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Voikkaan tehdasta esittävässä kansi- 
kuvassamme näkyy  uusi paperikone- 
halli höyryvoimalaitoksen savupiip— 
pujen takana 
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uusi painopaperikone Voikkaan 
ajoi ensimmäisen erän paperia viime 
toukokuun 14 päivänä. Se tapahtui 
puolitoista kuukautta ennen sopimuk- 
sen edellyttämää päivämäärää, eikä 
koko  suunnitelman toteuttamispää— 
töksestä ollut ennättänyt kulua kuin 
vajaat kaksi vuotta. Toistaiseksi täl— 
lä yhtiömme nopeimmalla ja suuri- 
tuottoisimmalla koneella on ajettu 
sanomalehtipaperia, mutta kone on 
nimenomaan rakennettu tuottamaan 
erilaisia painopapetilaatuja, joten se 
tulee kohottamaan yhtiömme paperin- 
tuotannon jalostusastetta. Koneen 
Vuosituotantokyky on yli 100000 
tonnia. 

Kymin ja Voikkaan paperitehtaat 
saavat tarvitsemansa massat selluloo- 
satehtailta suoraan pumppaamalla. 
Pumppausjärjestelmän tehoa on nyt- 
temmin nostettu ja samalla lisätty 
rakentamismahdollisuuksia rakenta- 
malla kuusi sakeamassasäiliötä. Li- 
säksi Voikkaa on saanut uuden mas— 
san vastaanottoaseman. 

Kesän kuluessa on Kuusankosken 
tehtailla nähty arvovaltaisia sekä ko— 
timaisia että ulkomaisia vieraita. 
Vierailuohjelmasta olemme poimineet 
lehteemme muutamia erilaisia piirejä 
edustavia. 

Yhtiötämme 22 vuotta palvellut ja 
11 vuotta yhtiömme metalliteolli— 
suutta johtanut dipl.ins. C .  ]. Ceder- 
creutz on jättänyt Karkkilan ja 
siirtynyt kaikille tunnetun Arabian 
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tehtaan toimitusjohtajaksi. Lehtemme 
toimittaja on käynyt haastattelemas- 
sa johtaja Cedercreutzia eron hetkellä. 

Kuusankosken tehtaiden palveluk- 
sessa oleville tarjoutuu edullinen ti— 
laisuus osakehuoneiston hankkimi- 
seen Hevoslammentien varteen ra— 
kennettavista kerrostaloista. Niitä 
tulee kolme ja neljää eri kokoa ole- 
vien huoneistojen luku nousee 81:een. 
Tätä suurta rakennusyritystä selvit— 
telee lukijoillemme kiinteistöosaston 
päällikkö Matti Ylikangas. 

Omakotitalojen rakennusrintamal- 
la on nykyisin hiljaisempaa, mikä 

on ymmärrettävääkin, kun kahden 
vuosikymmenen kuluessa yhtiöläiset 
ovat rakentaneet tehdaspaikkakunnil- 
lemme yli 1 800 omakotitaloa. Van- 
hempien rakennusten varustaminen 
mukavuuksilla kuten keskuslämmi— 
tyksellä tai öljykamiinoilla on sen 
sijaan varsin vilkasta. 

Kuusankosken tehdasruokaloiden 
hoito siirtyi viime vuoden lopulla 
Osuusliike Kymenmaan työmaaruo- 
kalaliikkeelle Kääpälä Oy:lle. Haas— 
tatteluista päätellen tehdasruokaloi— 
den toimintaan ollaan nykyisin kuta- 
kuinkin tyytyväisiä. 



Kuusankosken 
tehtaiden tuotanto 
kasvaa ja 
monipuolistuu 

Tea-llisuusyrityksessä rakennustelineiden häviäminen ja tuotan- 
tolaitosten näyttäminen lopullisesti valmiilta on huono enne. Se 
panee aavistamaan, ettei yrityksellä olekaan kasvun edellytyksiä 
ja että sen asema säälimättömän koviksi käyneillä markkinoilla 
saattaa helposti heikentyä. 

Kuusankosken tehtailla sen lähes satavuotisen olemassaolon ai- 
kana on tuskin ollut sellaista hetkeä, jolloin ei rakennusteline'itä 
olisi ollut näkyvissä. Tietysti toisinaan on kehitys ollut hitaampaa 
— on tarvinnut pitää hengähdystauko —- mutta sitäkään aikaa ei 
ole annettu mennä hukkaan, vaan on tehty uusia suunnitelmia vas- 
taisen varalle. 

Erityisen. ilahduttavaa on todeta Kuusankosken tehtaiden kasvu 
sodan jälkeisenä aikana. On näet muistettava, että nämä tehtaat 
olivat laajentuneet suuriksi tuotantolaitoksiksi jo sitä ennen. Kas- 
vun edellytyksiä on kuitenkin ollut ja ne on kyetty käyttämään 
hyväksi. Ja voimme liioittelematta otsikkomme mukaisesti sanoa, 
että nykyiselläänkin tehtaittemme tuotanto kasvaa ja monipuolis- 
tuu. 

Vuosittaisista to-imintakatsauksista on saattanut saada sellaisen 
käsityksen, että uudistukset ovat olleet ikään kuin erillisiä ja etäällä 
toisistaan. Pitemmän ajanjakson näkökulmasta on kuitenkin ero- 
tettavissa selvänä punainen lan-ka. Yksi vältttämättömiä edelly- 
tyksiä on ollut voimatalouden kehittäminen. Koskien vesivoima on 
rakennettu ja suuritöisten perkausten. avulla pientenkin koskien 
putouskorkeudet voidaan nyt käyttää hyväksi. Saman-aikaisesti on 
laajennettu höyryvoimalaitoksia. Nyt myös näemme selvästi, mil- 
laisia mahdollisuuksia selluloosa- ja kemiallisen teollisuutemme 
laajentamiselle ja monipuolistamisella on saatu aikaan. Paperi- 
teollisuutemme mahdollisuudet ovat niiden avulla suuresti kasva- 
neet. Kun samanaikaisesti paperikoneiden kesken on voitu suorit- 
taa pitkälle menevä erikoistuminen, on aikaisempaan paperin tuo- 
tanto-ohjelmaan, joka sekin on ollut jo varsin monipuolinen, tullut 
lukuisasti uusia vivahteita. Tunnusomaista niille on jalostusasteen 
kohottaminen ja omien erikoislaatujen menestyksellinen kehittä- 
mine-n. 

Ratkaisevaa osaa Kuusankosken tehtaiden paperintuotannossa 
näyttelevät tällä hetkellä uusi päällystyslaitos ja yhtiömme uusin 
ja samalla suurin paperikone. Oln merkille pantavaa, että se on 
nimenomaan painopaperikone. Se on paperintuotannon huomatta- 
van lisäyksen ohella muuttanut paperiteollisuutemme tuotantoedel- 
lytyksiiä siinä määrin, että hienopapereiden osuus tuotantokyvystä 
on lisääntynyt noin puoleen koko kapasiteetista. Parempien paperi- 
laatujen kysyn-nön markkinoilla kasvaessa tätä mahdollisuutta voi- 
daan. yhä enemmän käyttää hyväksi. ' 

Kuusanniemen selluloosatehdas on valaiseva esimerkki siitä, 
kuinka nopeasti tuotantolaitos saa rinnalleen uusia osastoja. En- 
sinnä alettiin ottaa talteen raakamäntyöljyä. Sitten kohosi kuitu- 
linjan viereen puoliselluloosaa valmistava tehdasosasto ja nyt ole- 
taan kaivaa perustusta kuidunjalosttusosastoa varten. Laajentumi- 
nen ja monipuolistuminen jatkuu ja jo ensi keväänä alkaa Kuusan- 
niemessä perinteellisellä raaka-ainepohjalla aivan uusien artikke- 
lien valmistaminen. 



Voikkaan PK 18 
yhtiömme suurin 
paperikone 
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Kesällä l 9 6 6  tehtiin päätös nopeakäyntisen, suurituottoisen 
painopaperikoneen hankkimisesta Voikkaan paperitehtaalle. Sa- 
man vuoden lopulla aloitettiin uuden paperikonehallin rakentami- 
nen.. Loppukesällä 1967 päästiin tähän yhtiömme suurimpaan teh— 
dashalliin asentamaan jo koneita ja viime toukokuun 1 4  päivänä 
uudella koneella ajettiin ensimmäinen erä sanomalehtipaperia. Huo- 
limatta kireästä toimitusajasta kone käynnistettiin ja liitettiin tuo— 
tantoon puolitoista kuukautta ennen sopimuksen edellyttämää mää- 
räaikaa, mitä on pidettävä erinomaisena saavutuksena ja samalla 
osoituksena kaikkien hankkeeseen osallistuneiden hyvästä yhteis- 
työstä. 

Tämä tehdaslaajennus sattui Kuusankosken tehtaiden ja paik- 
kakunnan työllisyyden kannalta erittäin otolliseen aikaan. Tällä 
kertaa ei kylläkään kuten Voikkaan paperitehtaan edellisen laa- 
jennuksen yhteydessä tarvinnut laajentaa tehtaan muita osastoja, 
mutta lähes 240 000 m3:n suuruisen tehdaskompleksin rakentami— 
nen oli jo yksinään suuri rakennuskohde. Se tarjosi työtä yhtiön 
omalle rakennusväelle ja myös ulkopuolisille. Lisäksi monet raken- 
nusalan liikkeet — niiden joukossa monia Kuusankosken ja lähi- 
seudun yrittäjiä — ottivat osaa rakentamiseen joko alaurakoitsi- 
joina tai  rakennustarvikkeiden toimittajina. Erityisen paljon tämä 
tehdaslaajennus antoi työtä kotimaiselle konepajateollisuudelle. 

Uusi kone 'kastettiin' jo suunnitteluvaiheessa PK 18zksi. Se on 
siten numeroltaan suurin Kuusankosken tehtaiden paperikoneista 
ja se on sitä myös tuotantokyvyltään. 
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Uuden paperikonehallin ia 
varaston pituus 350 m 

Uuden paperikoneen PK 18:n ra— 
kennus on yhtiömme suurin tehdas- 
osasto. Konehalli on 252 m:n pitui- 
nen ja sen jatkeena oleva paperi- 

tehdas- 
kompleksin pituus kasvaa 350 met- 
varasto mukaan luettuna 

riin. Paperikoneha'llin tilavuus on 
192 600 m8 ja yhdessä varaston 
kanssa 237600 ma. 

Uusi koneha-lli on sijoitettu PK 
11:n rakennuksen viereen kuitenkin 
erilleen muista tehdasrakennuksista. 
Vanhan tehdasryhmän ja uuden ra- 
kennuksen välillä on lähes 40 m:n 
levyinen vapaa tila, mikä helpottaa 
liikennettä suuresti supistuneella teh- 
daspi-halla. Tämän erillisen sijoituk- 
sen avulla vanha-n tehtaan arkkiteh- 
toonisesti arvokas julkisivu on voitu 
säilyttää ennallaan. PK 11:n ja PK 
18:n rakennukset erottaa toisistaan 
leveähkö sola. Tehdashallit on yhdis- 
tetty keskenään konesalien käyttö- 
tasojen korkeudelle sijoitettujen kah- 
den yhdyskäytävän kautta, minkä 
lisäksi paperivarastojen väliin on 
rakennettu liitännäisosa. 

Rakennustaval-taan ja ulkonäöl- 
tään uu'si tehdas-halli muistuttaa PK 
11:n rakennusta. Kumpikin on ra- 
kennettu maan päälle paalujen va- 
raan. Siten koko ra-kennustilavuus on 
kokonaan näkyvissä, mikä seikka te- 
hosta-a rakennusten massiivisuutta. 
PK 18:n rakennuksessa on kaksi ker- 
rosta, pohjakerros ja varsinainen 
konesali, joka on yhtenäinen tila pää— 
tyseinästä toiseen päätyyn ainoas- 
taan toiselle sivulle pilanirivin taakse 
sijoitettujen koneen laitteiden ja 'par- 
veklkeen' viedessä osan salin juhla- 
vasta leveydestä. 

Konesalin ulkoseinät on rakennettu 
perinteelliseen tapaan punaisista tii- 
listä, varasto sen sijaan betoniele- 

menteistä. Tehdashal'lin seinärakenne 
poikkeaa kuitenkin aikaisemmasta 
sikäli, että sisäpuoli on tehty betoni— 
elementeistä. Seinärakenteiden välis- 
sä on tehokas lämpöeristys. Siporex— 
elementeistä rakennettu vesikatto toi- 
mii samalla välikattona. Sen ele- 
menttivalmisteiset esijännitetyt beto— 
nikannaittaja-t antavat alaskaareutu— 
vine osineen tehdassalille tavallisuu- 
desta poikkeavan ul'konäön. Koneen 
märän pään kohdalla on kuitenkin 

ilmastoinnin vesi—katon alapuolella 
takia tasainen välikatto. Paperiva- 
raston katon kannattajina on käy- 
tetty liimattuja puupal'kkeja. 

Kokonaisuutena PK 18:n rakennus 

on pääosiltaan paikalla valetun run- 
gon ja tasojen sekä tiilimuurauksen 
ja muualla valettujen betonisten ra- 
kennuselementtien yhdistelmä, tarkoi- 
tukisenmukainen ja samalla taloudelli— 
nen rat'kaisu. Suuresta koostaan huo- 

limatta uusi rakennus soveltuu hyvin 
vanhaan tehdaskokonaisuuteen. 

Uusi halli on rakennettu vain yhtä 
paperikonetta varten, kuten PK 11:n 
rakennus-kin. Aikaisemmin sijoitettiin 
kaksi paperikonetta rinnakkain sa- 
maan yhtenäiseen tilaan. Näinhän on 
esimerkiksi Voikkaan ja Kymin pa- 
peritehtaiden kaikissa vanhoissa pa- 
perikonehalleissa asian laita. Yksi pa- 
perikone omassa hallissaan tarjoaa 
miellyttävämmän työympäristön, väl- 
jemmät työtilat ennen kaikkea kor— 
jauksia ajatellen ja lisäksi yhden ko- 
neen aiheuttama melu on vähäisempi 
kuin jos kaksi konetta kävisi rinnak- 
kain sama-ssa hallissa. 
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PK 18:n!  p u r i s t i n o s a  poikkeaa  
konstruktioltaian huomattavasti 

vanhemmista koneisto. Pu-ristimien 
luku on supistunut viidestä kolmeen, 
mutta tehokkuus on siitä huolimatta 

lisääntynyt. Ohjauispuipetin ööressö 
prössipoika Veikko Koivula 
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Kauko-ohjattu massa- ja 
hylkymassaiöriestelmä 

Koska PK 18 on painopaperikone, 
jolla on tarkoitus valmistaa erilaisia 
painopaperilaa-tuja, tulee kone tar— 
vitsemaan myös useita massoja: val— 
kaistua ja valkaisematonta puuhio— 
ketta, puoliselluloosaa, sulfiittisellu— 
loosaa ja sulfaattiselluloosaa sekä näi- 
den lisäksi täyteaineita ja kemikaa- 
leja kuten kaoliinia, liima-aineita, 

Kaikkien 
näiden aineiden saaminen, annostelu 
alunaa ja vahaemulsiota. 

ja sekoittaminen on otettu huomioon 
puukistoja ja massanannostelua suun- 
niteltaessa. Koneen massankäsittely 
on sijoitettu vanhan tehtaan puolelle 
150 m:n päähän PK 18:n konekyy- 
pistä. Uutta tehdasti'laa ei massankä- 
sittelyosastoa varten ole tarvinnut 
rakentaa, sillä sitä on vapautunut en- 
tisestä Kamyr-hallista, josta molem- 
mat Kamyr-koneet on tarpeettomina 
poistettu. 

Massan ja muiden massaan sekoi- 
tettavien aineiden annostelu suorite- 
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taan magneettisten määrämittareiden 
avulla, joita ohjaavat elektroniset 
säätäjät. Annostelun ohjaaminen ta- 
pahtuu kauko-ohjauksen avulla PK 
18:n konehalli-sta koneenhoitaja-n pa- 
neelista käsin. 

Massankäsittelyosas—tol—ta massa 
pumpataan sakeudeltaan 2,7-prosent- 
ti'sena kaksiosaiseen 300 m3zn massa- 
kyyppiin, joka sijaitsee uuden pape— 
rikoneha'l-lirn pohjakerroksessa. Pape- 
rikoneel—ta tullut hylkymassa annos- 

Ko- 
neen hylkymassaa varten on kone- 
telllaan suoraan konekyyppiin. 

hallin seinustalla tehdassola-n puolella 
1 000 mam vetoinen hylkymassator- 
ni, josta massa pumpataan pohjaker- 
roksessa sijaitsevaan tilavuudeltaan 
300 ms:n hyl'kykyyppiin ja sieltä 
edelleen koneen massakyyppiin. Li- 
säksi on pohjakerroksessa 350 mg:n 
hylkykyyppi koneen märästä päästä 
tulevaa hyl-kymassaa varten. Myös 
näiden hyl'kymassojen ohjaus ja an- 
nostelu on keskitetty koneenhoitajan 
paneeliin. 
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Ilma ja epäpuhtaudet poistetaan 
massasta 

PK 18:lla massa joutuu kyypin 
ja perälaatikon välillä erikoiskäsit- 
telyn kohteeksi. Ns. dekulaattoris— 
sa massasta poistetaan ilma ja sen 
jälkeen sarjaan kytketyissä neljässä 
pyörrepuhdistajapatterissa sekä kol- 
messa painesihd—issä erotetaan epä- 
puhtaudet. Tämä käsittely edistää 
vedenpoistoa massasta, parantaa pa- 
periradan pohjaa ja poistaa lian sekä 
hiekan. 
ennen perälaatikkoon joutumistaan 

Massaan sekoitetaan vielä 

väriaineita, joita samanaikaisesti voi- 
daan lisätä neljää eri väriä. 

Uusi paperikone kotimaisen 
koneenrakennuksen aikaansaannos 

Uusi painopaperi-kone on kotimais— 
ta valmistetta. Sen on toimittanut, 
kuten seitsemän vuotta aikaisemmin 
käyttöön otetun suurituottoisen sa- 

Pauineperölaatikosta massa virtaa 
8 metrin- levyiselle viiruille ja nopeasti 

kiitövöln molssclrodan— muuttuminen 
poperiksi olkaa 
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nomalehtinpaperikoneen PK 11:n, 
Valmet Oy:n Rautpohjan tehdas. 

PK 18 eroaa naapuristaan PK 
11:s-tä monessa oleellisessa kohdin. 
Ensinnäkin uudessa paperikoneessa on 
palattu monimoottorikäyttöön, kun 

avulla vaan ns. tyristoreilla, joissa ei 
ole liikkuvia osia. 

Jo pelkän ulkonäkönsä puolesta 
näitä kahta paperikonetta toisiinsa 
verrattaessa huomio kiintyy kolmeen 
helposti havaittavaan eroavuuteen. 

koneen läheisyydessä pysyy raikkaa— 
na parantaen työskentelyolosuhteirta. 
Milloin paperi'rata katkeaa tai k0net- 
ta joudutaan korjaamaan, huuvan 
hoiltopuolen ovet nousevat ylös nap- 
pia painamalla. 

sen sijaan PK llzssä on ns. differen- 
tiaalikäyttö, jossa lähes koko koneen 
pituinen valta—akseli mekaanisten 
voimansiintolaitteiden avulla käyttää 
koneen eri osia. PK 18:n tapauksessa 
monimoottorifkäyttö on osoittautunut 
edulliseksi ja joustavaksi. Tällä alal- 
la on tekniikka ja automatiikka vii- 
me aikoina suuresti kehittynyt, minkä 
johdosta käyttövarmuus ja ohjatta- 
vuus on entisestään parantunut. 
Vaihtovirran muutta-niinen tasavir- 
ra'ksi ei tapahdu enää kuten aikai- 
semmin pyörivien muuttajakoneiden 

Uuden koneen kuivausosa on koko— 
naan lkoteloitu, koneen puristinosa on 
selvästi erinäköinen ja koneen paperi- 
rata on huomattavasti leveämpi kuin 
PK 11:n ja Voikzkaan paperitehtaan 
muiden suurten koneiden. 

Kuivausryhmät sisäänsä kämkevä 
alumiininen huuva ulottuu aina kone- 
ha=llim lattiaan saakka ja vastaavasti 
pohjakerroksessa katosta lattiaan. Si- 
ten estetään papeniradan kui-vaami- 
sessa tarvittava-n lämmön vir-taami— 
nen 'koneen ulkopuolelle. Näin sääs- 
tetään lämpöenergiaa ja samalla ilma 

Koneen kuivassa päässä pa-perirata alie- 
toan Pope-rullaaujassa n .  1 1  tonnin- poi-  
noiseksi ta-mpuuuriksi. Paperia» tarkkaile- 
masso silinwterimieis Keijo Holopainen 

PK 1 8  ja PK 'l'l samanpituiset 

Koska uuden koneen ajonopeus on 
suurempi kuin PK 11:n, olettaisi ko- 
neen olevan myös pitemmän. Kuiten- 
kin ne ovat kumpikin pituudeltaan 
105 m. Uuden koneen 47,75 m:n pi- 
tuinen viira on kyllä 5,5 m pitempi 
kuin PK 11:n, mutta vastaavasti taa- 
sen puri-stin- ja kuivausosat ly- 
hyemmät. 



Viiraosalla on neljä rekisteriti'laa 
korvattu neljällä S-listai-sella Fail— 
laati'kolla. Ne on valmistettu keramii- 
kasta. Ne edistävät veden poistoa 
massaradan pinnasta samalla kun ne 
parantavat paperin pohjaa. Märän 
pään varusteisiin kuuluu myös läpi- 
mitaltaan 1 200 mm:n suuruinen egu- 
tööri, joka asetetaan viiran päälle 
painopaperilaatuja ajettaessa. 

Tehokas puristinosa 

Puristinosien vertailu PK 18:n ja 
PK 11:n välillä edellyttää jo jonkin 

Uuden 
koneen puristin on huomattavasti ly- 
verran asiantuntijan silmää. 

hyempi ja rakenxteeltaankin melkoi- 
PK 11:n. 

PK 11:n viittä puristin—ta vastaa uu- 
sesti erilainen kuin 

dessa koneessa ainoastaan kolme, 
mutta siitä huolimatta tehokkuus on 
lisääntynyt. Pick up-laitteen siirtäes- 
sä paperiradan viiralta puristinosaan 
se joutuu ensimmäiseen puristimeen, 

samalla joka on konstruktioltaan 

Uuden paperikoneen käyttöinsinööri 
Antti Poutiainen (vas.)-, tehtaan käyttö- 
päällikkö Pekka Holm ja vuoro- 
mestori Ensio Rikkonen tarkkailemassa 
paperikoneen höyrynkuwlutusta säältäjän 
piirtimein merkinnöistä 

Monimoottorikäytön takia koneeseen 
kulu'luu paljon monimutkaisia sähkö- 
laitteita. Sähköinsinööri Risto Telén 

tarkastuskierroksellaan yhden kytkin- 
relekaa-pin ääressä 

Voikkaan paperi- 
tehtaan teknillinen 

johtaja Ande-rs 
Lund ja koneen- 

hoi ta ja  Per t t i  
Skinnari tutkimassa 

as iantunt i jan  
silmin uudella 

koneella ajetun 
paperin laa-tua 

kääntöpuristi-n. Toinen puristin on 
normaalityyppinen, mutta kolmas 
jälleen uudenlainen ns. ventanip- 
puristin. Siinä rei'itetty imutela on 
korvattu uritetulla telalla, joka pois- 
taa paperiradasta vettä erittäin te- 
hoklka'asti jättämättä jälkeä paperin 
pintaan. 

Kuivausosassu 5 0  silinteriii 

Kuivaussi'liuntereitä on uudessa ko- 
neessa kaikkiaan 50, joista viimeinen 
ns. kylmä siili—meri. PK II:ssä on si- 
linrterei-tä 56 ja tilaa vielä neljälle 
silinterille. Uuden koneen kuivausosa 
on jaettu neljään ryhmään, joista 
kolmannen ja neljännen väliin on 
asennettu Kiisters-telal'la varustettu 
välika-lanteri. Kahdessa viimeisessä 
kuivausryh'mässä käytetään huopien 
sijasta muovi-sia kuivausviiroja. Kui- 
vausosan läpäistyään paperirata aje- 
taan kaksoiskonekalanterin kautta. 
Kummassakin on neljä telaa, joista 
alin Kiisters—tela. Molempiin koneka- 
lanterei'hin voidaan vastaisuudessa 
lisätä vielä kaksi telaa. Konekalan- 

terien jälkeen paperirata ajetaan 
Pope-rullauskoneessa noin 11 tonnin 
painoiseksi tampuuri'ksi. Rullauskone 
on varuste—Utu ns. elektrowikler-lait- 
teella, jota käytetään painopapereita 
ajettaessa. Kiillotuskalanterissa käsi- 
teltävät paperilaadut kostutetaan mo— 
lemmin puolin paperikoneessa oleval— 
la kastu-tinlaitteella. Se sijaitsee vii- 
meisen konekalanterin ja rullausko- 
neen välissä. 



Koneen muita hienouksia 

Edellä mainittujen uutuuksien li- 
säksi koneessa on useita muita paran- 
nuksia ja laitteita, jotka vaikuttavat 
parantavasti paperin laatuun ja joi- 
den avulla laatuominaisuuksia voi- 
daan myös ajon aikana jatkuvasti 
valvoa. 

Paperikoneeseen asennetusta auto- 
matiikasta mainittakoon ennen kaik- 
kea kosteuden säätö- ja mittaus- 
laitteet. Ne on sijoitettu ennen väli- 
kalanteria ja ennen ensimmäistä kone- 
kalanteria. Lisäksi paperin neliömet- 
ripaino kontrolloidaan jatkuvasti ja 
se voidaan ulottaa tapahtuvaksi koko 
paperiradan leveydeltä. Koneessa on 
myös ultraviolettivalolla toimiva rei- 
kien ilmaisija. 

Suomen suurin painopaperikone 

Uuden paperikoneen puhtaaksilei- 
katun paperiradan leveys on 7,4 m, 
mikä on 2 m enemmän kuin Voik- 
kaan muilla suurilla sanomalehtipa- 
periko-neilla. Kone on rakennettu 900 
m:n ajonopeudelle minuu-tissa. Pie- 
nin vajonopeurs, millä koneella voidaan 
paperia ylipäänsä valmistaa, on 400 
m minuutissa. Toistaiseksi on kone 
käynyt vähän yli 700 m:n nopeu- 
della ja vuorokauden tuotanto on 
noussut yli 300 tonnin. Tämä on nos- 
tanut Voikkaan tehtaan paperintuo- 
tan'non vuorokaudessa jo 1000 ton- 
niin. Nopeuzskoeajoa suoritettaessa 
uuden koneen nopeudeksi saatiin 823 
m minuutissa, mikä on tiettävästi en- 
nätystulos maassamme sanomalehti- 
paperin valmistuksessa. 

Toistaiseksi uudella koneella on 
ajettu yksinomaan 52 g/m2:n pai- 

Se on noista sanomalehtipaperia. 
osoittautunut niin pinta-, lujuus- 
kuin painatusominaisuuksilltaan hy- 
väksi ja saanut suopean vastaanoton 
maailman paperimarkkinoilla. 

Lehtemme ilmestyessä PK 18:lla 
on todennäköisesti käynnissä jo aika- 
kauslehvtipaperin koeajot. Niiden vii- 
västyminen on johtunut siitä, että 
kiillotuskalanterin eräät osat ovat 
vaatineet tarkistuskorjauksia, minkä 
johdosta suunnitellusta aikataulusta 
ollaan kuukauden myöhässä. 

PK 18 on nimenomaan rakennettu 
erilaisten puupiitoisten painopaperei- 
den valmistamista varten. Sillä voi- 
daan ajaa niinkin ohuita papereita 
kuin 35 g/m2 ylärajan ollessa 70 
g/m2. Tarkoitus on siirtää uudelle 
koneelle Kymin paperitehtaan PK 
4:n ja PK 6:n aikakauslehtipaperi- 
tilauksia, jotta nämä koneet vapau- 

tuisivat valmistamaan pääasiallisesti 
pohjapaperia uudelle päällystysko- 
neelle. Myös PK 18 on rakennettu 
siten, että sillä voidaan ajaa myös 
pohjapaperia päällystettäviä pape- 
reita varten. 

Kiillotuskalanteri 

Kun painopapereiden valmistus 
pääsee käyntiin, tulee kiillotuskalan- 
terilla olemaan erittäin tärkeä osuus 
PK 18:n tuotantoprosessissa. Toistai- 
seksi koneella on vain yksi kiillotus- 
kalanteri, mutta myös toiselle kalan- 
teri-lle on varattu paikka. Saksalaista 
valmistetta oleva kiillotuskalanteri 
on asennettu pohjakerrokseen, josta 
se ulottuu välitasossa oleva—n aukon 
kautta konesaliin saakka. Kiillotus- 

Apuru'IIo-mies Jouuko Grönllu-nd (oik.), 
rullamies Kori To—Iostie jo ,silintewri- 
mies Jaakko Marttinen ottamo-ssa 

poperinöytettö koko tompuurin 
pituudelta 

kalanterissa on 12 telaa ja maksimi- 
ajonopeus on 950 m minuutissa. 

Pituusleikkuri 

Paperikoneelta tuleva suuri tam- 
puuni siirretään puoliportaiazlinostu- 



rilla edelleen käsiteltäväksi kiillotus- 
kalainlterille ja sen jälkeen pituus-leik— 
kurille — tai jos ki'illotusta ei ta- 
pahdu — suoraan kiillotuskalanteri- 
au'kon yli pituusleikkurille. Valmet- 
pi-tuu-sleikkurin ajonopeus on 2 000 
m minuu-tissa. Teriä on 12, joten 

tampuuri voidaan samanaikaisesti lei- 
kata yhdeksitoista rullaksi. Pituus- 
leikkuri on varustettu kauko-ohjatul- 
la terien siirtolaitteella. 

Uudestaanrullauskoneessa, jossa 
poistetaan paperissa ilmenneet vir- 
heellisyydet, voidaan käsitellä rullia 
aina 300 cm:n leveyteen saakka. 

Puoliautomaattinen pakkaus 

Kiillotuskanteria lukuun ottamatta 
paperikoneen lisäksi jäudkäsittelyko- 
neet ovat Valmetin toimittamia, niin 
myös puoliautomaavtinen pakkauslin- 
ja. Se on huomattavasti parannettu 
laitos vanhoihin paikkauslaitteisiicn 
verrattuna. Rulla—kuljetin on varustet- 
tu valokennoilla ja ennen kääreko- 
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neen alle siirtymistä keskityslaite 
asettaa rullan automaattisesti oikeaan 
kohtaan. Pakkausta jouduttaa ja no- 
peuttaa myös kääreentaittolaite, joka 
pyörivän levyn avulla kääntää kää- 

Paperikoneelto 
valmistunut töys- 

pit'kö ru l l a  e l i  
ommatt ikie le l lö  

sanottuna 

tompuu-ri s i i r re tään 
nosturilla joko 

kiillotuskolonterille 
tai suoraan 

pituusleikkurille 

reen reunat paperirullan päätyjä vas- 
ten. Asianomaiset merkinnät ja eti- 
ketit saatuaan rullat siintyvät auto- 
maattisesti toimivan hissin kautta va- 
rastoon, jossa ne itsestään vierivät 

varaston lattialle joutuakseen välittö— 
mästi trukin leukaperiin ja edelleen 
joko suoraan rautatievaunuun tai pi— 
noon odottamaan las'tausvuoroaan. 

PK 18:n varastoon voidaan sijoit— 

taa enintään 5 000 tonnia eli paperi- 
koneen kahden ja puolen vii'kon tuo— 
tanto. Lastausraide on vedetty varas- 
ton sisälle kuten PK 11 :n varastossa- 
kin. Sen sijaan auitoon lastaus tapah- 
tuu varaston wl'koka-toksen alla. 

Jätevedet ja ilmastointi 

PK 18:n vesijärjestelmässä käyte- 
tään prosessivesiä mahdollisimman 
moneen kertaan, joten jokeen lasket- 
tavien vesien määrä pienenee. Kuitu- 
pi-toisten vesien käsittelyä varten on 
paperilkonehallien väliseen solaan ra- 
kennettu 2000 m3:n vetoinen Krat— 
zer-lai-tos, jossa kuidut otetaan yli- 
jäämävedestä mahdollisimman tar- 
koin talteen. 

Konehallin ilmastointi on erittäin 
tehokas. Toiselta pitkältä sivulta pu- 
hallilentava ilma voidaan ottaa joko 

1 2  terällä varustetun pituusleikku-rin 
aion-opeus on 2 000 m minuutissa-. 
Koneen toimintaa valvomassa 
etuumies Toivo Karppanen. 



suoraa-n ulkoa tai esilämmitettynä. 
Koneen märän pään kohdalta nou— 
seva kostea ilma imetään ulos ja 
välikaton alapuolella liikkuva läm- 
min ilmaverho ja välikaton sekä vesi— 
katon välinen lämmin ilmatyyny es— 
tävät hikoilun ja kondensoiutumisen. 

Koneen miehistö ja sen koulutus 

PK 18:n miehistö on valittu Voik- 
kaan suurten sanomalehtipaperiko— 
neiden nuorista ammattimiehistä. Ko— 
neenhoitajien keski-ikä on 34,5 vuot- 
ta ja koneen koko miehistön 31,5 
vuotta. Yhdessä vuorossa on koneen 
ja apu'koneiden käyttöhenki'lökun- 
nan vahvuus yksi vuoromesvtari ja 16 
miestä. 

Pitkä-lle kehitetty au tomat i ikka  
jouduttaa pakkausta. Kuvassa pakkaaja-t 
Jorma Hyökköri (vas.) ja Kaino 
Lindström. 

Paperikonesalin jatkeena oleva 
varasto on tila-vuudeltaan 45 00'0 m3 

PK 18:n miehistö osallistui konei- 
den asentamiseen. Koulutukseen kuu- 
lui myös luentoja ja opintomatka 
Metsäliiton Kirkniemen paperiteh- 

Lisäksi 
kävivät perehtymässä huolto- ja kor- 
taalle. erää-t koneviilaajat 

jaustehtäviin Valmetin Rautpohjan 

Tam-puuri o n  
leikattu rulliksa 

i a  rullaupöytö o n  
laskeuturmossa 

laittioin tasolle. 
Voszita pituus- 

l e ikku r in  e-tumies 
Mau'no Luoronen 

j a  a p u m i e h e t  
Kori Hasu sekö 

Usko Nakari. 

tehtaalla. 
valinnassa ja koulutuksessa oli löy- 

Pääperiaatteena miesten 

tää oikea mies oikealle paikalle ja 
antaa hänelle etukäteen mahdolli— 
simman selvä ennakkokäsitys tule- 
vasta vaativasta tehtävästään. 

Koneiden ja laitteiden toimittajat 

Koneiden päätoimittaja Valmet 
Oy:n Rautpohjan tehdas valmisti pa— 
perikoneen, pituuslei-kkurin, uudel- 
leenrullauskoneen, pakkauslinjan kul- 
jettimineen, kiertovoitelujärjestelmän 
sekä paperi-konesalin kaikki kolme 
nosturia ja Valmetin Pansion tehtaat 
vastasi ilmastoinnista. 

Oy Strömberg Ab toimitti paperi— 
uudelleen— koneen, pituusleik-kurin, 

rullauskoneen, kiillotuskalanterin ja 

u u n i a — '  ' ' ' ".! 

sekoituspumppuje-n käytön sekä tar- 
viit-tavat vaihtovirtakoneet. 

Muista alihankkijoista mainitta- 
koon: A. Ahlström Oy:n Karhulan 
tehtaat: tyhjöwlaitteet ja prosessipum- 
put, Joseph Eck & Söhne: kiillotus- 
kalanteri, Grubbens: kolme pulppe— 
ria, Kalmeri Oy: prosessiputkisto, 
Enso-Gutzeit Oy:n Lypsyniemen teh- 
taat: säiliöt ja höyryjohdot, Mannes- 
mann: päähöyrypu't-ki höyryvoima- 
laitokselta paperikoneel'le, Are ja 
Strömberg: sähköasennustyöt, Bailey, 
Foxboro j-a Valmet: instrumentit, 
Kymin Osakeyhtiön Salon tehdas ja 
Neles Oy: venttiilit. 

Paperi-koneen prosessisuunnittelus- 
sa toimi asiantuntijana Insinööri-toi- 
misto Jaakko Pöyry & Co. 



sulfaattiselluloosa— 
tehdasta rakennettaessa uusi tehdas 
yhdis-tettiin massaputkilla Kuusan— 
kosken vanhoihin tuotantolaitok- 
siin ja samanaikaisesti myös Kymin 

johdettiin 
massaputki Voikkaalle. Massojen siir- 
täminen selluloosatehtailta paperiteh— 

Kuusanniemen 

sulfiittiselluloosatehtaalta 

taille tapahtuu siten pumppaamalla, 
minkä lisäksi myös Kuusanniemen ja 
Kymin selluloosatehtaat on yhdistetty 
toisiinsa massaputkilla. 

pumppausjärjestelmä on 
onnistuneeksi huoli— 

matta kuuden kilometrin etäisyydestä 
Kuusanniemen ja Voikkaan samoin 
kuin Kymintehtaan ja Voikkaan vä- 

Tämä 
osoittautunut 

lillä. Voikkaan paperitehtaan uuden 

Kuusanniemen 
tehtaan kuitu- 
linian viereen! 
rakennetut kaksi 
sokeamossosöiliötä 
kuvassa 
äärimmäisenä 
Oikealla- 

Kuusi uutta sakeamassasäiliötä 
ia uusi massan vastaanottoasema 

1.0 
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Voikkaan uudet 
saukeamassasöjliöt 
kuvauttu'na- voima- 
la i toksen padolta 

suurituottoisen paperikoneen lähdet- 
tyä toukokuussa käyntiin selluloosan 
kulutus on kuitenkin huomattavasti 
lisääntynyt ja samalla entisestään 
monipuolistunut tuotanto- 
ohjel'ma edellyttää yhä useampien 
massalaatujen valmistamista ja varas- 

Lähinnä näiden syiden ta- 
kia on jouduttu lisäämään omaan ja- 

paperin 

toimista. 

lostu-kseen käytettävän selluloosan 
varastoimismahdollisuuksia ja massa- 
putkisto on saanut täydennyksekseen 
kuusi sakeamassasäiliötä sekä yhden 
välisäiliön, joiden yhteinen tilavuus 
on 8 900 m3. Lisäksi pumppaustehoa 
on lisätty ja Voikkaalle on rakennettu 
uusi massan vastaanottolai-tos. Säilöi— 
den rakentaminen aloitettiin viime 
vuoden lopulla ja ne otettiin käyt- 
töön kevään ja alkukesän kuluessa. 
Säiliöt valmisti ja asensi yhtiömme 
Heinolan tehdas. Oy Wärtsilä Ab 
toimitti sekoittajat sekä 
massan vastaanottolaitoksen ja purn- 
put A. Ahlström Oy:n Karhulan Ko- 
nepaja. 

säiliöihin 

Kuusanniemen selluloosatehtaalle 
rakennettiin mäntysulfaattiselluloosan 
varastoimista varten kaksi säiliötä, 
joiden kummankin tilavuus on 2 000 
m3. Ne sijoitettiin kuitulinjan sivus- 
talle samaan ryhmään vanhojen sa- 



keamassasäiliöiden kanssa. Kun massa 
sakeutetaan ennen säiliöihin joutu- 
mistaan 10—13—prosenttiseksi, voi- 
daan uusiin säiliöihin varastoida sel- 
luloosaa runsaat neljäsataa tonnia. 

Voikkaan paperitehdas siintyi käyt- 
tämään Kuusanniemen tehtaan val- 
mista-maa puolival—kaistua mäntysul- 
faattiselluloosaa viime keväänä. Sitä 
ei pumpata kuitenkaan suoraan Kuu- 
sanniemestä Voikkaalle, koska tämä 
putkiyhteys tarvitaan puoli-selluloo- 
san siirtämistä varten. Tämän takia 
Voikkaan paperi-tehtaan tarvitsema 
puolivalkaistu sulfaattiselluloosa kier— 
tää Kymin selluloosatehtaan kautta, 
josta se pumpataan Voikkaalle samaa 
putkea pitkin kuin Kymin sulfiittisel- 
luloosa-kin. Käytännössä tämä tapah- 
tuu siten, että vain jompaakumpaa 
selluloosaa pumpataan samanaikai- 
sesti ja laadun vaihtuessa väliin pum- 
pataan pelkkää vettä. 

Koska 
suuresti lisääntynyt, on Kymin sellu- 

kuormitus on entisestään 

loosatehtaan massanpumppausaseman 
tehoa nostettu uuden pumpun avulla 
19 000 Tämän 
lisäksi perustettiin puolimatkaan vä- 
lipumppausasema, jonne asennettiin 

litraan minuutissa. 

yhtä tehokas pumppu. Se sijoitettiin 
Naukion saunarakennuksen käyttä- 
mättömiin tiloihin. Tätä pumppua 

. 

Kymin selluloosa- 
tehtaan uusi 
sakea-massasöiliö 
on- anto-nut uuden 
näkyvän piirteen 
koskenpuoleiseen 
tehdaskuvaun 

Voikkaan 
selluloosatehtaan 

entiseen kuorimoon 
sijoitetun uuden 

mossonuvostoonotto- 
aseman imusuotimet 

käytetään vain tarvittaessa ja käyn- 
nistys tapahtuu kauko-ohjauksen 
avulla Kymin selluloosatehtaan 
pumppausasemalta. Uusien pumppu— 
jen avulla voidaan Voikkaalle siir- 
tää vuorokaudessa 300 tonnia mas- 
saa, minkä määrän paperitehdas tuo- 
tanto-ohjelman muuttuessa yhä pa- 
rempia paperilaatuja käsittäväksi tar- 
vitseekin. 

Kuusanniemestä pumpattavasta 
puolivalkaistusta mäntysulfaattisellu- 
loosasta Kymin selluloosatehdas jalos— 
taa osan edelleen itse. Näinhän on ta- 
pahtunut aikaisemminkin, sillä vien- 
tiin mennyt mäntysulfaattiselluloosa 
on ollut täysvalkaiistu ja sen jälkeen 
kuivat-tu, leikattu arkei'ksi ja paali- 
tettu. Nyttemmin tämä män-tyswlfaat— 
tiselluloosan täysval'kaisu on saanut 
rinnalleen muita vaaleusasteiuta, jo-l- 
laisia selluloosalaatuj-a tarvitaa-n Ky- 
min paperitehtaalla. Onpa Kymin 
selluloosatehtaan kuumailmapu'hallin- 
koneella kokeiltu Kuusanniemen koi- 
vuselluiloosan kuiva-tusta ja päästy 
alkuhankaluu'ksien jälkeen hyviin tu— 
loksiin. Kymin selluloosatehtaan teh- 
tävien laajeneminen Kuusanniemen 
tehtaan valmistamien massojen edel— 
leen käsittelijänä ja jalostajana on 
edellyttänyt myös lisää varastoimis- 
mahdollisuuksia ja tämän takia on 

tehtaan Kymijoen puoleiselle seinus- 
talle rakennettu yksi 2 000 m3zn ve- 
toinen sakeamassasäiliö. 

Voikkaan tehtaalla tarvitaan vas- 
taavasti varastotiloja massalietteen 
vastaanottamista varten. Entisen sel- 
luloosatehtaan kuorimon joen puolei- 
selle seinustalle on rakennettu kolme 
sakeamassasäiliöitä, joista kaksi 1 000 
ms:n vetoisia kumpikin ja yksi 400 
mg:n. Viimeksi mainittu on Kuusan- 
niemestä suoraan pumpattavan puo- 
liselluloosan varastosäiliö, isommista 
toinen sulfiittiselluloosaa ja toinen 
sulfaattiselluloosaa varten. Tämän 

rakennettu 500 ms:n 
välisäiliö mahdollisten häiriöiden va- 
ralle. 

lisäksi on 

Voikkaalla uusi massan vastaanotto- 
asema 

Koska Voikkaan paperitehtaalla 
olevat vanhat massan vastaanotto- 
suotimet olivat kasvaneita määriä 
varten liian pieniä, tarvittiin uusi 
massan vastaanottoasema. Se sijoitet- 
tiin edellä mainittuun jo muutaman 
vuoden käyttämättömänä olleeseen 
kuorimoon. Sinne asennettiin kaksi 
imusuodinta, joiden kummankin teho 
on 300 tonnia massaa vuorokaudessa. 
Näillä uusilla laitteilla saadaan kui- 
dut niin tarkoin talteen, että kuitu- 
häviö on ainoastaan 5 milligrammaa 
litraa kohti. Entisten suotimien pai- 
kalle on sijoitettu PK 18:n massan- 
annostelu-laitteita. 



Ulkoasiainministeriön edustajia ja muita 
arvovaltaisia Vieraita Kuusankosken tehtailla 

Kesän kuluessa yhtiömme on saa— 
nut vastaanottaa lukuisia arvovaltai- 
sia vieraita ja retkei-lyryhmiä. Erityi- 
sesti on mainittava maamme ulko- 

kauppapolii-ttisen 
osaston johtavien virkamiesten vie- 
railu Kuusankoskella elokuun 14 päi- 

Tämän laatuaan ensimmäisen 

asiainmi—nisteriön 

vänä. 
tutustumiskäynniin yhteydessä sen epä- 
virallisesta luo-n-teesta huolimatta neu- 
voteltiin maamme vientiteallisuuden 
vientinäkymistä ja muista ajankohtai- 
sista talouselämän kysymyksistä. 

Ulkoasiainministeriön 
liittis-ta 
päällikkö ministeri Tankmar H 0 r n, 

kauppapo- 
o-sastoa edustivat osaston 

apulaisosastopäällikkö Pentti U u s i- 
v i r t a, jaostopäälliikkö Niilo P u 5 a, 
toimistopäällikkö Tapio M i n k k i- 

B.-O. ] 0— 
h a n  5 s 0 n. Lisäksi matkaan osallis- 
n e 11 ja jaostosihteeri 

tui Tasavallan presidentin kanslia- 
päällikkö Richard T ö t t e r m a n. 
Tehdaskierroksen kohteina 

sulfaattiselluloosateh— 
olivat 

Kuu-sanniemen 
das, Voikkaan paperitehdas sekä Ky- 

min paperitehtaan päällystyslaitos. 
Sen päätyttyä johtokunnan huvilassa 
tarjottiin illallinen, jonka isäntinä toi- 
mivat yhtiön hallituksen puheenjoh— 
taja, pankinjohtaja Mika T i i v o l a  
sekä toimitusjohtaja Kurt Swan— 
l j  u 11 g. 

Vieraat ja isänunät johtokunnan huvilan 
edustalla. Eturivissä vos:lta yhtiön halli- 
tuksen puheenjohtaja Mika Tiivola, mi- 
nisteiri Tanikmar Horn, kansliapäällikkö 
Richard Tötterman, toimitusjohtaja Kurt 
Swanljung ja jaostopööllikkö Niilo Pusa. 
Toisessa ja kolmannessa rivissä oikzlta 
toimistopäällikkö Tapio Minikkin—en, 
jaostosihteeri B.-O. Johansson, apulais- 

osastopöällikkö Pent t i  Uus iv i r ta ,  johta ja  
P.-G. Michelsson, johtaja L. Rä ihä ,  isän-  
nöitsijä Botho Estlander, johtaja Carl- 
Erik Hortling, johtaja Olov A. Hixén jo 
isännöitsijä Magnus Wangel. 

Puusta paperiksi ja hyvin tuloksin taitaa 
olla pääjohtaja Antero Pihan ja 

isännöitsijä Magn-us Wange-lin 
keskustelun aiheena 

Metsä hall I i-tu ksen retkei | ijät seuraamassa 
Veikka-an voima-laitoksen padolla 
puuinvippujen yI'ikulje'tusta 'omalla' 
suurtehoisel la nosturilla 

Kuusankosken tehtailla vieraili elo- 
kuun 28 päivänä 40-miehinen ryhmä 
metsähallituksen, 
Länsi—Suomen piirikunnan ja eräiden 
metsäopistojen hoitoalueiden 
virkamiehiä. Käynti liittyi osana 4- 

jatkokoulutusohjelmaan. 
Kuusankoskella oli mukana mm. met- 

metsähallinnon 

sekä 

päiväiseen 



sähalli-tuksen pääjohtaja Antero P i -  
h a ja metsäneuvokset Osmo V a r s- 
t a sekä Oiva L y y  t i n  e 11, joka toi- 
mi retkeilyn johtajana. 

Vieraiden saavuttua Koskelaan, 
heidät toivotti tervetulleiksi yhtiön 
metsäpäällikkö Harry Willman. Seu- 
raavana kohteena oli Voikkaan teh- 
das ja tutustumiskohteina kuorimo, 

nippunosturi sekä tehtaan uudet pa- 
perilkoneet. Tehdaskierroksen pääop- 

Magnus 
Koskelassa tarjotulla lou- 

paana toimi isännöitsijä 
Wangel. 
naalla tilaisuuden isäntä johtaja L. 
Räihä kertoi yhtiön toiminnasta ja 
kosketteli puheessaan myös pitkäai- 
kaista 
maan suurimman puutavaran myyjän 

keskinäistä kanssakäymistä 

ja suuren puutavaran ostajan Kymin 
Osakeyhtiön välillä. 

Kansainvälinen liikkeenjohdon kor- 
keakoulatasoisen koulutuksen järjestö 
IUC piti viidennentoista vuosikonfe- 
renssinsa Helsingissä elokuun lopulla. 
Osanottajina oli yliopistojen ja kor- 

opettajia, käytännön 
julkishallinnon 

edustajia useista eri maista. 

keakoulujen 
liikkeenjohtajia ja 

Konferenssin lomassa 31 henkinen 
ryhmä vieraili Kuusankosken teh- 
tailla elokuun 26 päivänä professori 
Fedi V a i v i o n  johdolla. Vieraiden 
saavuttaa Koskelaan heidät lausui 
tervetulleiksi johtaja Olov A. Hixén 

Kuusankosken 
ka u ppo | 0 n 

ruotsalaisille 
kummikunta- 

vierali | le es i te l t i in  
myös Voikkaan 

tehdasta käyttö— 
pääl l ikkö Pekka 
Holmin (edessä) 

opostu ksel l a  

selostaen yhtiön toimintaa, tuotantoa 
ja tehdaslaintoksia. Tämän jälkeen tu— 
tustuttiin Kuusanniemen sulfaattisel— 
luloosa-tehtaaseen sekä Voikkaan pa— 
peritehtaaseen. Johtaja Hixénin lisäk- 
si oppaina toimivat tuotekehittely— 
päällikkö Gustav Rosenqvist, isän- 
nöitsijä Erkki Laasonen, työvoima- 
päällirkkö Rober-t Brotherus ja tutki- 
muspäällikkö Pauli Paasonen. 

Kunkin neljän pohjoismaan pape- 
riliitot muodostavat yhteistyöelimen, 
joka elokuun 12 päivänä pirti kesä— 
kouksensa Helsingissä. 
päivänä ammaittiyhdiustysjohtajat tu- 

Seuraavana 

tustuivat Kuusankosken tehtaisiin. 
Ruotsia edustivat puheenjohtaja Nils 
H a g 1 u 11 d ja sihteeri Kjell ] u h— 

Norjaa puheenjohtaja Olav 
B r a t l i e  ja taloudenhoitaja Sigurd 
M 9. r C 11 s 5 e 11, Tanskaa puheenjoh— 

l i n ,  

taja Jörgen ] 6 r g e 11 5 e n ja sihteeri 
Carl N i  e l s  e n ja Suomea puheen— 
johtaja Veikko A h t  o 1 a, 
Antero M ä k i sekä toimittaja Antti 
H i e t a n e n, 

sihteeri 

useimmat rouvineen. 

| U C : n  konferenssin osanottajien 
tu tus tuminen  Kuusanniemen teh—taaseen 
alkoi pienoismalleista, joita isännöitsijä 
Erkki Laasonen esitteli 

Pohjoismaiset ommattiyhdistysiohtajat 
rouvineen tutustumassa Voikkaan 
t eh taan  uusimpaan paperikoneeseen 
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Isäntinä toimivat isännöitsijä Magnus 
Wangel, työvoimapäällikkö Robert 
Brotherus, varatuomari Lasse Mäkelä 
ja pääluottamusmiehet Pentti Hali- 
nen, Lasse Lehtisare ja Matti Rauta- 
virta, kai'k'ki rouvineen. 

Vastaanottotilaisuudessa Voikkaan 
klubilla isännöitsijä Wangel lausui 
vieraat tervetulleiksi. Tehdaskäyn-tien 
kohteina olivat Voikkaan ja Kuusan- 
niemen tuotantolaitokset. Lisäksi tu- 
tustuttiin ammattikouluun, kauppa- 
lan keskustaan sekä omakotialueisiin 
ja katsottiin elokuva ”Näin tehtiin 
Verlassa käsipahvia'. Pää-tteeksi nau- 
tittiin lounas Koskelassa. 

Elo—syyskuun vaihteessa ruotsa- 
laisten kummi—kuntien edustajat vie- 
railivat Kymen läänissä kummikun- 
tatoimikunnan ja kuntien kutsumina. 
Kouvolassa pidetyn tervetuliaisjuhlan 
jälkeen vieraat hajautuivat omiin 
kummiikun-tiinsa. Kuusankoski vas- 

9-henkisen ryhmän, 
edusti Kuusankosken ystävyyspaikka— 
kun—tia Lindesbergiä, Lindeä 
Ramsbergiä. Isäntinä toimivat kaup- 

taanot—ti joka 

sekä 

pala, seurakunta sekä yhtiö, joka 

lauantaina 31. 8. tarjosi vieraille lou- 
naan Voikkaan klubilla. Sitä ennen 
tutustuttiin Voikkaan tehtaaseen 
käyttöpäällikkö Pekka Holmin, so- 
siaalipäällikkö Äke Launikari-n ja yli- 
mestari Esko Elorannan opastuksella. 

Metsäntutkimuslaitos järjesti syys- 
kuun alussa Ruotsi-n Metsäkorkeakou- 
lun sekä omien osastojensa professo- 
reille metsänhoitoa ja harvennusky- 
symyksiä käsittelevän retikeilyn, jon- 
ka yhteydessä tutkijat ja opettajat 
tutustuivat myös yhtiömme metsäta- 
louteen Nynäsin tutkimusmetsissä 
sekä puiden käsittelyyn Voikkaan 
paperitehtaalla. Nynäsissä vieraat ot- 
ti vastaan yhtiömme metsäpäällikkö 
Harry Willman. Hankiuntapäällikkö 
Henry Kvist esitteli rakenteilla ole- 
vaa rankatavaran käsittelimöä Voik- 
kaalla, josta vieraat jatkoivat mat- 
kaansa Elimäelle Mustilan Koti-kun- 
naa-lle. 
Metsä nitut-kiimuslaiutoksen 

Retkeläisten johtajana toimi 
ylijohtaja, 

professori Viljo H 0 1 o p a i n e n. 

Suomen  ja Ruo t s in  
metsäntutkimu-ksen 
professore ja  j a  ope t -  
t a j i a  Voikkaa l la  

Professori Ka-lle Put- 
kis to  takanaan R u o t -  
sin metsökorkeakou- 
lun rehtori profes- 
sori Hagberg sekö 
ha inkin topööl l ikkö  
Hen-ry Kvist 

Ruotsin  maanpuolustuskorkeaikouilun 
retkikunta ja Kaakkois-Sruomern sotilas- 

Iööinin pööllystöö vierailemassa 
Kuusankosken tehtailla 

Ruotsin maanpuolustuskorkeakou- 
lun 50-henkinen ryhmä tutustui 10. 9. 
yhtiömme Kuusankosken tehtaisiin. 

johti 
Malcom M u r r a y ja suomalaisena 
Ryhmää kenraaliluutnantti 

isäntänä oli kenraalimajuri Olavi ]. 
L e h t i. Seurueeseen kuuluivat myös 

sotilasläänin ko- 
mentaja Matti 
H a n n i l  a, everstit Kalevi 5 a r v 9. 
ja Sakari R u 5 a m a sekä poliisitar— 
kastaja Olli A 5 t 6 l i  o k i, läänin— 
neuvos Veino I i s  a k k a 1 a ja so- 
siaali-neuvos Urho S 3. a r i a h 0. 

Vieraat otti vastaan johtaja Olov 
A. Hixén kertoen samalla yhtiön toi- 

Kaakkois-Suomen 
kenraaliluutnantti 

minnasta ja tuotantolaitoksista. Teh— 
daskierros tehtiin Kuusanniemen ja 
Voikkaan tehtaille, jonka jälkeen 
lounastettiin Koskelassa toimitus- 
johtaja Kurt Swanljungin ollessa 
isäntänä. 



Johtaja Carl Johan C e d e r c r e u t z  
kuuluu niihin ihmisiin, joiden elämän- 
myönteinen asenne heijastuu ympä- 
ristöön ja tarttuu kanssaihmisiinkin. 
Hänellä on kyky säilyttää optimismi 
vaikeissakin tilanteissa ja siten häl- 
ventää uhkaavia pilviä. 

Tämä hänen valoisa mielenlaatun— 
sa tuli jälleen selvästi ilmi käydes- 
sämme tervehtimässä häntä muuta- 
maa päivää ennen hänen muuttopäi- 

väänsä Karkkilasta uuteen toimipaik- 
kaa-nsa Arabian tehtaan toimitusjoh- 
tajaksi. Kieltämättä tuohon hetkeen 
sisältyi haikeuttakin. Hän —— toisen 
polven högforsilainen — oli jättä- 
mässä kotiseutunsa, tehtaansa ja teh— 
taalaisensa, joihin hän on sydänjuu- 
riaan myöten kiintynyt. 1920-luvulla 
hänen isänsä johti Högforsin tehdasta 
ja pojan mieleen painui tuolloin läh- 
temättömästi ruukzki, tehdaskylä ja 
sen asukkaat. Vielä nyt vuosikym- 
menien päästäkin hänelle on tuotta- 
nut  vilpitöntä iloa tava—ta tuon ajan 
tehtaalaisia ja vaihtaa heidän kans— 
saan säilynyt muutama  tuoreena  

muistelo noilta entisiltä päiviltä. 
Keskustelun kuluessa eron haikeus 

onkin muuttunut elämää rikastutta- 
viksi valoisiksi muistoiksi. Niin käy 
myös keskustelun siirtyessä varsinai— 
siin tehtaan asioihin. Johtaja Ceder- 
creutzin tullessa 1957 Karkkilan teh— 
taan isännöitsijäksi vallitsi pahanlai- 
nen lamakausi. Tehtaan työaika täy- 
tyi supistaa neljään päivään viikossa. 
Johto ja työntekijät pitivät yksituu- 

Arabian tehtaan 
toimitusiohta-jaksi 
i .  9 .  s i i r tynyt  
johtaja Cedercreutz 
kuva t tuna  
K a r k k i l a n  teh taan  
työhuoneessaan 
tausta-naan vanha 
maalaus ruukin 
varha i s i l t a  a jo i l t a  

maisesti tätä parempana ratkaisuna 
kuin irtisanomisia. Yleensäkin on 
johtaja tullut tehtaalaistensa kanssa 
hyvin toi-meen ja antaa heidän reh— 
tiydelleen varauksettoman tunnus— 
tuksen. 

Vaikeat ajat menivät aikanaan ohi, 
joskin rakennustuotantoon nojautuva 
Karkkilan tehtaan valmistusohjelma 
on herkästi reagoiva ja viimeaikainen 
hiljaiselo rakennusalalla on myös tun— 
tunut yhtiömme metalliteollisuudessa. 
Mutta paljon ovat menneet vuodet 

aiheitakin. 
Harmaan 

tuoneet mukanaan ilon 
Tehdas on modernisoi-tu. 
valuraudan rinnalle on tullut SG- 

rauta, tuotanto-ohjelma on monipuo- 
listunut ja työolosuhteet parantuneet. 
Erittäin nopeata on ollut kasvuvauh- 
ti Salon ja Heinolan tehtailla. Hen- 
kilö-kohtaisesti johtaja Cedercreutzille 
on tuottanut suurta tyydytystä arma- 
tuurituotannon kasvu mittavaksi ja 
pitkälle automatisoiduksi tuotannon- 
haaraksi. Olihan hän itse sotien jäl- 
keen Högforsin Tehtaan konepajan 
päällikkönä suunnittelemassa ja käyn— 
nistämässä armatuurien valmistusta. 

Tuotannon ohella johtaja Ceder- 
creutz korostaa myynnin tärkeätä 
osuutta teollisessa toiminnassa, ei ai- 
noastaan kauppojen syntymisenä vaan 
myös uusien ideoiden tuojana. Valpas 
myyntimies saa kauppamatkoilla lii'k- 
kuessaan tuntuman uusiin ideoihin ja 
kykenee nä.-kemään, mitä uutta mark- 
kinoi-lle voi-taisiin tänä :kireän kilpai- 
lun aikana tarjota. 

johtaja 
Cedercreutzin henkilökohtaisiin har- 
rastuksiin. Nuorukaisena hän opiskeli 

Erik 
Cronwallin johdolla, soitti ylioppi- 

Johdatamme keskustelun 

viulunsoittoa kapellimestari 

lasorkesteri—ssa ja on toiminut myös 
Högforsin, Varkauden ja Kuusankos- 
ken Näiden amatööriorkestereissa. 

Johtaja C. J. Cedercreutz muistaa 
högforsilaisensa ja he hänet 

paikkakuntien musirikinharrastajat — 
ei vähiten Karkki-lassa — saavat olla 
paljosta kiitollisia hänen epäitsek- 
käälle innostukselleen ja huolenpidol- 
leen. Työkiireiden takia viulunsoiton 
harrastus on jo pakostakin jäänyt, 
mutta helsinkiläiseksi muututtuaan 
hän on päättänyt aloittaa ahkeran 
konserteissa käymisen. Toi-nen rak— 
kaus on purjevene, joka nyttemmin 
mat-kan lyhentyessä saa entistä enem- 
män omistajan huolenpidon osakseen. 

Högforsilaiset tulevat muistamaan 
toivottavat hänelle 

menestystä uudessa vaativassa johta- 
joh-tajaansa ja 

jantehtävässää-n. 
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Aikaisemmin yhtiöläisten mielen- 
kiinto oman asunnon hankkimisessa 
on kohdistunut melkein yksinomaan 
yhden perheen omakotitalon rakenta— 
miseen. Omakotitaloja rakennetaan 
edelleen, mutta ymmärrettävistä syis- 
tä vauhti on verrattuna parhaisiin ra— 
kennusvuosiin melkoisesti hiljentynyt. 

Yhä useammat ovat saaneet oman ta- 
lon toiveensa toteutetuksi ja varsin 
monet ovat myös jo selviytyneet ra- 
kenmusveloistaan tai ainakin voineet 
melkoisesti keventää velkataakkaan- 
sa. Yhtenä syynä voitaneen pitää 
myös siitä, että sopivat ja keskeiset 
omakoti-alueet alkavat olla jo lähes 
täyteen rakennettuja. 
viime vuosina monet hankkineet it- 

Toisaalta on 

selleen asunto-osakkeen kerrostalois- 
ta ja tämä asumismuoto näyttää ole- 
van noususuunnassa. 

Tukeakseen kerrostaloa-suntojen 
hankkimista on Kuusankosken teh- 
tailla jo jonkin aikaa ollut valmis— 
teilla asunto-osakeyhtiön perustami- 
nen j-a yhtiö on päättänyt luovuttaa 
tälle asunto-osiakeyhtiölle normaalein 
omakotiehdoin 1,2 ha:n 
tontin Hevoslammentien 
Kuusanniemestä. Tontille on oikeus 
rakentaa kolme 3-kerroksista asuin— 

suuruisen 
varrelta 

taloa. Niiden piirustukset ovat jo 
valmiina ja rakennussuunnitelmat 
muuten-kin hyvällä alulla, kertoi leh- 
dellemme kiinteistöosaston päällikkö, 
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varatuomari Matti Y 1 i k a 11 g a 5 an- 
taen tästä monia yhtiöläisiä kiinnos- 
tavasta rakennusyrityksestä seuraavia 
tarkempia tietoja: 

Rakennushankkeen edistyminen 

Tulevien rakennusten paikat on jo 
merkitty maastoon ja Kuusankosken 
kauppala on aloittanut tarvittavat 
kunnallisteknilliset työt. Rakennus— 

Kuusankosken tehtaiden kiinteistö- 
osauston päällikkö varatuomari 
Matti Ylikangas 

loihin tulee yhteensä 81 huoneistoa: 
kolme huonetta ja keittiön käsittäviä 
asuntoja 18 kpl asuinpinta-alaltaan 
74,8 m2, kahden huoneen ja keittiön 
asuntoja 36 kpl pinta-alaltaan 56,6 
m2, kahden huoneen ja pienoiskeit- 
tiön asuntoja 9 kpl pinta-alaltaan 
49,3 m2 sekä huoneen ja pienoiskei't- 
tiön asunto-ja 18 kpl pinta-alaltaan 
31,1 m2. Kaikkiin huoneistoihin kuu- 
luu kylpyhuone, vaatehuone ja par- 

Kolme yhtiöläisten osakekerrostaloa 
rakennetaan Kuusankoskelle 

liikkeiltä on pyydetty urakkatarjouk- 
sia ja se kenelle työ annetaan, on to- 
dennäköisesti lehtemme ilmestyessä 
jo ratkaistu—kin. Tarkoitus on näet 
saada rakennustyöt alkuun lokakuun 
alkupuolella. Ensimmäisen talon las- 
ketaan valmistuvan ensi kesänä, toi- 
sen jouluun 1969 mennessä ja kol- 
mannen keväällä 1970. 

Ensimmäiseksi rakennetaan lähim- 
mäksi Väkkärän alueen omakotitaloja 
ja Tapiontietä tuleva talo. Siihen si- 
joitetaan yhteinen lämpökeskus, kes- 
kimmäiseen taloon yhteinen pesutupa 
ja kolmanteen yhteiset askartelutilat. 
Jokaiseen taloon rakennetaan sauna, 
väestönsuoja ja tarpeelliset varasto- 
tilat sekä koneellisesti jäähdytettävä 
talouskellari. Niin ikään kuhunkin 
taloon tulee kahdeksan lämmintä au- 
totallia. 

Tuloihin 81 huoneistoa 

Asunto—osakeyhtiö Hevos'lammen— 
tien talot on suunnitellut tampere- 
lainen arkkitehti Aarne Heiino. Ta- 

veke. Pienimmissä huoneen ja keit- 
tiön käsittävi-ssä asunnoissa on myös 
makuualikovi. Suurimpiin asuntoihin 
tulee kaksi Xli/C:tä. 

Kaikki osakkeet on tarkoitus myy- 
dä yhtiön palveluksessa oleville. 
Alustavia merkintöjä on tehty jo 
kuutisenkymmentä. Asunto-osakkeen 
lopullinen hin-ta määräytyy vasta sen 
jälkeen, kun urakkasopimus on alle- 
kirjoitettu. 
tenkin suuri yhtenäinen rakennushan- 

Koska kyseessä on kui- 



ke, jovta yhtiö lisäksi toimenpiteillään 
tukee, muodostuva-t hinnat huomat- 
tavasti yleistä hintatasoa halvemmik- 
si. Asunto-osakkeiden myyntisopi- 
muiksiin liitetään keinottelun estämi- 
seksi normaa-lit yhtiön jakamien oma- 
kotitonttien mukaiset ehdot. 

Rakennusten ympäristö ja 
t i e suunn i t e lma t  

Talojen sijoituspaikka on etelään 
viettävää kallioperäistä männikkö- 
ri-nnentä. Pinta-ala 1,2 ha  on kyllin 
tilava ja, lapsi-lle tullaan varaamaan 
rauhalliset leikkitilat. Tiet ja tarpeel- 
liset piha-alueet kestopäällys-tetään 
välittömästi rakennusten valmistut- 
tua. Kauppalalla on tarkoitus heti 
Tähteen asemakaavan valmis-tuttua 
ryhtyä rakentamaan Tähteen ja kaup- 
palan keskustan välisiä liikenneyh- 
teyksiä, jolloin nykyisistä yhdensuun- 

ajoteistä taisista päästään eroon. 

Suunnitteilla olevan Tähteen mut- 
kasta Kuusanniemeen johtavan uuden 
tien ja kerrostaloalueelle johtavan 
Hevoslammentien väliin jää muuta- 
man kymmenen metrin levyinen met— 
säinen vyöhyke puistoalueeksi. 

Rakentaminen parantaa 
Kuusankosken l'yöllisyystilannetta 

Rakennushankkeen alulle saaminen 
on myös sikäli mieluisa uutinen, että 
se osaltaan parantaa paikkakunnan 

Näiden kolmen 
talon rakentaminen tulee antamaan 
työlliisyysnäkymiä. 

työtä puolentoista vuoden ajaksi noin 
50 henkilölle. Ja tietenkin 81 uuden 
asunnon valmistuminen tulee paran- 
tamaan huomattavasti yhtiöläisten ja 
koko kauppalan asuntotilannetta. 

Osakkeiden myynti ja rahoitusohieita 

Asunto-osakkeiden myynti aloite- 
taan hetti kun niiden hinnat on voitu 

Kerrostalot rakennetaan Töhteeseen He-  
voslamme-ntien varteen 1 , 2  ha:n. l a a j u i -  
selle tontille etelööin— viettöivöön rinne- 
maastoon.  R a k e n t a m i n e n  a lo i t e t aan  k u -  
van oi'keamipuoleisesta talosta 

laskea. Tämä tapahtuu urakkasopi— 
muksen allekirjoiittamisen jälkeen. 
Osakkeet on mahdollista ostaa joko 
velantovmina tai niin että hinnassa Ote— 
taan huomioon asunto-osakeyhtiölle 
otebtu Velautomien 
osakkeiden yhtiövastike tullee ole— 

ensisijai-slaina. 

maan n. 1 mk m2zltä kuukaudessa ja 
velkaosuuden rasi-ttamien osakkeiden 
n. 2,20 mk m2zltä kuukaudessa. Ta- 
loihin ei tule yhtiön omistamia osak- 
keita eikä myöskään vuokrahuoneis- 
toja vaan kaikki asunto-osakkeet 

Rakennusaikana 
hoitaa väliaikainen hallitus, johon 
myydään. asioi-ta 

valitaan myös osakkeenmenkitsijöiden 
edustaja. 
asunto-osakeyhtiön hallinto 

Rakennustöiden päätyttyä 
siirtyy 

Rakennuksiin tulevien osokehuoneistojen pohjapiirrokset vasemmalta: kaksi huo- 
netta ia keittiö 56,6 m2, kolme huonetta ja keittiö 74,8 m2, kaksi huonetta ja 
pienoiskeittiö 49,3 m2 ja huone, mokuuavlkovi sekö pienoiskeittiö 31,1 m2 
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kokonaisuudessaan osakkeenomista- 
jille. 

Aravalainan uusien sääntöjen mu- 
kaisesti on osakkeen merkitsijällä 
mahdollisuus hakea asuntokohtaista 
aravalainaa. Asutushallitus ei ole 
kuitenkaan vielä antanut tästä yksi— 
tyiskohtaisia ohjeita. Huomattakoon 
siis, että Asunto-osakeyhtiö Hevos— 
lammentie ei tule ottamaan aravalai- 
naa, vaan ne tulevat osakkeenomista- 
jille henkilökohtaisesti. Taloyhtiön 
ensisijaislainoitus on sen sijaan jo 
kunnossa Pohjoismaiden Yhdyspan- 
kin ja Keskinäinen yhtiö Teollisuus- 
vakuutuksen myöntämien lainojen 
turvin. Rakentamisen edistyessä tul- 
laan Tiedotuslehdessä 
tarkempia ohjeita 
tien kerrostalojen asunto-osakkeiden 
hankkimisesta. 

antamaan 
Hevoslammen- 

Asunto Oy Vultapuistikko 

Edellä mainitun Hevoslammentien 
yhtiö 

kaksikerroksisen 
ra'kennussuunnitelman lisäksi 
ön pannut alulle 
asuintalon rakentamisen Eläketalon 

tontille Valtakadun ja 
Puistokadun kulmaan. 
viereiselle 

Siihen tulee 
kahdeksan huoneistoa ja talonmiehen 
asunto, joiden yhteinen pinta-ala on 
918 m2. Talon on suunnitellut hel- 
sinkiläinen arkkitehti Ka j  Salenius, 
joka suunnitteli myös Kiinteistö-Oy 
Eläketalon rakennuksen. 

Uuden kerrostalon 
aloitettiin kesäkuussa ja talon on tar- 

rakennustyöt 

koitus valmistua ensi keväänä. Pää- 
urakoitsijana on Rakennusliike T. 
Potia-ara Oy. Talo liitetään Eläke- 
talon lämpökeskukseen. Rakennuk- 
seen ei tule erillistä väes-tönsuojaa, 
vaan asunto-osakeyhtiö tulee liitty- 
mään Sairaalanmäen yleiseen väes- 
tönsuojaan. Tämän Asunto-Oy Val- 
tapuistikko nimisen rakennushank- 
keen alkuunpanijana ja pääosakkaa- 
na on siis yhtiö. Talon kaikki osak- 
keet on jo merkitty. Tämä—kin raken- 
nushanke helpottaa osaltaan paikka- 
kunnan työllisyysti-lannetta ja tieten— 
kin edistää asuntotilannetta. 
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Yhtiöläisemme rakentaneet 
yli 1800 omakotitaloa 

Useimmat 
yhtiöläisrokentojot 

tekevöt i tse  
niin paljon 

k u i n  s u i n k i n .  
Kuvassamme 

Tert tu ja Esko 
Kööpö perustusta 

' loudoi t temosso 

Keskitetysti hoidettu omakotira- 
kennustoitninta aloitettiin yhtiössäm- 
me v. 1946, jolloin ensimmäiset ton- 
tit jaettii-n. Viime vuodenvaihteeseen 
mennessä — siis kahden vuosikym— 
menen aikana —- on 1827 yhtiöläis- 
perhettä rakentanut itselleen oman 
talon, niistä 793 yhtiön luovuttamal- 
le tontille. Päätehtailla Kuusankos- 
kell-a on rakentaminen ollut vilkkain- 
ta. Täällä omakotitaloja on valmis- 
tunut 1208 ja yhtiö on jakanut 588 
tonttia. Näin 
omakotiasioita hoitava rakennusmes- 

Matti H a i k 0 1 a Kuusankos- 
ken tehtaiden sosiaaliosastolta. Li- 

kertoi lehdellemme 

tari 

säksi vuosina 1954—1967 valmistui 
uusiin kerrostaloihin Kuusankoskella 
142 yhtiöläiselle oma osakehuoneisto. 
Koko yhtiön piirissä on omien uusina 
hankittujen osakehuoneistojen luku 
311. Edellä mainittuihin lukuihin ei- 
vät siis sisälly vanhoina ostetut oma- 
kotitalot eikä asunto-osakkeet, joilta 

niitäkin on usei-lla yhtiöläisillä. Vii- 
me vuodenvaihteessa asui yhtiöläisistä 
omissa asunnoissaan 49 prosenttia, 
kuusankoske'laisista 55,4 prosenttia. 

Omakotira kennustoiminta hiljentynyt 

Tilanne omakotirintamalla on mel- 
koisesti hiljentynyt verrattuna vilk- 

Raha- 
markkinoiden kireydestä johtuen lai- 
ka-impiin rakennusvuosiin. 

nansaami on vaikeutunut ja saman- 
aikaisesti rakennuskustannukset ovat 

Nykyisin 
ei ilmenekään niin suurta innostusta 
kohonneet huomattavasti. 

oman talon rakentamiseen kuin 1950- 
luvulla ja vielä tämän vuosikymme- 
nen alussa. Mutta lamassa ei omako- 
tien rakentaminen suinkaan ole. Par- 
haillaan on Kuusankosken tehtailla 

kolmattakymmentä vireillä alun 
omakotirakennushanketta. Tämän 
vuoden aikana on Kotiharjun, Ky- 
menrannan ja Melkunmäen omakoti- 
alueilta jaettu 14 uutta tonttia. Yksi- 



toista perhettä on jo tämänkin vuo- 
den aikana muuttanut asumaan vas— 
tavalmistuneeseen taloonsa. 

Tontin saaminen yhtiöltä 

Yhtiön omakotitontin saannin eh- 
tona on, että hakija on ollut vähin— 
tään kolme vuotta yhtäjaksoisesti 
yhtiön vakinaisessa palveluksessa. 
Sopimuksen mukaan taloon on muu— 
tettava asumaan kolmen vuoden ku- 
luessa kauppakirjan allekirjoittami- 
sesta. Kun omassa talossa on asuttu 
vuosi, kauppahinnasta kuoleutuu 1/15 
ja samoin jakais-ena seuraavana vuon- 
na, joten koko kauppahinta kuoleu- 
tuu 15 vuodessa. Jos tontin saanut 
eroaa yhtiön palveluksesta aikaisem- 
min, joutuu hän maksamaan jäljellä 
olevan tontin hinnan yhtiölle. Yhtiö 
myöntää hyväksymälleen rakentajal- 
le 7 0/0 korolla 15000 mik:aan asti 
ns. tukilainaa, mikä hoidetaan Pah- 
joismaiden Yhdyspankin paikallisen 
konttorin välityksellä. Edelleen ovat 
voimassa muut yhtiön omakotiraken- 
tajille myöntämät edut. 

Vanhoja omakotitaloja kunnostetaan 

Useat vanhemmista puulämmittei- 
sisntä omakoti-taloista on myöhemmin 
muutettu joko öljykamiina- tai kes- 
kuslämmitteisiksi. Kuusankoskella 
kahden viime vuosikymmenen aikana 
rakennetuista yli 1 200 talosta on ar- 
violta puolet nykyisin keskuslämmi- 
tystaloja. Kolmisensataa taloa läm- 
mitetään öljykamiinoilla ja saman 
verran lienee puulämmitteisiä taloja. 

Vanhan puulämmitteisen talon 
muuttaminen keskuslämmitystalo-ksi 
on suuri urakka. Putkiston asenta- 
mista varten joudutaan lattiat repi- 
mään auki ja kattilahuoneen sijoitta- 
minen on usein hankalaa, varsinkin 
jos taloa rakennettaessa ei ole kai- 
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Ylhööltö lukien: Topiontien varrella 
talot porrastuvod' hauskasti rinteeseen. 
Vökköröstö löytyy useitakin kauniita 
matala/tyylisiä omakotitaloja.  Tap io  
Taipaleen ta lo  on vasta vajaan vuoden 
ikäinen 



Yhtiömme Kuusankosken tehtaiden 
ruokaloiden hoito siirtyi viime joulu— 
kuun alu-ssa Osuusliike Kymenmaan 
tytärliikukeelle Kääpälä Oy:lle. Asias- 
ta  neuvoteltiin eräiden muidenkin 
liikkeiden kanssa. 
kutti se, että Kääpälä Oy, joka on 

Ratkaisuun vai- 

perustettu Valkealan varuskunnan 
rakennustyömaan ruokalan pitoa var- 
ten, on erityisesti tällaisten ruokaloi- 
den hoitamiseen tarkoitettu liikeyri- 
tys. Seuraavassa Kuusankosken teh- 
taiden työmaaruokaloiden hoidosta 
vastaavat samoin kuin ruokaloiden 
asiakkaat esittävät mielipiteitään 
uudesta järjestelystä. 

Sopimus sisältöö velvoitteita . 
myös yhtiölle 

Sosiaalipäällikkö Veikko S a l a n -  
d e r  kertoi, että neuvotteluvaiheessa 
tutkittiin useita eri vaihtoehtoja ruo- 
kailun järjestämiseksi. Yhtenä mah- 
dollisuutena harkittiin pakasteiden 
käyttöä, joka olisi vaatinut ruoka- 
annosten lämmittämistä varten mik- 
roaaltouunien hankkimista ruokailu- 

Kuiusoninieimeö l u k u u n  ottamatta 
Kuusankosken tehdasruokala t  s i ja i t seva t  
vanhoissa mutta viihtyisiksi uusituissa 
tiloissa-. Kuvamme Kymintehtaan 
pöövoraston yläkerrassa sijaitsevasta 
ruokalasta 
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Kuusankosken tehdasruokaloiden 
hoidosta myönteisiä kokemuksia 

pisteisiin. Tästä ajatuksesta kuitenkin 
luovuttiin ja päädyttiin sellaiseen jär- 
jestelyyn, että ruoka valmistetaan 
Voikkaan sekä 
kusruokaloiden keittiössä ja kuljete- 

Kuusanniemen kes— 

taan Kuusanniemestä Kymintehtaan 
kahteen jakelupisteeseen, päävaraston 
yläkerrassa sijaitsevaan keskusruoka- 
laan sekä Kuusaan saaren ruokalaan. 

Sopimuksen mukaisesti yhtiö on 
luovuttanut ruokalan pitäjän käyt- 
töön tarvittavat tilat, lait-teet sekä 
kaluston. Yhtiö huolehtii myös va- 
laistuksesta, lämmityksestä, käyttö- 
voiman saannista sekä vesi- ja vie- 
märikuluista samoin kuin huoneisto- 
jen kunnossapidosta ja ruokailutilojen 

Eero Pihkala aterioimassa Kuusanniemen 
t i lavassa ja valoisassa tehda'sruokailassa 

siivouksesta. Niin ikään on yhtiön 
huolena ruoan kuljetus Kuusannie- 

Kymintehtaan ruokaloihin. 
Ruokalan hoitaja Kääpälä Oy puo- 
lestaan huolehtii ruoan valmistukses— 

mestä 

sa tarvittavien laitteiden ja kaluston 
kunnossapidosta, tarjoilukalustosta 
ja keittiöiden siivouksesta. 

Hintataso varsin kohtuullinen 

Osuusliike Kymenmaan ravintoloi- 
den tar'kastaja Antti L ä m s  ä, joka 
johtaa ja valvoo myös Kuusankosken 
tehtaiden ruokaloita, kertoi lehdel- 
lemme seuraavaa: ”Kääpälä Oy on 
nimenomaan työmaaruokaloiden hoi- 
tamiseen erikoistunut yritys ja ruo— 
kalan pitohan on itse asiassa saman- 
laista, sijaitsipa se sitten tehtaalla tai 
raken-nustyömaalla. Kullakin ruoka- 
lalla on vastaava hoitajansa, joka 
vastaa kaikesta oman ruokalansa toi- 
mintaan liittyvästä.” 

—- Au'kioloai'kojen saaminen kaik- 
kia tyydyutäväksi on vaikeaa. Eri- 



tyisesti vuoro-työssä olevien huomioon 
ottaminen ja ruokailumahdollisuuk- 
sien järjestäminen heille on osoittau- 
tunut han-kalaksi. 
olemme kokeilleet sellaista menette- 

Kuusanniemessä 

lyä, että aamu— ja iltavuorolaiset voi- 
sivat ruokailla joko ennen tai jälkeen 
työvuoronsa. Tämä järjestely ei ole 
kuitenkaan saanut sanottavampaa 
suosiota osakseen. Varsin monet tyy- 
tyvät vielä vain pelkkiin eväisiinsä. 
Eräs ratkaisu olisi ruoan kuljettami- 

työpaikoille. 
Tällainen tapa on tiettävästi käytös- 
nen termoskannuiissa 

sä Ruotsissa. Toistaiseksi ei ole kui- 
tenikaan katsottu tähän olevan edel- 
lytyksiä. Virvo-kkeiden ja kahvin 
osalta asia on helpommin järjestettä- 
vissä. Meillä onkin eri kohteissa auto- 
maatteja, jotka ovat aina käyttöval- 
miina, 

— Ennakkoon meitä peloteltiin, 
mutta ei meidän korviimme ole mi- 
tään pahempaa kantautunut. Työnte- 
kijöiden ruo'kalatoimi—kunta, joka ko- 
koontuu neljä kertaa vuodessa näitä 

tehnyt 
asiallisia esityksiä. Hintatasosta so- 
asioita käsittelemään, on 

vittaessa päätettiin hinnat pysy-nää 
alhaisina ja liikevaihto onkin ollut 
laskelmien mukainen. Näiden ruoka- 
loiden emme odotakaan tuottavan 
sanottavaa voit-toa, mutta pyrimme 
tietenkin peittämään ruokalatoimin— 
nasta aiheutuvat kulut. 

— ' 
:i 

. ihi 
Ruokaval ikoima p a r a n t u n u t  

Edellä mainitun ruokalatoimikun- 
nan jäsen puhelinasentaja Eino K 0 s- 
k i n  e 11 mainitsi: Muu-tos ei suinkaan 
ole aiheuttanut käännettä huonom- 

Kuusa'niniemen 
ruoka l an  henk i lö -  
kuntaa ' t i s k i n '  
takana. 
Vasemmalta 
rouva Eeva 
Ylönen, tarkastaja 
Anxt-ti Lömsö sekä 
rouvat I r j a  
Tuu'kkanen ja 
Taimi  Mali-n 

Ruokalatoimi- 
kunnan jäsen 

puvhevl inaseunutaj a 
Eino Koskinen 
työnsä ' öö-ressö 

Aatos Pentikäinen, Rainer Laine, 
Markku Vai-to sekö Pekka Nykänen 

kahvia ja virvokkeita nauttimassa 
Kymintehtaan keskusruoka lassa 

paan suuntaan, pikemminkin päin— 
vastoin. Esimerkiksi ruokavalikoima 
on parantunut. Olen kuullut muilta— 
kin samanlaisia mielipiteitä. Toivo- 
muiksia tietenkin esitetään ja niistä 
tärkeimpiä on se, että hintataso py- 
syisi kohtuullisena; ei pyrittäisi saa— 
rnaan suuria voittoja vaan nähtäi- 
siin a'sia molempien näkökulmasta. 
— Jakelufpi'steiden sijoitus ja mää— 

rä on myös eräs pulma. Automaatit 
tulevat tietenkin halvemmizksi, mut— 
ta jos voi vali-ta, niin kyllä asiakas 
mieluummin juo vastakeitetyn kah— 

lat/eaa s:lla 27 
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Miksi ulkomaille? 

Näin otsikoi dipl.ins. Carl-johan G a n s 2 a u g e Teollisuuden 
Metsäviestin numerossa 3/1968 julkaistun artikkelinsa, jonka esitämme 
tässä myös lukijakuntamme pohdittavaksi. Asia ei ole suinkaan yh- 
tiömme piirissä uusi. Parhaillaan käynnissä olevien Nordland Papier- 
ja Eurocan-yhtiöiden rakentamisen yhteydessä olemme julkaisuissamme 

selvitelleet niitä syitä, jotka ovat saaneet suomalaisen metsäteollisuua'en 
ryhtymään tällaiseen ekspansioon. Yhtiössämme jouduttiin ottamaan 
kantaa ulkomailla tapahtuvaan teolliseen toimintaan ja 1930—luvulla, 
kun yhtiö hankki paperitullin uhan alaisena omistukseensa S tar-tehtaat 
Englannissa. Allaolevassa artikkelissa tuodaan esiin eräitä uusia näkö- 
kohtia, jotka antavat lisävalaistusta tähän koko maamme talouselämän 
kannalta tärkeään kysymykseen ja jotka samalla ovat omiaan osoit- 
tamaan aikaisemmat käsitykset ja asenteet nykyisissä muuttuneissa 
oloissa vanhentuneiksi. 

Ryhdyttäessä pohtimaan syitä, 
miksi metsäteollisuutemme laajentues- 
saan sijoittaa tuotantoaan myös ulko- 
maille, voidaan heti alkuun todeta, 
että nykyaikainen yritystoiminta ei 
näytä kavah-tavan kansallisuusrajojen 
ylittämistä silloin, kun kilpailukyvyn 
säilyttäminen ja parantaminen puol- 
taa tämäntapaista menettelyä. Toisin 
sanoen tietyissä tapauksissa osoittau- 
tuvat taloudelliset edut niin merkit- 
seviksi, että kannattaa lähteä maail- 
malle. Perusteluja ylikansallisen yri- 
tystoiminnan harjoittamiselle ei tar- 
vitse kaukaa hakea, kilpailijaimme 
levittäytyminen tarjoaa tässä suhtees- 
sa riittävästi esimerkkejä. 

Oman metsäteollisuutemme kohdal- 
tarkasteltaessa muistetta- 

että tuotamme täällä 
kuten 

ta  asiaa 
koon ensin, 
enimmäkseen massatuotteita, 
sahatavaraa, selluloosaa, paperi-a ja 
kartonkia vietäväksi edelleenjalostuk— 
seen ulkomaille, jolloin tulli pääosta- 
jamaissa ei yleensä ole kovin korkea 

tai sitä ei ole ollenkaan. Pidemmälle 
jalostetut tuotteet tietysti 

kannattavampia, mutta niiden vientiä 
tyrehdyttävät yleensä korkeat tullit 
ja/tai erilaiset maksut, joilla ostaja- 

maiden onnaa vastaavaa teollisuutta 

olisivat 

suojataan. Kannattaa tämän vuoksi 
hankkiutua näihin maihin harjoitta- 
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maan edelleenjalostusta raaka-ainee- 
na suomalainen puolivalmiste, joka 
joutuu ylittämään matalan tulli'kyn- 

nyksen. Tällainen Suomesta lähtevä 
toiminta ei suinkaan ole uutta, mutta 
mittakaavaltaan vaatimatonta ko- 
vimpiin 'kilpailijoihimme verrattuna. 

Meidän on kuitenkin myös tähdät- 
tävä määrä—tietoisesti oman teollisuu- 
temsme jalostusasteen kohottamiseen 
aina kun se suinkin on mahdollista, 
sillä massatuotannon kannattavuus- 
edellytykset eivät täällä ole lähes- 
kään samat kuin suurten metsävaro- 
jen maissa. 

Toisaa-lta olemme luoneet ulkomail- 
le vuosikymmenien määrätietoisella 
matkkinointityöllä vakituisen massa- 
tuotteiden ostajakunnan, jonka tuo- 
tannolla silläkin on taipumus kasvaa. 
On näin ollen tarkoituksenmukaista 
pyrkiä säilyttämään vanhat asiakkaat 
ja hankkimaan mahdollisuuksia toi— 

mittaa näille massatuotteita sieltä, 
missä niiden valmistus on terveellä 
taloudellisella pohjalla. Toimi-tusten 
joustavuus tällöin myös paranee, kun 

sam-anlaatuisia tuotteita voidaan toi- 
mittaa eri suunnilta. Meidän on siis 
ulkomaisilla sijoituksilla mahdollista 
raivata tilaa jalostusasteen nostami— 
selle kotimaa-ssa, missä lisäksi — se 
huomattakoon — puuraaka-ainevarat 

ovat toistaiseksi, kunnes Meta—ohjel— 
man vaikutukset alkavat näkyä, ra- 
joitetut. Kohoavan jalostusasteen mu- 

kana tarjoutuu kotoiselle teollisuudel— 
lemme mahdollisuus tukea kotimaisen 
puun hintatasoa niin, että metsäta- 

louden harjoittamisen jatkuvuus ja 
metsävarojen kasvu turvataan. 

Puhuttaessa ulkomaisista sijoituk- 
sista on myös muistettava, että varo- 
jen hankinnassa päästään lainanot— 

toon ulkomaisilta pääomamarkkinoil- 
ta,  mikä esim. viimeisen suuren suo- 
malaisen ulkomaille tehtävän inves- 
tointisuunnitelman yhteydessä kävi 
mahdolliseksi. Kun tarvittavat lainat 
on ailkanaan maksettu, on samalla 
luotu uusi vakuus alueella, josta to- 
dennäköisesti on saatavissa uutta lai— 
naa — sijoitettavaksi Suomeen. Ky- 
symyksessä ei siis ole pääomien vien- 
t i ,  sillä muutenhan alkuun tarvitut 
lainavarat olisivat jääneet saamatta. 
Ei liioin sovi unohtaa sitä, että eräi- 
siin ulkomaille tehtyihin investointei- 
hin liittyy metsänkäyttö- ja metsän- 
hakkuuoi—keuksia, jotka 
melkoista omaisuusarvoa. 

edustavat 

Erittäin tärkeänä on lopuksi näh- 
tävä se, että sijoitukseen ulkomaille 
aina sisältyy vahva mahdollisuus suo- 
malaisiin konetoimituksiin ao. laitok- 
sille. Tämä turvaa työllisyyttä koti- 
maan konepajoille ja tietää esittely- 
koneistojen pystyttämistä alueille, 
joissa metsä-teollisuus nykyisin voi- 

makkaimmin laajenee. Yleistäen 
voimme todeta teollisuutemme inves- 
toivan ulkomaille täyttääkseen omia 
velvoitteitaan maamme elintasoa ko- 
hotettaessa. 

Kaupankäynti ja teollisuus saa ny- 
kyään yhäti kansainvälistyviä muoto- 
ja. Maailman markkinat ovat kohta 

kaikkien ulottuvilla. Yhteyksien pa- 
raneminen tekee kaukanakin olevien 
kohteiden liittämisen yritykseen ta- 
loudellisesti mielekkääksi. Näin ovat 
laajalla rintamalla tehneet kilpaili- 
jamme ja niin on meidänkin menetel- 

tävä, sillä muuten näivetymme. 



Eerolan maatila sai keväällä uuden 
suurtehoisen leikkuupuimuriin. Sen 
leikkuuleveys on 121/2 jalkaa eli 375 
cm. Viiljasäiliön tilavuus on 3 200 lit- 
raa ja puintiteho hyvissä olosuhteissa 
noin 7 OOO—10 000 kg tunnissa. 

Vilja 
korjuumenetelmässä koko ajan irto- 

käsiitellään nykyaikaisessa 

viljana. Puimurin säiliö tyhjennetään 
vierellä ajavan traktorin perävau- 
nuu-n. Traktori ajaa sen jälkeen vil- 
jankuivaamoon, jonne kippaa kuor- 
mansa. Kaksi miestä pystyy näin ol- 
len hoitamaan koko viljankorjuun 
lukuun ottamatta kuivurin hoitoa. 
Aikaisemmin Eerolassa tarvittiin 
oman koneen lisäksi vuokrapuimuri, 
mutta uusi kone ennättää yksinkin 
puida kaiken viljan. 

Satotoiveet näyttivät elokuun lo- 
pulla hyviltä. Mikäli sää jatkuu kau- 
niina, saadaan ilmeisesti hyvä sato. 
Viljan laatuvaatimukset ovat nykyi— 
sin niin korkeat, että vilja joudutaan 
leikkaamaan melko tuoreena, suun- 
nilleen yhtä varhain kuin jos se pan- 

Englantilaispoika Hallassa 
puutavara-alaa oppimassa 

Toukokuun alussa Hallan tehtaal- 
le saapui englantilaispoika Stephen 
L e i g h  kolmeksi kuukaudeksi har— 
joittelemaan ja oppimaan uutta puu- 
tavara—alalta. Hän on opiskellut 
Guildfordin teknillisen College”n il- 
takurssilla vuoden puuteknologiaa ja 
aikoo jatkaa tulevana lukuvuonna- 
kin. Nyt koulua on yhtenä päivänä 
Viikossa, neljä päivää Stephen ryös- 
kenutelee eräässä laboratoriossa puun 
ominaisuuksia tutkien. 

Kysymykseen kuinka hän tuli va- 
linneeksi Suomen ja juuri Hallan 
harjoittelupaikakseen, Stephen vals- 
tasi, että hänen isänsä suositteli sitä, 
koska Hallalla on hyvä maine Lon- 
toossa. Stephenin isä työskentelee ni- 
mittäin Lontoossa Price & Hallam 

Suuritehoinen leikkuupuimuri 
Eerolan tilan vainioilla 

P u i m u r i n  sä i l iö  
tyhjennetään 

suoraan t rak tor in  
lavalle, jostai vilja 

kipotocun kuivuriiin. 
Säk i t t ämis tä  ei 
tarvita missään 

vaiheessa. 

taisiin vanhan tavan mukaan seipäil- 
le. Varhainen puiminen edellyttää 
tehokasta kuivausta ja tällä hetkellä 
Eerolan tilan pulmana onkin kuivu- 
rin pieni teho. Puintia ei voida jat- 
kaa yhtäjaksoisesti, vaan välillä on 

nimisessä liikkeessä, joka on Hallan 
sahan englantilainen agentti. 

Stephen aloitti Hallassa työt tuk- 
kialtaalla ja on sittemmin kiertänyt 
sahan osastolta osastoille, joten hän 
on tutustunut kaikkeen toimintaan. 
Hän kertoi työn olleen aluksi ras- 
kasta, mutta tottuneensa siihen myö- 
hemmin. ”En olisi varmaan oppinut 
kaikkea kirjoista yhtä hyvin, kuin 

odotettava kuivurin tyhjentymistä. 
Toisaalta tilannetta tänä vuonna hel- 
pottaa se, että kylvöt katkesi-vat ke- 
väällä sateiden takia pariksi viikok- 
si, joten tuleentuminenkin on porras- 
tunut. 

Stephen tekemässä henkilökohtaista 
tut tavuutta lonkun kanssa 

tekemällä itse,” sanoi Stephen ja jat- 
koi: ”tietenkään en ole vielä täysin— 
oppinut sahamies, mutta varmasti 
tiedän paljon enemmän kuin tulles- 
sani.” 

”Jotkut ystävistäni varoittivat mi— 
nua, kun kuulivat lähtöaikeistani. 
Tiesinhän toki isäni kertomana yhtä 
ja toista Suomesta, mutta kyllä minua 
silti jännitti tulla uuteen maahan.” 

Stephen harrastaa kitaransoittoa. 
Hän kertoikin soittavansa kotimaas- 
saan eräässä kitarayhtyeessä. Karhu- 
lan ja Kotkan kahvibaarien tytöt 
olivat olleet kovin kiinnostuneita hä- 
nen nimikirjoituksistaan ja olipa hän- 
tä pyydetty muutaman kerran soit- 
tamaankin. Hauskaa hänellä oli ol— 
lut tämä Hallassa viettämänsä aika 
ja hän toivoi voivansa myöhemmin 
tulla uudelleen. 
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itkäaikaisesti palvelleita 

KU USAN KOSKEN TEHTAAT 

VÄINÖ LEHTINEN 
viilaaja Kuusankosken tehtaiden kor- 
jauspaja ' l ta  t u l i  28.  6 .  olleeksi 4 0  vuot -  
ta yht iön  palveluksessa.  Hän  on synty- 
nyt  Iitissä 10'. 2.  1 9 1 0 .  H ä n  tu l i  yhtiön 
palvelukseen ens immäisen  kerran 1 9 2 3  
ja työskenteli e r i  osastoi l la  vuoteen 
1 9 3 0 .  V:sta 1 9 3 2  l ä h t i e n  h ä n  t o i m i  
a p u m i e h e n ä  ja va la jana  ensin Kymin 
ja  myöhemmin  Voikkaan korjauspajan 
valimossa. Valimotoiminnan päättymi- 
sen jälkeen hän— on v:sta 1 9 6 6  työsken- 
nellyt viilaajana. Voikkaan klubilla 
28.  6 .  pidetyssä juhlatilaisuudessa kor- 
j auspa j an  p ä ä l l i k k ö  Laur i  Ka i ra  ki i t t i  
häntä p i tkäa ika ises ta  palveluksesta yh -  
tiössä ja rva H i lkka  Ka i r a  k i inni t t i  4 0 -  
vuot i sans iomerkin  h ä n e n  rintaansa. T i -  
laisuudessa olivat läsnä ryös rva Hilja 
L e h t i n e n  sekä y l imes ta r i  J o h a n n e s  Volo- 
t inen ja teknikko Alpo Syd rouvineen. 

MARTTI ALANKO 
vuoromestari klooritehtaalta tuli 9. 8. 
olleeksi 4 0  vuot ta  yhtiön palveluksessa. 
Hän on syntynyt Sysmässä 23. 1.  1905. 
H ä n  tul i  y h t i ö n  pa lve lukseen  K u u s a a n  
s a h a l l e  1 9 2 8  j a  si ir tyi  s i e l t ä  s a m a n a  
vuonna  kloor i tehtaal le .  Vi identois ta  
vuoden a i k a n a  h ä n  työskenteli k loor i -  
tehtaan ka ik i l l a  osostoilla ja n imi t e t t i i n  
vuoromestariksi 1944.  Koskelassa 9. 8 .  
pidetyssä juhlat i la isuudessa  isännöi ts i jä  
Kr is te r  B r o m m e l s  kiitti  häntä p i tkäa i -  
kaisesta palveluksesta yhtiössämme ja 
rva Anne-Beate Brommels kiinnitti hä- 
nen r in taansa  40-vuotisansiomerkin.  T i -  

M a r t t i  A l a n k o  
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Leevi  Ollila 

laisuudessa olivat läsnä myös rva Alan- 
ko, d ip l . ins .  Ralf  Sjöblom ja y l imes ta r i  
A a r n e  Stadig .  

LEEVI OLLILA 
1 .  ke i t t ä j ä  Kymin  selluloosatehtaailta 
tuli 19.  8. olleeksi 4 0  vuotta yhtiön 
palveluksessa. H ä n  on syntynyt Anjalas- 
sa. Yh t iön  palvelukseen Kuusaan sa-  
halle hän  tuli 1 9 2 8  ja siirtyi sieltä Ky- 
min ulkotyöosastolle. Selluloosatehtaan 
keitto-osastolle h ä n  tu l i  työhön 1 9 3 4 .  
Koskelassa 6.  9 .  hän  vastaanotti yh t iön  
401-vuotisansiomerkin.  K y m i n  se l lu loosa-  
t e h t a a n  i sännöi t s i j ä  P a u l  L indqvis t  kii t t i  
häntä pitkäaikaisesta palveluksesta ja 
rva  Lindqvis t  k i inn i t t i  m e r k i n  h ä n e n  
rintaansa. Tilaisuudessa olivat läsnä 
myös rva Ollila sekä mestari  O lav i  Luos- 
t a r inen .  

JUANKOSKEN TEHDAS 
VILHO HILTUNEN 
hioja puuhiomosta tuli 19 .  7.  olleelqi 
4 0  vuotta yhtiön palveluksessa.  H ä n  
tu l i  t eh taan  palvelukseen ens immäisen  
ker ran  1 9 2 3  j a  o n  v:sta 1 9 3 4  l ä h t i e n  
p a l v e l l u t  yhtäjalcoisesti l ähes  koko a j a n  
hiojana. Juantehtaan toimihenkilöker- 
h o l l a  järjestetyssä 
tehtaan isännöitsijä L. Timgren luovutti 
h ä n e l l e  y h t i ö n  40-vuot i sans iomerkin  
k i i t t ä e n  h ä n t ä  uskoll isest i  suori tetusta  
työstä p i tkäa ika i sena  pa lve luskaute-  
n a a n .  Ans iomerk in  ki inni t t i  hänen  r in -  
taansa rva A n n e l e  Timgren.  

TOIVO PIRINEN 
remmisuutar i  kar tonki tehtaa l ta  tu l i  8 .  8 .  
ol leeksi  401 vuotta yh t iön  palveluksessa.  
Hän tuli 1925  tehtaan palvelukseen en- 
s immäisen  kerran ja- työskenteli useaan 
otteeseen er i  työosastoilla. Hol lan te r i -  
mieheksi kartonkitehtaaseen hän tuli 

Toivo P i r inen  

kahviti laisuudessa- 

V ä i n ö  L e h t i n e n  

1 9 3 4  ja on s i i t ä  l ä h t i e n  palvel lu t  y h t ä -  
jaksoisesti. V i ime i se t  2 0  vuot ta  h ä n  o n  
t o i m i n u t  nykyisessä tehtävässään.  J u a n -  
tehtaan toimihenkilökerholla pidetyssä 
kahvitilaisuudessa kon t to r ipää l l i kkö  Rolf 
Chydenius kiitti häntä pitkäaikaisesta ja 
uskollisesta pa lve lukses ta  yht iön  j a  t eh -  
taan hyväksi ja luovutti hänelle yhtiön 
40-vuot isansiomerkin .  R v a  Eila Lehto- 
ora k i inni t t i  m e r k i n  h ä n e n  r intaansa.  

HALLAN TEHDAS 

EINO KOSTAMO 

mallipuuseppä puusepäntehtaalta tuli 
3 .  9.  o l leeks i  40 '  vuot ta  y h t i ö n  pa lve-  
luksessa. H ä n  t u l i  työhön rakennusosas- 
to l le  1 9 2 7  ja o n  t o i m i n u t  puuseppänä  
v:sta 1 9 2 9  j a  m a l l i p u u s e p p ä n ä  v:sta 
1 9 4 0  l ä h t i e n .  H ä n e n  kunn iakseen .  oli 
Hal lassa  järjestet ty kahv i t i l a i suus  3 .  9. ,  
jolloin isännöitsijä Börje Carlson kiitti 
h ä n t ä  p i tkäa ika i ses t a  palvelukses ta  j a  
sos iaa l iv i rka i l i ja  Lilli Olsson ki inni t t i  
40—vuotismerkin hänen r intaansa.  T i l a i -  
suudessa o l i va t  l ä snä  myös rva Kostamo, 
jolle ojennett i in k i m p p u  p u n a i s i a  r u u -  

s u j a  sekä s a h a t e k n i k k o  Erik Torstens- 
son ja sahanhoitaja Pauli Hartikainen. 

Eino Kostamo 



Eino Helminen 

E Merkkipä iv iä  

KU USAN KOSKEN TEHTAAT 

EINO HELMINEN 
kalanterikoneen käyttäjä Kymin paperi- 
tehtaan Fourdri-nier-osastolta täyttää 60 
vuotta 24. 9. Hän on syntynyt Jäm- 
sässä. Hän tuli yhtiön palvelukseen voi- 
telijaksi Kymin paperitehtaalle 1927, 
siirtyi kalanterikoneelle 1941 j a o n  toi- 
minut nykyisessä ammatissaan v:sta 
1950. Hän on ollut tuotantokomitean 
jäsen n. kolme vuotta ja kuulunu-t aloi- 
tetoimikunltaan v:sta 1960. Ammatti- 
yhdistystoimintaan hän on osallistunut 
v:sta. 1925 ja kuuluu' kauppalanva-Ituus- 
toon sekä Osuusliike Kymen-maan hal- 
Iintoneu-vostoon. 

TOIVO LAURELL 
kiinteistöosastolta täyttää 60  vuotta 
28. 9. Hän. on syntynyt Muolaassa. 
Yhtiön palvelukseen urheilukenttien 
vahtimestariksi hän tuli 1939 toimien 
tässä tehtävässä vuoteen 1965, mistä 

Antti Sallinen 

Toivo Laurell 

Erik Fagerlund 

Hilja Tikka 

lähtien hän on ollut yhtiön tenniskent- 
tien, liikun'talaitteiden- ja lomanvietto- 
paikkojen hoitaja ja kunnossapitäjä. 
Hän on innokas urheilumies ja harras- 
tanut menestyksellä kilpaurheiluakin, 
erityisesti juoksulajeja mailista marato- 
niin. Hän kuului aikoinaan Pölläkkä- 
län Urheilijoihin ja niiltä ajoilta on. hä- 
nen nimissään piirimestaruuksia. Ky- 
mintehtaan mestaruuden 3 000 m:n 
juoksussa hän voitti 1939. 

JALMARI NIEMI 
paalaaja Kymin sellu'loosatehtaalta täyt- 
tää 60 vuotta 7. 10. Hän on syntynyt 
Savitaipaleella ja tuli Kymin selluloosa- 
tehtaalle» paalaajaksi 1927. Hänen va- 
paa-aikansa kuluu kalastuksen ja met- 
sästyksen parissa. 

HILJA TIKKA 
viivaajan apulainen Kymin paperiteh- 
taan Fourdrinier-osastolta täyttää 60 
vuotta 8. 10. Hän on syntynyt Sakko- 
lassa ja tuli 1928 yhtiön palvelukseen 
Voikkaan paperitehtaalle. Kymin pape- 
ritehtaalle hän siirtyi 1929 ja toimi pa -  
pewrisalissa lajittelijana. Nykyisessä am- 
matissaan hän on toiminut v:sta 1957. 

Uuno Tuovinen 

' [ 
Tonton Söderström 

AARNE NAKARI 

ku'lmavahti Voikkaan puuhiomon kuori- 
molta täyttää 60  vuotta 20. 10. Hän 
on syntynyt Säkkijärvellä. Yhtiön palve- 
lukseen kokoa-jakoneen hoitajaksi Voik- 
kaan selluloosatehtaalle hän tuli 1949 
ja siirtyi Kymin se-lluloosotehtaa—lle 1954. 
Siellä hän toimi erilaisissa tehtävissä 
vuoteen 1956, jolloin siirtyi Voikkaan 
puuhiomolle. 

TORSTEN SÖDERSTRÖM 
ekonomi myyntiosastolta täyttää 60 
vuotta 1.  1 1 .  Hän on syntynyt Porvoos- 
sa, tuli ylioppilaaksi 1927 ja ryhtyi 
opiskelemaan Ruotsalaisessa kauppa- 
korkeakouulussa suorittaen dipl. ekono- 
min tutkinnon 1929. Lisäksi hän suo- 
ritti alemman oikeustutkinnon Helsin- 
gin yliopistossa 1931. Hän oli Suomen 
Gummitehdas Oy:n Tallin-nan edustus- 
Iiikkeen Oy Wilh. Blumbergin palveluk- 
sessa 1932—1933. Yhtiömme palve- 
lukseen lähetysosastolle hän tuli mar- 
raskuussa 1933 ja siirtyi 1934 Juan- 
kosken tehtaan kirjanpitäjäksi, jossa 
toimessa hän oli vuoteen 1938. Sen jäl- 
keen hän toimi Hallan tehtaan kont- 

Toivo Viika r i  
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Eino Aalto 

toripäällikkönä. Nykyiseen toimeensa 
hoitamaan yhtiön kemiallisen teollisuu- 
de-n tuotteiden myyn-tiä hän siirtyi 1946. 

ANTTI SALLINEN 
poraaia rakennusosastolta täyttää 50  
vuotta 12. 10. Hän on syntynyt Räisä- 
lässä. Yhtiön palvelukseen klooritehtaal- 
le hän tuli 1950 ja siirtyi rakennusosas- 
toIIe 1952. Hän on rakentanut itselleen 
omakotitalon, jonka kunnossapitämi- 
sessä ku'luu hänen vapaa-aikansa. Har- 
rastuksista mainittakoon radioteknii'kka. 

ERIK FAGERLUND 
sorvaaja Kuusankosken tehtaiden kor- 
jauspajalta täyttää 50  vuotta 21. 10. 
Hän on syntynyt Hirvensalmella. Käy- 
tyään yhtiön ammattikoulun hän tuli 
sorvaajaksi Voikkaa-n korjauspajalle 
1935 ja toimii tässä tehtävässä edel- 
leen. Hän osallistui molempiin sotiin 
rintamalla iIma-torjuntajoukoissa toimien 
mm. ilmatorjuntapatterin vääpelinä. 
Hän on kuulunut osaston-sa työturvalli- 
suustoimikuntaan ja v:sta 1948 lähtien 
hän on ollut aloitetoimikunnan jäsen. 

AINO HEIKKILÄ 
opunainein rakennusosastolta täyttää 50  
vuotta 28. 10 .  

Kauko Sireenl 

MIRJA KOIVISTO 
rakennustyön-tekijä rakennusosasto-lta 
täyttää 50 vuotta 30. 10. Hän on syn- 
tynyt Valkealassa ja tuli yhtiön palve- 
lukseen 1937. Nykyisin hän hoitaa työ- 
välinevarastoa. 

TYYNE TÖYRY 
si ivooja Kymintehtaan varastolta täyt- 
tää 50 vuotta 31. 10. Hän on syntynyt 
Jämsässä ja tuli yhtiön palvelukseen 
ulkotyöosastolle siivoojaksi 1958. Ky- 
mintehtaan varastolle siivoojaksi hän 
siirtyi 1961. 

JAAKKO PALMU 
satulasepän työpajan etumies, verhoi- 
lija rakennusosastolta täyttää 50 vuotta 
4. 11. 

HALLAN TEH DAS 

UUNO TUOVINEN 
seppä korjauspajal-ta täyttää 60 vuotta 
12. 101. Hän on syntynyt Äänekoskella 
ja tuli 1933 sepäksi korja-uspajalle. 

TOIVO VIIKARI 
tasaa-ja lautatarhalta täyttää 60 vuot- 

Mikko Hiekkaranta 
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Jonni Tiainen 

Unto Nikander 

ta 20. 10. Hän on syntynyt Vehkalah- 
della. Hän. tuli 1924 yhtiön palveluk- 
seen ensimmäisen kerran lautatarha-lle 
tapu'linoikojaksi. V:sta 1934 lähtien hän 
on palvellut yhtäjaksoisesti ensin lauta- 
tarhalla lastaajana ja myöhemmin ta- 
saajana. 

KARKKILAN TEHDAS 

EINO AALTO 
kärrääjä kattilaosastolta täytti 60 vuot- 
ta 8. 9. Hän on syntynyt Pyhäjärvellä 
Ul. Tehtaan työhön a-pupojaksi valimoon 
hän tuli 1924. Myöhemmin hän toimi 
valaja—na ja keernantekijänä. Kattila- 
osastolle hän siirtyi v. 1951. 

KAUKO SIREENI 
työnjohtaja keern—aosastolta täyttää 60 
vuotta 10. 10'. Hän on syntynyt Pyhä- 
järvellä Ul. Tehtaan työhön. valimoon 
hän tuli 1924. Oltuaan välillä vuoden 
poissa hän tuli 1930 keernaosastolle 
työhön. Hänet nimitettiin 1942 työnjoh- 
taja-ksi. Hän- toimii lisäksi sen tarkastus- 
osaston esimiehenä, jonka toimi-alaan 
kuuluu keernojen tarkastaminen. 

Gunnar Andersson 



VEIKKO KLEMOLA 
rakennustyömies rakennusosastolta täyt- 
t i  50" vuotta 10. 8 .  Hän on syntynyt 
Pyhäjärvel lä UI.  Tehtaan työhön hän 
tuli 1 9 3 8  valimoon. Muutaman vuoden 
kuluttua hän siirtyi rakennusosastolle. 
Hänen harrastuksistaan mainittakoon 
erityisesti vapaaehtoinen palokuntatyö. 
Hän kuuluu mm. Vaskijärven VP*K:hon, 

AIRA SÄRMÄNNE 
pakkaaja liesiosastolta täyt t i  50Ä vuotta 
4.  9.  Hän on syntynyt Haukivuoressa. 
Tehtaan työhön hän tul i  1943.  Hän on 
toiminut mm. konepajassa, varastossa j a  
pakkaamossa. Nykyisin hän toimii liesi- 
osastolla tavaroiden pakkaajana. 

UNTO NIKAN DER 
vii laaja valimon korjaamosta täytt i  5 0  
vuotta 101. 9.  Hän on syntynyt Pusulas- 
sa. Tehtaan työhön liesiosastolle hän 
tu l i  1937 .  Porin vuoden kuluttua hän 
si i r tyi  nykyiseen toimeensa valimoasen- 
tajaksi.  

VIENO ETHOLEN 
prässääjä konepajalta täytti 5 0  vuotta 
17.  9. Hän on syntynyt Pyhäjärvellä 
Ul. Tehtaan työhön hän. tuli 1 9 4 1  toi- 
mien mm. keerna- ja maatalousosastoil- 
la. Oltuaan välillä poissa työstä hän 
1 9 5 3  palasi takaisin liesiosastolle ja 
toimii nykyisin prässääjänä. 

JAAKKO VÄRE 
sähköasentaja sähköosastolta täyttää 50 
vuotta 30'. 10'. Hän on syntynyt Vih- 
dissä. Tehtaan työhön: sähköosastolle 
hän tul i  1948.  

J UAN KOSKEN TEHDAS 

MIKKO HIEKKARANTA 

kartonkitehtaan varamies täyttää 50 
vuotta 7. 11.  Hän on syntynyt Salmin 
pitäjän Ala-Uuksun kylässä, josta käsin 
kävi työssä Pitkäranta Osakeyhtiön sa- 
halla ja puutavaran lajittelussa. Sodan 
jälkeen hän työskenteli metsä- ja  uitto- 
töissä Juankoske-lla ja Muuruvede'llä. 
Juankosken tehtaan palvelukseen hän 
tuli 1 9 5 1  ja työskenteli puuhiomossa 
eri ammateissa, mm. pakkaajana yli 1 0  
vuotta. Nykyisin hän toimii kartonki- 

tehtaassa pakkaajana ja rullakoneen- 
hoitajan apulaisena. Kalastus on hänen 
vapaa-ajan harrastuksensa. 

METSÄOSASTO 

JONNI TIAINEN 
työnjohtaja täyttää 6 0  vuotta 24.  9.  
Savitaipaleen Purtoismäessä. Hän on 
syntynyt Savitaipaleella ja  tuli yht iöm- 
me mwetsäosaston palvelukseen 1945  
työnjohtajaksi Kymen hoitoalueen Savi- 
taipaleen p i i r i in  ja on edelleen samassa 
toimessa. Hän on osallistunut kaikki in 
tehtäviin, joita metsän osto-, hakkuu- 
j a  ajotyöt sekä metsänhoidolliset to i -  
menpiteet vaativat. Ahkerana, tunnol- 
lisena ja harkitsevana metsämiehenä 
hän on menestynyt tehtävissään er i t tä in 
hyvin. 

GUNNAR ANDERSSON 
metsänhoitaja täyttää 6 0  vuo-tto 2. 10 .  
Hän on virkaiältään yhtiömme vanhim- 
pia metsämiehiä. Hän tuli yhtiön met- 
säosaston palvelukseen 1934 metsän- 
arvioimistehtäviin ja  nimitettiin 1 9 3 6  
apulaismetsänhoitajan virkaan j a  1941  
Kymen pohjoisen, myöhemmin Kymen 
eteläisen hoitoalueen aluemetsänhoita- 
jaksi. Palveltuaan v:sta 1 9 4 6  läntisen 
piirikunnan- reviisorina hän toimi v:sta 
1950 lähtien lisäksi metsäosaston ratio- 
nali-soimistehtävissä ja piirikunnan yli- 
metsävnhoit'ajan avustajana. Marraskuus- 
ta 1 9 5 6  hän toimi metsäosaston tar- 
kastustoimiston päällikkönä ja syyskuun 
1965  alusta- Päijänteen hoitoalueen 
aluemetsänhoitajana. Tehdaspuu Oy:n 
toiminnan alettua hän toimii Kymin 
Osakeyhtiön metsäpäällikön avustajana. 

Gunnar Anderssonin virkaura. on ollut 
harvinaisen monipuolinen, mutta metsä- 
sektorin tuottokysymykset ovat kuiten- 
kin olleet aina hänen harrastuspiiris- 
sään keskeisessä asemassa. Tuskin ku- 
kaan toinen nykyisestä metsänhoitaja- 
kunnasta tuntee kaikki yhtiön metsät 
niin» hyvin kuin hän. Metsänhoitaja An- 
dersson edustaa laajamittaista tietoa ja 
kokemusta ammatissaan ja onkin saa- 
vuttanut arvossa-pidetyn aseman metsä- 

miesten j a  laajojen metsänomistajapii- 
rien keskuudessa niin Kainuussa, Sa- 
vossa ja Karjalassa kuin Hämeessä ja 
Rannikko-Suomessakin. Laajat toveripii- 
rit toivottavat Gunnar Anderssonille on- 
nellista jatkoa elämäntiellä, joka määrä- 
tietoisesti kulkee sekä metsätalouden 
onge'lmaviidakon että suure-n luonnon 
pyhörauhan kautta. 

Kuusankosken tehdasruokaloiden . 
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vin. Lisäksi automaateissa ilmenee 
usein vikoja. Kun sinne pistää ra— 
hansa eikä saa heti kahviaan, käyte- 
tään usein ajattelemattomasti nyrk- 
kiä tai potkitaan, jolloin koneet me— 
nevät entistä pahemmin epäJkun-toon. 
Joka laitteella pitäisi olla oma mies, 
joka hoitaisi ja täyttäisi automaatin, 
kuten eräillä paperikoneilla on jär— 
jestettykin. 
— Vuorotyöntekijöiden ruokailu- 

mahdol'li-suuden järjestäminen on eri- 
tyisen vaikea kysymys. Toinen vai- 
keus on ollut aukioloaikojen sovitta— 
minen parhaalla mahdollisella taval- 
l—a. Myös juhlapyhinä, jolloin kor- 
jausmiehiä on lukuisasti töissä, pitäisi 
olla mahdollisuus ruokailuun. Tällöin 
on tietenkin ruokalan pitäjän kan- 
nalta tärkeää saada muutamaa päi- 
vää aikaisemmin tieto siitä, montako 
henkeä suunnilleen tulee töihin, jotta 
hän voi varautua oikein. 

Kymintehtaan keskusruokalassa ta- 
voitimme ryhmän miehiä päiväkah— 
vil'la. Putkisepät Mark-ku Varto, Aa- 
tos Pentikäinen ja Rainer Laine sekä 
sähköasentaja Pekka Nykänen ker- 
toivat käyvä—nsä kahvilla säännölli- 
sesti, ruokailemassa sen sijaan har— 
vemmin. Ruoassa ei ole ollut moitti- 
mista eikä hintaa-kaan ole pidetty 

Sähköasentaja Ahti Ojala 
puolestaan kertoi, että kyllä näillä 
kalliina. 

sapuskoilla nälkä lähtee. Aikaisem— 
min ei ollut vihanneksia tarpeeksi, 
mutta nyt niitä on ilmestynyt run- 
saammin. Hänestä ruoan kanssa pi- 
tää olla kurkkua, punajuurta tai sa- 
laastia. 

Kuu-sanniemessä Eero P i h k a l a  
söi halukkaasti lihamakaroonilaatik- 
koaan. Hänenkin mielestään ruoka 
on suhteellisen hyvää ja hinta koh— 
tuullinen, yleisiin baareihin verrattu- 
na jopa harlpa. Samansuuntaisia mie- 
lipiteitä kuulimme Voikkaallakin, jo- 
ten ilmeisesti ei ruoan laadun eikä 
hinna—nkaan suhteen ole moittimista. 
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Leo Matikka 

Manan majoi l le  

Toukokuun 1 6  pnä kuoli kotonaan 
työnjohtaja Leo M a t i k k a  Heinolan 
tehtaalta. Hän ol i  syntynyt 11 .  12 .  
1 9 1 5  Simossa. Tehtaan palvelukseen 
katti laosastolle höyrykatt i la-  ja säil iö- 
osaston työnjohtajaksi hän tu l i  1959 .  
Hän o l i  tehtaan tuotantokomitean jä-  
sen. Poismennyttä jä ivät  lähinnä kai— 
paamaan puoliso ja lapset. 

Kesäkuun 1 6  pnä poistui keskuudes— 
tamme hukkumwisonnettomuuden kautta 
moottorivenematkalla saksimies Lauri 
L y s  i n e n Juankosken tehtaan puuhio- 
malta. Hän tu l i  yhtiön palvelukseen 
1951  ja  työskenteli puuhiomossa, ra -  
kennusosastolla ja kansimiehenä Unta- 
mo-laivassa. Oltuaan joitakin vuosia 
poissa yhtiön palveluksesta hän tul i  ta- 
kaisin puuhiomoon 1 9 5 9  ja  työskenteli 
siellä kuolemaansa saakka. Vainajaa 
jä ivä t  lähinnä kaipaamaan puoliso ja 
lapsi. 

Aleksander Siiriäinen 
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Helmer Sippel Aina Isaksson 

Kesäkuun 18  pnä kuoli kotonaan Su- 
nilassa Hallan tehtaanlääkäri, lääke- 
tieteen lisensiaatti Helmer S i  p p e 1. 
Hän o l i  syntynyt Hämeenlinnassa 
25. 11. 1907 ja tuli ylioppilaaksi Hä- 
meenlinnan ruotsalaisesta yhteiskoulus- 
ta  1925 .  Lääketieteen kandidaattitut- 
kinnon .hän suoritti 1931 ja valmistui 
l isensiaatiksi 1941 .  Hän toimi yksityis— 
lääwkärinä Karkussa 1 9 4 1 — 1 9 4 7  j a  joi- 
takin vuosia saman kunnan keuhkotau- 
tiparantolan al i lääkär inä.  Hän muutt i  
Karhulaan 1 9 4 7  ja toimi Hallan teh- 
taan j a  Sunila Oy:n tehtaanlääkärinä. 

Heinäkuun 26 pnä kuoli vaikean sai- 
rauden murtamana nt i  Aino I s a k s -  
s o n  Karkkilan tehtaan osto—osastolta. 
Hän ol i  syntynyt Ul .  Pyhäjärvel lä 8.  11 .  
1928. Keskikoulun käytyään hän oli 
toimessa Karkkilan Kirjakaupassa, josta 
1 9 5 7  muutti Karkkilan tehtaan osto- 
osastolle. Siellä hän toimi sairastumi- 

saakka. Luonteeltaan hän ol i  
rauhallinen ja vaatimaton. Häntä jä ivät  
seensa  

lähinnä kaipaamaan ä i t i  ja  isä sekä 
veli  perheineen. 

Heinäkuun 2 8  pnä kuoli yl lättäen 
si l interimies Jaakko S i r e n  Kymin pa- 
peritehtaalta. Hän o l i  syntynyt Kuusan- 
koskella 8 .  8 .  1 9 3 5 .  Yhtiön palveluk- 
seen paperitehtaalle hän tuli 1951  ja  
nimitettiin» silinterimieheksi 1960. Hän- 
tä jä ivät  lähinnä 
ja kolme lasta. 

kaipaamaan puoliso 

Heinäkuun 29 pnä kuoli vaikean sai- 
rauden murtamana voitelumestari Alek- 
sander S i  i r i ä i n e n Kymiin paperiteh- 
taalta. Hän oli  syntynyt Raudussa 5.  9.  
1908.  Yhtiön palvelukseen mestariksi 
hän tul i  1 9 3 0  ja toimi tässä ammatissa— 
kuolemaansa saakka. Vainajaa jä ivät  
lähinnä kaipaamaan puoliso ja  lapset. 

Jaakko Siren 

Yhtiöläisemme rakentaneet . . . 
jat/eaa sivulta 19 

vettu 'kellaria. Öljykamiinalämmityk— 
sen asentaminen on helpompaa, mut— 
ta omat vaikeutensa on siinäkin. 
Lämmityksen taloudellisuus ja ennen 
kaikkea helppous painavat kui-tenkin 
vaa”assa niin paljon, että monet ryh- 
tyvät suuritöiseen keskuslämmityksen 
rakentamiseen. 

Itse tehdään kaikki mikä voidaan 

Kymenrannan omakotialueella 
Korvenmäentien varrella tapaisimme 
Esko 
kanssa perustuksen laudoituspuuhissa. 
Voikikaalila 
työskentelevä perheenpää kertoi hei- 

K ä ä v 5. n Terttu-rouvansa 

pa p eri'koneenhoitsa j ana 

dän vielä asuvan yhtiön talossa Suo- 
pellossa, mutta he toivovat pääsevän- 
sä jo jouluksi omaan kotiin. Käävän 
neljästä lapsesta kaksi on jo melkein 
aikuisia, 20 ja 18 vuotta, mutta nuo- 
rimmat käyvät vielä koulua. 

Lähellä 
istui uuden kotinsa portailla trukin— 

Hän 
kertoi aloittaneensa rakentamisen vii— 

Käävän uudisrakennusta 

kuljettaja Tapio T a i p a l  e. 

me vuoden keväällä ja oman katon 
alle päästiin muuttamaan vähän en- 
nen joulua. Siihen saakka asuttiin 
Yrjönojalla yhtiön talossa. Taipaleet 
kertoivat itse tehneensä niin paljon 
kuin suinkin pystyivät. Tubtava kir- 
vesmies oli jonkin verran apuna ilrtai— 
sin. Yhden talven kokemusten jäl- 
keen he tyytyväisiä 
omaan taloonsa ja sanovat, että oma 

ovat kovin 

talo on sentään aina oma talo. 



Eripainos Kymi-Yhtymästä n:o 4 syyskuu 1968 

PK 18 
Voikkaan paperitehtaan uusi painopaperikone 

Voikkaan uwusi poperikonehal l i  näkyy kuvassa 
höyryvoimalaiwtaksen savupiippujen Takana 





Kuusankosken 
tehtaiden tuotanto 
kasvaa ja 
monipuolistuu 

Teollisuusyrityksessä rakennustelineiden häviäminen ja tuotan- 
tolaitosten näyttäminen lopullisesti valmiilta on. huono enne. Se 
panee aavistamaan, ettei yrityksellä olekaan kasvun edellytyksiä 
ja että sen asema säälimättömän koviksi käyneillä markkinoilla 
saattaa. helposti heikentyä. 

Kuusankosken tehtailla sen lähes satavuotisen olemassaolon ai- 
kana on tuskin ollut sellaista hetkeä, jolloin ei rake-nnusteline-itä 
olisi ollut näkyvissä. Tietysti toisinaan on kehitys ollut hitaampaa 
——- on tarvinnut pitää hengähdystauko '— mutta sitäkään aikaa ei 
ole annettu mennä hukkaan, vaan on tehty uusia suunnitelmia vas— 
taisen varalle. 

Erityisen ilahduttavaa on todeta Kuusankosken tehtaiden kasvu 
sodan jälkeisenä aikana. On näet muistettava, että nämä tehtaat 
olivat laajentuneet suuriksi tuotantolaitoksiksi ja sitä ennen. Kas- 
vun- edellytyksiä on kuitenkin ollut ja ne on kyetty käyttämään 
hyväksi. Ja voimme liioittelematta otsikkomme mukaisesti sanoa, 
että nykyiselläänkin tehtaittemme tuotanto kasvaa ja monipuolis- 
tuu. 

Vuosittaisista toimintakatsauksista on saattanut saada sellaisen 
käsityksen, että uudistukset ovat olleet ikään kuin erillisiä ja etäällä 
toisistaan. Pitemmän ajanjakson näkökulmasta on kuitenkin ero- 
tettavissa selvänä punainen lan—ka. Yksi vältttämättömiä edelly- 
tyksiä on ollut voimatalouden kehittäminen. Koskien vesivoima on 
rakennettu ja suuritöisten perkausten avulla pientenkin koskien 
putouskorkeudet voidaan nyt käyttää hyväksi. Samanaikaisesti on 
laajennettu höyryvoimalaitoksia. Nyt myös näemme selvästi, mil- 
laisia mahdollisuuksia selluloosa- ja kemiallisen teollisuutemme 
laajentamisella ja mon-ipuolistamisella on saatu aikaan. Paperi- 
teollisuutemme mahdollisuudet ovat niiden avulla suuresti kasva- 
neet. Kun samanaikaisesti paperikoneiden kesken on voitu suorit— 
taa pitkälle menevä erikoistuminen, an aikaisempaan paperin tuo- 
tanto-ohjelmaan, joka sekin on ollut jo varsin monipuolinen, tullut 
lukuisasti uusia vivahteita. Tunnusomaista niille on jalostusasteen 
kohottaminen ja omien erikoislaatujen menestyksellinen kehittä- 
minen. 

Ratkaisevaa osaa Kuusankosken tehtaiden paperintuotannossa 
näyttelevät tällä hetkellä uusi päällystyslaitos ja yhtiömme uusin 
ja samalla suurin paperikone. On merkille pantavaa, että se on 
nimenomaan painopaperikone. Se on paperintuotannon huomatta- 
van lisäyksen ohella muuttanut paperiteollisuutemme tuotantoedel- 
Iytyksiä siinä määrin, että hienopape-reiden osuus tuotantokyvystä 
on lisääntynyt noin puoleen koko kapasiteetista. Parempien paperi- 
laatujen kysynnän markkinoilla kasvaessa tätä mahdollisuutta voi- 
daan yhä enemmän käyttää hyväksi. 

Kuusanniemen selluloosatehdas on valaiseva esimerkki siitä, 
kuinka nopeasti tuotantolaitos saa rinnalleen uusia osastoja. En- 
sinnä alettiin ottaa talteen raakamäntyöljyä. Sitten kohosi kuitu- 
linjan viereen puoliselluloosaa valmistava tehdasosasto ja nyt ale— 
taan kaivaa perustusta kuidunujolostusosastoa varten. Laajentumi- 
nen ja monipuolistuminen jatkuu ja jo ensi keväänä alkaa Kuusan- 
niemessä perinteellisellä raaka-ainepohjalla aivan uusien artikke— 
lien valmistaminen. 



Voikkaan PK 18 
yhtiömme suurin 
paperikone 

Kesäl lä  1966 t eh t i in  päätös nopeakäyntisen, suuri tuottoisen 
painopaperikoneen hankkimisesta Voikkaan paperitehtaalle. Sa- 
man vuoden lopulla aloitettiin uuden paperikonehallin rakentami- 
nen.  Loppukesällä 1967 pääs t i in  t ä h ä n  y h t i ö m m e  s u u r i m p a a n  teh-  
dashalliin asentamaan jo koneita ja viime toukokuun 1 4  päivänä 
uudella koneella ajettiin ensimmäinen erä sanomalehtipaperia. Huo- 
limatta kireästä toimitusajasta kone käynnistettiin ja liitettiin tuo- 
tantoon puolitoista kuukautta ennen sopimuksen edellyttämää mää-  
räa ikaa ,  m i t ä  on pidettävä er inomaisena saavutuksena ja s a m a l l a  
osoituksena kaikkien hankkeeseen osallistuneiden hyvästä yhteis- 
työstä. 

Tämä tehdaslaajennus sat tui  Kuusankosken tehta iden ja pa ik -  
kakunnan työllisyyden kannalta erittäin otolliseen aikaan.  Tällä 
kertaa ei kylläkään kuten Voikkaan paperitehtaan edellisen laa- 
jennuksen yhteydessä tarvinnut laajentaa tehtaan muita osastoja, 
mutta lähes 240 000 m32n suuruisen tehdaskompleksin rakentami- 
nen oli jo yksinään suuri rakennuskohde, Se tarjosi työtä yhtiön 
omalle rakennusväelle ja myös ulkopuolisille. Lisäksi monet raken- 
nusalan liikkeet — niiden joukossa monia Kuusankosken ja lähi- 
seudun yrittäjiä — ottivat osaa rakentamiseen joko alaurakoitswi- 
joina tai  rakennustarvikkeiden toimittajina. Erityisen paljon tämä 
tehdaslaajennus antal työtä kotimaiselle konepajawteollisuudelle. 

Uusi kone 'kastettiin' jo suunnitteluvaiheessa PK 182ksi. Se on 
siten numeroltaan suurin Kuusankosken tehtaiden paperikoneista 
ja se on s i tä  myös tuotantokyvyltään. 



U uden  paper ikonehal l in  ia  

varaston p i t u u s  350 m 

Uuden paperikoneen PK 18:n ra— 
kennus on yhtiömme suurin tehdas— 
osasto. Kon'ehalli on 252 m:n pitui— 
nen ja sen jatkeena oleva paperi- 

tehdas- 
kompleksin pituus kasvaa 350 met— 
varasto mukaan luettuna 

riin. Paperikonehalslin tilavuus on 
192 600 m3 ja yhdessä 
kanssa 237 600 m3. 

varaston 

Uusi konehalli on sijoitettu PK 
11:n rakennuksen viereen kuitenkin 
erilleen muista tehdasrakennu'ksista. 
Vanhan tehdasryhmä-n ja uuden ra- 
kennuksen välillä on lähes 40 m:n 
levyinen vapaa tila, mikä helpottaa 
liikennettä suuresti supistuneella teh- 
daspiihal'la. Tämän erillisen sijoituk- 
sen avulla vanhan tehtaan arkkiteh- 
toonisesti arvokas julkisivu on voitu 
säilyttää ennallaan. PK 11:n ja PK 
18:n rakennukset erottaa toisistaan 
leveähkö sola. Tehdashallit on yhdis- 
tetty keskenään konesalien käyttö- 
tasojen korkeudelle sijoitettujen kah— 
den y—hdys'käytävän kautta, minkä 
lisäksi paperivarastojen väliin on 
rakennettu liitännäisosa. 

Rakennustavaltaan ja ulkonäöl- 
tään uusi tehdashalli muistuttaa PK 
11:n rakennusta. Kumpikin on ra- 
kennettu maan päälle paalujen va- 
raan. Siten koko rakennustilavuus on 
kokonaan näkyvissä, mikä seikka te- 
hostaa rakennusten massiivisuutta. 
PK 18:n rakennuksessa on kaksi ker- 
rosta, pohjakerros ja varsinainen 
konesali, joka on yhtenäinen tila pää- 
tyseinästä toiseen päätyyn ainoas- 
taan toiselle sivalle pila—nirivin taakse 
sijoitettujen koneen laitteiden ja 'par- 
vekeen, viedessä osan salin juhlia- 
vasta leveydestä. 

Konesalin ulkoseinät on rakennettu 
perin-teolliseen tapaan punaisista tii- 
listä, varasto sen sijaan betoniele- 

' 

menteistä. Tehdashal'lin seinärakenne 

poikkeaa kuitenkin aikaisemmasta 
sikäli, että sisäpuoli on tehty betoni.- 
elementeistä. Seinärakenteiden välis- 
sä on tehokas lämpöeristys. SiporeX- 
elementeistä rakennettu vesikatto toi- 
mii samalla välikattona. Sen ele- 
menttivalmisteiset esijännitetyt beto- 
nikannattajat antavat alaskaareutu— 
vine osineen tehdassalille tavallisuu- 
desta poikkeavan ul'konäön. Koneen 
märän pään kohdalla on kuitenkin 

ilmastoinnin vesi-katon alapuolella 
takia tasainen välikatto. Paperiva— 
raston katon ka-nnattajina on käy- 
tetty liirrna-ttuja puupal'kikeja. 

Kokonaisuutena PK 18:n rakennus 

on pääosiltaan paikalla valetun run- 
gon ja tasojen sekä tiilimuurauksen 
ja muualla valettujen betonisten ra- 
kennuselementtien yhdistelmä, tarkoi- 
tuksenmunkainen ja samalla taloudelli- 
nen raft'kaisu. Suuresta koostaan huo- 

limatta uusi rakennus soveltuu hyvin 
vanhaan tehdaskokonaisuuteen. 

Uusi halli on rakennettu vain yhtä 
paperikonetta varten, kuten PK 11:n 

rakennuskin. Aikaisemmin sijoitettiin 
kaksi paperikonetta rinnakkain sa— 
maan yhtenäiseen tilaan. Näinhän on 
esimerkiksi Voikkaan ja Kymin pa- 
peritehtaiden kaikissa vanhoissa pa- 
perikonehalleissa asian laita. Yksi pa- 
perikone omassa hallissaan tarjoaa 
miellyttävämrnän työympäristön, väl- 
jemmät työtilat ennen kaikkea kor- 
jauksia ajatellen ja lisäksi yhden ko- 
neen aiheuttama melu on vähäisempi 
kuin jos kaksi konetta kävisi rinnak— 
kain samassa hallissa. 

P K  1 8 : n  puristinosa poikkeaa 
konstruktiolitaan huomattavasti 

vanhemmista koneista. Pwristimie—n 
l u k u  on supistunut viidestä kolmeen, 
mutta tehokkuus on siitä huolimatta 

lisääntynyt. tjaiuispudpevtin ääressä 
prö—ssipoiko Veikko Koivulla 



Kauko-ohjattu massa- ia 
hylkymassaiiiriesl'ellnii 

Kos-ka PK 18 on painopaperikone, 
jolla on tarkoitus valmistaa erilaisia 
painopaperilaatuja, tulee kone tar- 
vitsemaan myös useita massoja: val- 
kaistua ja val'kaisematonta puuhio- 
ketta, puoli—selluloosaa, sulfiittisellu- 
loosaa ja sulfaattiselluloosaa sekä näi- 
den li'säksi täyteaineita ja kemikaa- 
leja kuten kaoliinia, liima-aineita, 

Kaikkien 
näiden aineiden saa—minen, annostelu 
alunaa ja vahaemulsiota. 

ja sekoittaminen on otettu huomioon 
putkistoja ja massa-nannostelua suun- 
niteltaessa. Koneen massankäsittely 
on sijoitettu vanhan teh-taan puolelle 
150 m:n päähän PK 18:n konekyy- 
pistä. Uutta tehdastilaa ei massankä- 
sittelyosastoa varten ole tarvinnu-t 
rakentaa, sillä sitä on vapautunut en- 
tisestä Kamyr-hallista, josta molem- 
mat Kamyr—koneet on tarpeettomina 
poistettu. 

Massan ja muiden massaan sekoi- 
tettavien aineiden annostelu suorite- 

taan magneettisten määrämitstareiden 
avu-l'la, joilta ohjaavat elektroniset 
säätäjät. Annostelu-n ohjaaminen ta- 
pahtuu kauko—ohjauksen avulla PK 
18:n konehalli-sta koneenhoitajan pa- 
neelista käsin. 

Massankäsintelyosastolta massa 
pumpataan sakeudeltaan 2,7-prosent- 
tisena kaksiosaiseen 300 m3zn massa- 
kyyppii-n, joka sijaitsee uuden pape- 
rikonehallin pohjakerroksessa. Pape- 
rikoneelta tullut hylkymassa annos- 

Ko- 
neen hylkyma-ssaa varten on kone- 
tellaan suoraan konekyyppiin. 

hallin seinustalla tehdassola-n puolella 
1000 mazn vetoinen hyl'kymassator— 
ni, josta massa pumpataan pohjaker- 
roksessa sijaitsevaan tilavuudeltaan 
300 m3m hyl'kykyyp-piin ja sieltä 
edelleen koneen massakyyppiin. Li- 
säksi on pohjakerroksessa 350 m3:n 
hylkykyyppi koneen märästä päästä 
tulevaa hylkjrmassaa varten. Myös 
näiden hylkymassojen ohjaus ja an- 
nostelu on keskitetty koneenhoitajan 
paneeliin. 

I lma  ia  epäpuhtaudet poistetaan 
massasta 

PK 18:Lla massa joutuu kyypin 
ja perälaatiikon välillä erikoiskäsit— 
telyn kohteeksi. Ns. dekulaattoris— 
sa massasta poistetaan ilma ja sen 
jälkeen sarjaan kymketyiissä neljässä 
pyörrepuhdistajapa'tterissa sekä kol- 
messa painesihclissä erotetaan epä- 
puhtaudet. Tämä käsittely edistää 
vedenpoistoa massasta, parantaa pa- 
periradan pohjaa ja poistaa lian sekä 
hiekan. 
ennen perälaatikkoon joutumistaan 

Massaan sekoitetaan vielä 

väriaineita, joita samanaikaisesti voi- 

daan lisätä neljää eri väriä. 

Uusi paperikone kotimaisen 
koneenrakennuksen aikaansaannos 

Uusi painopaperi-kone on kotimais- 
ta valmistetta. 
kuten seitsemän vuotta aikaisemmin 

Sen on toimittanut, 

käyttöön otetun suurituottoisen sa— 

Paineperölaotikosta massa virtaa 
8 metrin levyiselle viiruille ja nopeasti 

kiitövön» maissairadan m u u t t u m i n e n  
paperiksi a l k a a  
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PK 11:n, 
Valmet Oy:n Rautpohjan tehdas. 
nomalehtiupaperikoneen 

PK 18 eroaa naapuristaan PK 
II :s tä  monessa oleellisessa kohdin. 
Ensinnäkin uudessa paperikoneessa on 
palattu monimoottorikäyttöön, kun 

sen sijaan PK 11:ssä on ns. differen- 
tiaalikäyttö, jossa lähes koko koneen 
pituinen valta-akseli mekaanisten 
voimansiirtolaitteiden avulla käyttää 
koneen eri osia. PK 18:n tapauksessa 
monimoottorikäyttö on osoittautunut 
edulliseksi ja joustavaksi. Tällä alal- 
la on tekniikka ja automatiikka vii- 
me aikoina suuresti kehi-ttynyt, minkä 
johdosta käyttövarmuus ja ohjatta- 
vuus on entisestään parantunut. 
Vaihtovi-rran muuttaminen tasavir- 
ra'ksi ei tapahdu enää kuten aikai- 
semmin pyörivien muuttajakoneiden 

avulla vaan ns. tyristoreilla, joissa ei 
ole liikkuvia osia. 

Jo pelkän ulkonäkönsä puolesta 
näitä kahta paperikonetta toisiinsa 
verrattaessa huomio kiintyy kolmeen 
helposti havaittavaan eroavuuteen. 

Uuden koneen kuivausosa on koko- 
naan koteloitu, koneen puristi-nosa on 
selvästi erinäköinen ja koneen paperi- 
rata on huomattavasti leveämpi kuin 
PK 11:n ja Voikkaan paperitehtaan 
muiden suurten koneiden. 

Kuivausryhmät sisäänsä kätkevä 
alumiininen huuva ulottuu aina kone- 
hallin lattiaan saakka ja vastaavasti 
pohja.-kerroksessa katosta lattiaa-n. Si- 
ten estetään paper-iradan kuivaami- 
sessa tarvittavan lämmön virtaami- 
nen koneen ul'kopuolelle. Näin sääs- 
tetään lämpöenergiaa ja samalla ilma 

koneen läheisyydessä pysyy raikkaa- 
na parantaen työskentelyolosuhteita. 
Milloin paperira'ta katkeaa tai konet- 
ta joudutaan korjaamaan, huuvan 
hoitopuolen ovet nousevat ylös nap- 
pia painamalla. 

Koneen kuivassa päässä puperirato a ie-  
taaln Pope-rullaoljassa n. 1 1  tonnin pai- 
noiseksi tampuuriksi. Paperia tarkka-ile- 
masso sil initerimies Keijo Holopainen  

PK 18 ja PK ” samanpituisel- 

Koska uuden koneen ajoinopieus on 
suurempi kuin PK II:-n, olettaisi ko- 
neen olevan myös pitemmän. Kuiten- 
kin ne ovat kumpikin pituudeltaan 
105 m. Uuden koneen 47,75 m:n pi- 
tuinen viira on kyllä 5,5 m pitempi 
kuin PK 11:n, mutta vastaavasti taa- 
sen puristin- ja kuivausosat ly- 
hyemmät. 



Viiraosalla on neljä rekisteritilaa 
korvattu neljällä 5—listaisella Foil- 
laatikolla. Ne on valmistat-tu keramii- 
kasta. Ne edistävät veden poistoa 
massaradan pinnasta samalla kun ne 
parantavat paperin pohjaa. Märän 
pään varusteisiin kuuluu myös läpi- 
mitaltaan 1 200 mm:-n suuruinen egu- 
tööri, joka asetetaan viiran päälle 
painopaperirlaiatu'ja ajettaessa. 

Tehokas puristinosa 

Puristiunosien vertailu PK 18:n ja 
PK 11:n välillä edellyttää jo jonkin 

Uuden 
koneen puristin on huomattavasti ly- 
verran asiantuntijan silmää. 

hyempi ja rakenteeltaankin melkoi- 
PK 11:n. 

PK 11:n viittä puristin-ta vastaa uu- 
sesti erilainen kuin 

dessa konee-ssa ainoastaan kolme, 
mutta siitä huolimatta tehokkuus on 
lisääntynyt. Pick up-laitteen siirtäes- 
sä paperiradan viiralta puristinosaan 
se jou-tuu ensimmäiseen puristimeen, 
joka on konstruktioltaan samalla 

Uuden paperikoneen käyttöinsinööri 
Antti Poutiainen (vas.), tehtaan käyttö- 
päällikkö Pekka Holm ja vuoro- 
mest—ari Ensio Rikkonen tarkkailemassa 
paperikoneen— höyrynkalultusta sää'töliön 
piirtimen merkinnöistä 

Monimoottoriköytön takia koneeseen 
kuuluu paljon moni-mutkaisia sähkö— 
laitteita. Sähköirnsinööri Risto Teilén 

tarkastusklerroksellaan yhden kytkin- 
relekaapi—n ääressä 

Voikkaan paperi- 
tehtaan teknillinen 

johtajo Anders 
Lund j a  koneen- 

hoitaja Pertti 
Skinnari tutkimassa 

asiantuntijan 
si-lmin uudella 

koneella ajetun 
paperin laatua 

kääntöpuristin. Toinen puristin on 
normaalityyppinen, mutta kolmas 
jälleen uudenlainen n-s. ventanip— 
puristin. Siinä rei'itetty imutela on 
korvattu uriitetulla telalla, joka pois- 
taa paperiradasta vettä erittäin te- 
hoklka-asti jättämättä jälkeä paperin 
pintaan. 

Kuivuusosassa 50 silinteriä 

Kuivaussi'lintereitä on uudessa ko— 
neessa kaikkiaan 50, joista viimeinen 
ns. kylmä silinteri. PK II:ssä on si— 
lintereitä 56 ja tilaa vielä neljälle 
silinteri'lle. Uuden koneen kuivausosa 
on jaettu neljään ryhmään, joista 
kolmannen ja neljännen väliin on 
asennettu Kiisters—telal'la varustettu 
välika'lanteri. Kahdessa viimeisessä 
kuivausryhmässä käytetään huopien 
sijasta muovisia kuivausviiroja. Kui- 
vausosan läpäistyään paperirata aje- 

kaksoiskonekalamerin kautta. 
Kummassakin on neljä telaa., joista 
alin Kiisters-tela. Molempiin koneka— 
lantereifhin voidaan vastaisuudessa 

taan  

lisätä vielä kaksi telaa. Konekalan- 

terien jälkeen paperira-ta ajetaan 
Pope-rullauskoneessa noin 11 tonnin 
painoiseksi tampuuri'ksi. Rullauskone 
on varustettu ns. elektrowi-kler—lait- 
teella, jota käytetään painopapereita 
ajettaessa.oKiillotuskalanterissa käsi- 
teltävät paperilaadut kostutetaan mo- 
lemmin puol-in paperi-koneessa oleval- 
la kostuti—nlaitteella. Se sijaitsee vii- 
meisen konekalanterin ja rullausko- 
neen välissä. 



Koneen muita hienouksia 

Edellä mainittujen uutuuksien li- 
säksi koneessa on useita muita paran- 
nuksia ja laitteita, jotka vaikuttavat 
parantavasti paperin laatuun ja joi- 
den avulla laatuominaisuuksia voi- 
daan myös ajon aikana jatkuvasti 
valvoa. 

Paperikoneeseen asennetusta auto- 
matiiškasta mainittakoon ennen kaik- 
kea kosteuden säätö- ja mittaus- 
laitteet. Ne on sijoitettu ennen väli- 
kalanteria ja ennen ensimmäistä kone- 
kalanteria. Lisäksi paperin neliömet- 
ripaino kontrolloidaan jatkuvasti ja 
se voidaan ulottaa tapahtuvaksi koko 
paperiradan leveydeltä. Koneessa on 
myös ultraviolettivalolla toimiva rei- 
kien ilmaisija. 

Suomen suurin painopaperikone 

Uuden paperikoneen puhtaaksilei- 
katun pa-periradan leveys on 7,4 m, 
mikä on 2 m enemmän kuin Voitk- 
kaan muilla suurilla sanomalehtipa- 
perikoneil'la. Kone on rakennettu 900 
m:n ajonopeudelle minuutissa. Pie- 
nin ajonopeus, millä koneella voidaan 
paperi-a ylipäänsä valmistaa, on 400 
m minuutissa. Toistaiseksi on kone 
käynyt vähän yli 700 m:n nopeu- 
della ja vuorokauden tuotanto on 
noussut yli 300 tonnin. Tämä on nos- 
tanut Voikkaan tehtaan paperintuo- 
tannon vuorokaudessa jo 1 000 ton— 
niin. Nopeuskoeajoa suoritettaessa 
uuden koneen nopeudeksi saatiin 823 
m minuutissa, mikä on tiettävästi en- 
nätystulos maassamme sanomalehti- 
paperin valmistuksessa. 

Toistaiseksi 
ajettu yksinomaan 52 g/m2:n pai- 

uudella koneella on 

noista sanomalehtipaperia. Se on 
osoittautunut niin pinta-, lujuus- 
kuin painatusominaisuuksilltaan hy- 
väksi ja saanut suopean vastaanoton 
maailman paperimarkkinoiella. 

Lehtemme ilmestyessä PK 18:nlla 
on todennäköisesti käynnissä jo aika- 
kauslehtipaperin koeajot. Niiden vii- 
västyminen on johtunut siitä, että 
kiillotuskalanterin eräät osat ovat 
vaatineet tarkistuskorjauksia, minkä 
johdosta suunnitellusta aikataulusta 
ollaan kuukauden myöhässä. 

PK 18 on nimenomaan rakennettu 
erilaisten puupitoisten painopaperei- 
den valmis-tamista varten. Sillä voi- 
daan ajaa niinkin ohuita papereita 
kuin 35 g/m2 ylärajan ollessa 70 
g/mz. Tarkoitus on siirtää uudelle 
koneelle Kymin paperitehtaan PK 
4:n ja PK 6:n aikakauslehtipaperi-i 
tilauksia, jotta nämä koneet vapau- 

tuisivat valmistamaan pääasiallisesti 
pohjapaperia uudelle päällystysko- 
neelle. Myös PK 18 on rakennettu 
siten, että sillä voidaan ajaa myös 

pape- pohjapaperia päällystettäviä 
rei-ta varten. 

Kiillotuskalan—teri 

Kun valmistus 
pääsee käyntiin, tulee kiillotuskalan— 

painop ap er'eiden 

terilla olemaan erittäin tärkeä osuus 
PK 18:n tuotantoprosessissa. Toistai- 
seksi koneel—la on vain yksi kiillotus- 
kal-an-teri, mutta myös toiselle kalan- 
teri-l-le on varattu paikka. Saksalaista 
valmistetta oleva kiillotuskalanteri 
on asennettu pohjakerrokseen, josta 
se ulottuu vä'litasossa olevan aukon 
kautta konesaliin saakka. Kiillotus- 

Apururllomies Jouko Grönlund (oik.), 
rullomies Kori Toxlostie jo silinteri- 
mies Joukko Marttinen ottamassa 

popewrinöytettö koko mmpuurin 
pituudelta 

kalanterwis—sa on 12 telaa ja maksimi- 
ajonopeus on 950 m minuutissa. 

Pifuusleikkuri 

Paperikoneelta tuleva suuri tam- 
puuni siirretään puoliportaialiunostu- 



rilla edelleen käsiteltäväksi kiillotus- 
kalanterille ja sen jälkeen pituuslei-k- 
karille — tai jos kirillotusvta ei ta- 
pahdu — suoraan kiillotuskalanteri- 
aukon yli pituusleikkurille. Valmet- 
pituusleikkurin ajonopeus on 2000 
m minuutissa. Teriä on 12, joten 
tampuuri voidaan samanaikaisesti lei- 
kata yhdeksitoista rullaksi. Pituus- 
leikkuri on varustettu kauko-ohjatul- 
la terien siirtolaitteella. 

Uudestaanrullauskoneessa, jossa 
poistetaan paperissa ilmenneet vir- 
hee'llisyydet, voidaan käsitellä rullia 
aina 300 cm:n leveyteen saakka. 

Puoliautomaaltinen pakkaus 

Kiillotuskanteria lukuun ottamatta 
paperikoneen lisäksi jälkikäsittelyko- 
neet ovat Valmetin toimittamia, niin 
myös puoliautomaattinen pakkauslin- 
ja. Se on huomattavasti parannettu 
laitos vanhoihin pakkauslaitteisiin 
verrattuna. Rullakuljetin on varustet- 
tu valokennoilla ja ennen kääreko- 

neen alle siirtymistä keskityslaite 
asettaa rullan automaattisesti oikeaan 
kohtaan. Pakkausta jouduttaa ja no- 
peuttaa myös kääreentaittolaite, joka 
pyörivän levyn avulla kääntää kää- 

Paperiukoneelto 
va lmis tunut  täys- 

pitkä runlla eli 
amma—ttikielellä 

sanottuna 

tampuur i  s i i rretään 
nosturilla joko 

kiillotuskalanterille 
tai suoraan 

pituusleikkuril le 

reen reunat paperirullan päätyjä vas- 
ten. Asianomaiset merkinnät ja eti- 
ketit saatuaan rullat siirtyvät auto- 
maattisesti toimivan hissin kautta va- 
rastoon, jossa ne itsestään vierivät 

varaston lattialle joutuakseen välittö- 
mästi trukin leukaperiin ja edelleen 
joko suoraan rautatievaunuun tai pi- 
noon odottamaan lastausvuoroaan. 

PK 18:n varastoon voidaan sijoit- 

taa enintään 5 000 tonnia eli paperi- 
koneen kahden ja puolen vii'kon tuo- 
tanto. Lastausraide on vedetty varas- 
ton sisälle kuten PK 11:n varastossa- 
kin. Sen sijaan autoon lastaus tapah- 
tuu varaston uul-kowkatoksen alla. 

Jätevedet ja ilmastointi 

PK 18:n vesijärjestelmässä käyte- 
tään prosessivesiä mahdollisimman 
moneen kertaan, joten jokeen lasket- 
tavien vesien määrä pienenee. Kuitu- 
pi-toisten vesien käsittelyä varten on 
paperikonehallien väliseen solaan ra- 
kennettu 2000 ms:n vetoinen Krat- 
zer—lailtos, jossa kuidut otetaan yli- 
jäämävedestä mahdollisimman tar- 
koin talteen. 

Konehalllin ilmastointi on erittäin 
tehokas. Toiselta pitkältä sivu-lta pu- 
hall'lettava ilma voidaan Ottaa joko 

1 2  terällä varustetun pituusleilckulrin 
ojonopeus on- 2 000 m minuutissa. 
Koneen toimintoa valvomassa 
enimi— Toivo Karppanen. 



suoraan ulkoa tai esilämmitettynä. 
Koneen märän pään kohdalta nou- 
seva kostea ilma imetään ulos ja 
välikaton alapuolella liikkuva läm- 
min ilmaverho ja välikaton sekä vesi- 
katon välinen lämmin ilmatyyny 66- 

tävä-t hikoilun ja kondensoitu'misen. 

Koneen miehistö ja sen koulutus 

PK 18:n miehistö on valittu Voik- 
kaan suurten sanomalehtipaperiko- 
neiden nuorista ammattimiehistä. Ko- 
neenhoitajzien keski-ikä on 34,5 vuot- 
ta ja koneen koko miehistön 31,5 
vuotta. Yhdessä vuorossa on koneen 
ja apukoneiden käyttöhenlkilökun- 
nan, vahvuus yksi vuoromestari ja 16 
miestä. 

Pitkä-Ile kehitetty automatiikka 
jouduttaa pakkausta. Kwassa pokkaajot 
Jorma Hyökkö-ri (vas.) ja Kaino 
Lindström. 

Paperikonesoliln jatkeena oleva 
varasto on tilavuudeltaan 45 000 m3 

PK 18:n miehistö osallistui konei- 
den asen-tamiseen. Koulutukseen kuu- 
lui myös luentoja ja opintomatka 
Metsäliiton Kirkniemen paperiteh- 
taalle. Lisäksi 
kävivät perehtymässä huolto- ja kor- 
jaustehtävii—n Valmetin Rautpohjan 

erää-t koneviilaajat 

Tavmupuu-ri on 
leikattu ru—lliksa 

ja rullaupöytö on 
laskeutu'mossa 
lattian tasolle. 
Vaszltu pituus— 

leikkurin etu-mies 
Mau-no Luoravnen 

i a  apumiehet 
Kari Hasu sekö 

Usko Nakari. 

tehtaalla. 
valinnassa ja koulutuksessa oli löy- 

Pääperiaa'tteena miesten 

tää oi'kea mies oikealle paikalle ja 
antaa hänelle etukäteen mahdolli- 
simman selvä ennakkokäsitys tule- 
vasta vaativasta tehtävästään. 

Koneiden ja laitteiden toimittajat 

Koneiden päätoimittaja Valmet 
Oy:n Rautpohjan tehdas valmisti pa- 
perikoneen, pituusleikkurin, uudel- 
leenrullauskoneen, pakkauslinjan kul- 
jettimineen, kiertovoitelujärjestelmän 
sekä paperikonesalin kaikki kolme 
nosturi-a ja Valmetin Pansion tehtaat 
vastasi ilmastoinnista. 

Oy Strömberg Ab toimitti paperi- 
uudelleen- koneen, piituusleik'kuri-n, 

rullauskoneen, kiillotuskalanteri-n ja 

sekoituspumppuje-n käytön sekä tar- 
viit—tavat vaihtovirtakoneet. 

Muista alihankkijoi-sta mainitta— 
koon: A. Ahlström Oy:n Karhulan 
tehtaat: tyhjölaitteet ja prosessipum— 
put, Joseph Eck & Söh-ne: kiillotus- 
kalanzteri, Grubbens: kolme pulppe— 
ria, Kalmeri Oy: prosessipwtkisto, 
Enso-Gutzeit Oy:n Lypsyniemen teh- 
taat: säiliöt ja höyryjohdot, Mannes- 
mann: päähöyryputki höyryvoima— 
laitokselta palperikoneelile, Are ja 
Strömberg: sähköasennustyöt, Bailey, 

ja Valmet: instrumentit, 
Kymin Osakeyhtiön Salon tehdas ja 
Neles Oy: venttiilit. 

Foxboro 

Paperikoneen prosessisuunnittelus— 
sa toimi asiantuntijana Insinööritoi— 
misto Jaakko Pöyry & Co. 
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