimusvalmistus -messut seka Norrkama -automaationayttely.

Lue lisda ja ilmoittaudu mukaan:

www.pohjoinenteollisuus.fi Jarjestaja:
EXPOMARK




Vuoden 2014 Pohjoinen Teollisuus -messuilla oli 340
ndytteilleasettajaa. Juha Nyholm uskoo tdyteen tupaan

myds ensi kevadna.

1
I
A
KUVAT LEENA FORSTEN

VMY messuille Ouluun

Vuorimiesyhdistys l&ahtee yhteisty6-
kumppanina mukaan Expomarkin
ensi kevaéana (25.—26.5.2016)
Oulussa jarjestémille pohjoisen

teollisuudelle suunnatuille messuille.

Kysyimme messujen suunnittelu-
ryhman vetajaltd Juha Nyholmilta,
minkalaiset messut ovat tulossa.

Messujen teemoina ovat kunnossapito,
kaivokset, sopimusvalmistus ja automaa-
tio. Miten tillainen yhdistelma toimii?

”"Konsepti on osoittautunut erittdin
toimivaksi. Pohjois-Suomen teollisuus
on ottanut sen omakseen. Saman katon
alta 16ytyy suurin osa niistd palveluis-
ta, joita kaivokset ja muu teollisuus tar-
vitsevat. Yrityksille messut ovat helppo
ja kustannustehokas tapa tavata poh-
joisen toimijoita. Pohjoisen teollisuu-
den positiivinen vire on osoittautunut
erittdin kiinnostavaksi”.

Onko Oulu tarpeeksi pohjoisessa tihin
tarkoitukseen?

”Ainakaan etelimmaéksi ei kannata
mennd. Oulun puolesta puhuu vahvasti
laheisyys Raaheen, Kemiin ja Tornioon”.

Kilpailevatko teemat keskenddin?

”Kaivosteema on ollut selvdssa kasvus-
sa. Kunnossapidon ja kaivosalan vilinen
raja on hailyva. Moni kunnossapitoyritys
on vahvasti mukana kaivostoiminnassa-
kin. Automaatioyritysten mééard on taas
pysynyt melko vakiona. Kaiken kaikki-
aan teemat tukevat toisiaan enemmaén
kuin kilpailevat. Juuri tdstd olemme saa-
neet kiitosta”.

Messujen yhteydessi on jirjestetty eri-
laisia oheistapahtumia. Minkdlaisia on
odotettavissa tilld kertaa?

”"Olemme saaneet positiivista palau-
tetta paneelikeskusteluistamme ja niita
jatketaan. Tapahtumaan tulee myds kor-
keatasoista ohjelmaa mm. pohjoisen teol-
lisuuden kilpailukykyyn liittyen”.

Kaksi viimeistd kertaa messut ovat
olleet loppuunmyydyt. Kolmas kertako
toden sanoo?

”Silta tosiaan ndyttdd. Olemme varaus-
ten maarissa talla hetkelld edelliskertoja
edelld. Tdysi tunnustus yrityksille, jotka
naind aikoina ovat uskaltaneet tehda paa-
toksensd ndinkin varhaisessa vaiheessa”.

Onko messuille saatu lisdd niyttelyalaa?

”Pieni kasvumahdollisuus on ulkoalu-
eella. Hallin jokainen neli6 on jo ollut hy-
tykdytossa. Pohjois-Suomessa on paljon
infra-rakentamista, joten toivotaan ras-
kaalle kalustolle varatulle ulkoalueellekin
tungosta. Kasvumahdollisuuksien rajalli-
suuden vuoksi tdrkedmpi tavoitteemme
on laadun jatkuva parantaminen”.

Odotatteko tulijoita ulkomailta?

“Joitakin kyselyjda on tullut Pohjois-
Ruotsista ja Pohjois-Norjasta. Pitkdn ajan
tahtdimemme on kehittdid messut koko
pohjoiskalotin, myds Vendjan, teollisuut-
ta palvelevaksi tapahtumaksi. Etenemme
kuitenkin pienin askelin”.

“Haluan kiittdd Vuorimiesyhdistysta
yhteistyostd. Olemme jo tdssd vaiheessa
saaneet tdrkedd apua tapahtuman suun-
nitteluun”, Juha Nyholm sanoo lopuksi. k

TEKSTI BO-ERIC FORSTEN

BRENNTAG 4
- »®

Kaivosteollisuuden
raaka-aineet

Brenntag Nordic Oy kuuluu Brenntag-
konserniin, joka on kemikaalijakelun
globaali markkinajohtaja.

Kaivosteollisuudessa Pohjoismaissa
hyddynnamme globaalia
osaamistamme ja kokemustamme.
Esittelemme asiakkaille
menestystarinoita muista maanosista.

PAATUOTTEET
= Aktiivihiilet
= Ditiofosfaatit

= Jauhinkuulat ja tangot (myos
kromiseosteiset)

= Ksantaatit (PAX, SEX, SIPX ja SIBX)
= Kupari- ja sinkkisulfaatti
= Polydmisenestoaineet

= Yleisesti kokooja-, kerddja-,
painaja-, vaahdotus-, aktivaattori-
ja pH-saato kemikaalit
rikastukseen

PALVELUT

= Kemikaalitestaukset ja
konsultaatio

= Starttipaketit uusille kaivoksille

= Varastointi- ja logistiikkapalvelut

YHTEYSTIEDOT

Brenntag Nordic Oy

Antti Takala

Puhelin 040 6731 800
antti.takala@brenntag-nordic.com
http://www.brenntag-nordic.com/fi/
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Kunnossapito kaivosteollisuudessa

Lapin ja Kajaanin ammattikorkeakou-
luissa on panostettu viime vuosina
kaivosteollisuuden kunnossapidon
opetukseen sekd tutkimus- ja kehitys-
tydhon.  Kunnossapitokustannusten
osuus tuotantokustannuksista on kai-
voksesta riippuen noin 2044 %, mutta
sitdakin suurempi merkitys on huonosta
kunnossapidosta aiheutuvilla tuotan-
non menetyksilla. Kunnossapidolla on
liséksi vaélillinen yhteys kaivoksen ym-
paristovaikutuksiin, silld ennakoimat-
tomat tuotannon alasajot aiheuttavat
ylimé&éaraisid paastoja ilmaan ja vesiin.
Automaation lisdantyessa tuotantohen-
kiloston méadra on vahentynyt, mutta
laitteiden huoltamiseen tarvitaan en-
tistd enemman fyysisid kasipareja, kun
mekaanisten osien lisdksi pitda huoltaa
sahko- ja automaatiojarjestelmid. Ta-
méan vuoksi kunnossapitohenkiloston
suhteellinen osuus koko kaivoksen
henkilostostd on kasvanut aikaisem-
paan verrattuna.

Materia 4/2015
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Akselin kunnon mittaaminen ainetta rikkomattomilla
menetelmilld. Kuva Juho Torvi

Kaivosteollisuuden kunnossapidos-
sa voidaan soveltaa muusta teollisuu-
desta tuttuja kunnossapitostrategioita,
menetelmia ja kaytanteitd. Kaivoksilla
on kuitenkin muutamia ominaispiir-
teita verrattuna muuhun teollisuuteen;
rajut lampotilavaihtelut, hapettavat
malmit ja kemikaalit sekd poly ja tarina
kuluttavat laitteita tavanomaista nope-
ammin ja vaikeuttavat huoltotarpeen
ennakointia. Liséksi syrjdinen sijainti
rajoittaa saatavilla olevien kunnossapi-
topalveluiden maaraa.

Kunnossapidon tavoitteena on pitda
laitteet kdyttokuntoisina ja mahdollis-
taa korkea kokonaistehokkuus. Aikai-
semmin riitti, ettd kun jotain meni rikki,
se korjattiin. Tama on edelleenkin mel-
ko yleinen ndkemys kunnossapidosta,
mutta todellisuus on toisenlainen; ny-
kyisin viat pyritddn ennakoimaan ja
ennaltaehkdisemaan.

Laitteille tarvittavat huollot pyritdan
tekemddn ennalta laaditun huoltosuun-
nitelman mukaisesti ja tuotantopro-
sessi pysdytetaan hallitusti ainoastaan

suunniteltujen huoltoseisokkien ajaksi.

Lapin ja Kajaanin ammattikorkea-
koulut ovat tehneet kunnossapidon
tutkimus- ja kehitystyotd ldheisessa
yhteistydssa alan yritysten sekd Oulun
yliopiston kanssa. Esimerkkind tasta
Devico-projekti, jossa kehitetty toimin-
tamalli korostaa kunnossapidon roolia
kaivoksen suunnittelu- ja rakentamis-
vaiheessa, parantaa kaytettavyytta
tuotannon kaynnistyessa ja sitd kautta
my0s kaivoksen alkuvaiheen kassavir-
taa. Suunnittelu- ja rakentamisvaihees-
sa kunnossapitoon kdytetyn muuta-
man miljoonan euron lisdpanostuksen
arvioitiin parantavan 100 miljoonan
euron liikevaihtoa tavoittelevan kai-
voksen kassavirtaa kolmen ensimmai-
sen tuotantovuoden aikana yhteensa
lahes 40 miljoonaa euroa.

Insinéoritéisti apua kaivosten
ongelmiin

Kaivokset automatisoituvat yha kiihty-
valla tahdilla, mutta edelleen tarvitaan

SEPPO KEMPPAINEN, VASTAVALO



kaivoksissa monipuolista insindori-
osaamista mm. operatiivisen toimin-
nan johtamiseen, suunnitteluun, raken-
tamiseen ja kunnossapitoon. Kajaanin
ja Lapin ammattikorkeakouluissa voi
erikoistua kaivos- ja rikastustekniik-
kaan osana kone-, rakennus- tai sdh-
kotekniikan insinddriopintoja. Insin6o-
riopiskelijat voivat valita kahden vuo-
den opiskelun jélkeen kaksi tai kolme
suuntaavaa opintomoduulia. Suosittu
yhdistelma on opiskella seka kunnos-
sapitoa ettd kaivos- ja rikastustekniik-
kaa. Ne antavat yhdessa erinomaisen
pohjan toimia tdissd kaivosteollisuu-
den kunnossapitotehtavissa. Opintoi-
hin kuuluu myos viiden kuukauden
harjoittelujakso seka projektitdita, jois-
ta opiskelija saa tarkeda kaytannon tyo-
kokemusta.

Lapin ja Kajaanin ammattikorkea-
kouluissa on tehty viimeisen viiden
vuoden aikana yhteensd yli 60 insi-
noorityota kaivosalalle ja niistd noin
puolet on liittynyt kunnossapitoon tai
kunnonvalvontaan. T6issa on tutkittu
muun muassa kunnossapidon tiedon-
hallintaa, hiljaisen tiedon hyo6dynta-
mistd, kulutusmateriaalien kulumista
kaivosolosuhteissa, karkeamurskai-
men akselin kunnon mittaamista ainet-

Lapland University of Applied Sciences

T _#%) KAJAANIN
LAPIN AMK ' 57 ki e avouru

ta rikkomattomilla menetelmilld seka
uppopumppujen  kdyttévarmuuden
parantamista. Yleisid toiden aiheita
ovat myos kunnossapitojarjestelmien
kdyttoonottoon liittyvat tyot sekd en-
nakoivan kunnossapidon suunnittelu
kaivosten kriittisimmille laitteille. Toita
on tehty muun muassa Kemin, Kittildn,
Kevitsan, Sotkamo Silverin, Talvivaa-
ran ja Mondo Mineralsin kaivoksille.

Kahdessa Kajaanin ammattikorkea-
koululle tehdyssa insindoritydssd on
kehitetty primaari- eli karkeamurskai-
men kunnonvalvontaa. Se on kaivos-
ten tuotannon kannalta kriittinen kone,
silld sen rikkoontuminen pysayttda
koko tuotannon. Ensin tehdyssd ty0s-
sd murskaimen kunnonvalvontaa ke-
hitettiin suunnitelmalla toteuttaa sen
kunnonvalvonta kiihtyvyys- ja lampo-
tila-antureiden avulla. Toisessa tydssa
kehitettiin karkeamurskaimen akselin
kunnon mittaamista ainetta rikkomat-
tomilla menetelmilla.

Tuoreessa Lapin AMK:ssa tehdys-
sa lopputyossa aiheena oli puolestaan
rikastusprosesseissa kiintoaineen ja
veden erottamiseen kaytettdvien pai-
nesuodattimien vikaantumisien selvit-
taminen. Tydn tuloksena saavutettiin
konkreettisia ehdotuksia painesuoda-

tinten vikaantumisten estdmiseksi kos-
kien niin laitteiden valmistusta, asen-
nusta, kdyttda kuin kunnossapitoakin.

Ylempi AMK-tutkinto tyon ohessa

Tyoeldmassa vahintdan kolme vuotta
olleilla insindoreilld on mahdollisuus
suorittaa Lapin ja Kajaanin ammatti-
korkeakouluissa Ylempi AMK (YAMK)-
tutkinto.  YAMK-koulutusta ollaan
kehittiméssd yhd enemmaén yritysten
TKI-tyota tukevaksi koulutukseksi.
Siind opiskelu tapahtuu padosin tyon
ohessa monimuotokoulutuksena ja tut-
kintoon kuuluu laaja kehittamistehtava.
Kajaanissa ja Lapissa on tehty useita
YAMK-lopputditd my6s kaivoksille ja
toiden aiheina on ollut muun muassa
“Rikastamon kayttovarmuuden kehit-
taminen” sekd “Kéynnissdpitoon liit-
tyvan tiedonhallinnan tehostaminen
Kemin kaivoksella”. Jalkimmaisen tyon
tuloksena saatiin maksimoiduksi hyoty
uuteen tietojarjestelmdan siirryttdessa
ja sen kaytettdivyyden tehostamisessa
mm. hiljaisen tiedon dokumentoinnissa,
kunnossapidon toiminnanohjauksessa
ehkdisevan kunnossapidon suuntaan,
téidenhallinnassa seka tiedonkulun pa-
rantumisessa henkillta toiselle. k

Opiskele
ja erikoistu
kaivosalalle.

RoKK Academy, Kemi:
Tuomas Pussila

puh. 050 461 1236
tuomas.pussila@lapinamkfi

RoKK Academy, Kajaani:
Juho Torvi

puh. 044 7101 458
juho.torvi@kamk.fi

RoKK Academy, Rovaniemi
Lauri Saarelainen

puh. 040 527 2027
lauri.saarelainen@lapinamk.fi

UNIVERSITY OF APPLIED SCIENCES
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Pintaa
syvemmailta

Ajankohtaista malminetsinnasta ja
kaivostoiminnasta Suomessa

on saanut hyvia kairaus-
tuloksia  kultakaivoksellaan Kittildssa.
Yhtiolla on viitteitd uudesta, padamalmin
kanssa samansuuntaisesta malmivyohyk-
keestd, joka sijaitsee 150 metrid padmalmi-
vyOhykkeestd itaan. Uuden vyohykkeen
kairauksissa saatiin ldhes 1,3 km syvyy-
delta lavistys, joka sisaltad 7,0 g/t kultaa
seitseman metrin matkalla. Lisdksi Agnico
Eagle on saavuttanut Suuri-nimisen mal-
mivyShykkeen kairauksissaan Suurikuu-
sikon esiintymén tdhdn mennessa syvim-
man lavistyksen, sisaltden 5,3 g/t kultaa 10
metrin matkalla, lihes 1,6 km syvyydella
maanpinnalta. Kittildn kaivoksen tuotanto
on kasvanut lisddntyneen malminkasitte-
lykapasiteetin takia, silld viime vuoden lo-
pulla yhtio toteutti rikastamon laajennuk-
sen. Rikastamossa prosessoitiin kuluvan
vuoden ensimmaiselld neljanneksella kes-
kimaarin noin 3 800 tonnia malmia vuo-
rokaudessa. Kaivoksen tuotannon odote-
taan olevan noin 185 000 unssia eli noin
5 700 kg kultaa vuonna 2015. Kaupallinen
kullan tuotanto alkoi Kittilan kaivoksella
vuonna 2009. Kittilan kaivos on Euroopan
suurin kultakaivos. Kaivoksella louhittiin
viime vuonna malmia noin 1,5 miljoonaa
tonnia. Nykyisilldi malmivaroilla ja tuo-
tantomaarilld kaivoksen odotetaan toimi-
van vuoteen 2037 saakka. Kaivos tyollistaa
noin 410 omaa tyontekijaa seka yli 100 ura-
koitsijoiden tyontekijaa.

tuotti 131 kiloa kultaa
Pampalossa vuoden 2015 ensimmaiisen
vuosineljainneksen aikana. Edellisvuoden
vastaavalla ajanjaksolla yhtio tuotti 176
kiloa kultaa. Louhintamaéarat olivat ta-
voitteita pienemmat vuoden 2015 ensim-
madisen vuosineljainneksen aikana, koska
Pampalon maanalaisessa kaivoksessa
ei paasty uusille louhinta-alueille suun-
nitelmien mukaisesti. Kullantuotannon
pieneen maardan vaikuttivat lisaksi rikas-
tamon tekniset ongelmat murskauksessa.
Péivitetyn ohjeistuksensa mukaan En-
domines arvioi tuottavansa tdnd vuonna
noin 700 kiloa kultaa Pampalossa.
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suunnittelee edelleen
Raahen Laivan kultakaivoksensa uudel-
leenkdynnistamistd, pyrkimyksena kan-
nattavan kaivostoiminnan jatkaminen.
SRK Consulting on paivittanyt Laivan
esiintyman geologisen mallin, lisdksi
mineraalivarojen arviot on péivitetty.
Uusimpien arvioiden mukaan Laivan
esiintymidn mineraalivarat sisdltavat 11
200 kg kultaa, mikd vastaisi noin viiden
vuoden tuotantoa kaivoksella. Nordic
Minesin toimintasuunnitelmassa keskity-
tdan louhintamenetelmén parantamiseen
ja rikastamon kapasiteetin nostamiseen.
Lisdksi yhtio on selvitellyt yhteistyomah-
dollisuuksia muiden pohjoismaisten kul-
lantuottajien kanssa, mutta keskustelut
eivat ole ainakaan toistaiseksi johtaneet
konkreettisiin tuloksiin. Kullantuotanto
kdynnistyi Laivan kaivoksella vuonna
2011, mutta kaivoksen tuotanto on ollut
keskeytettynd vuoden 2014 toisen neljan-
neksen alusta ldhtien.

on saanut valmiiksi Rapasaa-
ren ja Syvédjarven litiumesiintymien uu-
det JORC-luokittelun mukaiset mineraa-
livarantoarviot. Yhtio jatkoi Rapasaaren
litiumesiintymén  syviakairausohjelmaa
viime talvena. Rapasaaren esiintyman
todenndkoiset (indicated) mineraaliva-
rannot ovat 1,96 miljoonaa tonnia pi-
toisuudella 1,25 % Li,O. Perinteiselld
avolouhinnalla hyddynnettavissd oleva
Rapasaaren litiumpegmatiittiesiintyma
sijaitsee Kaustisen ja Kokkolan kuntien
alueella, noin 20 kilometrin etdisyydella
yhtion suunnitellulta Kalaveden tuotan-
tolaitokselta. Syvédjarven esiintymén to-
dennikdiset mineraalivarannot ovat 1,67
miljoonaa tonnia pitoisuudella 1,34 %
Li,0. Kokonaisuudessaan yhtién toden-
nékodiset mineraalivarannot kasvavat 20
% uusien tulosten perusteella.

(GTK)
selvityksen mukaan Suomen tunnetut
fosforivarannot ovat yhteensd noin 2,4
miljardia tonnia. Varantojen keskimaa-
rdinen apatiitin pitoisuus on noin 10 %.
Suurimmat fosforivarannot ovat Soklissa,
Siilinjarvelld ja Eteld-Pohjanmaalla. GTK
tutkii parhaillaan potentiaalisia varantoja
Kuusamon Iivaarassa, Soklin etelanpuo-
leisella alueella ja Pudasjarvelld, joista on
jo loydetty korkeita fosforipitoisuuksia.
GTK selvitti fosforin esiintymistd Suo-
men kallioperdssa kokoamalla aiemmin
valmistuneiden raporttien ja julkaisujen
tietoja seka hyoddyntdmalld analyysi- ja
mineraaliesiintymatietokantoja. ~ Lisak-
si uutta tietoa on saatu potentiaalisilla
alueilla tehdyilld geofysikaalisilla mitta-
uksilla, kairauksilla ja kairausndytteiden
rikastuskokeilla. Rehut ja lannoitteet ovat
tarkein fosforin kdyttdkohde, silld niiden
osuus on noin 90 % fosforin globaalista

kokonaiskdytostd. Maailman fosforiva-
rannot ovat mittavat, mutta varannot
ja tuotanto ovat keskittyneet harvoihin
maihin. Neljan suurimman tuottajamaan
(Kiina, Yhdysvallat, Marokko ja Venijd)
varannot muodostavat noin 85 % koko
maailman fosforivarannoista. EU:n alu-
eella fosforia tuotetaan ainoastaan Sii-
linjarven kaivoksella, missd Yara louhii
apatiittipitoista karbonatiittia. Yhtiolla on
my0s pitkélle edenneet suunnitelmat fos-
forikaivoksen avaamiseksi Soklissa.
Pohjois-Suomen  aluehallintovirasto
on myontanyt
ymparistoluvan kési-
teltyjen vesien johtamiseksi purkuput-
kessa Nuasjarveen erikseen maéaéritellyin
ehdoin ja rajoituksin. Lisdksi aluehal-
lintovirasto on myontényt luvan johtaa
kaivosalueelta késiteltyjd vesida Oulujoen
vesistoon nykyisid purkureittejd pitkin,
kunnes Nuasjarven purkuputki otetaan
kayttoon. Brittildinen yritysjarjestelyihin
erikoistunut sijoitusyhtié Audley Capital
Advisors LLP solmi maaliskuussa ehdol-
lisen sopimuksen Talvivaara Sotkamo
Oy:n liiketoiminnan ostamisesta sen kon-
kurssipesélta.

on arvioinut Suomen 10ytamat-
tomien orogeenisten kultamalmien sisél-
tdmat kultavarannot. Suomesta rajattiin
32 aluetta, joiden arvioidaan sisdltdvan
90 16ytamaéatonta kultaesiintymédd. Suo-
men 18ytdmattomien orogeenisten mal-
miesiintymien sisaltdiméat kultavarannot
ovat 50 % todennikodisyydelld ainakin
750 tonnia kultaa. Arviolta 70 % esiinty-
mien kultasisallosta on heikosti tutkituis-
sa tai kokonaan vield 10ytdmattomissa
esiintymissa.

Noin puolet Suomen vield 10ytamat-
tomistd orogeenisista kultavarannoista
sijaitsee arvion mukaan Pohjois-Suomen
vihreédkivijaksoissa. Itd-Suomen 16yta-
mattdmat kultavarannot ovat vanhoissa
arkeeisissa vihredkivissd. Arvioinneissa
kdytetdan kolmivaiheista menetelmaa,
jossa arviot loytaméattomien esiintymi-
en sisaltimistd metallimaarista esitetdan
usealla eri todenndkdisyystasolla. Alueet,
joilla voi esiintya arviointiin sisallytettyja
esiintymatyyppejd, rajataan esiintyma-
mallien perusteella. Néilla alueilla olevi-
en 1oytdmattomien esiintymien lukumaa-
réd arvioidaan ja niiden sisaltamat metalli-
madrat lasketaan tunnettujen esiintymien
metallisisaltdjen perusteella. Arviointi ei
ota kantaa siihen, kuinka suuri osa viela
Ioytamattomista esiintymisté tulevaisuu-
dessa mahdollisesti 10ydetdan, eika sii-
hen, onko esiintymien hyddyntdminen
taloudellisesti kannattavaa. Suurin osa
Suomen tunnetuista orogeenisista kul-
tavarannoista on Suurikuusikon esiinty-
massa (Kittilan kaivos). k



Kaivosteollisuuden edunvalvontaa

Onko EU:ssa raaka-aine-

politiikkaa?

Euroopan Unionissa on kdynnissa
mielenkiintoisia, raaka-aineita ja kai-
voksia koskevia prosesseja. Round
Table -kuulemistilaisuudessa teolli-
suus ja jarjestot voivat kertoa Helsin-
gissd nidkokantansa EU:n talous- ja
sosiaalikomitealle ETSK:lle. Naturan
toimivuudesta tehddin selvitys. TEM
jdrjestdd ison ”"Cleantech mineraa-
lituotannossa” -konferenssin syys-
kuussa Finlandia-talossa.

Euroopan talous- ja sosiaalikomitea
ETSK jarjestdd yhdessa EU komission
ja Eurominesin kanssa Round Table
-tyyppisen kuulemistilaisuuden ai-
heesta “raaka-aineiden saatavuus”.
Tama tilaisuus on 7.9. Helsingissa EU-
komission tiloissa. Kuulemisessa kes-
kitytddan nimenomaan kaivosteollisuu-
teen, metalleihin ja mineraaleihin.

Tilaisuuteen on kutsuttu nelisen-
kymmentd virkamiestd, kaivosteolli-
suuden edustajaa, metallinjalostajia,
kansalaisjdrjestdjen edustajia, akatee-
misen maailman edustajia, parlamen-
taarikkoja seka eri jarjestdjen edustajia.
Brysselistd tulee ETSK:n jdsenid ja ko-
mission virkamiehia.

Ohjelmassa on Kaivosteollisuus ry:n
ehdottamana painotuksena kestdva
kaivostoiminta ja siihen liittyvat toi-
mintatavat Suomessa.

ETSK:n merkityksestd voi olla perus-
tellusti montaa mieltd, mutta kyseessa
on kuitenkin EU:n virallinen toimielin.
ETSK koostuu tyonantaja- ja tyonteki-
jajarjestojen sekd muiden eturyhmien
edustajista.

Naturan toimivuus arvioitavana

Natura-sdannoston toimivuustarkas-
tus (Natura fitness check) péaittyi hei-
nakuun 27. pdivand. Siihen saattoivat
osallistua yhtélailla yksityiset kuin
jarjestot tai yrityksetkin. Ensimmai-
set tulokset julkaistaan konferenssissa
Brysselisséa lokakuun lopussa.
Toimivuustarkastuksessa  selvite-
tdan, ovatko nykyiset sidnnoét toimivia
ja tarkoituksenmukaisia. Tarkastuk-
sessa arvioidaan myos lainsdddannon
merkityksellisyytta, tuloksellisuutta,
tehokkuutta, johdonmukaisuutta ja
EUnn tuomaa lisdarvoa. Varsinaisia

lainsdddantoon mahdollisesti tehtavia
muutoksia selvitetadn tarvittaessa eril-
lisessa vaikutustenarvioinnissa.
Kaivosteollisuuden piirissa toimivat
yhtiot ovat lausuneet asiasta. Myos
Kaivosteollisuus ry on lahettanyt oman
viestinsa. Aihe on ajankohtainen myds
siind mielessd, ettd Lapin ELY-keskus
tekee ympaéristoministerion erillisra-
hoituksella luonnonsuojelulain 65.§
mukaisen Natura-arvioinnin kehitys-
tyotd. Hankkeen vastuutahona toimii
Lapin ELY-keskus. Olisi toivottavaa,
ettd Natura 2000 -verkoston seka toi-
saalta yhteiskunnan vaatimien infra-
sekd teollisuushankkeiden yhteenso-
vittamista jatkettaisiin laajemminkin.

Global Cleantech Summit

Global Cleantech Summit -tapahtu-
man osana jarjestetddn konferenssi
”Cleantech-innovaatiot mineraalituo-
tannossa” 10. syyskuuta Finlandia-
talossa. Konferenssi keskittyy puhtai-
siin teknologioihin, jotka edesauttavat
kestavaa kaivostoimintaa. Aiheina ovat
vaikkapa mineraalit kiertotaloudessa
ja integroitu raaka-aineiden arvoketju.
Erityishuomion kohteina ovat arktisia
alueita koskevat aiheet. Lisétietoja ta-
pahtumakalenterista http://www.prokai-
vos.filkaikki-tapahtumat/.

Pé&aministeri Sipilan hallitusohjelma on roh-
kaiseva kaivosteollisuuden nékékulmasta.
Sahkoverotusta koskeva korjausliike, mukaan
lukien veroleikkurin palautus, eivat sindnsé
tuo uutta, mutta palauttavat meidat teollisuu-
den verokantaan. Kallis harjoitus kansanta-
loudelle ja kaivoksille sek& samalla muistutus
edunvalvonnan térkeydesté.

Hallitusohjelma sisaltdd myds lupauksen
lupamenettelyjen tehostamisesta seka valitus-
prosessien sujuvoittamisesta. Hyvié asioita,
mutta ne vaativat tarkkuutta tulevina kuukau-
sina. Esimerkiksi valitustien katkaiseminen
hallinto-oikeuden tasalle iiman mahdollisuutta
valittaa korkeimpaan hallinto-oikeuteen kuu-
lostaa aluksi hyvalta, mutta voi todellisuudes-
sa k&éantyd myds vaikeaksi meille.

Luonnonvarojen k&yton linjaukset seké

»
L .
- i

KAIVOSTEOLLISUUS
FINNMIN

BAT-linjaukset kaivannaisjitteille

EU:n tutkimuskeskuksen (JRC) vetd-
mand EU on laatimassa vertailuasia-
kirjaa (BREF) parhaista kaytanndista
kaivosvesille, rikastushiekoille ja sivu-
kiville. Ty alkoi 2014 ja jatkuu vuoteen
2016. Tama ns. BREF-prosessi on hyva
esimerkki lainsddddnndstd tai semi-
lainsdadannostd, jota viime kadessa
Brysselin kautta kanavoituu meille.
Yhteenvetona voi todeta, ettd EU on
monessa mukana. Toisaalta poliittinen
paatoksenteko ja jopa eurooppalainen
elinkeinopolitiikka  yrittdvat kovasti
saada nakyvyytta ja uskottavuutta myds
raaka-aineiden maailmassa. Rahoituk-
sen puolella ns. Junckerin investointi-
paketti on tédsta hyva esimerkki, samoin
tutkimuksen erilaiset merkkihankkeet.
Toisaalta meilld on ndkopiirissd paljon
lainsdddéntdd, joka yleensd merkitsee
vaikutuksia my®os kotimaiseen regulaa-
tioon ja sen kehitykseen. Suomalaiset
elinkeinopolitiikan edunvalvojat ovat
parantaneet nakyvyyttaan ja vaikutus-
taan Brysselissi. Myos TEM on akti-
voitunut ja ministerion mukana myos
GTK sekéd VTT Oy. Kaivosteollisuus ry
on tehnyt tiivistd yhteisty6td SveMinin
kanssa ja télla tavoin kertonut pohjois-

maisia totuuksia Brysseliin.\
MARKO MANNILA

energiatehokkuutta koskevat maininnat ovat
niin ik&an hyvi4, mutta vaativat my6s meilta
tarkkaa seuraamista.

Olemme osaltamme aloittaneet hallituksen
seurannan jatkoty6n. Tapasimme kesékuun
puolivélissa Lapin kansanedustajat ja loma-
kauden jélkeen tulevat vuoroon Savo-Karjalan
seké Oulun vaalipiirit. Elinkeinoministerin
tapaaminen onnistunee kesakauden jélkeen.
Kaivoslain arviointiin valmistumisen aloitamme
tapaamalla Tukesin malminetsintéén liittyvien
kysymysten osalta elokuussa Rovaniemella.

Merkittavin vaikuttaminen tehdé&an kuitenkin
teilld kaivoksilla ja yrityksissa. Olkaa aktiivisia
ja pitdkaa yhteyttd omiin paattéjiinne. A

PEKKA SUOMELA, TOIMINNANJOHTAJA
KAIVOSTEOLLISUUS RY
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TEKSTI JA KUVAT SIMO PYYSING
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Rikastus- |a prosessijaoston syysekskursio

Kura'14

" "Enkds mé ollut
“ihan tyytyvainen?"
- Timo Pekkala

- Laura Rahikk_a

Rikastus- ja prosessijaoston
syysekskursion teemaksi oli valittu
kupari- ja rautarikasteen valmistus.
Ekskursion nimi Kura'14 antaa siité4
jo viitteitd kaikkien tarkkalukuisim-
mille, tai ainakin ehtymattdmalla
mielikuvituksella varustetuille
alaansa vihkiytyneille rautaisille
ammattilaisille.

Syysekskursion aamu valkeni aurin-
koisena sumun halvetessd innokkai-
den matkailijoiden tieltd. 28 matkalle
osallistunutta henkil6a aloitti tiedonja-
noisina matkansa, kukin omalla tahol-
laan. Helsinki-Vantaan lentokentta oli
monille ensimmaéinen tapaamispiste.
Ensivilkaisulla ainakin Pertti Koivis-
toinen, Pertti Rantala, Matti Saloranta,

_a Laur
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"Erittéin tyytyvdinen! Hyvét. vie-
railukohteet, mielenkiintoinen
ohjelma ja hyvin jérjestetty"

"Vanhat masuu-
nit olivat erittain
kiinnostavia!"
- Tommi Lanki

Tommi Lanki ja Simo Pyysing olivat
muistaneet ldhtopaivansa oikein. No-
pean aamupalan ja henkil6kohtaisten
sekd tydkuulumisten jélkeen ekskur-
siomatka oli valmis alkamaan.
Turvallisen laskeutumisen ja suo-
laisen makkarakeittolounaan jalkeen
linja-auto otti suunnakseen Rovanie-
men rautatieaseman. Sen jalkeen keula
kdantyi kohti Rovaniemen teollisuus-
aluetta, jonka historiasta ja nykypai-
vasta luennoi Jaakko Heiskari.
Tutuiksi tulivat muun muassa erin-

v hikka ja'Timo-Pekkala |55
I..mv:atkalla Kohti syvyyksid LKAB:n [
i Malmbergetin kaivoksella. g

"Parempi ku
ihan huono!"
- Simo Pyysing

"Erittdin hyvin suunnitellut
kohteet, aikataulu, majoitukset
ja iltaohjelma. Suosittelen!"

- Lasse Moilanen

omaisuudellaan loistava uusi BRP Fin-
landin moottorikelkkatehdas, Heiskarin
Teradspaja ja Kaukokiidon suuri merki-
tys alueen teollisuudelle. Muun teolli-
suuden, kaupan ja turismin lisdksi Ro-
vaniemen lahialueella sijaitsee talla het-
kelld 80 % nykyisistéd kaivoshankkeista.

Pohjois-Ruotsin puolelle siirryttdessa
Jaakko Heiskari piti kattavan luennon
Suomen ja Ruotsin masuunien histori-
asta. Mukaan mahtui my&s meéankielen
lyhyt oppimaara ja pala suomen kielen
historiaa.

Timo Suominen ottaa
mittaa louhosautosta
New Bolidenilla.



Ensimmadinen tutustumispaikka si-
jaitsi Pajalan jdlkeen Palokorvan ma-
suunilla. Kaunisvaaralla on ollut iso
merkitys Pajalan keskustan ja elinkei-
non kehittymiselle. Matkan varrella
nékyi infra- ja talonrakentamisen elpy-
mistd sekd useita uusia palvelualojen
yrityksia.

Historiallisten masuuniseikkailujen
jilkeen oli luontevaa ottaa seuraava
suuri harppaus eteenpdin matkalla
ja tekniikassa, ja mikd olisikaan ollut
sopivampi paikka kuin kuparin, kul-
lan ja hopean tuottaja New Bolidenin
Aitikin kaivos. Pelkéstdan linja-autoon
kiinnitettdva, Lasse Moilasen pitele-
ma huomiolippu antoi kuvan siitd, etta
bussimme tulee kohtaamaan voittajan-
sa padportin jélkeen. Naky kaivosalu-
eella oli todellakin vaikuttava: mahta-
va esittelyvideo, valtava tuotantoteho
(100 000 tonnia vuorokaudessa), 400
metrin pudotus kaivoksen pohjalle,
vaahdotuskennot, joiden tilavuus pai-
hittdd huokeiden kaksioiden tilavuudet
kaksinkertaisesti sekd louhosautojen
renkaiden halkaisijat, joiden yléreu-
naan ei edes Timo Suomisen pitkdn
salskealla vartalolla yletd. Vaikutta-
vuus ilmenee my®os henkilostostd huo-
kuvasta ammattitaidosta ja ylpeydesta
olla osana jotain ndin suurta. Kaikella
talla valmistuu vuodessa noin 290000
tonnia kuparirikastetta, joka sisdltaa
28 % kuparia, 8 g/t kultaa ja 250 g/t ho-
peaa.

Vertailun vaikuttavuudessaan kesti-
vat my0s viimeiset ekskursion kohteet
Luossavaara-Kiirunavaara Aktiebola-
gin, eli LKAB:n Kiirunan ja Malmber-
getin kaivokset, joista ensimmaéinen
pitaa ykkospaikkaa suurimpien maan-
alaisten rautakaivosten sarjassa ja jdl-
kimmaéinen on vahvasti sijalla kaksi.
Ei siis liene ihme, ettd ekskursiolaiset
paasivat tutustumaan ensimmaisena
LKAB:n tuotantoon my®s yhdeltéd suu-
rimmista, ainakin Pohjoismaiden osal-
ta, auditoriondytdista.

LKAB:n rautarikaste on lahtdisin
erittdin rautarikkaasta magnetiitista,
jossa rautapitoisuus on parhaimmil-
laan yli 60 %. Esiintymien malmilaa-
dun ansioista tuotanto on taloudellista
my06s maanalaisena louhintana. Téta ja
louhinnan onnistumista kdvimme to-
teamassa Malmbergetin kaivoksessa.
Pyhédsalmen kaivoksella normaalisti
hissilla matkustavaa Timo Pekkalaa
bussilaskeutuminen yli kilometrin sy-
vyyteen jannitti selvadsti, mutta onneksi
Laura Rahikka oli vieressa lieventa-
maéssd suurimpia jannityksid. LKAB:n
suhtautuminen kaivosturvallisuuteen
takasi myos muille miellyttdvan vierai-
lun rautarikasteen synnyinsijoille.

Siirryttdessa Kiirunan kaivokselle ja
viimeiseen kohteeseen oli aika laittaa
kamera matkalaukkuun, silla LKAB:11a
vedettiin selvd linja kuvaukseen: ku-
vaaminen tuotannossa ei ollut sallittua.
Sisélle meidat kuitenkin paastettiin ja
hyva niin, silld nyt viimeistdan matkas-
sa olleille selvisi, miten LKAB:n kai-
voksista louhittu malmi késiteltiin.

Tuotantolinjan paastd LKAB saa tal-
teen kahta erilaista tuotetta yhteensa
noin 25 Mt (2014) vuodessa: korkealaa-
tuista ja erittdin arvostettua hienorikas-
tetta ja pelletteja. Jotta tdhan padstaan,
on malmia kisitelty seulomalla, jauha-
malla ja vaahdottamalla, magneettiero-
tuksella sekd pelletoimalla ja sintraa-
malla.

Rautamalmin liikkuessa 68:ssa sata
tonnia vetdvédssd vaunussa energiaa
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POHIOIS-POHIANMAA

sddstavan veturin kanssa kohti Narvi-
kiaja Luulajaa, ekskursiolaiset nousivat
oman linja-autonsa kyytiin ja suuntasi-
vat takaisin Rovaniemelle. Osa véaesta
jai rautatieasemalle, osa ldhti Norjaan
kalaan ja osa suuntasi lentokoneella
kohti etelaa.

Kura'l4 oli saatu viimein paatokseen
ja véki huokaisi, ei vasymyksestd, vaan
onnesta ja siité tiedosta, ettd lisdd on lu-
vassa jalleen syksylla 2015. BlySi'l5 vie
jaostolaiset télla kertaa Eteld-Ruotsiin
ja luvassa on vahintddn yhta mahtava
matka, jolla kaikki viihtyvat. K

"Harmi, kun en ollut
mukana téll kertaa, lupaan
parantaa tapani."

- Hannele Vuorimies

Contact:
www.oulu.fi/oms

tel. +358 294 481434
juha.pekka.lunkka@oulu.fi

tel. +358 40 779 9566
kari.knuutila@outotec.com

tel. +358 40 756 9367
eero.hanski@oulu fi

Project manager

% likka Hynynen (Mineral)
| tel. +358 294 482328

ilkka.hynynen@oulu.fi

tel. +358 294 482470
jari.ruuska@oulu.fi

|

B

Prof. Juha-Pekka Lunkka (Dean)
Prof. Kari Knuutila (General)

Prof. Eero Hanski (Geology)

Dr. Jari Ruuska [Automation)

Materia 4/2015

73



PAK' NA TUOMO TIAINEN

Dislokaatio tunsi olonsa yksinaiseksi. Se
istui liukutasollaan takertuneena kiinni
suureen epametalliseen sulkeumaan, joka
ei sallinut sen liikkkua mihink&an. Koko
laajalla liukutasolla ei nékynyt muita dislo-
kaatioita, ei ainoatakaan. Ne olivat kaikki
paenneet ja kadonneet siind hirvittdvassa
kuumuudessa, joka oli kestanyt useita péi-
vid, ellei suorastaan viikkoja.

Kuumuus oli ollut niin kova, etta koko
kiderakenne oli ollut vahalla sulaa. Jopa se
sulkeuma, johon dislokaatio oli takertunut,
oli alkanut osoittaa hajoamisen merkkeja.
Moniaita atomeja oli karannut siité ja dislo-
kaatio oli koko ajan vahtinut mahdollisuutta
riistaytyé irti sulkeumasta ja paeta kump-
paniensa tavoin. Tilaisuutta ei kuitenkaan
koskaan tullut ja lopulta lampétila laski
taas siedettéviin lukemiin jattéen dislo-
kaation istumaan sulkeuman kylkeen ja
harmittelemaan yksinaisyyttaan.

Akkid kuului kova pamaus ja dislokaatio
hatkahti. Samanaikaisesti pamauksen
kanssa rakenteen |&pi pyyhkéisi jannitys-
aalto, joka pyrki liikuttamaan liukutason eri
puolilla olevia rakenteen osia suhteessa
toisiinsa. Sen suuruus ei kuitenkaan viela
riittdnyt rikkomaan liukutason yli vaikutta-
via atomien sidoksia ja tilanne rauhoittui
entiselleen jannitysaallon mentyd ohi.
Dislokaatio ravisteli itsedén ja totesi taas
kerran irtipddsyn olleen I&helld, mutta kui-
tenkin tavoittamattomissa.

Seuraava pamaus oli paljon voimak-
kaampi. Sen jannitysaallon voima riitti
jo atomisidosten murtamiseen. Niinpé
jannitysaallon mukana tuli aaltoina useita
dislokaatioita, jotka siirsivat liukutason eri
puolilla olevia rakenteen osia suhteessa
toisiinsa, kukin yhden atomietdisyyden
verran. Sulkeuman kohdalla ne kuitenkin
tormésivat seké sulkeumaan ettd sen
kyljessa istuvaan dislokaatioon ja joutuivat
pysahtymaan paikoilleen.

Jotkut jaljempénd tulevat pyrkivat kier-
tdméan sulkeuman siirtymélla uudelle liu-
kutasolle, joka olisi johtanut ne sulkeuman
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ohi. Ne olivat niit4 hiukan luihuina pidettyj&
ruuvidislokaatioita, jotka liikkuivatkin
sivuttain kuin kulkukoira. Jannityksen
voima ei kuitenkaan riittanyt liikkuttamaan
niit uudella liukutasolla ja nekin joutuivat
ndyrtyen pysadhtyméén sulkeuman eteen
muodostuneeseen dislokaatioruuhkaan.

Pamaukset ja jénnitysaallot jatkuivat ja
voimistuivat. Nyt liukutasolla ja sen suun-
taisilla muilla liukutasoilla suorastaan tulvi
dislokaatioita. Yh& uusien dislokaatioiden
ahtautuessa sulkeuman muodostamaan
ruuhkaan ne alkoivat yhdessé muodostaa
vastavoimaa liukutasolla vaikuttavalle
jannitykselle ja sen ajamille uusille dislo-
kaatioille.

Vastavoiman ja jannityspulssien yha
kasvaessa myds ristikkdisessé asennossa
olevilla liukutasoilla vaikuttavat jannitys-
pulssit voimistuivat ja néillekin tasoille
alkoi syntyd muodonmuutosta valittavia
dislokaatioita. Osa alkuperéisen liuku-
tason dislokaatioista paasi kiertdmééan
sulkeuman joko taipumalla sen ympéri tai
siirtyméll& uudelle liukutasolle. Ne alkoivat
kuitenkin hyvin nopeasti takertua ristikkai-
sill liukutasoilla liikkuviin muihin dislokaa-
tioihin yrittdesséan leikkautua niiden Iapi.

Pamausten ja jannitysaaltojen jatkues-
sa koko rakenne ja sen kaikki liukutasot
tayttyivat ruuhkautuneista ja paikoilleen
lukittuneista dislokaatioista. Lopulta
dislokaatioruuhkien synnyttdmét uusien
dislokaatioiden liikett4 vastustavat voimat
kasvoivat niin suuriksi, etteivdt pamausten
jannityspulssit enda kyenneet liikuttamaan
dislokaatioita, saati sitten synnyttdmééan
uusia.

Toisaalta dislokaatioruuhkien siséll&
vaikuttava paine kasvoi sietdméattémaksi.
Sulkeumaa vasten puristunut ensimmainen
dislokaatio katui jo syvésti sita, etté oli
ylipdataan haikaillut yksindisyyttaan. Sie-
tokyky alkoi olla jo siind maarin lujilla, ettd
se arveli jo véhéisenkin lisdkuormituksen
johtavan véistdmatta rakenteen romahta-
miseen ja murtumiseen.

Lopulta pamaukset ja jannityspulssit lop-
puivat. Tilanne rauhoittui paikoilleen. Alun
perin sdanndllinen ja jarjestaytynyt raken-
ne oli sekasortoisessa tilassa. Voimakkaat
siséiset jannitykset raastoivat rakennetta ja
estivat kdytdnndssé uusien dislokaatioiden
synnyn ja muodonmuutoksen jatkumisen
yhtdén pitemmalle. Rakenteen lujuus oli
noussut maksimiinsa.

Kuinka ollakaan, ystdvdmme vanha
metallurgi oli taas kaiken takana. Hén oli
ensin tyhjentényt rakenteen dislokaatioista
pitkalla korkean lampétilan hehkutuksella.
Samalla rakenne oli tullut pehmeéksi ja
hyvin muokkautuvaksi. Sen jalkeen han
alkoi saattaa rakennetta uuteen muotoon
vasaroimalla sit4 voimakkain iskuin, joiden
seurausta olivat pamaukset ja jannitys-
pulssit rakenteessa. Dislokaatioiden maa-
ran kasvaessa rakenne lujittui ja lopulta
se ei endd muuttanut muotoaan lainkaan
iskuista, joita metallurgi siihen kykeni koh-
distamaan. Nykyisin me tunnemme n&ma
toimenpiteet ja ilmiét pehmedéksihehkutuk-
sen, kylmdmuokkauksen ja muokkauslujit-
tumisen nimelld.

Vanhalla metallurgilla oli kuitenkin on-
gelma. Kappale ei vield ollut siind muodos-
sa, millaiseksi han sen halusi. Lujittumisen
vuoksi han ei mydsk&én kyennyt sitd endé
muokkaamaan ja vaikka olisikin, kappale
olisi todennakéisesti murtunut. Niinpé héan
istui alasimen viereen miettim&én, miten
muodonannossa voitaisiin edetd. Miettimi-
nen kesti ja kesti. Lopulta vanha metallurgi
arveli keksineensé ratkaisun ja alkoi val-
mistella sen toteuttamista.

Siind onkin aihetta seuraavalle tarinalle.
Osaatko yhtdan arvata, millainen ratkaisu
vanhan metallurgin mielessa oli kehkey-
tynyt?

Opetus: Liika on aina liikaa ja mahdoton
ei sovi mihink&an. \
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Suomalaisen teollisuuden kriisi

Puhuttaessa nykyisestd markkinatilan-
teesta ja kauppataseen suuresta alijaa-
mastd sekd syistd suomalaisen kaupan
kompasteluun yritysten paaasiallisiin
selityksiin kuuluvat niin verot kuin
korkeat  tyonantajakustannuksetkin
sekd vaikeus sopeuttaa tyontekijamaa-
rid vallitseviin markkinoihin. Yrittaja-
nd olen tdysin samaa mieltd, silla taal-
la mikroyritysmaailmassa yhdenkin
tyontekijan palkkaaminen johtaa hel-
posti yrityksen suuriin vaikeuksiin.

Mutta olen myds Anne Brunilan
kanssa samaa mieltd. Han sanoo haas-
tattelussa (Talouselama 24.4.2015), etta
ihmettelee valtion puheita tuottavuu-
den kasvattamisesta, koska valtio ei,
muutamia poikkeuksia lukuun otta-
matta, tuota mitddn. Valtio voi aino-
astaan tukea yrityksid tekemaan kaik-
kensa nostaakseen tuottavuutta ja siten
tukea suomalaista hyvinvointia.

Minusta pitéisi katsoa peiliin ja lo-
pettaa ulkoisten olosuhteiden syyttely
siitd, ettd yritykselld menee huonosti,
ja keskittyd tekemé&én asiat toisin asi-
an korjaamiseksi. Jotain on jo tehty
eli suuri mdara ihmisida on irtisanottu
ainoana ratkaisuna tuottavuuden pa-
rantamiseksi ja siten ylikuormitettu
vield toihin jddneet ihmiset. Onko tama
tosiaan ainut ratkaisu? Aihe on erittdin
laaja ja haluan siksi kiinnittda ensisijai-
sesti huomiota siihen, millda Suomen on
aikojen saatossa koettu luoneen hyvin-
vointinsa eli kehitykseen.

Hyvéksi esimerkiksi rohkeasta edelld
kdymisestd en kuitenkaan nosta Noki-
aa, vaan metalliteollisuuden prosesseja
kuten liekkisulatus ja jatkuvavalupro-
sessi, jotka olivat tdrkeitd tukijalkoja
suomalaisen yhteiskunnan kehityk-
sessd. Nyt padasiallinen huomio kehi-
tyksestd puhuttaessa kiinnittyy uusiin
tuotteisiin ja, onneksi, nykypdivana
niihin kuuluvat my®6s palvelutuotteet.
Irtisanomisia ja uudelleenjérjestelyita
analysoitaessa voidaan kuitenkin ha-
vaita yksi suuri unohdus eli kilpailu-
kykya luovat uusien tuotteiden lisdksi
my6s kyky tuottaa nopeammin, pa-
remmalla laadulla, saannolla tai muu-
ten halvemmalla. Teollisuuden proses-
sikehitys on useissa tuotantolaitoksissa

siirretty tuotannon ja/tai kunnossapi-
don hoidettavaksi. Tama olisi ihan jar-
keva ratkaisu, silla vaikeuksia on ollut
myds tehda prosessikehitysta erillisena
yksikkond. Tdssd vaiheessa on tapah-
tunut kuitenkin kommaéahdys, koska
vastaavat resurssit, niin tunnit kuin eu-
rotkin, on samalla leikattu. Tama tar-
koittaa sitd, ettd prosessinkehityksessa
ei ole nimettynéd yhtdan ihmista tai sen
yhdenkin alaisuuteen on laitettu niin
laaja kirjo eri asioita, ettd todellinen
mahdollisuus uppoutua kehitettdviin
asioihin tarpeeksi syvillisesti on mah-
dotonta. Tdma taas johtaa ihmisen ra-
joitettuun kykyyn myydéa uskottavasti
kehitysasioita yrityksen sisélld. Kehitys
jaa tekemattd, koska johto ei myonna
tarvittavaa rahaa tai ennen kaikkea ai-
kaa sen toteuttamiseksi.

Tassa tilanteessa on selvaa, ettd nain
ei voi jatkua. Jadmme jatkuvasti jal-
keen, ei vain Saksalle ja Ruotsille, vaan
my6s Kiinalle ja monille nouseville
teollisuusmaille. Yksi ratkaisu asian

korjaamiseksi on palkata prosessike-
hittdjid takaisin to6ihin. Tama vaihto-
ehto nédyttda hyvinkin epatodennakoi-
seltd johtuen osaksi poliittisesta toi-
mintaympaéristostd. Vaihtoehdoksi jaa
ulkoistaa prosessikehitystd. Tama on
haastavaa, silla Suomessa ei ole totut-
tu kdyttamaan edes konsultteja ja nyt
puhutaan siitd, ettd vieraan yrityksen
henkil6t jalkautuvat tehtaan lattialle
tekemé&éan asioita uusilla tavoilla. Tama
kuulostaa tdysin ylitsepddsematto-
maltd monista, mutta haluaisin huo-
mauttaa, ettd vastaavaa tapahtuu jo ja
hyvand esimerkkind siitd on Outotec
tai kunnossapidon ulkoistaminen. En
siis tarkoita vain ydinprosesseja, vaan
myo0s kaikkia niitd tukiprosesseja, joi-
ta vaaditaan tuotannon tekemiseen.
Haluaisinkin avata keskustelua niista
uusista toimintamalleista, mitd pitda
kehittdd, jotta vastaavanlainen integ-
raatio olisi mahdollista useammin ja
prosessikehitykseen saataisiin lisda re-
sursseja. k

Energiatehokkuusinvestointien kannattavuus

LEAN on ollut erinomainen askel kehitystoi-
minnan arvioimisen kannalta. Téssa filosofi-
assa ymmaérretaan, ettd yksittaisen, pienen
investoinnin kohdalla takaisinmaksuajan
laskenta ei ole mahdollista, vaan investointe-
ja pitdd arvioida kokonaisuutena ja toisaalta
ymmart&a kuinka niitd voidaan mitata. Halu-

aisin kuitenkin ndhda tdman vasta ensimmai-

send askeleena ja lanseerata jonkinlaisen
Extended LEAN tai E-LEAN ajattelun, jolla
voitaisiin mitata kunnossapidon ja muiden
investointien todellista takaisinmaksuaikaa.
Johtuen omasta taustastani otan esimer-
kiksi energiatehokkuusinvestoinnit. Yhdys-
valtalaisen tutkimuksen mukaan energiate-
hokkuusinvestointien todellisista hyddyista
ainoastaan 30 % tulee energian saastosté ja
loput 70 % kerrannaisvaikutuksista. Voimme
huomata, ettd myds ndiden investointien
osalta tulisi miettid asiaa LEAN-tyyppisesti
ja kehitta4 tallaisen investoinnin monito-
roimiseksi muitakin mittareita kuin pelkka
energia. Liséksi hydtyjen mittaamisen pitédé

olla tarpeeksi pitkéjénteist riittdvén pitkan
historiatiedon kerd&miseksi ja vertailun mah-
dollistamiseksi.

Osa néisté mitattavista suureista on suoria
kuten energia tai pitemmélla aikajanteelld né-
kyva laadun paraneminen, mutta haasteita on
useita. Yksi haastavimmista on investointien
tuottama ihmisten positiivinen reagointi. Kun
yritys parantaa ty6ntekijéiden mahdollisuuksia
tehda tyotd, lisaa tydturvallisuutta ja ylipd&nsé
sijoittaa rahaa toimintaansa, se saa vahvan
positiivisen nosteen tydntekijoissé. Toinen
merkittava hydty energiatehokkuusasioissa
on kunnossapidollinen. Kunnossapidon
mittaaminen on erityisen tarke&a jo toiminta-
mallien kehittdmisen kannalta, silla se kertoo
esimerkiksi kuinka ennakkohuolto vaikuttaa
kunnossapitokustannuksiin eli kuinka paljon
kunnossapitoon kannattaa sijoittaa. Energia-
tehokkuustoimet tulisi linkittd& kunnossapidon
mittareihin, jotta tallaisten investointien hydtyé
voitaisiin arvioida totuudenmukaisesti. \
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Verkostoitumista Vappuna

Otaniemen teekkareiden Vuorimieskilta vietti perin-
teistd Wappulounastaan ravintola Sipulissa vappuaat-
tona alkaen kello 13:00. Jo hyvissa ajoin alkoi ravintolan
ulkopuolelle kertyd jonoa, josta levisi hyvantuulinen
puheen sorina. Itse lounaalla vékea oli liki 200 henked,
vaikka paikkaan saattaisi vield pari poytda mahtua lisaa.

Kyseinen perinne on ldhes ikiaikainen ja juontaa juu-
rensa Vanhan Polin yldsalissa pidettyyn luentoon ai-
koina ammoisina vuonna 1945. Itse lounas vakiinnutti
paikkansa 1948. Vanhan Polin myynnin jalkeen vappua
otettiin vastaan pitkdan Bottalla, josta pari vuotta sitten
siirryttiin nykyiseen paikkaan. Tallakin kertaa, kuten ai-
kaisemminkin, mukana oli my6s vanhempia tieteenhar-
joittajia muistelemassa menneita ja aloittamassa Valpu-
rin viettoa sydden ja laulaen ja maljoja nostellen yhdes-
sa teekkareiden kanssa. Joukossa oli mukana edelleen
Aapo Kirvesniemi, jonka kunnioitettavassa Curriculum
Vitaessa on osallistuminen jokaiseen pidettyyn Vuori-
mieskillan Vappulounaaseen vuodesta 1958 lahtien, jol-
loin lounasveteraani oli fuksi. Speksi ja livebandi kuu-
luvat olennaisesti lounaan nykyiseen ohjelmaan, kuten
lasndolijoiden fuksivuosien lapikédyntikin.

Meno oli iloista ja jopa riehakasta ja se jatkui alaker-
ran baarissa pitkélle iltaan. Ensi vuonna uudestaan. k
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Frisco

Valimoinstituutti 20 vuotta

Tampereen Ammattiopiston yhtey-
dessa Hervannan Hepolammin-
kadulla toimiva Valimoinstituutti
juhli 20-vuotista taivaltaan kutsu-
vieraiden ja henkildstdn yhteisilla
kakkukahveilla 19.5.2015. Tilai-
suuden puheenvuoroissa muistel-
tiin menneitéd ja luodattiin ndkymia
tulevaisuuteen.

Tilaisuuden avannut Valimoinstituu-
tin johtaja Jouni Lehto kertasi ensin
lyhyesti Valimoinstituutin historian.
Instituutin juuret ulottuvat historiassa
taaksepdin varsinaista perustamispdi-
vaa pitemmalle. Merkittadvassa roolissa
instituutin syntyyn johtaneissa tapah-
tumaketjuissa oli muiden muassa sil-
loisen Tampereen Ammattioppilaitok-
sen rehtori Raimo Jarvent6ld. Jouni
Lehto kuvasi myos lyhyesti instituutin
nykytilaa ja sen toimintoja; koulutusta,
tutkimusta seka yrityksille tarjottavia
palveluja.

Instituutin yllapitdjana toimii talla
hetkelld Tampereen kaupunki yhteis-
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tyokumppaneinaan Valutuoteteolli-
suusyhdistys (VALTY) ry, Tampereen
teknillinen yliopisto (TTY), Aalto-
yliopiston insindoritieteiden korkea-
koulu, Tampereen Ammattikorkea-
koulu TAMK seka Tampereen seudun
ammattiopisto Tredu.

Instituutti on palvelusektorilla pro-
filoitunut merkittavaksi protovalujen
kehittdjaksi ja toimittajaksi. Varsinais-
ten valimoiden liséksi asiakaskunnas-
sa ovat merkittivdadn asemaan nous-
seet valukomponentteja tuotteissaan
kayttavat yritykset.

Valimoinstituutin johtajana vuosina
1995-2008 toiminut TTY:n materiaali-
tekniikan emeritusprofessori Tuomo
Tiainen nosti puheenvuorossaan esil-
le instituutin varsinaisen perustamis-
idean esittaineen TTY:n materiaaliopin
lehtorin, TkT Jaakko Aution. Hén
painotti Valimoinstituutin merkitysta
vaativan koneenrakennuksen yhtend
tukijalkana Suomessa.

Valutuoteteollisuusyhdistys  ry:n
puheenjohtaja DI Pasi Miakinen (toi-
mitusjohtaja, Valmet Technologies
Oy) onnitteli instituuttia sen kaksi-

kymmenvuotisesta taipaleesta ja kertoi
Valimoinstituutin ja Valty ry:mn vélises-
td yhteistyostd. Han korosti instituutin
roolia valimoalan koulutus- ja osaamis-
resurssina.

Viimeisen varsinaisen puheenvuo-
ron kdyttanyt, Valimoinstituutin perus-
tamisen aikaan Tampereen Ammatti-
opiston johtavana rehtorina toiminut ja
instituutin resursoinnissa keskeisessd
roolissa ollut KT, opetusneuvos Risto
Ilomiki suuntasi katseensa tulevaisuu-
teen. Han naki instituutin potentiaali-
sena laajojen, uusia alueita kartoittavi-
en yhteistydhankkeiden kdynnistédjana
ja toteuttajana. Han piti 3D-tulostusta
ja sen teollisten sovellusten kehittamis-
td erddnd mahdollisen yhteishankkeen
merkittdvana kohteena erityisesti Pir-
kanmaalla.

Tilaisuuden lopuksi nautittiin kak-
kukahvit ja tutustuttiin Valimoinstituu-
tin tiloihin ja laitteistoihin. Keskustelut
jatkuivat vilkkaina aina kahvituksen
”santsikierrokseen” saakka ja vield sen
jalkeenkin. &

Tuomo Tiainen
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Viela on

kesaa

jaljella!

Kesédloma on monilla meneilldén ja on-
nellisimmilla vield kokonaan edessa
taman lehden ilmestyessa. Myos Vuo-
rimiesyhdistyksen toiminta on kesatau-
olla. Paljon on kuitenkin meneilldan ja
muistutus tulevista tapahtumistakin on
paikallaan. Materia-lehdessd on alettu
pitad tapahtumapalstaa niin jaostojen
kuin yhdistyksenkin tulevista tapahtu-
mista. Toivottavasti tdstd muodostuu
hyva kaytanto! Tietysti nama tiedot
16ytyvét kotisivuiltakin, mutta lehdesta
ne on helppo lukea vaikka kesédlomalla
laiturin nokalla istuskellessaan ja uutta
Materia-lehted ahmiessaan!

Itsekin istun joskus laiturin nokal-
la, mutta pddosan kesdstini vietdn
Saimaan aalloilla vanhalla hoyrylai-
va Anterolla. Siitd ajasta paljon kuluu
satavuotiaan hdyrykoneen ja kattilan
hoitoon ja kayttoon. Kylla tekniikka on
ollut silloin selkeaa ja toimintavarmaa!
Kaikki laitteet toimivat vield "kuin ih-
misen mieli". Tai itse asiassa paljon
varmemmin, silld ihmisen mielen toi-
mivuudesta ei voi aina olla niin varma.
Samoihin aikoihin, kun Anteron kone
pyordhti ensimmaisen kerran, aloitti-
vat alamme keskeisistd toimijoista ai-
nakin Lokomo ja Ovako toimintansa.
Onnea satavuotiaille!

Vuorinaisten tarina

Vuorinaiset ry:n toiminnan aloitta-
misesta ei ole laheskdin sataa vuotta,
mutta silti pitkd aika. Se sai alkunsa
"Geologien rouvien” toiminnasta Vuori-
miesyhdistyksen tukijdrjestona.

Vuorinaiset ovat toimineet aktiivises-
ti tdhan paivaan asti jarjestamalla hie-
noja tilaisuuksia, retkia ja tapahtumia
jasenilleen ja heiddn seuralaisilleen.
Itsekin olin vaimoni mukana monilla
kivoilla retkilld ja hauskoissa juhlissa.

Vuorinaiset ovat nyt paatyneet sii-
hen, etta ajat ovat muuttuneet ja tarve
yhdistyksen toiminnalle on vahenty-
nyt. Yhdistyksen hallitus valmistelee
yhdistyksen lopettamista. Vuorinaisten
tarinaa toivottavasti kerrotaan tulevis-
sa lehdissa.

Péaésihteeri keséatdissé s/s Anteron
konemestarina.

Vuorimiespiivien 2016 aika ja
paikka poikkeavat totutusta!

Paasidinen on ensi kevddna tavallista
aikaisemmin ja osuu maaliskuun vii-
meiseen viikonloppuun, jolloin Vuori-
miespdivat tavallisesti pidetddn. Perin-
teen mukaisesti tillaisessa tapauksessa
Vuorimiespaivat pidetdan péadsidista
edeltdvanad viikonloppuna ja siksi Vuo-
rimiespaivat ovat 18.-19.3.2016. Laita-
pa siis kalenteriisi merkinta, ettei tima
tule yllatyksena kevéaalla! Minulla on
myos ilo ilmoittaa, ettd Boliden on lu-
pautunut vuoden 2016 Vuorimiespai-
vien isantédyritykseksi. Edellisen kerran
Boliden isannoéi vuonna 2008.

Koska Dipoli on remontissa ja sen
kayttotarkoitus muuttuu, emme endd
voi pitdd Vuorimiespaivien illallisia
sielld. Korvaavan paikan valinnassa

Ohjeita kirjoittajille
MATERIAALI TOIMITUKSEEN méaraaikaan
mennessd. Pyrittdva lyhyeen ja ytimekkaédseen
esitystapaan. Artikkelien suositeltava enimmais-
pituus kuvineen, taulukkoineen ja kirjallisuus-
litteineen on 4 lehden sivua.

KUVAMATERIAALI s&hkdpostitse. Jokainen kuva
erikseen omana tiedostonaan. Tallennusmuoto:
jpg. Toimitus tekee kuvankésittelyn. Digikuvissa
mahdollisimman suuri kuvakoko. Kuvan tulee olla
taitossa kaytettdvéssé koossa terdva 300 dpi:n
resoluutiolla. Taulukot: PowerPoint ja Excel.
PAAOTSIKOT JA ALAOTSIKOT erotetaan toisis-
taan selkeésti.

TIEDE & TEKNIIKKA -ARTIKKELIT

KUVAT JA TAULUKOT numeroidaan jatkuvasti ja
niiden tekstit sek& néiden englanninkieliset k&an-

pdadyttiin perusteellisten selvitysten
jalkeen siihen, ettd koko perjantain
ohjelma tapahtuu Helsingin Messu-
keskuksen kongressisiivessa. Siis seka
vuosikokous ettd illallistanssiaiset ovat
eri paikoissa kuin aikaisemmin.

Toivottavasti uusi paikka osoittautuu
onnistuneeksi valinnaksi ja saamme jal-
leen kerran nauttia hyvista jarjestelyista
ja puitteista. Itsehdn sitten teemme sen
varsinaisen sisallon ja tunnelman!

Viela on kesaa jdljella! Nauttikaa siita! &

Ari Juva

Metallurgijaosto

* Kesdretki Imatralle 17.8.2015

* Syysseminaari loka-marraskuussa

* Johtokunta kay liséksi syys-loka-
kuussa Tampereen teknillisen yliopis-
ton materiaalitekniikan opiskelijoiden
luona informoimassa Vuorimiesyhdis-
tyksen toiminnasta.

Rikastus- ja prosessijaosto

* Syysexcursio teemalla BlySi'15
9.-11.09.2015 Keski-Ruotsiin
(Sandviken/Garpenberg/Zink-gruvan)
Geologijaosto

* Laivaseminaari “Malminetsinnan
uudet tuulet” 23.9.-25.9.2015.

* Sovelletun geofysiikan neuvottelu-
paivat syksylla 2015

Kaivosjaosto

* Syysretki 16.-18.9.2015 kohteena
itdisen Suomen kaivokset: Siilinjar-
ven kaivos, Kylynlahden kaivos, seka
Outokummun kaivosmuseo
Vuorimiespdivit

*18.-19.3.2016 Helsingin Messu-
keskus. Lauantain lounas Ravintola
Royal. Iséntéyrityksend toimii Boliden.

ndkset kirjoitetaan erilliselle arkille. Kuvien paikat
merkittéva késikirjoitukseen.

KAAVAT JA YHTALOT on kirjoitettava selvasti ja
yksinkertaiseen muotoon. Kéytettava Sl-yksikdita.
KIRJALLISUUSVIITTEET numeroidaan jatkuvasti
/' sulkuihin tekstissé ja esitetdan lopussa seuraa-
vassa muodossa: 1. Jarvinen, A.; Vuoriteollisuus-
Bergshanteringen, 34 (1976) 35-39.

Jokaiselle T&T-osaan tulevalle artikkelille on
iimoitettava englanninkielinen otsikko ja kielellisesti
tarkistettu englanninkielinen yhteenveto. Kuva-
tekstit myds englanniksi. Summary pituudeltaan
enintdan noin 20 konekirjoitusrivia. Kirjoittajasta
CV ja valokuva.

ERIPAINOKSET kirjoittajan laskuun eri sopimuk-
sella. Tilataan suoraan kirjapainosta (Mariehamns
Tryckeri Ab, Klaus P&rnanen, 040-7688755)
NEKROLOGIEN pituuden pyyddmme rajoittamaan
noin 150 sanaan.
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Alansa osaajat

WATER TECHNOLOGIES

www.veoliawatertechnologies.fi

Ensiluokkaisia
vedenkadsittelypalveluja

2 19
% LonNGYEar® MR
Virallinen maahantuoja DIA-TEAM AS

Ylaniitynkatu 6A, 53550 LAPPEENRANTA
Puh. 040 1684244 Email: post-fi@diateam.no

NIKKELIJALOSTUKSEN MAAILMANLUOKAN ASIANTUNTIJA

www.norilsknickel.fi

www.endomines.com

BIEndomines

Kulutusteraskeskus

Kovaa reunasta reunaan

Hannu Rantasuo
Olli Mattila
Sauli Laakkonen

p. 044 771 3695
p. 044 771 3693
p. 044 771 3696

www.miilux.fi

W\ Miilux

Kalliorakentamisen
moniosaaja

yit.fi/infra
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NEW2AAKKOLRA

Enjoy the material flow

s

LABORATORIOKUMPPANISI POHJOISMAISSA

WWW.LABTIUM.FI

YTl T
L‘G—Wﬁuu L Fll“

oscke Tuppotie 16488, 3. krs  MAtalateot (GPS, aser Ja optisal) melalinetsimel
pah, ue 2532 5000 Huolto ja tarkistus

~emni  SOKKIN

www.geostar.fi

Teknologiateollisuuden 100-vuotissaation Metallin-
jalostajien rahaston tarkoituksena on edistaa
metallien valmistuksen koko jalostusketjun kattavaa
teknologian ja liiketoiminnan tieteellista tutkimusta,
opetusta ja opiskelua yliopistoissa, korkeakouluissa
ja tutkimuslaitoksissa.

Vuodelle 2016 haettavien apurahojen hakuilmoitus
tulee Metallinjalostajien rahaston kotisivuille
(http://100-vuotissaatio.teknologiateollisuus.fi/
metallinjalostajien-rahasto) 1. syyskuuta 2015.

Lis&tietoja antaa asiamies Asmo Vartiainen,

puh. 020 529 2012,
sé&hkoposti: asmo.vartiainen(at)outotec.com.




hdistyksen toimihenkiloita 2015-16

PUHEENJOHTAJA/President

TkL Sakari Kallo, SSAB Europe Oy
Harvialantie 420,

13300 HAMEENLINNA

020 592 8888
etunimi.sukunimi@ssab.com

VARAPUHEENJOHTAJA/Vice
president

DI Jari Rosendal, Kemira Oyj
Porkkalankatu 3, 00180 HELSINKI
040 595 1456
etunimi.sukunimi@kemira.com

PAASIHTEERI/Secretary General
Tkl Ari Juva

Komendantinkuja 2 D,

02650 ESPOO 0400 457 907
etunimi.sukunimi@vuorimiesyhdistys.fi

RAHASTONHOITAJA/Treasurer

DI Outi Lampela

Uurrekuja 36, 01650 VANTAA

040 539 4688
etunimi.sukunimi@vuorimiesyhdistys.fi

WEBMASTER

DI Topias Siren, Posiva Oy
Olkiluoto, 27160 EURAJOKI

050 354 9582
topias.siren@vuorimiesyhdistys.fi

GEOLOGIJAOSTO/Geology section

FM Jyrki Bergstrém, pj/chairman
Endomines Oy, 046 921 3664
etunimi.sukunimi@endomines.com

FT Tero Niiranen, sihteeri/secretary
Geologian tutkimuskeskus,

040 732 0728
etunimi.sukunimi@gtk.fi

KAIVOS- JA LOUHINTAJAOSTO/
Mining and Excavation section

DI Pentti Vihanto, pj/chairman
Talvivaaran Kaivososakeyhtid Oyj
050 539 0314
etunimi.sukunimi@talvivaara.com

DI Pieta Bergstrom, sihteeri/secretary
Nordkalk Oy Ab, 040 743 5965
etunimi.sukunimi@gmail.com

ILMOITTAJAMME tassa numerossa

ABB Oy Prosessiteollisuus
AGA Oy Ab
Agnico Eagle Finland Oy

Aquaflow Oy
Arctic Drilling Company Oy Ltd.

Oy Atlas Copco Louhintatekniikka Ab

Brenntag Nordic Oy
DIA-TEAM AS

Endomines Oy
Expomark Oy

Flowrox Oy
Oy Forcit Ab

Geostar Oy
Lapin ja Kajaanin AMK:t
Labtium Oy

Metso Minerals Finland Oy
Miilux Oy

RIKASTUS- JA PROSESSIJAOSTO/
Mineral processing section

DI Juha Koskinen, pj/chairman
Tapojarvi Oy, 040 846 7293
etunimi.sukunimi@tapojarvi.fi

Dl Hannele Vuorimies,
sihteeri/secretary

Oy Atlas Copco Louhintatekniikka Ab,
040 187 6060
etunimi.sukunimi@fi.atlascopco.com

METALLURGIJAOSTO/
Metallurgy section

DI, KTM llkka Harri, pj/chairman
Componenta Finland Oy Hégfors
040 356 4588
etunimi.sukunimi@componenta.com

DI Paivi Tikkanen, sihteeri/secretary
Ovako Imatra Oy Ab

040 555 7378
etunimi.sukunimi@ovako.com

6 New Paakkola 78
32 Nordkalk Oy Ab 29
2.kansi  Norilsk Nickel Oy 78
Normet International Ltd 26

78
18  Orica Finland Oy 46
3.kansi  Oulun yliopisto 73
Ovako Oy Ab 23

67
78 POHTO Oy 63
Pyhésalmi Mine Oy 46
78 Oy Robit Rocktools Ltd 56

66
Sandvik Mining and Construction Oy 4
63 Suomen Rakennuskone Oy 3
31 Suomen TPP Oy 46
78 Swerea MEFOS 19
69 Teknikum Oy 41
78 TEM (Cleantech Finland) 1
Volvo Construction Equipment Finland Oy 51
Takakansi ~ Weir Minerals Finland Oy 49
78  YIT Rakennus Oy 78

Materia 4/2015



KOLUMNI

80

[Pertin nekskulmasto

KOLUMNISTILLAMME, VUORINEUVOS PERTTI VOUTILAISELLA ON YRITYSJOHTAJANA
KOKEMUSTA SEKA TEKNOLOGIATEOLLISUUDESTA ETTA PANKKIMAAILMASTA.

Kun insin

oori

hallituksen teki

MAAHAN SAATIIN RIPEASTI HAL-
LITUS, kun tajuttiin panna insinddri
asialle. Sipilan soveltama uudenlainen
neuvotteluprosessi jatti turhat koukerot
sivuun ja puhuttiin suoraa asiaa. Vanha
poliitikkokaarti lyotiin allik&lla niin,
ettei kukaan ehtinyt panemaan kapu-
loita rattaisiin. Yhta dllistyneita taisivat
olla median edustajat, joista vain harva
ehti epdileméaén prosessin onnistumista.
Varmaan moni heista oli onneton, kun ei
paassyt raportoimaan suurista dramaat-
tisista kdanteistd. Kaikki tuntui sujuvan
késikirjoituksen mukaan ikdan kuin
itsestddn. Asiaa varmasti auttoi yleisen
kriisitietoisuuden lisddntyminen. Harva
on enda sitd mieltd, ettd apu voisi tulla
jostakin ulkoa, kunhan vaan jaksetaan
odottaa. Itse meidan on pakko asiamme
kuntoon laittaa.

ON HIENO HOMMA, ettd hallitus
ainakin yritti laatia itselleen strategisen
ohjelman, joka keskittyy isoihin asioihin
ja kurkottaa vdhan pitemmalle tulevai-
suuteen. Tédssa suhteessa epailyttaval-
ta tuntuu, ettd mukaan on mahtunut
maininta hevosen lannan polttamisen
sallimisesta. Valtakunnan mittakaavassa
se ei taida ihan tarkeimpid asioita olla.
Tuli jopa mieleeni, ettd olisiko tdssa ra-
kennettu ansa. Muistan omalta ty6uralta-
ni ajan, jolloin nuorena miehena jouduin
kirjoittelemaan erilaisia teksteja vanhoille
johtajille, jotka aika ajoin irvistelivét
kirjoitustyylidni. Tastd harmistuneen
aloin kaikkiin teksteihin tahallani lisata
jonkin selvan kirjoitusvirheen, jolle sitten
naureskeltiin, ja kaikki muu meni kivut-
tomasti lapi seulasta.

ON JOTENKIN ONTTO OLO, kun
uutta hallitusta ei voi vield mistdan
syyttdd. Eivathan uudet vallanpitéjat
ole vield ehtineet maan asioita pilata.
Kotimaan asioihin ei oikein ole riittanyt
aikaakaan, kun on Kreikka taas koko ajan
ollut tehohoidossa. Ongelmamme ovat
jaljelld, mutta niistd voidaan vield jonkin
aikaa syyttda entisid hallituksia. Mutta
eipd lannistuta. Viela tulee aika, jolloin
kritiikin karki voidaan suunnata uusiin
ihmisiin, ja kaikki on jalleen ennallaan.
Toivottavasti ei ihan rempallaan.

TOIVOA SOPII, ettei hallitus kompas-
tu yritykseen saada aikaan yhteiskunta-
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sopimus. Hyvina tavoitteena olisi luoda
olosuhteet, jotka kannustavat tekeméaan
enemman ty6td. Pyrkimys ei kuitenkaan
onnistu, jos kaikki edunvalvojat pysyvat
omissa poteroissaan. Jos kilpailukykya
ei yhteistoimin voida panna kuntoon,
tyottdmyys jatkaa kasvuaan, vaikka se
on epdoikeudenmukaisin tapa alentaa
kansan ansiotaso vastaamaan tyon tuo-
tosta? Korkeat tunti- tai kuukausipalkat
eivit yksin ole padsyy tyottomyyteen.
Suurempi syyllinen 16ytyy jdrjestelman
jaykkyydestd, joka on syntynyt vuosi-
kymmenien mittaan, kun yksittéisid pa-
rannuksia on sopimuksiin yksi toisensa
jalkeen tehtailtu. Puunjalostuksen johta-
ja kirjoitti taannoin, ettd jos suomalaiset
koivuvaneritehtaat pantaisiin kdymaan
kolmessa vuorossa seitsemana paivana
viikossa samaan tapaan kuin Virossa ja
Venijalld, tydvoimakustannukset nousi-
sivat kaksinkertaisiksi. Tuotantomaara
kuitenkin kasvaisi vain 40 prosenttia.
Keskustelu viikonlopputyon palkoista
ja arkipyhien lukumaédérasta ei siis ole ol-
lenkaan turhaa. Jotensakin on sellainen
tunne, etta useimmat suomalaiset taman
ymmartavat, mutta ammattiyhdistyse-
liitti haluaa sdilyttda valtansa ja sanoo ei
lilan monille muutoksille.

DEMOKRATIAN KEHTO KREIKKA
antoi meille opetusta tdman hallitus-
muodon oikeasta olemuksesta. Kansa
ddnesti sen puolesta, ettei velkoja ihan
oikeasti tarvitse pois maksaa, vaikka
velkapaperissa niin lukee. Heidan paa-
ministerinsa kehui, etta siind annettiin
koko muun Euroopan tuntea, kuinka
suuri on demokratian voima. Muiden
maiden demokratian perdan ei siina
kiireessd ehditty kyseleméaan. Tykkai-
sin kylla minakin siitd, ettd joku muu
kuittaisi pois maksamattomat velkani.
Mutta ei sellainen taida ihan helposti
toteutua. Koyhdn on parasta olla ndyra.
Taisi kreikkalainen valtiovarainministeri
tehda ison virheen, kun kutsui velkoji-
aan terroristeiksi.

KREIKKALAISET MINISTERIT rii-
suivat pois kravattinsa, nostivat paidan
helman housun paélle ja ldhtivit opetta-
maan muita oikeassa taloudenpidossa.
Siina vaiheessa muistui mieleen, kuinka
islantilaiset nuoret miehet kymmenkun-

ta vuotta sitten jattivat partansa ajamatta
ja lahtivat velkarahalla valtaamaan
yrityksid ulkomaille. Suomeenkin he ran-
tautuivat suurin joukoin ja auliisti kertoi-
vat, kuinka huonosti tdalld ymmarrettiin
modernia liiketoimintaa. Mutta kuinkas
kavikdan. Lyhyessa ajassa ajettiin koko
saarivaltio konkurssiin. Kavahtakaam-
me siis profeettoja, jotka julistautuvat
muita viisaammiksi, ja haluavat heittdaa
kaiken vanhan romukoppaan. Viikinkien
jalkeldiset kyllakin nopeasti ryhdistéaytyi-
vit, ja Islanti seisoo taas omilla jaloillaan.
Helleenien asiat sen sijaan ovat huonolla
tolalla. Kansa suurella enemmistolla
tuomitsi talouskurin, kun hallituskin oli
ndin tehnyt. Ministerit kuitenkin tekivat
tayskdaanndksen ja seuraavalla viikolla
hyvaksyttivét parlamentissaan vield
ankaramman kurin. Ei siis ollut ihme, jos
muun Euroopan johtajilta pinna paloikin
neuvotteluissa.

OLEN EUROOPPALAISEN YHTEI-
SON harras kannattaja. Mutta kaikkia
hullutuksia, joita Brysselissa keksitdan,
ei ole helppo ymmartaa. Televisiossa
kerrottiin, ettd EU:n aloitteesta meillakin
on valmistelussa laki, jonka nojalla kaikki
aikojen mittaan maahan tulleet vieraslajit
pitdisi havittad. Muistelen, ettd Suomessa
sellaisia lajeja sanottiin olevan kaikkiaan
157. Luettelossa ovat jattiputki, lupiini,
supikoira, minkki ja niin edelleen. Ylldtys
oli, ettd tahan kategoriaan kuuluu myds
kissa. Mahtaisikohan tuollaisen lain
tarkoitus loppuun asti toteutua.. Aina-
kin tarvittaisiin paljon asiaa valvovia
virkamiehid. Lehtia lukiessa tuli vastaan
sellainenkin tieto, ettd on lain vastaista
ottaa kiinni ja poistaa huushollistaan
sinne tunkeutunut orava. Vain riistanhoi-
toyhdistyksen luvalla voi téllaisen kau-
hean tempun tehdé. Riistakeskus lupaa
késitelld asian noin viikossa. Varpusen
tai talitiaisen poistoon luvan voi saada
Ely-keskukselta. Jos nama tiedot ovat
totta, byrokratian tappotalkoot tulevat
enempadn tarpeeseen kuin ehkd ymmar-
rammekaan.

NN

Miki muuten on kitevin ja nopein konsti
saada puuhun kiivennyt kissa takaisin maan
pinnalle? Oikea vastaus on haulikko. W



ATLAS COPCON HUOLTOPALVELUT

Meilla on kanssasi yhteinen tavoite huolehtia siita, etta laitteesi pysyvat kunnossa ja pystyt
keskittymaan ydinliiketoimintaasi. Huoltopalveluihimme kuuluvat maaraaikaishuollot, kiireelliset
korjaukset, kattavat huoltosopimukset, laitemodifikaatiot ja asiakaskoulutukset - luokkahuoneessa,
simulaattorissa, tydmaalla.

Ammattitaitoiset huoltojoukkomme ovat palveluksessasi ja varmistavat tuottavuutesi, turvallisuu-
tesi ja mielenrauhasi.

Oy Atlas Copco Louhintatekniikka Ab ]
Itainen Valkoisenlahteentie 14 A, 01380 Vantaa Htlas‘ 'qpco
puhelin: 020 718 9300

]

www.atlascopco.fi
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Kattavaa palvelua
kaivosteollisuudelle

Kestavat kaivosmurskaimet ja seulat. Markkinajohtajan jauhinmyllyt, myllyvuoraukset

ja jauhinkuulat. Tehokkaat mineraalien prosessointilaitteet, pumput ja suodattimet.
Asiantunteva prosessiosaaminen, huolto ja elinkaaripalvelut. Metsolta saat kaikki kaivos-
teollisuuden laitteet ja palvelut yhdestd ja samasta osoitteesta. Ota yhteyttd Metson
asiantuntijoihin!

Olli Kellokumpu, puhelin 050 354 1189, sahkoposti olli.kellokumpu@metso.com

Jouko Tolonen, puhelin 050 355 7580, sdhkdposti jouko.tolonen@metso.com Eiﬁ] E
Timo Sarvijarvi, puhelin 050 317 0906, sihkdposti timo.sarvijarvi@metso.com 1= bo !I-'l
Joakim Colpaert, puhelin 045 3175198, sahkoposti joakim.colpaert@metso.com ::5-_) -4
Metso Minerals Oy, Lokomonkatu 3, 33900 Tampere, E -

www.metso.com/fi, myynti@metso.com www.metso.com



