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• Tässä muutamia ajatelmia, jotka 
Kymiyhtiön uusi sahajohtaja, metsän-
hoitaja Reijo Miettinen, 38, sinkoaa 
esiin lyhykäisen haastattelun pyör-
teissä. Aiheinamme ovat yhtiön saha-
teollisuuden näkymät ja lähiaikojen 
tavoitteet. 

Nuorella johtajalla on harvinaisen 
paljon sanottavaa. Juttu luistaa kuin 
rasvattu ja kommentit tulevat jämä-
kässä tahdissa. Syntyy vaikutelma, 
että on pantu oikea mies oikealle pai-
kalle. 

Vakavana haasteena hän tuntuu ot-
taneenkin tehtävän vastaan. Aikai-
semmin ei Kymiyhtiössä ole sahajoh-
tajan vakanssia ollut. Miehen toimen-
kuvassa lukee: sahajohtaja johtaa yh-
tiön saha- ja rakennusaineteollisuutta 
sekä koordinoi yhtiötasolla Kymiyh-
tiön puun käyttöä. 

Tähän tehtävään Miettisellä on 
vankka kokemus ja myös näyttöä tu-
loksista. Hän siirtyi Kymiyhtiöön han-
kintametsänhoitajaksi Rosenlewiltä v. 
1970 ja nimitettiin apulaismetsäpäälli-
köksi v. 1973. Syksyllä 1975 oli edessä 
muutto Yhdysvaltoihin, missä Mietti-
sen tehtäväksi tuli panna kuntoon Ky-
miyhtiön tytäryhtiön uuden sahalai-
toksen koko metsäpuoli. 

Kun Leaf River -yhtiön saha saatiin 
ennakkosuunnitelmien mukaisesti toi-
mimaan alkuvuodesta 1977, odotti-
vat Miettistä jo uudet tehtävät koti-
maassa. Nimitys sahajohtajaksi on 
ollut virallisesti voimassa 1.9. 1977 
lähtien, mutta käytännössä hän pääsi 
irtaantumaan Leaf Riverin palveluk-
sesta vasta vuodenvaihteessa. 

Raportti, jota ei 
voi unohtaa 

Ikään kuin verryttelynä tulevia joh-
tamistapojaan ajatellen Miettinen 
edellytti pitkin syksyä alaisiltaan Suo-
messa päivittäisiä raportteja Mississip-
piin. Pienen alkuhämmennyksen jäl-
keen niitä alkoikin tipahdella Leaf Ri-
verin teleksistä. 

Joulukuun 1. päivän aamuna hän 
istahti pöytänsä ääreen New Augus-
tassa katsahtaakseen, mitä pojat Suo-
messa olivat saaneet aikaiseksi. Soin-
lahdesta tulleessa teleksissä oli nor-
maaliin tapaan ilmoitettu sahan päivä-
tuotanto, jonka pienuutta Miettinen 
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"Sahateollisuudesta on 
tullut osa puunhankintaa. 
Puun käytön rakenne on 
Suomessa ristiriidassa met-
sien rakenteen kanssa." 

hetken hämmästeli. Asia selvisi kui-
tenkin viimeisessä lauseessa, jossa to-
dettiin tyhjentävästi: "Tuotantomäärä 
on arvio, koska kaikki paperit paloi-
vat sahan mukana." 

Siinä pantiin tulevan johtajan huu-
morintaju koetukselle oikein savolais-
huumorin parhaaseen tyyliin. 
"En todellakaan tiennyt itkeäkö vai 

nauraa. Kyllä ainakin hetkeksi ajatuk-
set sumenivat ihan kokonaan", muis-
telee Miettinen. 
"Seuraavana päivänä istuin jo ko-

neessa matkalla Suomeen." Välittö-

 

411 "Puun hankintamene-
telmien on pakko muuttua 
lähivuosina. Ei ole yhdente-
kevää millaisia puita ja mi-
ten eri tehtaille tuodaan." 

"Suomessa ei tänä päi-
vänä tehdä työtä sillä te-
hokkuudella kuin pitäisi. 
Täällä tuijotetaan liikaa 
kelloon ja pykäliin." 

den uudelleenrakentamisesta edellyttä-
en kuitenkin rahoituksen järjestymistä 
ja eräiden muiden toimenpiteiden to-
teutumista." 

Sahateollisuudella 
vielä sanottavaa 

Vauhdikkaan virkaanastumisen jäl-
keen uudella sahajohtajalla on ollut 
aikaa myös saha-asioita koskeville 
laajemmille pohdiskeluille. Hän uskoo 
vakaasti sahateollisuuden voimaan 
omana teollisuudenalanaan, jolla on 

Sahaus ja sellunteko 
hakeutumassa yhteen 

mästi Soinlahden sahapalon jälkeen 
asetettu projektiryhmä työskenteli tii-
viisti Perustuotannon johtajan johdol-
la mm. pitkät Itsenäisyyspäivän py-
hät. Uudet suunnitelmat alkoivat hah-
mottua. 

"Jouduimme näinä päivinä paneu-
tumaan toden teolla Kymiyhtiön saha-

 

teollisuuden ongelmiin. Kävimme läpi 
koko teollisuudenalan peruskysymyk-
set ja saimme aikaan muistion tulevia 
toimenpiteitä varten." 

"Suunnitelmillemme tuli palautetta 
yhtiön johdolta välittömästi, sillä Ky-
miyhtiön hallitus päätti 16. joulukuu-
ta pitämässään kokouksessa Soinlah-

 

mahdollisuus kehittyä kilpailukykyise-
nä, kunhan vain alaa katsotaan aikai-
sempaa laajemmasta näkövinkkelistä. 

"Suomen metsien rakenne tulee ai-
nakin seuraavien kolmen vuosikym-
menen ajan olemaan tukkipuuvaltai-
nen. Nyt meidän pitäisikin kiireesti 
ratkaista, miten vahvasti tukkivaltai-
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set metsät voitaisiin kannattavimmin 
jalostaa kuitupuuvaltaisessa teollisuu-
dessamme. Sahateollisuudella on tässä 
muutosprosessissa aivan varmasti pal-
jon sanottavaa, koska se pystyy puun-
jalostusketjun alkupäässä ratkaise-
maan, kuinka paljon tukkipuusta teh-
dään sahatavaraa ja kuinka paljon 
selluteollisuuden raaka-ainetta, ha-
ketta." 

"Pyöreää puuta käyttävä selluteol-
lisuus on tänä päivänä puun korkean 
hinnan vuoksi vaikeassa asemassa. 
Mikäli saisimme sellutehtaille raaka-
aineen pääosin hakkeen muodossa, 
parantaisi se tilannetta. Nykyisin tu-
lee esim. Kuusanniemen sellutehtaalle 
vain noin 20 prosenttia puuraaka-ai-
neesta hakkeena. Tästä on omien sa-
hojen osuus noin puolet." 

Saha hakkurina 
liian kallis 

Sahojen kapasiteetin lisääminen ei 
kuitenkaan Miettisen mielestä ole ai-
noa ratkaisu haketuotannon lisäämi-
seksi. Hän korostaa, että sahan käyttö 
hakkurina on aivan liian kallista. 
"On enemmän kysymys siitä, miten 

sahoilla haketta tuotetaan. Pitää löy-
tää optimiratkaisu siihen, minkälaiset 
tukit sahalle viedään. Kaikkia ei sinne 
kannata suoraan kuljettaa. Entistä 
enemmän on kiinnitettävä huomiota 
puun käyttötarkoitukseen jo korjuu-
vaiheessa. Kymin osalta tämä voisi ta-
pahtua esim. siten, että jo metsässä 
valitaan parhaat kuusitukit sahalle 
toimitettaviksi ja huonommat suoraan 
hiomopuuksi. Mäntypuolella sen si-
jaan kaikki puut menisivät sahan 
kautta, missä hyvistä tukeista tehtäi-
siin mahdollisimman korkealla saan-
nolla puutavaraa ja huonommista 
enemmän haketta." 

Tuontihake vain 
tilapäisratkaisu 

Tuontihakkeesta on viime aikoina 
puhuttu hyvin paljon. Muutamat sel-
lutehtaat ovat kokeilleet erilaisilla 
tuontihake-erillä, joskin tuloksia mas-
san laadusta on niukasti tihkunut jul-
kisuuteen. Sahajohtaja Miettinen ei 
lämpene tästä aiheesta. 
"Kyllä tuontihaketta on tulevaisuu-

dessa tarjolla moneltakin taholta. Lä-
hinnä lauhkea vyöhyke on se alue, 
mistä haketta alkaa tulla. Yhdysval-
tojen etelävaltiot, Brasilia ja eräät Af-

 

rikan valtiot sitä tulevat aivan var-
masti tarjoamaan." 

"Tämä ei ole kuitenkaan minun 
mielestäni oikea tapa siirtää kuituja. 
Hakkeen kuljetus näin pitkien matko-
jen päästä ei tule jatkuvalla syötöllä 
kysymykseen. Eri asia sitten on, että 
silloin kun haketta tarjotaan, pitää 
olla mahdollisuus sen vastaanottami-
seen. Kymiyhtiöllä tämä mahdollisuus 
on Sunilan sataman kautta, josta on 
tuontihaketta koemielessä jo otettukin. 

Raakapuun saanti 
näyttää turvatulta 

Toimiessaan koko yhtiön puunkäy-
tön koordinaattorina sahajohtaja 
Miettinen joutuu liikuttelemaan mel-
koisia puumääriä. Parhaimmillaan 
yhtiön käyttämä raakapuumäärä ko-
hoaa kolmeen miljoonaan kiintokuu-
tiometriin vuodessa. Tästä on valtaosa 
kuitupuuta. 
"Koska metsämme ovat tukkival-

taisia, on selvää, että sahojen raaka-
puun saanti on turvattu lähitulevai-
suudessa. Eri asia sitten on pystyykö 
sahateollisuus maksamaan puusta 
riittävän hinnan. Jos massateollisuus 
edelleenkin kykenee maksamaan tuk-
kipuusta pyydetyn hinnan, niin se tie-
tysti silloin puun myös ottaa." 
"Kymiyhtiöllä ovat omat metsät 

sellainen raaka-ainereservi, jonka 
avulla päästään lyhytaikaisten puun-
saantiongelmien yli. Tänä päivänä 
poikkeamme melkoisesti Länsi-Suo-
men sahojen tilanteesta ja yleensäkin 
Suomen sahateollisuudesta." 

Uitto jatkuvasti 
edullinen kuljetustapa 

Kymiyhtiön hajasijoitettu sahateol-
lisuus antaa mielenkiintoisen vertailu-

 

"Hallassa 
tarvitaan nyt 
yhteistyötä 
ja toiminta-
tarmoa" 

mahdollisuuden puunhankinnan eri-
laisista mahdollisuuksista. Soinlahti 
on keskellä hankinta-aluetta. Kulje-
tusmatkat ovat suhteellisen lyhyet ja 
kaikki kuljetusmuodot ovat käytettä-
vissä. Hallan sijainti rannikolla ei ole 
aivan yhtä hyvä hankinnan suhteen, 
joskin kaikki kolme kuljetusmuotoa 
soveltuvat sillekin. Ratkaiseva on kui-
tenkin kantohinta. Esimerkiksi kul-
jetuksen osuus puun tehdashinnasta 
jää n. 20 prosenttiin. Kuinka kaukaa 
puu kannattaa sitten sahoille tuoda? 
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jää n. 20 prosenttiin. Kuinka kaukaa 
puu kannattaa sitten sahoille tuoda? 



"Niin kummalliselta kuin tuntuu-
kin, tulee puu Keski-Suomen pohjois-
osista tai Pohjois-Karjalasta uittaen 
halvemmaksi Hallan rahalle kuin au-
tokuljetuksena Soinlahteen. Uitto on 
kuljetusmuotona edelleenkin halpa, 
mikäli se on vain puutilanteen kan-
nalta mahdollinen. Kun puun saa ve-
teen, niin se kulkee melkein samalla 
hinnalla yhtä hyvin 100 kuin 300 
km." 

Sahauksen filosofia 
muuttunut täysin 

Hallan sahan tilanne on askarrutta-
nut mieliä pitkään. Sahan tulevaisuu-
den varalle on jo pidemmän aikaa po-
vailtu erilaisia vaihtoehtoja. Puhutaan 
modernisoinnin välttämättömyydestä, 
ja toisaalta sahan muuttamisesta ko-
konaan toiseen paikkaan. Mikä on 
Hallan sahan tulevaisuus, sahajohtaja 
Miettinen? 

"Sinä aikana, jolloin Halla on ollut 
Kymiyhtiön omistuksessa, on koko 
sahauksen filosofia muuttunut niin 
perusteellisesti, että meidän on tarkas-
teltava tätä kysymystä kokonaan 
uudesta näkökulmasta. Nykyisin saha-
teollisuus on Kymiyhtiössä tavallaan 
osa puunhankintaa, koska se on en-
simmäinen vaihe, missä puu muuttaa 
muotoaan." 
"Sahateollisuuden kannattavuutta 

säätelevät taas monet seikat, joista 
haluan painottaa erityisesti puun han-
kintaan liittyviä ratkaisuja sekä hak-
keen ja purun yllättävän suurta osuut-
ta kannattavuuslaskelmissa. Juuri nä-
mä syyt pakottavat tutkimaan Hal-

 

lankin asemaa kokonaan uudesta läh-
tökohdasta käsin." 
"Hallan lähtöasetelmat sahan tekni-

sistä puutteista huolimatta ovat sellai-
set, että tämänhetkisessä vaikeassa ti-
lanteessakin on mahdollisuus menes-
tyä, mikäli yhteistyöhalua ja toimin-
tatarmoa riittää. Sahalla on pätevää 
ammattiväkeä, raaka-aine on maam-
me parhaimpia, Halla on tunnettu 
merkki Euroopassa ja sahan tuotteil-
la on suhteellisen vakaat markkinat." 

"Tulevat ratkaisut riippuvat nyt en-
nen kaikkea puun hankintamenetel-
mien kehityksestä. Hyvin tärkeätä on 
lisäksi selvittää, minkälaisen kannat-
tavuuspohjan sahateollisuudella antaa 
saha- ja massateollisuuden kiinteä 
integrointi, joka tähtää puun edulli-
simpaan käyttöön. Puun hankintame-
netelmien kehittymisen täytyy Suo-
messa olla kuitenkin lähivuosina no-
peaa, mikäli mielimme 1980-luvulla 
harjoittaa kannattavaa metsäteolli-
suutta." 

Tuotteiden laatu 
pidettävä korkeana 

Sahateollisuuden markkinoista kes-
kusteltaessa sahajohtaja Miettinen 
tähdentää keskittymistä perinteellisiin 
ostajamaihin, jotka ovat Englanti ja 
Manner-Eurooppa. 

Pääpaino viennissä pitää olla mais-
sa, joiden markkinat ovat hallittavis-
sa. Tämä puolestaan edellyttää laatu-
tason pitämistä korkeana, jopa sen 
nostamista. 
"Meidän ei kannata kilpailla saha-

teollisuuden suurvaltioiden, Kanadan 
ja Neuvostoliiton kanssa alempilaatui-
silla rakennustavaramarkkinoilla. Sen 
sijaan meidän on mentävä laatutava-
ran kanssa sellaisille markkinoille, 
jotka kykenevät kattamaan korkean 
kustannustasomme." 

"Sahatavaran kaupan rakenne on 
pyrkimässä ulos vanhoista uomistaan. 
Meillä on entistä perustellumpaa tar-
vetta lisätä omien myyntikanavien 
käyttöä, mistä esimerkkinä on jo pa-
rin vuoden ajan Ranskassa toiminut 
myyntiyhtiömme. On päästävä lä-
hemmäksi kuluttajaa ja saatava kuin-
teämmät kontaktit asiakkaisiin." 

Kosketus ulkomaiseen 
toimintaan säilyy 
Sahajohtaja Miettisen kosketus Ky-

miyhtiön ulkomaiseen sahateollisuu-

 

teen tulee jatkossakin olemaan tiivis, 
sillä hän toimii edelleenkin Leaf River 
-yhtiön hallituksen jäsenenä. Mietti-
sen mielestä amerikkalaista ja poh-
joismaalaista sahateollisuutta on mel-
ko vaikea verrata keskenään, sillä läh-
tökohdat ovat niin erilaiset. 
"Amerikkalaisten sahojen tuotanto 

menee pääosiltaan kotimarkkinoille. 
Tuotevalikoima on yleensä pieni, kos-
ka markkinat ovat tuttuja. Sahateol-
lisuuden painopiste on nyt siirtymässä 
Yhdysvaltojen todelliselle kasvualueel-
le etelävaltioihin, joissa on halpaa 
raaka-ainetta, riittävästi työvoimaa 
sekä muutenkin suotuisat olosuhteet 
teollisuuden harjoittamiselle." 

Työn arvostaminen 
heikentynyt Suomessa 

Miettisen mielestä suomalaisilla ei 
ole kuitenkaan mitään olennaista opit-
tavaa tästä tekniikan ihmemaasta sa-
hateknologian alueella. Entä tuliko 
sitten Amerikan komennuksella esiin 
jotakin muuta, mistä täällä Suomessa 
voisimme ottaa oppia? 
"Kyllä meillä olisi paljon opittavaa 

amerikkalaisilta työn arvostamisessa. 
Me suomalaiset olemme nykyisin lais-
koja kaikilla tasoilla. Suomessa ei tä-
nä päivänä tehdä työtä sillä tehok-
kuudella kuin pitäisi. Työpaikoilla ei 
viihdytä, ei hymyillä, ei uskalleta olla 
tyytyväisiä. Täällä vain tuijotetaan 
kelloon ja pykäliin", jyrisee Mietti-
nen. 

"Mistä sitten mahtaa johtua, että 
työhalut ovat menneet. En jaksa 
uskoa, että verotuskaan olisi tämän 
kaiken takana. Joulun aikoihin Matti 
Kuusi sanoi televisiossa, että elämä 
Suomessa on taistelukentällä olemista. 
Tässä on paljon perää. Kaikki teh-
dään taisteluksi, koko ajan vedetään 
rintamia ja ollaan varuillaan." 

Tämän läksytyksen kuultuani mie-
tin, onko enää aihetta kysyä haastatel-
tavalta yhtään mitään. Uteliaisuus 
kuitenkin voitti ja kysyin: Onko täällä 
Suomessa jäljellä vielä jotain hyvää? 

Sahajohtaja vastaa salamannopeas-
ti: "Suomi on toki tavattoman hyvä 
maa. Kansan luonne on pohjimmil-
taan terve ja suomalaisilla on paljon 
hyviä ominaisuuksia. Kyllä täällä on 
vielä elämän luonnollisuus arvos-
saan!", 

O 
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Sahateollisuuden markkinoista kes— 
kusteltaessa sahajohtaja Miettinen 
tähdentää keskittymistä perinteellisiin 
ostajamaihin, jotka ovat Englanti ja 
Manner-Eurooppa. 

Pääpaino viennissä pitää olla mais- 
sa, joiden markkinat ovat hallittavis- 
sa. Tämä puolestaan edellyttää laatu- 
tason pitämistä korkeana, jopa sen 
nostamista. 
”Meidän ei kannata kilpailla saha- 

teollisuuden suurvaltioiden, Kanadan 
ja Neuvostoliiton kanssa alempilaatui- 
silla rakennustavaramarkkinoilla. Sen 
sijaan meidän on mentävä laatutava- 
ran kanssa sellaisille markkinoille, 
jotka kykenevät kattamaan korkean 
kustannustasomme. ' ' 

”Sahatavaran kaupan rakenne on 
pyrkimässä ulos vanhoista uomistaan. 
Meillä on entistä perustellumpaa tar- 
vetta lisätä omien myyntikanavien 
käyttöä, mistä esimerkkinä on jo pa- 
rin vuoden ajan Ranskassa toiminut 
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toimintaan säilyy 
Sahajohtaja Miettisen kosketus Ky- 

miyhtiön ulkomaiseen sahateollisuu- 

teen tulee jatkossakin olemaan tiivis, 
sillä hän toimii edelleenkin Leaf River 
yhtiön hallituksen jäsenenä. Mietti- 
sen mielestä amerikkalaista ja poh- 
joismaalaista sahateollisuutta on mel- 
ko vaikea verrata keskenään, sillä läh- 
tökohdat ovat niin erilaiset. 
”Amerikkalaisten sahojen tuotanto 

menee pääosiltaan kotimarkkinoille. 
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sekä muutenkin suotuisat olosuhteet 
teollisuuden harjoittamiselle. ” 
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heikentynyt  Suomessa 

Miettisen mielestä suomalaisilla ei 
ole kuitenkaan mitään olennaista opit- 
tavaa tästä tekniikan ihmemaasta sa- 
hateknologian alueella. Entä tuliko 
sitten Amerikan komennuksella esiin 
jotakin muuta, mistä täällä Suomessa 
voisimme ottaa oppia? 
”Kyllä meillä olisi paljon opittavaa 

amerikkalaisilta työn arvostamisessa. 
Me suomalaiset olemme nykyisin lais- 
koja kaikilla tasoilla. Suomessa ei tä- 
nä päivänä tehdä työtä sillä tehok- 
kuudella kuin pitäisi. Työpaikoilla ei 
Viihdytä, ei hymyillä, ei uskalleta olla 
tyytyväisiä. Täällä vain tuijotetaan 
kelloon ja pykäliin”, jyrisee Mietti- 
nen. 

”Mistä sitten mahtaa johtua, että 
työhalut ovat menneet. En jaksa 
uskoa, että verotuskaan olisi tämän 
kaiken takana. Joulun aikoihin Matti 
Kuusi sanoi televisiossa, että elämä 
Suomessa on taistelukentällä olemista. 
Tässä on paljon perää. Kaikki teh- 
dään taisteluksi, koko ajan vedetään 
rintamia ja ollaan varuillaan.” 

Tämän läksytyksen kuultuani mie- 
tin, onko enää aihetta kysyä haastatel- 
tavalta yhtään mitään.. Uteliaisuus 
kuitenkin voitti ja kysyin: Onko täällä 
Suomessa jäljellä vielä jotain hyvää? 

Sahajohtaja vastaa salamannopeas- 
ti: "Suomi on toki tavattoman hyvä 
maa. Kansan luonne on pohjimmil- 
taan terve ja suomalaisilla on paljon 
hyviä ominaisuuksia. Kyllä täällä on 
vielä elämän luonnollisuus arvos- 
saan!” 
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rffill~11 Työterveyspsykologi 
Rea Salovaara: 

Tieto auttaa 
mielenterveyshäiriöiden 

ennaltaehkäisyssä 

• Tiettävästi Kymiyhtiö on 
ensimmäisenä teollisuuslai-
toksena maassamme otta-
nut palvelukseensa psyko-
login työskentelemään ni-
menomaan työterveyden-
huollon alueella. 
• Fil.kand. Rea Salovaara, 
28, tuli yhtiön palvelukseen 
1.9.1977 työterveyspsyko-

 

logiksi työterveyskeskuk-

 

seen Kuusankoskelle. Hä-
nen toiminta-alueensa kä-
sittää Kymiyhtiön kaikki 
teollisuuslaitokset. 

Psykologeja työskentelee kyllä teol-
lisuuslaitosten palveluksessa muun 
muassa henkilöstöhallinnossa ja kou-
lutustoiminnassa. Työterveydenhuol-
lon alueella sen sijaan kuljetaan ensi-  

askeleita. "Toivoisin, että psykologe-
ja olisi omaa tehtävääni vastaavissa 
toimissa teollisuuslaitoksissa, koska 
mielipiteiden ja kokemusten vaihtami-
nen kolleegojen kesken olisi erittäin 
kiinnostavaa ja hyödyllistä", sanoi 
Rea Salovaara. 

Erikoisalana 
työterveyspsykologia 

Rea Salovaara on opiskellut psyko-
logiaa, kasvatustiedettä, ja sosiaali-
psykologiaa. Ollessaan opiskelun 
ohessa kolme vuotta Johtamistaidon 
Opistolla lähinnä tutkimusapulaisena 
ja sen jälkeen yhdentoista kuukauden 
ajan työssä kokoonpanijana puhelin-
alan yrityksessä hän kiinnostui työ- ja 
organisaatiopsykologiasta sekä koulu-
tustoiminnasta. "Halusin päästä teol-
lisuuden palvelukseen", kertoi Rea 
Salovaara. "Mielestäni tämä työ on 
mielenkiintoisempaa ja laaja-alaisem-
paa kuin esimerkiksi työskentely mie-
lenterveystoimistossa, jossa joutuu 
työskentelemään ainoastaan mielen-
terveyshäiriöistä kärsivien parissa." 

Monipuolisia tehtäviä 
Yhtiön työterveyspsykologin tehtä-

viin kuuluvat psyykkisten haitta- ja 
rasitustekijöiden kartoittaminen ja  

parannusehdotusten tekeminen eli ns. 
työpaikan kuvaukset, henkilöstön 
työkyvyn arviointiin ja uudelleensijoi-
tustoimintaan liittyvät tehtävät, jotka 
ovat pääasiallisesti henkilöiden haas-
tatteluja sekä yksilölliseen hoitotyö-
hön osallistuminen tiettyjen erityis-
ongelmaisten henkilöiden kohdalla. 
Sellaisia ovat mm. psyykkisesti sai-

 

raat, alkoholiongelmaiset jne. Työter-
veyspsykologi toimii myös oman eri-
tyisalansa kouluttajana. 

Rea Salovaara kertoi, että ensim-
mäiset kolme kuukautta hänellä ku-
luivat tutustumiseen yhtiön eri laitok-
siin ja työosastoihin Kuusankoskella 
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Uskollisesti 
yli 46 vuotta 

• Osastosihteeri Kerttu Miettinen 
oli yli 46 vuotta yhtiön palveluk-
sessa Kymin paperitehtaalla. Hän 
ehti olla 'kolmen herran palvelija', 
sillä tullessaan 15-vuotiaana tyttö-
senä halkolappujen kirjoittajaksi 
paperitehtaalle, oli paperitehtaan 
päällikkönä C.G. Wolter Ramsay. 
Hänen jälkeensä tuli Botho Estlan-
der ja nykyisin on isännöitsijänä 
Lennart Gräsbeck. "Minulla on 
aina ollut hyvä onni esimiesteni ja 
työtovereitteni suhteen", sanoi rva 
Miettinen. 

Rva Miettinen toimi palkanlaski-
jana ennen kuin siirtyi osastosih-
teeriksi 20 vuotta sitten. Viime jou-
lun alla paperitehtaan maisema-
konttorissa vietettiin Kerttu Mietti-
sen läksiäisjuhlaa. Isännöitsijä 
Lennart Gräsbeck kiitteli kaunein 
sanoin eläkkeelle siirtyvää. "Vii-
meisen työpäivän juhlahetken ja 
aina osakseni tulleen lämpimän ys-
tävyyden tulen kiitollisuudella muis-
tamaan, vaikka se teki lähtöni kiel-
tämättä vähän haikeaksi", sanoi 
Kerttu Miettinen. ❑ 

ja muilla tehdaspaikkakunnilla. Nyt 
on enää käymättä Juankoski, Soin-
lahti ja Porvoo. 

Psykologian luentoja hän on tosin 
pitänyt jo syyskuusta lähtien. Hän on 
luennoinut mm. työsuojelun perus- ja 
täydennyskurssilla sekä työnopastaja-
kurssilla. Kevätkaudella hänellä on 
useita tunteja varattu ammattikoulun 
oppilaille. 

Työpaikan kuvauksissa ja uudel-
leensijoitustapauksissa Rea Salovaara 
on päässyt hyvään alkuun. 

Ikivanhoja ongelmia 
Ihmisten mielenterveydelliset ongel-

mat eivät Rea Salovaaran mielipiteen 
mukaan suinkaan ole viime vuosina 
lisääntyneet. Ne on vain tiedostettu. 

Aikaisemmin ei näistä ongelmista us-
kallettu puhua, mutta onneksi asen-
teet ovat tässä suhteessa muuttuneet. 
Ihmisten mielenterveydelliset häiriöt 
johtuvat useimmiten henkilökohtaisis-
ta yksityiselämän ongelmista. Useat 
henkilöt sen kyllä itsekin tiedostavat, 
vaikka monasti syy halutaan nähdä 
työelämän olosuhteissa. Kuitenkin yk-
sityiselämän ongelmat heijastuvat työ-
elämässä, jolloin työ koetaan jollakin 
tavalla epätyydyttäväksi tai henkilö-
suhteet vaikeiksi. Kaikkien näiden 
summana 'pinna palaa' ", sanoi Rea 
Salovaara. "Lieviä häiriötapauksia on 
nähdäkseni paljon." 

Psykologi 'avaa ovia' 
Mitkä ovat sitten psykologin 'lääk-

keet'? "Varsinaisia lääkkeitähän psy-
kologi ei tietenkään potilaalle anna.  

Hoito on pääasiallisesti kuuntelua ja 
keskustelua. Psykologin puheille ja 
hoitoon tulo on täysin vapaaehtois-
ta. Yhtiön lääkärit osoittavat potilail-
le tämän mahdollisuuden, jonka hy-
väksikäyttö on kokonaan potilaan 
omassa harkinnassa. Niinpä psykologi 
hoitaa potilastaan hänen ehdoillaan." 

Psykologi ei anna potilailleen val-
miita ohjeita: tee näin tai älä tee 
näin. Hän sen sijaan esittää erilaisia 
vaihtoehtoja ja mahdollisuuksia poti-
laan ongelman ratkaisuksi. Hänen on 
itse omaehtoisesti löydettävä vastaus. 
Niin ikään psykologi pyrkii aktivoi-
maan potilastaan erilaisten harrastus-
ten pariin, toisten ihmisten joukkoon 
jne. 

Rea Salovaara kertoi, että henkilöt 
joiden kanssa hän on ollut tekemisis-
sä, ovat olleet avoimia ja kiinnostu-
neita. 

Työterveyspsykologilla ei toistaisek-
si ole varsinaisia vastaanottoaikoja 
asiakkaille. Hänellä on tällä hetkellä 
lääkäreiden suosituksesta tulleita poti-
laita sen verran kuin hän viikottain 
ehtii ottaa vastaan. 

Ennaltaehkäisy — paras apu 
"Varmasti 1980-luvulla alkaa erityi-

sesti työterveyshuollon palvelukseen 
tulla lisää psykologeja. Se ei ole mie-
lestäni mikään muotiasia, vaan siihen 
on todellista tarvetta. Työympäristön 
fyysisiä haittatekijöitä ei enää paljoa-
kaan pystytä muuttamaan siinä mie-
lessä, että ne lisäisivät henkilöstön 
viihtyvyyttä ja terveyttä, vaan paine 
on nimenomaan psyykkisten haittojen 
taholta", toteaa Rea Salovaara. Hä-
nen mukaansa voi odottaa mielenter-
veyshäiriöistä kärsiviä ilmaantuvan 
nykyistä enemmän mm. nykyisen mie-
huusiässä olevan väestön vanhetessa. 
."Jotta näin ei kävisi, täytyisi harjoit-
taa ennaltaehkäisevää työtä muun 
muassa koulutustoimintaa tehosta-
malla", toteaa maisteri Salovaara. 
"Kun ihmiset saavat koulutusta psy-
kologiassa, he oppivat tuntemaan it-
sensä, omat resurssinsa, sietokykynsä 
ja puolustusmekanisminsa. Näin tieto 
auttaa ihmistä varautumaan tilantei-
siin. Hän oppii itsekin auttamaan it-
seänsä, jotta häiriöitä ei pääse tule-
maan. Tai ainakin hän tietää, miksi 
niitä tulee." ❑ 

Heli Kyllönen 
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Psykologian luentoja hän on tosin 
pitänyt jo syyskuusta lähtien. Hän on 
luennoinut mm. 'työsuojelun perus- ja 
täydennyskurssilla sekä työnopastaja- 
kurssilla. Kevätkaudella hänellä on 
useita tunteja varattu ammattikoulun 
oppilaille. 

Työpaikan kuvauksissa ja uudel— 
leensijoitustapauksissa Rea Salovaara 
on päässyt hyvään alkuun. 

Ikivanhoja ongelmia 
Ihmisten mielenterveydelliset ongel- 

mat eivät Rea Salovaaran mielipiteen 
mukaan suinkaan ole viime vuosina 
lisääntyneet. Ne on vain tiedostettu. 

Aikaisemmin ei näistä ongelmista us— 
kallettu puhua, mutta onneksi asen- 
teet ovat tässä suhteessa muuttuneet. 
Ihmisten mielenterveydelliset häiriöt 
johtuvat useimmiten henkilökohtaisis— 
ta  yksityiselämän ongelmista. Useat 
henkilöt sen kyllä itsekin tiedostavat, 
vaikka monasti syy halutaan nähdä 
työelämän olosuhteissa. Kuitenkin yk- 
sityiselämän ongelmat heijastuvat työ- 
elämässä, jolloin työ koetaan jollakin 
tavalla epätyydyttäväksi tai henkilö- 
suhteet vaikeiksi. Kaikkien näiden 
summana ”pinna palaa,”, sanoi Rea 
Salovaara. ”Lieviä häiriötapauksia on 
nähdäkseni paljon.” 

Psykologi 'avaa ovia” 
Mitkä ovat sitten psykologin 'lääk- 

keet,? ”Varsinaisia lääkkeitähän psy- 
kologi ei tietenkään potilaalle anna. 

Hoito on pääasiallisesti kuuntelua ja 
keskustelua. Psykologin puheille ja 
hoitoon tulo on täysin vapaaehtois- 
ta. Yhtiön lääkärit osoittavat potilail- 
le tämän mahdollisuuden, jonka hy- 
väksikäyttö on kokonaan potilaan 
omassa harkinnassa. Niinpä psykologi 
hoitaa potilastaan hänen ehdoillaan.” 

Psykologi ei anna potilailleen val- 
miita ohjeita: tee näin tai älä tee 
näin. Hän sen sijaan esittää erilaisia 
vaihtoehtoja ja mahdollisuuksia poti- 
laan ongelman ratkaisuksi. Hänen on 
itse omaehtoisesti löydettävä vastaus. 
Niin ikään psykologi pyrkii aktivoi- 
maan potilastaan erilaisten harrastus- 
ten pariin, toisten ihmisten joukkoon 
j n e .  

Rea Salovaara kertoi, että henkilöt 
joiden kanssa hän on ollut tekemisis- 
sä, ovat olleet avoimia ja kiinnostu- 
neita. 

Työterveyspsykologilla ei toistaisek- 
si ole varsinaisia vastaanottoaikoja 
asiakkaille. Hänellä on tällä hetkellä 
lääkäreiden suosituksesta tulleita poti- 
laita sen verran kuin hän viikottain 
ehtii ottaa vastaan. 

Ennaltaehkäisy — paras apu 
”Varmasti 1980-luvulla alk-aa erityi- 

sesti työterveyshuollon palvelukseen 
tulla lisää psykologeja. Se ei ole mie- 
lestäni mikään muotiasia, vaan siihen 
on todellista tarvetta. Työympäristön 
fyysisiä haittatekijöitä ei enää paljoa- 
kaan pystytä muuttamaan siinä mie- 
lessä, että ne lisäisivät henkilöstön 
viihtyvyyttä ja terveyttä, vaan paine 
on nimenomaan psyykkisten haittojen 
taholta”, toteaa Rea Salovaara. Hä- 
nen mukaansa voi odottaa mielenter- 
veyshäiriöistä kärsiviä ilmaantuvan 
nykyistä enemmän mm. nykyisen mie- 
huusiässä olevan väestön vanhetessa. 
.”Jotta näin ei kävisi, täytyisi harjoit- 
taa ennaltaehkäisevää työtä muun 
muassa koulutustoimintaa tehosta- 
malla”, toteaa maisteri Salovaara. 
”Kun ihmiset saavat koulutusta psy— 
kologiassa, he oppivat tuntemaan it- 
sensä, omat resurssinsa, sietokykynsä 
ja puolustusmekanisminsa. Näin tieto 
auttaa ihmistä varautumaan tilantei- 
siin. Hän oppii itsekin auttamaan it- 
seänsä, jotta häiriöitä ei pääse tule- 
maan. Tai ainakin hän tietää, miksi 
niitä tulee." [| 

Heli Kyllönen 

Uskollisesti 
yli 46 vuotta 

. Osastosihteeri Kerttu Miettinen 
oli yli 46 vuotta yhtiön palveluk- 
sessa Kymin paperitehtaalla. Hän 
ehti olla ”kolmen herran palvelija”, 
sillä tullessaan 15-vuotiaana tyttö- 
senä halkolappujen kirjoittajaksi 
paperitehtaalle, oli paperitehtaan 
päällikkönä C.G. Wolter Ramsay. 
Hänen jälkeensä tuli Botho Estlan- 
der ja nykyisin on isännöitsijänä 
Lennart Gräsbeck. ”Minulla on 
aina ollut hyvä onni esimiesteni ja 
työtovereitteni suhteen”, sanoi rva 
Miettinen. 

Rva Miettinen toimi palkanlaski- 
jana ennen kuin siirtyi osastosih- 
teeriksi 20 vuotta sitten. Viime jou— 
lun alla paperitehtaan maisema- 
konttorissa vietettiin Kerttu Mietti- 
sen läksiäisjuhlaa. Isännöitsijä 
Lennart Gräsbeck kiitteli kaunein 
sanoin eläkkeelle siirtyvää. ”Vii- 
meisen työpäivän juhlahetken ja 
aina osakseni tulleen lämpimän ys— 
tävyyden tulen kiitollisuudella muis- 
tamaan, vaikka se teki lähtöni kiel- 
tämättä vähän haikeaksi”, sanoi 
Kerttu Miettinen. D 



Voimalaitoslautan korkeus on soodakattilan kohdalla 54 metriä, pituus 220 metriä ja le-
veys 45 metriä. Lautalle on sijpitettu myös haihduttamo, kaustisointilaitos, meesauuni 
ja kaksi höyrykattilaa. Jari-joella lautalla poltetaan sellutehtaan mustalipeä ja tuote-
taan toisaalta höyryä ja sähköä sellutehtaan tarpeisiin. 

utehdas seilaa 
Japanista Brasiliaan 
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• Yksi kaikkien aikojen 
erikoisimmista merikulje-
tuksista on helmikuun alus-
sa alkanut Japanista. Kah-
delle lautalle Kuren telakal-
la rakennettu sellutehdas 
hinataan 75 päivässä Brasi-
liaan Amazon-virran sivu-
joelle Jarille. 

• Kuitulinjan ja selluteh-
taan voimalaitososan käsit-
tävät lautat on valmistanut 
japanilainen IHI (Ishika-
wajima-Harima Heavy In-
dustries) -yhtiö, joka on lä-
hes 40 000 henkilöä työllis-
tävä konserni. Noin 8 000 
yhtiöläistä työskentelee Ku-
ressa, missä yhtiö omistaa 
telakan ja konepajoja. 

Kure sijaitsee Japanin eteläosassa 
lähellä Hiroshimaa. Telakan lisäksi 
Kuressa on 200 000 asukasta työllistä-
mässä mm. kaksi terästehdasta ja sel-
lutehdas. 

Lautat ja laitteet 
IHI-yhtiöltä 

Lautoista ensimmäinen, voimalai-
toslautta, laskettiin vesille jo viime 
vuoden heinäkuussa. Hieman myö-
hemmin telakan varustelulaituriin 
kiinnitettiin myös kuitulinjalautta. 

Lauttoja varustettiin puolen vuoden 
ajan; työ oli edullisempaa tehdä Japa-

 

nissa kuin Brasiliassa, voitiinhan suu-
rin osa laitteistosta valmistaa samassa 
kaupungissa ja muilla IHI:n konepa-
joilla. Laivanrakennuksen lisäksi 
IHI:n tuotanto-ohjelmaan nimittäin 
kuuluvat sellu- ja paperiteollisuuden 
koneet. 

Nopeammin ja 
edullisemmin 

IHI:n insinöörit ovat laskeneet, että 
sellutehtaan rakentaminen valmiiksi 
telakan yhteydessä lyhentää tehtaan 
rakennusaikaa jopa puolellatoista 
vuodella. 

Rakennustyön tekeminen Brasilias-
sa olisi vaatinut suunnattomia inves-

 

tointeja satamiin ja teihin, koska sel-
lutehtaan rakenneosat ovat erittäin 
raskaita. 

Toisaalta sellutehtaan laitteistoja 
voitiin kokeilla jo ennen hinauksen 
alkamista. Tämän uskotaan helpotta-
van tehtaan käyntiinajoa. 

Laitesijoittelu 
vaati kokeiluja 

Rakentamista ja hinausta edelsivät 
monenlaiset kokeet lauttojen pienois-
malleilla lähes vuoden ajan, ulottui-
han esim. voimalaitoslautan korkein 
osa 54 metriä kannen yläpuolelle. 
Vaikka lauttojen kuljetus sovitettiin 
aikaan, jolloin niin Intian valtamerel-
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Suunniteltaessa sellutehtaan hinausta oli 
valittavana kaksi reittiä: Tyynenmeren yli 
Etelä-Amerikan ympäri tai Afrikan ym-
päri ja Atlantin yli. Jälkimmäinen suun-
nitelma valittiin mm. edullisempien sää-
olosuhteiden vuoksi. 

Amazon 

0 

,Kure 
0 

0 
0 

Intian valtameri 

Atlantti 

Hyväntoivonniemi 

lä kuin Atlantillakin on odotettavissa 
mahdollisimman vähän myrskyjä, voi 
meri arvaamattomuudellaan kuitenkin 
vaurioittaa tai jopa upottaa lautat el-
lei pahimpaan ole varauduttu. 

Laitteistojen sijoittelussa jouduttiin 
ottamaan huomioon asioita, jotka esi-
merkiksi Kuusanniemen sellutehtaan 
rakennustöissä voitiin unohtaa: ras-
kaita laitteistoja ei voitu sijoittaa vain 
toiselle puolelle lauttaa, toisaalta tar-
vittiin erilaisia tukirakenteita. 

Laitteiden hinaukseen on arvioitu 
kuluvan kolmisen kuukautta. Aluksi 
lauttoja hinataan Tyynellä Valtame-
rellä, sitten Malesian saariryhmän lä-
vitse Intian Valtamerelle ja edelleen 
Hyväntoivonniemen kautta Atlantille. 
Matkaa kertyy yhteensä 25 000 kilo-
metriä. 

Paalutus tukee sellutehdasta 
Sellutehdas sijaitsee Jari-joen ran-

nalla kiinteällä maalla, jota on vah-
vistettu paaluttamalla. Alueelle laske-
taan vettä sellutehdaslauttojen paikal-
leen uittamiseksi. Myöhemmin vesi 
pumpataan pois. Alueen kuivatuksen 
jälkeen yhdistetään lautat hakevaras-
toon, klooritehtaaseen ja vedenpuh-
distuslaitteisiin. Ensimmäisten mark-
kinasellutonnien uskotaan valmistu-
van Jarista maaliskuussa vuonna 
1979. 
Suomalaiset 
paikalle syksyllä 

Jotta markkinoille tuotettava sellu 
olisi korkealuokkaista, tarvitaan Ja-
rissa myös suomalaisten ammattimies-

 

ten apua. Syksyllä Jari-joelle lähtevät 
kuusankoskelaiset ja lappeenrantalai-
set sellumiehet tutustuvat aluksi lait-
teisiin ja viimeistelevät asennustyöt. 

Normaalista poikkeavasti aloitetaan 
Jarin sellutehtaan käynnistäminen 
voimalaosasta kuluvan vuoden mar-
raskuussa. Mikäli aikataulu pitää 
paikkansa, kloori-, kloraatti-, kloo-
ridioksidi- ja rikkihappo-osastoista 
koostuva kemian tehdas käynnistyy 
heti sen jälkeen — niin ikään kuusan-
koskelaisten ammattimiesten avustuk-
sella. 

50-70 miestä lähtee Jariin 
Pajunsukuisen gmelina arborea-

puun sopivuus sellun raaka-aineeksi 
teollisessa mittakaavassa on varmis-
tettu jo ennen koeajoja: vuonna 1976 
gmelinaa kokeiltiin Oulu Osakeyhtiös-
sä, viime vuoden lokakuussa valmis-
tettiin Kaukaalla 2 000 tonnia gmeli-
na-sellua. Kaukaan koeajossa olivat 
mukana myös tehdasta tulevaisuudes-
sa käyttävät brasilialaiset ammatti-
miehet. 

Suomalaisia sellu- ja kemian teolli-
suuden ammattimiehiä tarvitaan Bra-
siliassa ainakin ensi vuoden puolivä-
liin saakka. Takaisin entisille vakans-
seille siirrytään sitä mukaa kuin teh-
taan toiminta varmistuu. 

Tämänhetkisten näkymien mukaan 
Jarissa tarvitaan 50-70 kymiyhtiö-

 

läistä ja kaukaslaista. ❑ 
Reijo Virta 

Kartta Amazon-virran suistosta. Punaisel-
la alueella sijaitsee istutettu metsä, Monte 
Dourado on alueen hallinnollinen keskus 
ja 17 kilometrin päässä siitä sijaitseva 
Munguba varsinainen teollisuusalue. 
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Kojeistotehtaalla kojeistot kootaan valmiiksi suuremmiksi yksiköiksi. Nämä kojeistot 
menevät Teollisuuden Voima Oy:n Olkiluodon ydinvoimalaan. 

Osakkuusyhtiöt 11: 

• Sähkötekniseen teollisuuteen erikoistunut Oy Strömberg Ab sai alkunsa tasavirta-
dynamosta, joka valmistui vuonna 1889 suomalaisen insinöörin Gottfrid Strömbergin 
perustamassa työpajassa Helsingissä. 
• Pienestä työpajasta Strömberg on kasvanut vajaassa sadassa vuodessa paitsi alan 
johtavimmaksi yritykseksi Suomessa myös eturiviin kuuluvaksi Pohjoismaissa. 

Strömberg 
sähköntaitaja 

Useimmille nimi Strömberg tuo mie-
leen nykyajan kotitalouksien välttä-
mättömyyden, sähkölieden. Ström-
bergiläisille itselleenkin ovat toki liedet 
sekä sähkö- ja vedenlämmittimet tär-
keitä, mutta heidän jokapäiväiselle toi-
meentulolleen yhtiön muut tuotteet 
ovat huomattavasti merkityksellisem-
piä. Näillä kaikilla tuotteilla on kui-
tenkin yhteinen nimittäjä, sähkö. 

Teollisuushalleja 30 ha 
Strömbergin tuotantolaitokset si-

jaitsevat Vaasassa, Helsingissä ja 
Kauhajoella. Keskushallinnon ohella 
suurin osa tuotannosta on keskittynyt 
Vaasaan, jonne ensimmäinen tehdas-
rakennus valmistui 40-luvun alkupuo-
lella. Kauhajoki on uusi yksikkö, jon-
ka ensimmäiset tehdasrakennukset 
valmistuivat viime ja toissa vuonna. 

Strömbergin suuruutta suomalaises-
sa yritysmaailmassa voi kuvata paitsi 
sen tarjoamilla yli 6 500 työpaikalla 
myös tehdastilojensa laajuudella. Vaa-
sassa yhtiöllä on tuotantotiloja noin 
20 ha, Helsingissä 8,6 ha ja Kauha-
joella tähän mennessä rakennettuna 
noin kaksi hehtaaria. Laajenemistilaa 
on sekä Vaasassa että Kauhajoella. 
Vaasan tehdastontin laajuus on 70 ha 
ja vielä rakentamattoman tehdasalu-
een 106 ha. 

Yhtiöllä on piirikonttoreita Helsin-
gissä, Imatralla, Kouvolassa, Kuo-  

piossa, Oulussa, Porissa, Tampereella 
ja Turussa. Omat myyntiyhtiöt Ström-
bergillä on Ruotsissa ja Saksan Liitto-
tasavallassa. 

Strömbergin koko toimialaa luon-
nehditaan heidän esitteessään lyhyesti 
näin: Strömberg valmistaa lähes kaik-
kia teollisuuden, voima- ja sähkölai-  

tosten sekä kulkuneuvojen tarvitsemia 
sähkövarusteita. Myös täydellisten lai-
tosten ja tehtaiden sähköistys suunnit-
teluineen, laitetoimituksineen ja asen-
nustöineen kuuluu yhtiön toiminta-
ohjelmaan. 

Strömbergin tuotannosta suurin osa 
jää kotimaahan. Suoran viennin 

r 

Osakkuusyhtiöt ll: 
, . Sähkötekniseen teollisuuteen erikoistunut Oy Strömberg Ab sai alkunsa tasavirta— 

jT ,. dynamosta, joka valmistui vuonna 1889 suomalaisen insinöörin Gottfrid Strömbergin 
perustamassa työpajassa Helsingissä. 
. Pienestä työpajasta Strömberg on kasvanut vajaassa sadassa vuodessa paitsi alan 
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Kojeistotehlaalla kojeistot kootaan valmiiksi suuremmiksi yksiköiksi. Nämä kojeistot 
menevät Teollisuuden Voima Oy:n Olkiluodon ydinvoimalaan. 



osuus liikevaihdosta on noin 10 %. 
Välillisesti muiden suomalaisten vie-
jien Strömbergiltä suorittamien ali-
hankintojen kautta viennin arvioidaan 
olevan noin 25 %. Yhtiön liikevaihto 
oli vuonna 1976 noin 700 milj.mk ja 
vuonna 1977 sen arvioidaan kohoavan 
noin 750 milj. markkaan. 

Muuntajia, moottoreita, 
kojeita... 

Strömberg jakautuu yhteentoista 
liiketoiminnalliseen tulosyksikköön, 
joista tuotannollisia ryhmiä on kah-
deksan, suunnittelua ja markkinointia 
harjoittavia projektiryhmiä kaksi sekä 
yksi asennusosasto. 

Vaasan tehtaiden suurimpia yksi-
köitä on muuntajaryhmä, jonka toi-
mitusarvo v. 1976 oli noin 140 milj. 
mk. Ryhmä on toimittanut sähkön 
siirtoon tarvittavia muuntajia viime 
vuosina mm. Etelä- ja Keski-Suomeen 
rakennettavaa 400 kV voimansiirto-
verkkoa, ns. 'atomirengasta' varten. 
Suurimmat muuntajat ovat olleet te-
holtaan 800 MVA, jollainen ensim-
mäinen toimitettiin parisen vuotta sit-
ten Teollisuuden Voima Oy:n Olki-
luodon voimalaitokselle. Viennin 
osuus muuntajaryhmän tuotannosta 
on viime vuosina ollut merkittävä. 

Vaasan moottoriryhmän tuotan-
toon kuuluvat 0,06-200 kW oikosul-
kumoottorit, jotka ovat tavallisimpia 
teollisuuden käyttömoottoreita. Moot-
torit toimitetaan pääasiassa kotimaa-
han ja Pohjoismaihin. 

Kojeryhmän tuotantoon kuuluu 
sähkön siirtoon ja jakeluun tarvittavia 
keski- ja suurjännitekatkaisijoita ja 

Kojeistoasentaja Markku Autio johdottaa 
roiskevedenpitävää MS-jakokeskusta. 

erottimia sekä valumuovituotteita. 
Ryhmän tuotannosta huomattava osa 
menee sisäisinä toimituksina kojeisto-
ryhmälle. 

Kojeistoryhmä valmistaa pienjän-
nitekojeita, -kytkinlaitteita, -jakokes-
kuksia, keskijännitteisten kytkinlait-
teistojen kojeistoja sekä puisto- ja 
kellarimuuntamojen täydellisiä lait-
teistoja. Tavalliselle kuluttajalle tuot-
teista tutuimpia ja pienimpiä ovat 
asuntojen sulaketaulut. Ryhmällä on 
ollut huomattavia vientitoimituksia 
useisiin maihin. 

Teollisuuden Voima Oy tilasi Strömbergil-
tä vuosina 1976 ja 1977 Olkiluodon ydin-
voimalaan kaksi suurmuuntajaa, joiden 
kummankin teho oli 800 MVA, jännite 
415/20 kV ja paino 560 tonnia. Kuvassa 
toinen muuntajista koestettavana muun-
tajahallissa Vaasassa. 

Vaasan elektroniikkaryhmä L tuot-
taa sähköenergian kehittämisen, siir-
ron ja jakelun suojaamiseen tarvitta-
via releitä, automaatiolaitteita ja kau-
kokäyttöjärjestelmiä, palo- ja kaasu-
hälytyslaitteita sekä rakennusten LVI-
automaatiolaitteita. 

Elektroniikkaryhmän pääasiassa 
laivoihin toimitettavat paloilmoitus-
laitteet on hyväksytty useimmissa suu-  

rissa merenkulkumaissa ja niiden li-
senssi on myyty mm. Japaniin. LVI-
automaatiolaitteita voidaan kutsua 
tietokonetalonmiehiksi, joiden avulla 
voidaan automaattisesti säädellä mm. 
kiinteistöjen energian käyttöä, valais-
tusta jne. Huomattava osa ryhmän 
suojareleistä ja pääosa paloilmoitus-
laitteista menee vientiin. 

Vaasassa toimiva projektimyynti A 
suunnittelee ja markkinoi sähköntuo-
tantoon, -siirtoon ja -jakeluun tarvit-
tavia laitoksia ja sähköistyksiä. Ryh-
mä on toimittanut mm. sulfaattisellu-
tehtaan ja siihen liittyvän soodakatti-
lalaitoksen sähköistyksen Veitsiluoto 
Osakeyhtiölle. Vientitoimituksia on 
ollut mm. Norilskin teollisuuskombi-
naattiin Neuvostoliittoon. 

Liesiryhmä Kauhajoelle 
Strömberg on valmistanut sähkölie-

siä vuodesta 1936. Yhtiön liesituotan-
to kattaa kotimaisesta tarpeesta ny-
kyisin noin 75 %. Liesiryhmä toimii 
vielä osaksi Vaasassa, osaksi Kauha-
joella, mutta siirtyy kokonaan Kauha-
joelle tämän vuosikymmenen loppuun 
mennessä. Liesiryhmän tuotantoon 
kuuluvat sähkö- ja kaasuliedet, säh-
kölämmittimet ja vedenlämmittimet. 
Ryhmän osuus yhtiön liikevaihdosta 
on alle 10 %. 

Tasavirtakoneita, 
tahtimoottoreita 

Strömbergin Helsingin Pitäjämäellä 
sijaitsevien tehtaiden koneryhmän 
tuotevalikoima koostuu suurista tasa-
virtakoneista, tahtimoottoreista sekä 
keskisuurista ja suurista epätahti-
moottoreista. Ryhmä on toimittanut 
viime vuosina alihankkijana mm. 
jäänmurtajien sähköisiä potkuriko-
neistoja. Suuria teollisuuden mootto-
reita on toimitettu metsäteollisuudelle 
Suomeen ja ulkomaille hakkuja, hio-
makoneita ja jauhimia varten. 

Elektroniikkaryhmä E tukee kone-
ryhmän toimintaa, kun on esimerkiksi 
kysymys sähkömoottorin nopeuden 
säätämisestä. Ryhmä valmistaa teolli-
sduskäyttöihin, liikennevälineiden oh-
jaukseen, teollisuusautomaatioon sekä 
prosessinohjaukseen tarkoitettuja elek-
tronisia laitteita ja järjestelmiä. Käyt-
tökohteita ovat mm. paperikoneet, sa-
hat ja kuumahierrelaitokset. Uusinta 
tekniikkaa edustavat oikosulkumoot-
torien nopeudensäätölaitteet, ns. in-
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Yhtiön Vaasassa sijaitsevalla tutkimuslai-
toksella suoritetaan tutkimus- ja kehitys-
työtä suurilla jännitteillä, jotka laitteiden 
tulee kestää rikkoutumatta. Kuvassa erot-
timen jännitekoestus. 

vertterit. Ryhmä markkinoi myös tie-
tokonejärjestelmiä sekä navigointi- ja 
tutkalaitteita. 

Helsingin projektiryhmä B on kes-
kittynyt teollisuuden ja liikenteen säh-
kökäyttöjen ja kokonaissähköistyksen 
suunnitteluun ja markkinointiin, mm. 
paperitehtaiden sähköistykseen. Pape-
rikoneiden sähkökäyttöjä on toimitet-
tu yli 130 paperikoneelle eri puolille 
maailmaa. Se vastasi myös Kuusan-
niemi III täydellisistä sähkölaitetoimi-
tuksista. Suurimpia ryhmän yksittäi-
siä tilauksia on ollut 39 metrojunan 
toimittaminen Helsingin kaupungille 
yhdessä Valmet Oy:n kanssa. Junissa 
sovelletaan ensimmäisenä maailmassa 
invertteri-oikosulkumoottoritekniikkaa. 

Asennusosasto Helsingissä hoitaa 
pääasiassa yhtiön omien tuotteiden 
toimituksiin liittyviä asennustöitä. 

Oma tutkimuslaitos 
Vaasassa 

Strömberg on aina tähdännyt ja 
tähtää toiminnassaan edelleen omape-
räisiin, kehityksen kärjessä oleviin 
tuotteisiin. Tähän tavoitteeseen yl-
tääkseen yhtiö sijoittaa vuosittain tut-
kimus- ja kehitystyöhön noin kuusi 
prosenttia liikevaihdosta, mikä on 
huomattavasti enemmän kuin Suomen  

metalliteollisuuden keskimäärin. Koko 
maan metalliteollisuudessa vastaava 
prosentti on vain noin yksi. 

Huomattava osa tutkimus- ja kehi-
tystyöstä tehdään tuotanto- ja projek-
timyyntiryhmissä, mutta yhtiöllä on 
myös erillinen tutkimuslaitos Vaasas-
sa. Laitos on suurin Suomen teolli-
suuden piirissä. 

Kansainvälistä tasoa olevassa lai-
toksessa on suurjännitelaboratorio 
muuntajien ja kojeiden jännitelujuu-
den tutkimiseen ja kehittämiseen, 
teholaboratorio oikosulku-, katkaisu-
ja lämpenemiskokeita varten sekä ma-
teriaalilaboratorio eri rakenneaineiden 
tutkimiseen. 

Tutkimuslaitos myy palveluja ryh-
mille yhtiön sisällä sekä myös ulko-
puolisille. Laitoksessa on henkilökun-
taa lähes puolitoista sataa. 

Vahva kotimaassa 
— vientiin lisää resursseja 
• Strömbergillä on ulkopuolisen mie-
lestä mennyt taloudellisesti hyvin vielä 
silloin, kun muita — mm. Kymiyhtiö-
tä — lama on jo pusertanut. Ström-
bergistä saatu kuva on jopa ekspansii-
vinen, tuntuu, että kauppa sähkölait-
teilla käy entistä paremmin. Miksi 
näin? 

"Kuulumme tyypilliseen jälkisuh-
danneteollisuuteen. Olemme eläneet 

Moottorin käämintä on taitoa ja tarkkuut-
ta vaativaa työtä. Kuva moottoritehtaalta 
Vaasassa. 

tähän mennessä korkeasuhdanteen 
aikana kasvaneen tilauskannan tur-
vin", toteaa Oy Strömberg Ab:n toi-
mitusjohtaja Fredrik Castr&i. 

"Nyt on kuitenkin nähtävissä ti-
lauskannan huomattava putoaminen, 
lama alkaa koetella myös meitä, mi-
käli taloudellisessa tilanteessa ei ta-
pahdu pian käännettä." 

Tutkimustyöstä 
motivaatiota 

Pelkästään kuuluminen tiettyyn 
teollisuustyyppiin ei kuitenkaan selitä 
täysin Strömbergin menestystä. Toi-
mitusjohtaja Castren painottaa myös 
tutkimustoiminnan merkitystä: 

"Tällä alalla toimittaessa kehitys 
on niin nopeaa, että ellemme laita riit-
tävää panosta kehitystyöhön putoam-
me kehityksen kelkasta. Jos joudum-
me ostamaan know how'n muualta 
olemme myös muiden kehitystyön ar-
moilla. 

Tutkimustoiminnalla on myös toi-
nen tärkeä tavoite, jota suomalaisessa 
yrityselämässä ei yleensä huomata: 

"Kun yrityksellä on omaa kehitys-
ja tutkimustyötä se antaa koko yh-
tiössä lisää uskoa omiin kykyihin, te-
kee koko yhtiön toiminnasta dynaa-
misemman. Täten tutkimus- ja kehi-

 

Sähkön tuotannossa, siirrossa ja jakelussa 
käytetään suojaukseen elektronisia releitä. 
Kuvassa Helena Westerlund kokoamassa 
relettä Vaasan elektroniikkatehtaalla. 

tystoiminnalla on myös voimakas psy-
kologinen merkitys." 

Toimitusjohtaja Castren sanoo 
Strömbergin käyttäneen "tavatto-
man" vähän ostettua know how'ta. 
Toisaalta eturivin yhtiöt käyttävät hä-
nen käsityksensä mukaan samanlaisen 
osuuden liikevaihdostaan tutkimus- ja 
kehitystyöhön kuin Strömberg. 

Työkierto on hyödyksi 
Strömberg poikkeaa muullakin ta-

voin edukseen monesta suomalaisesta 
yrityksestä kuin vain käyttämällä pal-
jon varoja tutkimukseen. Työkierto 
eli 'job rotation' on ollut käytössä jo 
ennen nykyistä toimitusjohtajaa ja 
työkierto nähdään tärkeäksi myös ny-
kytilanteessa. 

Yhtiön Vaasassa sijaitsevalla tutkimuslai- 
toksella suoritetaan tutkimus- ja kehitys- 
työtä suurilla jännitteillä, jotka laitteiden 
tulee kestää rikkoutumatta. Kuvassa erot- 
timen jännitekoestus. 

vertterit. Ryhmä markkinoi myös tie- 
tokonejärjestelmiä sekä navigointi- ja 
tutkalaitteita. 

Helsingin projektiryhmä B on kes- 
kittynyt teollisuuden ja liikenteen säh- 
kökäyttöjen ja kokonaissähköistyksen 
suunnitteluun ja markkinointiin, mm. 
paperitehtaiden sähköistykseen. Pape- 
rikoneiden sähkökäyttöjä on toimitet— 
tu yli 130 paperikoneelle eri puolille 
maailmaa. Se vastasi myös Kuusan- 
niemi III täydellisistä sähkölaitetoirni- 
tuksista. Suurimpia ryhmän yksittäi- 
siä tilauksia on ollut 39 metrojunan 
toimittaminen Helsingin kaupungille 
yhdessä Valmet Oy:n kanssa. Junissa 
sovelletaan ensimmäisenä maailmassa 
invertteri-oikosulkumoottoritekniikkaa. 

Asennusosasto Helsingissä hoitaa 
pääasiassa yhtiön omien tuotteiden 
toimituksiin liittyviä asennustöitä. 

Oma tutkimuslaitos 
Vaasassa 

Strömberg on aina tähdännyt ja 
tähtää toiminnassaan edelleen omape- 
räisiin, kehityksen kärjessä oleviin 
tuotteisiin. Tähän tavoitteeseen yl- 
tääkseen yhtiö sijoittaa vuosittain tut- 
kimus- ja kehitystyöhön noin kuusi 
prosenttia liikevaihdosta, mikä on 
huomattavasti enemmän kuin Suomen 

metalliteollisuuden keskimäärin. Koko 
maan metalliteollisuudessa vastaava 
prosentti on vain noin yksi. 

Huomattava osa tutkimus- ja kehi- 
tystyöstä tehdään tuotanto- ja projek- 
timyyntiryhmissä, mutta yhtiöllä on 
myös erillinen tutkimuslaitos Vaasas- 
sa. Laitos on suurin Suomen teolli- 
suuden piirissä. 

Kansainvälistä tasoa olevassa lai- 
toksessa on suurjännitelaboratorio 
muuntajien ja kojeiden jännitelujuu- 
den tutkimiseen ja kehittämiseen, 
teholaboratorio oikosulku-, katkaisu- 
ja lämpenemiskokeita varten sekä ma- 
teriaalilaboratorio eri rakenneaineiden 
tutkimiseen. 

Tutkimuslaitos myy palveluja ryh- 
mille yhtiön sisällä sekä myös ulko- 
puolisille. Laitoksessa on henkilökun- 
taa lähes puolitoista sataa. 

Vahva kotimaassa 
— vientiin lisää resursseja 
. Strömbergillä on ulkopuolisen mie- 
lestä mennyt taloudellisesti hyvin vielä 
silloin, kun muita — mm. Kymiyhtiö- 
tä — lama on jo pusertanut. Ström- 
bergistä saatu kuva on jopa ekspansii- 
Vinen, tuntuu, että kauppa sähkölait- 
teilla käy entistä paremmin. Miksi 
näin? 

”Kuulumme tyypilliseen jälkisuh- 
danneteollisuuteen. Olemme eläneet 

Moottorin käämintä on taitoa ja tarkkuut- 
ta vaativaa työtä. Kuva moottoritehtaalta 
Vaasassa. 

tähän mennessä korkeasuhdanteen 
aikana kasvaneen tilauskannan tur- 
vin”, toteaa Oy Strömberg Ab:n toi- 
mitusjohtaja Fredrik Castrén. 

"Nyt on kuitenkin nähtävissä ti- 
lauskannan huomattava putoaminen, 
lama alkaa koetella myös meitä, mi- 
käli taloudellisessa tilanteessa ei ta- 
pahdu pian käännettä.” 

Tutkimustyöstä 
***—'.... . 

motivaatiota 
Pelkästään kuuluminen tiettyyn 

teollisuustyyppiin ei kuitenkaan selitä 
täysin Strömbergin menestystä. Toi- 
mitusjohtaja Castrén painottaa myös 
tutkimustoiminnan merkitystä: 

”Tällä alalla toimittaessa kehitys 
on niin nopeaa, että ellemme laita riit- 
tävää panosta kehitystyöhön putoam- 
me kehityksen kelkasta. Jos joudum- 
me ostamaan know how'n muualta 
olemme myös muiden kehitystyön ar- 
moilla. 

Tutkimustoiminnalla on myös toi- 
nen tärkeä tavoite, jota suomalaisessa 
yrityselämässä ei yleensä huomata: 

”Kun yrityksellä on omaa kehitys- 
ja tutkimustyötä se antaa koko yh- 
tiössä lisää uskoa omiin kykyihin, te- 
kee koko yhtiön toiminnasta dynaa- 
misemman. Täten tutkimus- ja kehi- 
- "' 

Sähkön tuotannossa, siirrossa ja jakelussa 
käytetään suojaukseen elektronisia releitä. 
Kuvassa Helena Westerlund kokemassa 
relettä Vaasan elektroniikkatehtaalla. 

tystoiminnalla on myös voimakas psy- 
kologinen merkitys. " 

Toimitusjohtaja Castrén sanoo 
Strömbergin käyttäneen ”tavatto- 
man” vähän ostettua know how'ta. 
Toisaalta eturivin yhtiöt käyttävät hä- 
nen käsityksensä mukaan samanlaisen 
osuuden liikevaihdostaan tutkimus- ja 
kehitystyöhön kuin Strömberg. 

Työkierto on hyödyksi 
Strömberg poikkeaa muullakin ta- 

voin edukseen monesta suomalaisesta 
yrityksestä kuin vain käyttämällä pal- 
jon varoja tutkimukseen. Työkierto 
eli 'job rotation' on ollut käytössä jo 
ennen nykyistä toimitusjohtajaa ja 
työkierto nähdään tärkeäksi myös ny- 
kytilanteessa. 
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"Toisaalta sisäisessä koulutustyössä 
on edelleen paljon tehtävää. Toivoi-
sinkin näkeväni ajan, jolloin yksilölli-
nen kouluttaminen olisi paljon pitem-
mälle vietyä. Sillä voitaisiin varmasti 
lisätä motivaatiota ja siten käyttää 
paremmin hyväksi niitä resursseja, 
jotka ovat olemassa." 

Myös haalariharjoittelu eli johta-
vaan asemaan päätyminen 'lattiata-
son' kautta saa Castr8nin varaukset-
toman tuen. 

Liikennevälineiden 
sähköistäjä 

Mitä kaikella koulutuksella ja tutki-
muksella on saatu aikaan? Asettamal-
la tuloksia paremmuusjärjestykseen 
juolahtaa johtaja Castr8nin mieleen 
ensimmäiseksi vaihtovirtamoottorei-
den käyttöön perustuva liikenneväli-
neiden sähköistys. Näitä Strömbergin 
laitteitahan tavataan metrovaunuissa 
ja trolleybusseissa. "Tällä alalla olem-
me ensimmäisiä maailmassa", hän ke-
haisee. 

Toiseksi Castr8n mainitsee kehitteil-
lä olevan kuumahierrelaitoksen pro-
sessinohj ausj ärjestelmän. Elektronis-
ten releiden kehitysprojekti ns. suoja-
relepaketti on myös merkittävä. 

"Atomirenkaan" rakentamisen yh-
teydessä jouduimme kehittämään 400 
kilovoltin suurmuuntajat. Muuntaja-  

konstruktio on osoittautunut hyvin 
kilpailukykyiseksi, saimme mm. 500 
MVA:n muuntajatilauksen Ruotsista 
juuri tämän kehitystyön tuloksena. 
Nimenomaan tätä muuntajatilausta 
pidän erittäin merkittävänä saavutuk-
sena." 

Toimitusjohtaja Castr8n kertoo uu-
tuuksia olevan koko ajan kehitteillä, 
koska muuten tuotteen vanhetessa sen 
markkinointiarvossa tapahtuva lasku 
vie pohjan kannattavan tuotannon 
ylläpitämiseltä. 

"Kehitystyötä tapahtuu koko ajan 
sekä tutkimuslaitoksen puolella että 
yksityisissä tuotantoyksiköissä. Seu-
raavan sukupolven tuotetta on ryh-
dyttävä aina kehittämään riittävän ai-
kaisin, muuten tällä hetkellä myytä-
vän tuotteen muuttuminen konstruk-
tioltaan epäedulliseksi laskee tuotan-
toa. Tämä on hyvin tärkeää tällä 
alalla." 

Tuotevalikoima 
monipiippuinen 

Toimitusjohtaja Castr8nin mielestä 
Strömbergin tuotevalikoiman sopi-
vuutta voidaan tarkastella sekä mark-
kinointi- että tuotantomielessä. 

"Kotimaan markkinoilla pidämme 
tärkeänä sitä, että Strömbergillä olisi 
niillä alueilla, joilla se toimii, mahdol-
lisimman hyvä palvelukyky ja laaja 

Toimitusjohtaja Fredrik Castrkn on johta-
nut Strömbergiä vuodesta 1972 lähtien. 
Hänen aikanaan Strömberg on pyrkinyt 
aktiivisesti toimialarationalisointiin. 

valikoima suomalaista asiakaskuntaa 
ajatellen." 

"Ulkomaan markkinoita ajatellen 
meillä saisi olla laajempikin erikois-
tuotteiden valikoima. Näin voisimme 
lisätä vientiämme." 

"Tuotantomielessä asiaa ajatellen 
olemme tehneet muutamia toimiala-
rationalisointisopimuksia. Luultavasti 

Jokainen liesi tarkastetaan huolellisesti en- Kuvassa vasemmalla "Asseriksi" kastettu robotti emaloimassa lieden uuneja, jotka Kris-
nen pakkaamista. Eeva-Liisa Hinkka koe- ter Blom ottaa vastaan ripustaakseen ne polttouuniin menevään kuljettimeen. Kuva liesi-
länunittämässä liesiä lämpökojetehtaalla. tehtaalta Vaasassa. 

”Toisaalta sisäisessä koulutustyössä 
on edelleen paljon tehtävää. Toivoi- 
sinkin näkeväni ajan, jolloin yksilölli- 
nen kouluttaminen olisi paljon pitem- 
mälle vietyä. Sillä voitaisiin varmasti 
lisätä motivaatiota ja siten käyttää 
paremmin hyväksi niitä resursseja, 
jotka ovat olemassa.” 

Myös haalariharjoittelu eli johta- 
vaan asemaan päätyminen ”lattiata- 
son' kautta saa Castrénin varaukset- 
toman tuen. 

Liikennevälineiden 
sähköistäjä 

Mitä kaikella koulutuksella ja tutki- 
muksella on saatu aikaan? Asettamal- 
la tuloksia paremmuusjärjestykseen 
juolahtaa johtaja Castrénin mieleen 
ensimmäiseksi vaihtovirtamoottorei- 
den käyttöön perustuva liikenneväli- 
neiden sähköistys. Näitä Strömbergin 
laitteitahan' tavataan metrovaunuissa 
ja trolleybusseissa. ”Tällä alalla olem- 
me ensimmäisiä maailmassa”, hän ke- 
haisee. 

Toiseksi Castrén mainitsee kehitteil- 
lä olevan kuumahierrelaitoksen pro- 
sessinohjausjärjestelmän. Elektronis- 
ten releiden kehitysprojekti ns. suoja- 
relepaketti on myös merkittävä. 

”Atomirenkaan" rakentamisen yh- 
teydessä jouduimme kehittämään 400 
kilovoltin suurmuuntajat. Muuntaja- 

konstruktio on osoittautunut hyvin 
kilpailukykyiseksi, saimme mm. 500 
MVA:n muuntajatilauksen Ruotsista 
juuri tämän kehitystyön tuloksena. 
Nimenomaan tätä muuntajatilausta 
pidän erittäin merkittävänä saavutuk- 
sena.” 

Toimitusjohtaja Castrén kertoo uu- 
tuuksia olevan koko ajan kehitteillä, 
koska muuten tuotteen vanhetessa sen 
markkinointiarvossa tapahtuva lasku 
vie pohjan kannattavan tuotannon 
ylläpitämiseltä. 

”Kehitystyötä tapahtuu koko ajan 
sekä tutkimuslaitoksen puolella että 
yksityisissä tuotantoyksiköissä. Seu- 
raavan sukupolven tuotetta on ryh- 
dyttävä aina kehittämään riittävän ai- 
kaisin, muuten tällä hetkellä myytä- 
vän tuotteen muuttuminen konstruk- 
tioltaan epäedulliseksi laskee tuotan- 
toa. Tämä on hyvin tärkeää tällä 
alalla.” 

Tuotevalikoima 
monipiippuinen 

Toimitusjohtaja Castrénin mielestä 
Strömbergin tuotevalikoiman sopi- 
vuutta voidaan tarkastella sekä mark- 
kinointi- että tuotantomielessä. 

”Kotimaan markkinoilla pidämme 
tärkeänä sitä, että Strömbergillä olisi 
niillä alueilla, joilla se toimii, mahdol- 
lisimman hyvä palvelukyky ja laaja 

Toimitusjohtaja Fredrik Castrén on johta- 
nut Strömbergiä vuodesta 1972 lähtien. 
Hänen aikanaan Strömberg on pyrkinyt 
aktiivisesti toimialarationalisointiin. 

valikoima suomalaista asiakaskuntaa 
ajatellen.” 

”Ulkomaan markkinoita ajatellen 
meillä saisi olla laajempikin erikois- 
tuotteiden valikoima. Näin voisimme 
lisätä vientiämme. ” 

”Tuotantomielessä asiaa ajatellen 
olemme tehneet muutamia toimiala- 
rationalisointisopimuksia. Luultavasti 

Jokainen liesi tarkastetaan huolellisesti en- 
nen pakkaamista. Eeva-Liisa Hinkka koe- 
lämmittimissä liesiä lämpökojetehtaalla. 
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Kuvassa vasemmalla "Asseriksi" kastettu robotti emaloimassa lieden uuneja, jotka Kris- 
ter Blom ottaa vastaan ripustaakseen ne polttouuniin menevään kuljettimeen. Kuva liesi- 
tehtaalta Vaasassa. 



tulemme tekemään niitä lisää, koska 
kaikkia markkinoinnin tarvitsemia 
tuotteita emme voi itse edullisesti val-
mistaa." 

Toimialarationalisoinnista Castren 
mainitsee esimerkkeinä mm. sopimuk-
set norjalaisen National Industrin 
kanssa mittamuuntajista, Siemensin 
kanssa suurien jäänmurtajien sähkö-
laitteista sekä Asean kanssa sopimuk-
sen eräistä suurista moottorikonstruk-
tioista. 

Vientiin lisähuomiota 
Pitkälti kotimarkkinoille suuntautu-

neen Strömbergin vientimarkkinoin-
nin nykytila ei toimitusjohtaja Cast-
r8nia tyydytä. "Käsitykseni mukaan 
viennin lisääntyminen on edellytykse-
nä sille, että Strömberg voi kehittyä ja 
voimistua. Vientiin ja ulkomaisen toi-
minnan kehittämiseen on sen vuoksi 
kiinnitetty vakavaa huomiota. 

"Uskon myös, että suoran viennin 
osuus yhtiössämme kasvaa, nythän ti-
lanne on se, että välillinen alihankin-
tavienti ja suoravienti ovat likimain 
yhtäsuuret. 

Viennin lisäämisen esteinä Castr8n 
näkee mm. sen, että niin Strömbergiä 
kuin sen palvelukykyäkään ei tarpeek-
si tunneta. Toisaalta kustannustason 
nousu vaikeuttaa vientiä monilla tuo-
tealoilla ja toimitusluottojen järjestely 
tuottaa pääomaköyhässä maassa vai-
keuksia. 

"Kuitenkin olemme pystyneet säi-
lyttämään kilpailukykymme eräissä 
tuoteryhmissä, vaikka näin ei metalli-
teollisuudessa yleensä ole käynyt." 

"Ymmärrettävistä syistä olemme 
aloittaneet aktiivisen vientimarkki-
noinnin varsin myöhään ja näin meil-
lä ei ole vielä riittävästi kokemusta 
kansainvälisestä kaupan käynnistä. 
Tälle puolelle pitää lisätä resursseja, 
kokemusta ja oppia, jotta saavutettai-
siin tavoitteeksi asetettuja tuloksia." 

Castren huomauttaa Strömbergin 
olleen kauan aikaa tilanteessa, jossa 
kaikki valmistettava kapasiteetti käy-
tettiin kotimaisen kysynnän tyydyttä-
miseen. 

"Kotimaassa laskemme toimintam-
me ja mahdollisuuksiemme kasvavan 
samassa suhteessa kuin sähkövoiman 
käytön. Pyrimme samalla tuottamaan 
markkinoille energiaa säästäviä, oh-
jaavia ja valvovia laitteita." 

"Elektroniikkaan perustuvia pro-
sessinohjausjärjestelmiä samoin kuin 
liikenteen sähköistämiseen liittyviä 
menetelmiä pidämme hyviä mahdolli-
suuksia antavina." 

"Ydinvoiman käyttöönotto on tuo-
nut Strömbergille työtä mm. suurten 
muuntajien valmistuksessa, muuten 
kannaltamme on sama miten sähköä 
tuotetaan", sanoo Castr8n. 

Tuotekehitys ja rationalisointi ovat 
tuoneet Strömbergille kilpailukykyä 
sekä koti- että ulkomaan markkinoilla. 

Kilpailukykyä on 
"Keskimääräisesti ottaen Strömberg 

on kotimaassa erittäin kilpailukykyi-
nen sekä teknisesti että hinnallisesti. 
Kilpailussa auttaa monta kertaa se, 
että huolto on lähellä." 

"Ulkomailla kilpailukykymme pa-
ranee sen mukaan mitä erikoistuneem-
maila tuotteella olemme markkinoil-
la, vaikka eräät standardituotteemme-
kin ovat kilpailussa menestyneet." 

1 

tae._ 
Oy Strömberg Ab:n työvoimaosaston joh-
taja, dipl.ins. Risto Nurminen Vaasan teh-
tailta. 
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Suuria muuntajia muuntajia valmisteilla suurmuuntajahallissa. Etualalla Imatran Voima Oy:n 
Inkoon voimalaitokselle vuonna 1974 toimitettu 400 MVA:n tehoinen muuntaja. Taus-
talla kaksi Argentiinaan toimitettua 118 MVA:n muuntajaa. Vasemmalla syöksyjännite-
generaattori, jolla hetkellisesti voidaan saada aikaan 2,3 miljoonan voltin salama. 

Teknistä henkilöstöä 
runsaasti 

• Strömbergin pitkälle kehitetty, 
korkeatasoinen tuotanto vaatii luon-
nollisesti pitkälle koulutettua henkilö-
kuntaa. Strömbergin henkilöstölle on-
kin luonteenomaista insinöörien ja 
teknikkojen suhteellisen suuri osuus 
koko henkilöstöstä. "Menestyksemme 
kulmakivenä on tekninen osaaminen, 
siitä johtuu suuri teknisen henkilö-
kunnan määrä", sanoo Strömbergin 
työvoimaosastonjohtaja, dipl.ins. Ris-
to Nurminen Vaasan tehtailta. 

"Strömberg perustettiin hyvin pian 
sähkömoottorin keksimisen jälkeen ja 
lähes samanaikaisesti Siemensin ja 
Asean kanssa. Olimme silloin kehityk-
sen kärjessä ja siellä olemme koetta-
neet pysyä", toteaa Nurminen. "Meil-
lä on esimerkiksi Vaasassa noin 300 
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tulemme tekemään niitä lisää, koska 
kaikkia markkinoinnin tarvitsemia 
tuotteita emme voi itse edullisesti val— 
mistaa.” 

Toimialarationalisoinnista Castrén 
mainitsee esimerkkeinä mm. sopimuk- 
set norjalaisen National Industrin 
kanssa mittamuuntajista, Siemensin 
kanssa suurien jäänmurtajien sähkö- 
laitteista sekä Asean kanssa sopimuk- 
sen eräistä suurista moottorikonstruk- 
tioista. 

Vientiin lisähuomiota 
Pitkälti kotimarkkinoille suuntautu- 

neen Strömbergin vientimarkkinoin- 
nin nykytila ei toimitusjohtaja Cast- 
rénia tyydytä. ”Käsitykseni mukaan 
viennin lisääntyminen on edellytykse- 
nä sille, että Strömberg voi kehittyä ja 
voimistua. Vientiin ja ulkomaisen toi- 
minnan kehittämiseen on sen vuoksi 
kiinnitetty vakavaa huomiota. 

”Uskon myös, että suoran viennin 
osuus yhtiössämme kasvaa, nythän ti- 
lanne on se, että välillinen alihankin- 
tavienti ja suoravienti ovat likimain 
yhtäsuuret. 

Viennin lisäämisen esteinä Castrén 
näkee mm.  sen, että niin Strömbergiä 
kuin sen palvelukykyäkään ei tarpeek- 
si tunneta. Toisaalta kustannustason 
nousu vaikeuttaa vientiä monilla tuo- 
tealoilla ja toimitusluottojen järjestely 
tuottaa pääomaköyhässä maassa vai- 
keuksia. 
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”Kuitenkin olemme pystyneet säi- 
lyttämään kilpailukykymme eräissä 
tuoteryhmissä, vaikka näin ei metalli- 
teollisuudessa yleensä ole käynyt.” 

”Ymmärrettävistä syistä olemme 
aloittaneet aktiivisen vientimarkki- 
noinnin varsin myöhään ja näin meil- 
lä ei ole vielä riittävästi kokemusta 
kansainvälisestä kaupankäynnistä. 
Tälle puolelle pitää lisätä resursseja, 
kokemusta ja oppia, jotta saavutettai- 
siin tavoitteeksi asetettuja tuloksia.” 

Castrén huomauttaa Strömbergin 
olleen kauan aikaa tilanteessa, jossa 
kaikki valmistettava kapasiteetti käy- 
tettiin kotimaisen kysynnän tyydyttä- 
miseen. 

”Kotimaassa laskemme toimintam- 
me ja mahdollisuuksiemme kasvavan 
samassa suhteessa kuin sähkövoiman 
käytön. Pyrimme samalla tuottamaan 
markkinoille energiaa säästäviä, oh- 
jaavia ja valvovia laitteita.” 

”Elektroniikkaan perustuvia pro- 
sessinohjausjärjestelmiä samoin kuin 
liikenteen sähköistämiseen liittyviä 
menetelmiä pidämme hyviä mahdolli- 
suuksia antavina.” 

”Ydinvoiman käyttöönotto on tuo- 
nut Strömbergille työtä mm. suurten 
muuntajien valmistuksessa, muuten 
kannaltamme on sama miten sähköä 
tuotetaan”, sanoo Castrén. 

Tuotekehitys ja rationalisointi ovat 
tuoneet Strömbergille kilpailukykyä 
sekä koti- että ulkomaan markkinoilla. 
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Suuria muuntajia valmisteilla suurmuuntajahallissa. Etualalla Imatran Voima Oy:n 
Inkoon voimalaitokselle vuonna 1974 toimitettu 400 MVA:n tehoinen muuntaja. Taus- 
talla kaksi Argentiinaan toimitettua 118 MVA:n muuntajaa. Vasemmalla syöksyjännite- 
generaat tori ,  jolla hetkellisesti voidaan saada aikaan 2,3 mil joonan volt in  salama. 

Kilpailukykyä on 
”Keskimääräisesti ottaen Strömberg 

on kotimaassa erittäin kilpailukykyi- 
nen sekä teknisesti että hinnallisesti. 
Kilpailussa auttaa monta kertaa se, 
että huolto on  lähellä.” 

”Ulkomailla kilpailukykymme pa- 
ranee sen mukaan mitä erikoistuneem— 
malla tuotteella olemme markkinoil- 
la, vaikka eräät standardituotteemme- 
kin ovat kilpailussa menestyneet.” 

Oy Strömberg Ab:n työvoima—osaston joh-  
taja ,  d ip l . ins .  Risto Nurminen  Vaasan t e h -  
tailta. 

Teknistä henkilöstöä 
runsaasti 

. Strömbergin pitkälle kehitetty, 
korkeatasoinen tuotanto vaatii luon- 
nollisesti pitkälle koulutettua henkilö— 
kuntaa. Strömbergin henkilöstölle on- 
kin luonteenomaista insinöörien ja 
teknikkojen suhteellisen suuri osuus 
koko henkilöstöstä. ”Menestyksemme 
kulmakivenä on tekninen osaaminen, 
siitä johtuu suuri teknisen henkilö- 
kunnan määrä”, sanoo Strömbergin 
työvoimaosastonjohtaja, dipl.ins. Ris- 
to Nurminen Vaasan tehtailta. 

”Strömberg perustettiin hyvin pian 
sähkömoottorin keksimisen jälkeen ja 
lähes samanaikaisesti Siemensin ja 
Asean kanssa. Olimme silloin kehityk- 
sen kärjessä ja siellä olemme koetta- 
neet pysyä”, toteaa Nurminen. ”Meil— 
lä  on  esimerkiksi Vaasassa noin 300 
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• Sähkötekniseen teollisuuteen 
erikoistunut Oy Strömberg Ab 
perustettiin v. 1889. Yhtiön 
tuotantolaitokset sijaitsevat 
Vaasassa, Helsingissä ja Kauha-
joella. 

• Yhtiön osakepääoma ja-
kaantuu useiden omistajien kes-
ken seuraavasti: 

Kymiyhtiö 44,5 070 
Suomen Sähkö Oy 17,7 070 
ASEA AB 11,1 010 
Valmet Oy 7,5 0/0 
A. Ahlström Osakeyhtiö 6,1 070 
Brown Bovery & Cie 3,0 070 
Imatran Voima 
Osakeyhtiö 2,8 0/0 
SYP 2,2 070 
Outokumpu Oy 0,5 070 
Yksityiset 3,6 070 

• Yhtiön liikevaihto oli 701 
milj. mk vuonna 1976. Henki-
löstön määrä on 6500. 

insinööriä ja 650 teknikkoa tai vastaa-
vaa, Helsingissä insinöörejä on noin 
200." 

Strömberg ei tarvitse teknistä hen-
kilöstöä vain tuotannon suunnittelus-
sa ja toteutuksessa, vaan myös mark-
kinoinnissa. "Vakiomoottorin pystyy 
myymään kuka tahansa, muttei esi-
merkiksi Kuusanniemen I1I-linjan 
sähköistystä ja sen suunnittelua", tar-
kentaa Strömbergin tiedotuspäällikkö 
Krister Herler. 

Peruskoulutusta yhtiö antaa omissa 
yleiseen ammattikouluun pohjautuvis-
sa ammattikouluissaan Vaasassa ja Pi-
täjänmäellä, mutta teknisen henkilös-
tön koulutusta on viime vuosina py-
ritty tehostamaan mm. sisäisellä jatko-
koulutuksella. Yksi vuosi käytettiin 
markkinointihenkilökunnan koulutuk-
seen. Parina viime vuotena kohteena 
ovat olleet tuotantopuolen työnjoh-
tajat ja insinöörit. Viime vuonna täl-
laisessa koulutuksessa oli noin 1 000 
strömbergiläistä. 

Haalariharjoittelun 
kautta omalle paikalle 

Viime keväänä kaikki Strömbergille 
otetut tekniset toimihenkilöt kävivät 

Teollisuusrobotteja on otettu käyttöön 
useilla yhtiön tehtailla tekemään toisaalta 
yksitoikkoisia, toisaalta hankalia työvai-
heita. Kuvan robotti hoitaa moottoriteh-
taalla staattorin rungon siirtämisen eri ko-
neistusvaiheislin. 

läpi ns. haalariharjoittelun. Uudet tu-
lokkaat tekivät muutaman kuukauden 
ajan tehtaalla sellaista työtä, joka an-
toi heille valmiuden heidän varsinai-  

seen omaan työhönsä. Tästä työstä 
heille maksettiin normaali palkka. 

"Esimerkiksi työvälinesuunnitteli-
ja, joka tulee tekemään painevaluko-
neille työvälineitä, joutui muotinaset-
tajan apulaiseksi painevalimoon. Näin 
hän voi etukäteen seurata valmista-
miensa välineiden toimivuutta ja vasta 
tämän vaiheen jälkeen hän siirtyi var-
sinaiseen tehtäväänsä suunnittelemaan 
työvälineitä piirustuskonttoriin", ker-
toi dipl.ins. Nurminen. 

"Tällä tavoin pyrimme täyttämään 
monien vastavalmistuneiden käytän-
nön harjoitteluun jääneitä aukkoja. 
Esimerkiksi Strömbergin Kauhajoen 
tehtaan kaikki tekniset toimihenkilöt 
koulutettiin tehtäväänsä haalarihar-
joittelun kautta. Tätä linjaa pyrimme 
noudattamaan myös tulevaisuudessa." 

"Toinen asia, mihin olemme viime 
aikoina kiinnittäneet huomiota, on 
entistä laajemman ammattitaidon 
antaminen tekniselle henkilöstölle ns. 
työkierron kautta. Erilaisissa tehtävis-
sä toimimisella pyritään helpottamaan 
henkilöstön etenemistä urallaan sekä 
heidän sopeutumistaan yhteistyöhön. 
Useissa tehtävissä oltuaan henkilö voi 
sitten valita sen, mikä tuntuu hänelle 
parhaiten sopivan." 

Sekä haalariharjoittelu että työkier-
to ovat melkoisen vieraita ilmiöitä 
suomalaisessa teollisuudessa. Ström-
berg on päätynyt niihin osaksi oman 
ajattelun, osaksi ruotsalaisten mallien 
mukaan. "Työkierrolla mm. on 
Strömbergilläkin sekä kannattajia että 
vastustajia", myöntää Nurminen. 

"Onhan luonnollista, että esimer-
kiksi osastopäällikkö ei haluaisi luo-
vuttaa hyväksi havaitsemaansa alais-
taan hänen opittuaan tehtävänsä toi-
selle osastolle. Korkeasuhdanteen ai-
kana, jolloin työtä oli tarjolla kaikille 
vastavalmistuneillekin, haalariharjoit-
telun kautta työhön tulo ei olisi juuri 
moniakaan kiinnostanut", toteaa 
dipl.ins. Nurminen. 

Teollisuusrobotit 
ikäviin töihin 

Strömberg on onnistunut selviä-
mään lamasta melko tyydyttävästi. 
Lyhennetylle työviikolle on jouduttu 
vain Helsingin tehtailla. Lisäksi asen-
nusosasto on ollut pakotettu irtisano-
misiin. "Meillä on hyvinäkin aikoina 
kiinnitetty huomiota tuottavuuden ke-
hittämiseen rationalisoimalla työtehtä-  

viä ja tämän ansiosta me olemme voi-
neet välttää pakkotilanteessa tapahtu-
vat saneeraukset. Näin on onnistuttu 
välttämään laman ikävimmät vaiku-
tukset." 

Rationalisointiasteen tasoa kuvan-
nee se, että Strömbergillä on teolli-
suusrobotteja enemmän kuin muulla 
Suomen teollisuudella yhteensä. Tois-
takymmentä robottia on sijoitettu ras-
kaisiin, likaisiin, ikäviin tai vaaralli-
siin kohteisiin. Strömbergillä pyritään 
roboteilla valmistautumaan myös tu-
levaisuuteen. "Robotit ovat erityisen 
tarpeen sitten, kun taas alkaa olla pu-
laa työvoimasta. Silloin niiden käytön 
kehittäminen on myöhäistä", toteaa 
dipl.ins. Nurminen. 

Reijo Virta • Marja-Leena Mauno 
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• Kymin Osakeyhtiön 100-vuotissäätiön apurahojen hakuaika on jälleen käsillä. 
Jaettavana on tänä vuonna 250 000 markkaa, mikä on hieman vähemmän kuin vuosi 
sitten. Syksyllä toteutettu korkokannan alentaminen pienensi jaettavaa summaa. Apu-
rahojen hakuaika jatkuu maaliskuun 15. päivään klo 16.30 asti. 

• Mitä sitten tarvitaan, jotta apurahan hakijalla olisi mahdollisuus saada tukea 
opinnoilleen tai harrastukselleen. Lähes kuusivuotisesta toiminnasta huolimatta sää-
tiön säännöt ja apurahan saannin edellytykset eivät ole vielä kaikille tuttuja. Apura-
han saannin ehdoista, jakoperusteista sekä muista apurahaan liittyvistä asioista kertoo 
säätiön Kuusankosken paikallisen hallintokunnan sihteeri Marjatta Käki. 

Opiskeluun ja harrastuksiin 
250000 mk apurahoja 

jälleen jaossa 

Apurahaa voivat hakea 
Apurahaa voivat hakea 

— kaikki yhtiön vakinaisessa palve-
luksessa olevat 
— yhtiön eläkeläiset 
— palveluksessa olevien sekä eläke-
läisten perheenjäsenet 
— yksinomaan edellisistä kolmesta 
ryhmästä koostuvat opinto-, harras-
tus-, ym. piirit 
— yhtiön tehdaspaikkakunnilla toi-
mivat yhdistykset, seurat ja kerhot 

Marjatta Käen mukaan sekaannus-
ta on aiheutunut mm. siitä, keitä lue-
taan perheenjäseniin. Perheenjäsen on 
palveluksessa olevan tai yhtiön eläke-
läisen aviopuoliso sekä alle 20-vuotias 
avio- tai kasvatuslapsi edellyttäen, et-
tei lapsi ole avioitunut tai ansiotyössä. 

Apurahoja myönnetään 
Säätiön sääntöjen mukaan säätiön 

tarkoituksena on 
— edistää yhtiön palveluksessa ole-
vien henkilöiden ammattiin liittyvää, 
vapaa-aikana suoritettavaa opintotoi-
mintaa 
— kehittää sekä palveluksessa olevien 
että eläkeläisten sekä heidän perheen-
jäsentensä kulttuuri-, harrastus- ja 
virkistystoimintaa 
— tukea yhtiön tehdaspaikkakunnilla 
toimivien yhdistysten, seurojen ja ker-
hojen toimintaa 

Marjatta Käki tähdentää, että apu-
rahoja myönnetään ainoastaan vapaa-
ajan opinto- ja harrastustoimintaan, 
ei päätoimiseen opiskeluun. Esimer-
kiksi alle 20-vuotias, päätoimisesti 

opiskeleva perheenjäsen ei voi saada 
apurahaa opiskeluunsa, mutta 
kylläkin harrastustoimintaan. 

Harrastustoimintaan myönnettävil-
lä apurahoilla on tarkoitus tukea jo 
aloitettua harrastusta, josta voi olla 
näyttöä useilta vuosilta. Apurahaa ei 
kannata hakea haitarin ostoa varten 
perustellen sitä sillä, että aikoo aloit-
taa soittamisen saatuaan pelin. Sen 
sijaan voi anoa tukea soittotuntien tai 
musiikkileirin kustannuksiin. Mate-
riaalihankintoihin myönnetään apura-
haa vain rajoitetusti. 

Yhteisöille myönnetään apurahoja 
projektiluontoiseen, hyvin suunnitel-
tuun koulutukseen tai projekteihin 
paikkakunnan harrastustoiminnan ke-
hittämiseksi. Yhdistyksen tai seuran 
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jokapäiväiseen toimintaan, jota valtio 
tai kunta tukee, ei kannata hakea 
apurahaa. 

Kuinka apurahaa haetaan 
Apurahan hakemista varten laadit-

tuja lomakkeita saa kunkin tehdas-
paikkakunnan paikallisen hallinto-
kunnan sihteeriltä (lueteltu jutun lo-
pussa) sekä Kuusankoskella myös so-
siaaliosastolta. 

Yksityisen henkilön hakemukseen 
on aina liitettävä 
— virkatodistus 

Puutteelliset hakemukset ovat Mar-
jatta Käen mukaan aiheuttaneet 
jonkin verran ongelmia. Yhtään lo-
maketta ei ole kuitenkaan hylätty 
puutteellisuuden takia. 

Hakemuslomakkeen palauttamista 
varten annetaan Kuusankoskella 
valmiiksi painettu palautuskuori, joka 
takaa hakemuksen nopean perilleme-
non sekä hakijan henkilöllisyyden 
pysymisen salassa. 

Apurahan suuruus 
500 markasta 
muutamaan tuhanteen 

Yksityisten henkilöiden viime 
vuonna saamat apurahat vaihtelivat 
500 markasta 3 000 markkaan riippu-
en hieman paikkakunnasta. Kuusan-
koskella myönnetyt suurimmat yksi-
tyisten saamat olivat noin 2 000 mk. 

Marjatta Käki korostaa, että apu-
rahat pyritään myöntämään todellis-
ten kustannusten mukaan. Mitään 
pieniä kipurahoja ei myönnetä, jollei 
tarvetta vastaavaa voida antaa. Kus-
tannusarvion tarkkuus ja yksityiskoh-
taisuus auttaa hallintokuntia ratkai-
sun teossa. Paikalliset hallintokunnat 
päättävät jaosta itsenäisesti edustajis-
ton antamien ohjeiden mukaan. 

Palveluksessa oleville apurahoja 
myönnettäessä otetaan huomioon 
mm. palvelusvuodet, aikaisemmat 
apurahat, edistyminen opinnoissa 
sekä harrastuksen pitkäjänteisyys. 

Apurahojen markkamääräisestä 
jaosta eri hakijaryhmien kesken 
säätiön edustajisto antoi ohjeen viime 
syksynä. Sen mukaan palveluksessa 
oleville jaetaan vähintään 50 olo, elä-
keläisille enintään 15 olo, palvelukses-
sa olevien ja eläkeläisten perheenjä-
senille enintään 15 olo, yksinomaan 
edellisistä ryhmistä koostuville opinto-
ja harrastusryhmille enintään 10 olo 
sekä yhteisölle enintään 10 o/o. 

Yhtiön yhdeksän tehdaspaikkakun-
nan kesken koko summa jaetaan vuo-

 

sittain edustajiston päätöksen 
mukaan. 

Apurahojen jako 
Paikalliset hallintokunnat päättävät 

apurahojen jaosta huhtikuun loppu-
puolella. Sekä myönteisistä että kiel-
teisistä päätöksistä ilmoitetaan haki-

 

joille kirjeitse. Kielteisissä tapauksissa 
ilmoitetaan myös hakemuksen hylkää-
misen peruste. 

Apurahat jaetaan toukokuun puo-
len välin tienoilla pidettävissä jakoti-
laisuuksissa. 

Tositteet säilytettävä 
tilitystä varten 

Eläkeläisiä lukuunottamatta kaikki-
en muiden apurahan saaneiden on 
kuuden kuukauden kuluessa apura-
han maksamisesta annettava selvitys 
apurahan käytöstä. Kaikki tarvittavat 
tositteet on säilytettävä tilitystä var-
ten. Haluttaessa saa hallintokuntien 
sihteereiltä tilityslomakkeita. Mikäli 
joku ei ole voinut käyttää apurahaan-
sa esimerkiksi kurssin peruuntumisen 
tai ajankohdan muutoksen takia, apu-
raha voidaan anoa siirrettäväksi seu-
raavalle vuodelle. 

Marjatta Käki epäilee, että monet 
eläkeläiset ovat saattaneet jättää ha-
kemuksensa tekemättä tilitysvelvolli-
suuden takia. Tätä velvollisuutta ei 
muista poiketen ole eläkeläisillä. 

Tietoja apurahan 
hakemisesta antavat 

Kaikenlaisiin apurahan hakemiseen 
liittyviin kysymyksiin vastaavat pai-
kallisten hallintokuntien sihteerit, joil-
ta saa myös hakemuslomakkeita ja 
joille hakemukset palautetaan. 
Kuusankoskella tietoja saa myös 
sosiaaliosaston palvelunumerosta. Eri 
paikkakunnilla vastaavat apurahoja 
koskeviin kysymyksiin seuraavat hen-
kilöt: 

Kuusankoskella Marjatta Käki puh. 
348 ja sosiaaliosasto puh. 388, Juan-
koskella Anu Laitinen puh. 37, Soin-
lahdessa Marja Eskelinen puh. 27, 
Hallassa Seppo Sahala puh. 32, Hei-
nolassa Kerttu Valojää puh. 318, 
Salossa Maija Vesanto puh. 220, 
Karkkilassa Evi Mikkola puh. 253, 
Santasalossa Anna-Liisa Tuomala 
puh. 55 ja Porvoossa Iiris Salminen 
puh. 18. ❑ 

Marja-Leena Mauno 

 

— "Apurahat pyritään myöntämään to-
dellisten kustannusten mukaan", sanoo 
hallintopäällikkö Marjatta Käki. 

- oppilaitoksen todistus opiskelusta 
- suosituksia 
- näyttö harrastuksen pitkäaikai-
suudesta 

Oppilaitoksen todistus opiskelusta 
voi olla esimerkiksi työväen- tai kan-
salaisopiston rehtorin tai muun opet-
tajan antama lausunto opiskelusta ao. 
laitoksessa. Samoin näyttö harrastuk-
sen pitkäaikaisuudesta voi olla työ-
väenopiston taidepiirin vetäjän lau-
sunto asiasta. Suosittelijaksi riittää 
yksikin henkilö. 

Yhdistyksen tai seuran hakemuk-
seen on liitettävä 
— toimintakertomus edelliseltä vuo-
delta 
— säännöt 
— tilinpäätös edelliseltä vuodelta 
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Ruotsalainen Berol Kemi AB on tilannut etualalla valmistusvaiheessa olevan Högfors 50-kattilan. Kyseinen kattila on keski-
kokoinen, 30 tonnia tunnissa höyryä tuottava vesiputkirakenteinen höyrykattila. Kattilan paino on 45 tonnia ja pituus lähes 
seitsemän metriä. 

Heinolan kattilahalli 25-vuotias 

Tehokkaampia kattiloita 
paremmilla menetelmillä 

• Kymi Kymmene Metallin Heinolan tehtaan kattilatuotannolla on ollut hyvät edelly-
tykset kehittyä johtavaksi maassamme. 
• "Täällä on otettu ennakkoluulottomasti uusia hitsausmenetelmiä käyttöön, mm. 
eläkkeelle siirtynyt Reino Heikkilä on tehnyt tässä mielessä merkittävää työtä." 
• "Toisaalta vuonna 1953 rakennetun, alkujaan Termis-laatikkokattiloiden valmista-
miseen tarkoitetun hallin konesijoitusta jouduttiin muuttamaan ensimmäisen kerran 
vasta vuonna 1971. Tämä osoittaa kattilahallin suunnittelun osuneen lähes oikeaan." 
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Ruotsalainen Berol Kemi A B  on tilannut etualalla valmistusvaiheessa olevan Högfors SO-kattilan. Kyseinen katti la on keski- 
kokoinen, 30 tonnia tunnissa höyryä tuottava vesiputkirakenteinen höyrykattila. Kattilan paino on 45 tonnia ja pituus lähes 
seitsemän metriä. 

Heinolan kattilahalli 25-vuotias 
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. Kymi Kymmene Metallin Heinolan tehtaan kattilatuotannolla on ollut hyvät edelly- 
tykset kehittyä johtavaksi maassamme. 
. ”Täällä on otettu ennakkoluulottomasti uusia hitsausmenetelmiä käyttöön, mm. 
eläkkeelle siirtynyt Reino Heikkilä on tehnyt tässä mielessä merkittävää työtä.” 
. ”Toisaalta vuonna 1953 rakennetun, alkujaan Termis-laatikkokattiloiden valmista- 
miseen tarkoitetun hallin konesijoitusta jouduttiin muuttamaan ensimmäisen kerran 
vasta vuonna 1971. Tämä osoittaa kattilahallin suunnittelun osuneen lähes oikeaan.” 
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Näin haastelee Kymin Metallin Hei-
nolan tehtaan kattilaosaston päällik-
kö, ins. Juha Härmänsuo. Hän on ol-
lut nykyisessä toimessaan v:sta 1970 
lähtien ja sitä ennen suunnittelijana. 

Aluksi kattilahallissa tehdyt Termis-
kattilat oli tarkoitettu kivihiilen, hal-
kojen ja hakkeen polttoon lähinnä 
kerrostaloissa. Tuolloiset mallit ovat 
jo hävinneet tuotannosta. Ne syrjäytti 
Heinolassa 50-60-luvun vaihteessa 
aloitettu kaukolämpökattiloiden val-
mistus. 

Kun kaukolämmitystä kehitettiin 
1960-luvun alussa oli Kymiyhtiön Hei-
nolan tehdas voimakkaasti mukana 
kehittämässä yhä suurempia kattiloi-
ta. Kaukolämpökeskusten ohella myös 
teollisuuden kasvanut höyryntarve on 
vaatinut kasvattamaan kattiloiden 
kokoa. 

"Tänä päivänä vesikattiloiden teho-
alue ulottuu 0,14 megawatista 50 me-
gawattiin", sanoo osastopäällikkö 
Härmänsuo. "Höyrykattiloissa vas-
taavat rajat ovat 1,25-77 tonnia höy-
ryä tunnissa. Esimerkiksi Nordland 
Papier -osakkuusyhtiölle olemme toi-
mittaneet 70 tonnia tunnissa höyryä 
kehittävän kattilan. Höyryteholtaan 
suurin kattila on toimitettu Ouluun 
Toppilan lämpövoimalaitokselle". 

Suurin Kymiyhtiön Heinolan tehtai-

 

den toimittama lämpökeskus toimii 
Uppsalassa Ruotsissa. 150 megawatin 
teholla voidaan lämmittää 24 000 
asuntoa. Parhaillaan on toimitusvai-
heessa kuusi kattilaprojektia, kaksi 
Suomeen ja neljä Ruotsiin. Härnösan-
diin mm. toimitetaan kuuden tonnin 
kattila merenkulkukoulun opetuskat-
tilaksi. Tämä osoittaa suomalaisen 
kattilasuunnittelun pätevyyttä. 

Koneita vähän —

 

taitoa sitä enemmän 
Kattiloiden valmistusmenetelmästä 

johtuen kattilahallissa ei paljoakaan 
näe työstökoneita, esimerkiksi 400 
tonnin puristin on sijoitettu sinne, 
koska parempaakaan paikkaa sille ei 
löydetty. Nosturit ovat kuitenkin jä-
reytyneet: aluksi maksimikuorma oli 
15 tonnia, samassa rakennuksessa 
käytetään tällä hetkellä kahta 32 ton-
nin nosturia. 

Kattiloiden kokoonpanossa tarvi-
taan pääasiassa vain käsityökaluja ja 
hitsauskoneita, koska kattiloihin tar-
vittavat putket ja levyt vain liitetään 
toisiinsa kattilahallissa. Hallin henki-
lömäärä on tuotteiden muuttumisesta 
huolimatta pysynyt lähes entisellään, 
tällä hetkellä työntekijöitä on 84 ja 
työnjohtajia kolme. Levyhallissa, jos-
ta saadaan kattiloihin tarvittavat le-
vyt, on työntekijöitä 24 ja työnjohta-
jia kaksi. Putkikoneistamossa vastaa-
vat luvut ovat 15 ja yksi. 

Taitoa tarkkaillaan 
Koska kattila on paineastia, sen 

valmistusta valvotaan tarkkaan. Tämä 
asettaa kattilahallin työntekijöiden 
työlle tiukat vaatimukset. Hitsaajat 

mm. joutuvat kerran vuodessa hit-
sauskokeeseen. Koetta valvovat ja sen 
tarkastavat tarkastuslaitoksen nimeä-
mät henkilöt. 

"Kattiloiden valmistus on korkean 
ammattitaidon omaavien ihmisten 
työtä. Elkemille toimitettavien induk-
tiouunien kansien hitsaajat joutuivat 
muutaman viikon kestävälle kurssille, 
koska tuotteissa käytettiin seostettuja 

teräslaatuja. Normaalien seostamatto-
mien terästen hitsaamiseen tavallisilla 
hitsausmenetelmillä sen sijaan on to-
tuttu", sanoo osastopäällikkö Här-
mänsuo. 

Mainittua hitsauskurssia pitivät ul-
kopuoliset hitsausalan asiantuntijat 
niin vaikeana, että sille valituista 
10:stä heinolalaisesta vain 5:n uskot-
tiin läpäisevän sen. Toisin kuitenkin 
kävi, kaikki hyväksyttiin. 

Insinööri Juha Härmänsuo on toiminut 
Heinolan tehtaan kattilahallin päällikkönä 
v:sta 1970 alkaen. Uusien ja parempien 
työmenetelmien käyttöönotto kattilahal-
lissa on. hänen mielestään luonut hyvän 
pohjan kattilatuotannolle. 

Heinolan tehtaan kattilahalli sijaitsee van-
han konttorirakennuksen takana. Sekä 
konttorirakennus että radiaattorihalli estä-
vät osittain hallia näkymästä Heinolan—
Lahdentielle. Hallin tilavuus on noin 
35 000 kuutiometriä, leveys 32 ja pituus 80 
metriä. 

Levyt ja putket 
raaka-aineina 

Koko Kymi Kymmene Metallin Hei-
nolan tehdas kuluttaa vuosittain teräs-
levyä noin 1500 tonnia. Kattilahallin 
osuus tästä on ylivoimaisesti suurin eli 
noin 1 200 tonnia. Levyjen paksuus 
vaihtelee 3:sta 45 milliin. Halkaisijal-
taan 60,3 millistä ja neljän minin pak-
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teholla voidaan lämmittää 24 000 
asuntoa. Parhaillaan on toimitusvai- 
heessa kuusi kattilaprojektia, kaksi 
Suomeen ja neljä Ruotsiin. Härnösan- 
diin mm. toimitetaan kuuden tonnin 
kattila merenkulkukoulun opetuskat- 
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kattilasuunnittelun pätevyyttä. 

- aj:! . ' ( ' M '  rJiMJ— .? |”: .* *! ili r' Hiki [ Call HIM iät 
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Insinööri Taisto Taurin (vas.) vetää projektia, jossa valmistetaan Islantiin lähelle Reyk-
javikia toimitettava ns. induktiouunin kansi. Dipl.ins. Timo Jäväjä on kattilamyynnin 
päällikkö. Hän kertoo norjalaisyhtiön tilanneen induktiouunin kannet aikaisemmin 
Länsi-Saksasta. 

den kirkonkylään jo 1960-luvulla, sit-
temmin turvekattiloita on toimitettu 
Pelsoon, Niinisaloon, Hämeenlinnaan 
ja Ähtäriin. "Merkittävää Kymi Kym-
mene Metallin tuotekehittelyssä on ol-
lut se, että tuntuma turpeen käyttämi-
seen polttoaineena on säilytetty koko 
1960-luvun eikä vasta öljykriisin jäl-
keen", sanoo osastopäällikkö Här-
mänsuo. 

Kattila vain osa 
toimituksesta 

Härmänsuo muistuttaa, että esimer-
kiksi kaukolämpökeskusta rakennet-
taessa saattaa kattilan osuus olla vain 
noin neljännes koko investoinnista. 
Kattilan asennus paikalleen on toi-
saalta oleellinen osa itse toimitusta. 

suista putkea kulutettiin viime vuon-
na 800 tonnia. "Olemme voineet kar-
sia käyttämiemme putkien kokovaih-
toehdot vähiin, joten pienelläkin va-
rastolla pääsemme nopeisiin toimituk-
suin." 

"Toisaalta käytössämme oleva evä-
hitsausautomaatti takaa sen, että 
emme ole sidottuja eväputkien valmis-
tajien toimitusaikoihin", sanoo Här-
mänsuo. Kyseinen evä on lattarauta, 
joka liittää putkiseinämän putket toi-
siinsa. Kolmanneksi tärkeä raaka-aine 
on muototeräs. 

Osastopäällikkö Härmänsuo kertoo 
vesiputkirakenteiseen höyrykattilaan 
Högfors 50:een tarvittavan keskimää-
rin kaksi kilometriä teräsputkea. Pie-
nimmän 'viisikymppisen' pituus on 
4,1 metriä, leveys 3,5 metriä ja kor-
keus 3,9 metriä. Suurin 50-sarjan kat-
tila on 9,4 metriä pitkä, 5 metriä leveä 
ja 6,2 metriä korkea. 

 
Yksi induktiouunin kymmenestä lohkosta valmistumassa Heinolan tehtaan kattilahallis-
sa. Hitsaaminen on varsinaista ammattimiehen työtä: normaalien luokkahitsauskokeiden 
lisäksi induktiouunia hitsaavat joutuivat suorittamaan Det Norske Veritaksen määrää-
män kokeen. 

Satoja kattiloita 
vuosittain 

"Pieniä aluelämmitykseen käytettä-
viä Högfors 30-kattiloita valmistam-
me hieman päälle 200 kappaletta vuo-
dessa. Teolliseen höyryntuotantoon 
käytettäviä H 40-sarjan kattiloita val-
mistamme noin 10 kappaletta vuodes-
sa sekä isoja kaksilieriöisiä vesiputki-
kattiloita Högfors 50:ä parikymmentä 
kappaletta vuodessa. Vuonna 1975 
teimme 21 Högfors 50 -kattilaa." 

"H 30-sarjan menekki on suhteelli-
sen vakio, kun taas H 40:n ja H 50:n 

menekit vaihtelevat jonkin verran 
vuosittain", sanoo Härmänsuo. 

Täysin Kymi Kymmene Metallin 
Heinolan tehtaalla konstruoitu Hög-
fors 55-kuumavesikattila on osoittau-
tunut sopivaksi myös kotimaisen polt-
toaineen eli turpeen polttamiseen, 
vaikka se alun perin suunniteltiin 
käyttämään joko öljyä tai kaasua. 

Ensimmäinen turvetta polttava kat-
tila toimitettiin Heinolasta Haapave-

 

"Vuoden 1977 aikana oli asennustyö-
maillamme vuodenajasta riippuen 
työssä 20-85 miestä", sanoo Här-
mänsuo. 

Lisäksi kattilalaitoksen suunnittelu 
antaa työtä noin 40 suunnittelijalle. 
Kattilat nimittäin joudutaan suunnit-
telemaan mitä erilaisimpia käyttötar-
koituksia varten ja mitä erilaisimpiin 
tiloihin. Näin lähes jokaiseen kattilaan 
joudutaan suunnittelemaan erilaiset 
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me hieman päälle 200 kappaletta vuo- 
dessa. Teolliseen höyryntuotantoon 
käytettäviä H 40-sarjan kattiloita val- 
mistamme noin 10 kappaletta vuodes- 
sa sekä isoja kaksilieriöisiä vesiputki- 
kattiloita Högfors 50:ä parikymmentä 
kappaletta vuodessa. Vuonna 1975 
teimme 21 Högfors 50 -kattilaa.” 

” H  30-sarjan menekki on suhteelli- 
sen vakio, kun taas H 40:n ja H 50:n 

Yksi induktiouunin kymmenestä lohkosta valmistumassa Heinolan tehtaan kattilahallis- 
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Pelsoon, Niinisaloon, Hämeenlinnaan 
ja Ahtäriin. ”Merkittävää Kymi Kym- 
mene Metallin tuotekehittelyssä on 01- 
lut se, että tuntuma turpeen käyttämi- 
seen polttoaineena on säilytetty koko 
1960-luvun eikä vasta öljykriisin jäl- 
keen”, sanoo osastopäällikkö Här- 
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Kattila vain osa 
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Härmänsuo muistuttaa, että esimer- 
kiksi kaukolämpökeskusta rakennet- 
taessa saattaa kattilan osuus olla vain 
noin neljännes koko investoinnista. 
Kattilan asennus paikalleen on toi- 
saalta oleellinen osa itse toimitusta. 
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menekit vaihtelevat jonkin verran 
vuosittain”, sanoo Härmänsuo. 
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fors SS-kuumavesikattila on osoittau- 
tunut sopivaksi myös kotimaisen polt- 
toaineen eli turpeen polttamiseen, 
vaikka se alun perin suunniteltiin 
käyttämään joko öljyä tai kaasua. 

Ensimmäinen turvetta polttava kat- 
tila toimitettiin Heinolasta Haapave- 

"Vuoden 1977 aikana oli asennustyö- 
maillamme vuodenajasta riippuen 
työssä 20—85 miestä”, sanoo Här- 
mänsuo. 

Lisäksi kattilalaitoksen suunnittelu 
antaa työtä noin 40 suunnittelijalle. 
Kattilat nimittäin joudutaan suunnit- 
telemaan mitä erilaisimpia käyttötar- 
koituksia varten ja mitä erilaisimpiin 
tiloihin. Näin lähes jokaiseen kattilaan 
joudutaan suunnittelemaan erilaiset 
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Etualalla hitsataan kattilan seinään liitettävää pyöreää metalliosaa, johon myöhemmin 
asennetaan öljypoltin. Taustalla kaksi lähes valmista kattilaa, edessä Berol Kemi AB:lle 
Ruotsiin toimitettava kattila ja taaempana Porin kaupungin sähkölaitoksen tilaama 
Högfors 50-kattilasarjaan kuuluva kaukolämpökattila. 

tiouunien kansien valmistuksesta. Ti- la voidaan savukaasuja puhdistaa ja 
lausta edelsi teknisten asiantuntijoi- toisaalta saada talteen induktiouunis-

 

den tarkastuskäynti tehtaalla. sa syntyvää lämpöä. ❑ 
Hitsauskurssi Det Norske Veritak-

sen hyväksymine kokeineen oli välttä-
mätön, koska induktiouunin kannen 
metalliosa hitsataan austeniittisesta 
haponkestävästä erikoisteräksestä teh-
dyistä putkista. Kolmion muotoinen, 
halkaisijaltaan 12-metrinen kansi Teksti: Reijo Virta 
muodostuu kymmenestä eri lohkosta. Kuvat: Tuomo Pitkänen 

kanavistot, hoitotasot ja putkistot. 
Sen lisäksi, että suunnittelutyötä ker-
tyy runsaasti, jää myös itse työ usein 
Heinolan tehtaalle. Kattilalaitos on 
nimittäin edullisinta rakentaa mahdol-
lisimman pitkälle Heinolassa, koska 
silloin voidaan vähentää kallista asen-
nustyötä. "Myös tilaajat pyrkivät sii-
hen, että asennusaika paikan päällä 
olisi mahdollisimman lyhyt", sanoo 
Härmänsuo. 

Uusi tuote: induktio-

 

uunin kansirakenne 
Uutena aluevaltauksena ja samalla 

osoituksena Kymin Metallin Heinolan 
tehtaan korkeasta ammattitaidosta 
voidaan pitää norjalaiselta Elkem-Spi-
gerverketiltä saatua tilausta ns. induk-

 

Jokaiseen lohkoon tarvitaan 115 met-
riä putkea, yhteensä koko kansi muo-
toutuu siis yli kilometrin pituisesta 
putkistosta. 

Neljäksi kuukaudeksi 
työtä kattilahalliin 

Vaikka Heinolan tehtaan kattilahal-
lissa kootaan vain yksi kansi, antaa 
tilaus työtä runsaasti: piirustuskontto-
rille 2 000 tuntia ja 15:11e miehelle työ-
tä putkiverstaalla ja kattilahallissa nel-
jäksi kuukaudeksi. 

Heinolan kattilahallista lähtevät 
kannen osat saavat asennuspaikalla 
100 kilometrin päässä Reykjavikista 
vielä sekä ylä- että alapuolelleen muu-
rauksen. Valmiina sulatusuunin kansi 
on 25 cm:n paksuinen. Kannen avul-

 

Silmäys vuosien 
taakse 

"Kymin Oy:n suosiollisella myötä-
vaikutuksella on ensimmäisen lasten-
tarhan huoneustokysymys saatu rat-
kaistuksi yhtiön luovutettua huoneus-
ton tätä tarkoitusta varten entisestä 
yhteiskoulurakennuksesta Kuusankos-
kella. Tämän lisäksi tulee yhtiö muu-
tenkin vuosittain avustamaan tämän 
2-osastoisen lastentarhan toimintaa." 
(Kymi-Yhtymä 1/1945) 

" Palstaviljelytoiminta Kuusankos-
kella on jälleen saavuttanut valtavat 
mittasuhteet. Kymin Oy on luovutta-
nut tarkoitukseen maata noin 55 ha." 

"Suuri vaikeus on ollut siemenpe-
runan puute, sillä yhtiö on voinut 
jakaa vain puolet tarvittavasta mää-
rästä, toisen puolen jäädessä viljelijän 
hankittavaksi. Siinä tapauksessa, ettei 
siemenperunaa ole tarpeeksi saatavis-
sa, on kehoitettu viljelemään juuri-
kasveja, jottei maa jäisi viljelemättä." 

"Elintarvikepulan yhä kiristyessä 
on palstaviljelykseen kuluneena kesä-
nä kiinnitettävä entistä suurempaa 
huomiota..." (Kymi-Yhtymä 1/1945) 

"Niille, joilla on onni omistaa pol-
kupyörä eivätkä kitsastele liikaa ren-
kaiden kulumiseen nähden, suositte-
lemme kokeiltavaksi n.s. "Pyhäjärven 
ympäriajoa". Ei minään vaahtopäise-
nä kilpa-ajona, vaan retkeilytahdissa, 
nauttien luonnosta ja itse matkanteos-
ta." (Kymi-Yhtymä 1/1945) 

"Onhan selvää, että perheenemäntä 
ei aina voi olla tip-top-kunnossa, 
mutta itsensä siistinä pitäminen ei 
varmasti ole ylivoimainen tehtävä. En 
tarkoita tällä sitä, että pitäisi ahke-
rasti istua kampaajalla, kulkea kynnet 
lakassa ja kasvoilla viimeistelty make-
up. Sehän olisi suorastaan nauretta-
vaa. Päinvastoin on paljon esimerk-
kejä siitä, että mies pian kyllästyy nai-
seen, joka ei muuta ehdi ajattelemaan 
kuin omaa ulkoasuaan. On pysyttävä 
kultaisella keskitiellä ja yritettävä säi-
lyttää se tyyli, joka on ollut tutustu-
mis- ja kihlautumisaikana. Se on mie-
hen lumonnut ja varmasti se tepsii 
häneen edelleenkin." (Nimimerkki 
Eeva: Meidän naisten kesken... Kymi-
Yhtymä 3/1945) 

19 

kanavistot, hoitotasot ja putkistot. 
Sen lisäksi, että suunnittelutyötä ker- 
tyy runsaasti, jää myös itse työ usein 
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nimittäin edullisinta rakentaa mahdol- 
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silloin voidaan vähentää kallista asen- 
nustyötä. ”Myös tilaajat pyrkivät sii- 
hen, että asennusaika paikan päällä 
olisi mahdollisimman lyhyt”, sanoo 
Härmänsuo. 
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uunin kansirakenne 
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voidaan pitää norjalaiselta Elkem-Spi- 
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Jokaiseen lohkoon tarvitaan 115 met- 
riä putkea, yhteensä koko kansi muo- 
toutuu siis yli kilometrin pituisesta 
putkistosta. 

Neljäksi kuukaudeksi 
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kannen osat saavat asennuspaikalla 
100 kilometrin päässä Reykjavikista 
vielä sekä ylä- että alapuolelleen muu- 
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Etualalla hitsataan kattilan seinään liitettävää pyöreää metalliosaa, johon myöhemmin 
asennetaan öljypoltin. Taustalla kaksi lähes valmista kattilaa, edessä Berol Kemi AB:lle 
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tiouunien kansien valmistuksesta. Ti- 
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den tarkastuskäynti tehtaalla. 

Hitsauskurssi Det Norske Veritak- 
sen hyväksymine kokeineen oli välttä- 
mätön, koska induktiouunin kannen 
metalliosa hitsataan austeniittisesta 
haponkestävästä erikoisteräksestä teh- 
dyistä putkista. Kolmion muotoinen, 
halkaisijaltaan 12-metrinen kansi 
muodostuu kymmenestä eri lohkosta. 
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Silmäys vuosien 
taakse 

”Kymin Oy:n suosiollisella myötä- 
vaikutuksella on ensimmäisen lasten- 
tarhan huoneustokysymys saatu rat- 
kaistuksi yhtiön luovutettua huoneus- 
ton tätä tarkoitusta varten entisestä 
yhteiskoulurakennuksesta Kuusankos- 
kella. Tämän lisäksi tulee yhtiö muu- 
tenkin vuosittain avustamaan tämän 
2-osastoisen lastentarhan toimintaa.” 
(Kymi-Yhtymä 1/ 1945) 

”Palstaviljelytoiminta Kuusankos— 
kella on jälleen saavuttanut valtavat 
mittasuhteet. Kymin Oy on luovutta- 
nut tarkoitukseen maata noin 55 ha.” 

”Suuri vaikeus on ollut siemenpe— 
runan puute, sillä yhtiö on voinut 
jakaa vain puolet tarvittavasta mää- 
rästä, toisen puolen jäädessä viljelijän 
hankittavaksi. Siinä tapauksessa, ettei 
siemenperunaa ole tarpeeksi saatavis- 
sa, on kehoitettu viljelemään juuri- 
kasveja, jottei maa jäisi viljelemättä.” 

”Elintarvikepulan yhä kiristyessä 
on palstaviljelykseen kuluneena kesä— 
nä kiinnitettävä entistä suurempaa 
huomiota...” (Kymi-Yhtymä 1/ 1945) 

”Niille, joilla on onni omistaa pol- 
kupyörä eivätkä kitsastele liikaa ren- 
kaiden kulumiseen nähden, suositte- 
lemme kokeiltavaksi n.s. ”Pyhäjärven 
ympäriajoa”. Ei minään vaahtopäise- 
nä kilpa-ajona, vaan retkeilytahdissa, 
nauttien luonnosta ja itse matkanteos- 
ta.” (Kymi-Yhtymä 1/ 1945) 

”Onhan selvää, että perheenemäntä 
ei aina voi olla tip-top-kunnossa, 
mutta itsensä siistinä pitäminen ei 
varmasti ole ylivoimainen tehtävä. En 
tarkoita tällä sitä, että pitäisi ahke— 
rasti istua kampaajalla, kulkea kynnet 
lakassa ja kasvoilla viimeistelty make- 

—up. Sehän olisi suorastaan nauretta- 
vaa. Päinvastoin on paljon esimerk- 
kejä siitä, että mies pian kyllästyy nai- 
seen, joka ei muuta ehdi ajattelemaan 
kuin omaa ulkoasuaan. On pysyttävä 
kultaisella keskitiellä ja yritettävä säi- 
lyttää se tyyli, joka on ollut tutustu- 
mis- ja kihlautumisaikana. Se on mie- 
hen lumonnut ja varmasti se tepsii 
häneen edelleenkin.” (Nimimerkki 
Eeva: Meidän naisten kesken... Kymi- 
Yhtymä 3/1945) 



• Gemmologian eli jalo-
kivialan asiantuntijan kan-
sainvälisen tutkinnon suo-
ritti viime keväänä ins. Vik-
tor Lintunen Kuusankos-
kelta. Hän on v:sta 1961 
lähtien harrastanut gem-
mologiaa eli jalokivioppia. 
Se on mineralogian sisar-
tiede. 
• Kymiyhtiön 100-vuotis-
säätiöltä ins. Lintunen sai 
apurahan opintojaan var-
ten. Hän on ollut yhtiön 
palveluksessa yli 25 vuotta. 
Ins. Lintunen toimi kulje-
tusosastolla huoltopäällik-
könä. Hän jäi eläkkeelle 
viime vuoden lopulla. 

Ins. Viktor Lintusella oli vuosien mittaan kerättyä vankkaa pohjatietoa mineralogiasta 
ennen kuin hän aloitti määrätietoiset gemmologian opintonsa. Kansainvälisesti hyväksy-
tyn gemmologin diplomi (taustalla) on todistus sitkeää ponnistelua vaatineesta jalokivi-
alan asiantuntijan tutkinnosta. 

Harvinainen ja arvostettu ammattitutkinto vapaa-ajan 
harrastuksen ja opiskelun tuloksena 

Jalokivialan asiantuntija 
"Pienestä pojasta lähtien olen kat-

sellut kiviä", sanoi ins. Lintunen. Var-
sinainen 'starttikivi' oli Mäntyharjus-
ta löydetty spektroliitti. Kiven sai rva 
Eva Lintunen eräältä oppilaaltaan, 
joka tiedusteli, voisiko sitä hioa. Rva 
Lintunen on varsinaiselta ammatiltaan 
tekstiiliopettaja, mutta toimii myös 
askartelun ohjaajana Kuusankosken 
työväenopistossa. 

Tästä tapauksesta voidaan todeta 
gemmologian harrastuksen alkaneen 
Lintusen perheessä. Eva ja Viktor  

Lintunen ovat molemmat kiinnostu-
neita tästä mielenkiintoisesta alasta. 
Viktor Lintunen on suorittanut nyt 
gemmologin harvinaisen ja vaativan 
tutkinnon. Eva Lintunen seuraa jäl-
jessä. 

Kivi alkaa elää 
Samoihin aikoihin 'starttikiven' 

kanssa ilmestyi kirjakaupan ikkunaan 
teos Kivet värikuvina. Se hankittiin 
Lintusille. Myös Helsingissä Lintunen  

kävi etsimässä alan kirjallisuutta. Hän 
totesi, ettei sitä juuri suomenkielellä 
ollut. Niinpä gemmologiaa piti tutkia 
englannin ja saksankielisistä kirjoista. 

Mitä enemmän Viktor Lintunen 
gemmologiaan tutustui, sitä enemmän 
hän halusi oppia ja tietää. Kassi kau-
palla kannettiin kotiin kiviä tutkitta-
vaksi. Lintunen hankki itselleen pyö-
röhiontalaitteetkin. Hän harrasti usei-
ta vuosia kivien hiontaakin, kunnes 
toistaiseksi kiinnostui yksinomaan tut-
kimustyöstä. 
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kivialan asiantuntijan kan- 
sainvälisen tutkinnon suo- 
ritti Viime keväänä ins. Vik- 
tor Lintunen Kuusankos- 
kelta. Hän on v:sta 1961 
lähtien harrastanut gem- 
mologiaa eli jalokivioppia. 
Se on mineralogian sisar- 
tiede. 
. Kymiyhtiön lOO-vuotis- 
säätiöltä ins. Lintunen sai 
apurahan opintojaan var- 
ten. Hän on ollut yhtiön 
palveluksessa yli 25 vuotta. 
Ins. Lintunen toimi kulje- 
tusosastolla huoltopäällik- 
könä. Hän jäi eläkkeelle 
viime vuoden lopulla. 

& tv.n " Mgt” ! : JM.” 
(**' ., mm lun-u..l '&" 

"'n—: Ida—' 

(I, . : (,(.— 

! 
Ins. Viktor Lintusella oli vuosien mittaan kerättyä vankkaa pohjatietoa mineralogiasta 
ennen kuin hän aloitti määrätietoiset gemmologian opintonsa. Kansainvälisesti hyväksy- 
tyn gemmologin diplomi (taustalla) on  todistus sitkeää ponnistelua vaatineesta jalokivi- 
alan asiantuntijan tutkinnosta. 

Harvinainen ja arvostettu ammattitutkinto vapaa-ajan 
harrastuksen ia opiskelun tuloksena 

Jalokivialan asiantuntija 
”Pienestä pojasta lähtien olen kat— 

sellut kiviä”, sanoi ins. Lintunen. Var- 
sinainen 'starttikivi' oli Mäntyharjus- 
ta  löydetty spektroliitti. Kiven sai rva 
Eva Lintunen eräältä oppilaaltaan, 
joka tiedusteli, voisiko sitä hioa. Rva 
Lintunen on varsinaiselta ammatiltaan 
tekstiiliopettaja, mutta toimii myös 
askartelun ohjaajana Kuusankosken 
työväenopistossa. 

Tästä tapauksesta voidaan todeta 
gemmologian harrastuksen alkaneen 
Lintusen perheessä. Eva ja Viktor 

Lintunen ovat molemmat kiinnostu- 
neita tästä mielenkiintoisesta alasta. 
Viktor Lintunen on suorittanut nyt 
gemmologin harvinaisen ja vaativan 
tutkinnon. Eva Lintunen seuraa jäl- 
jessä. 

Kivi alkaa elää 
Samoihin aikoihin ”starttikiven' 

kanssa ilmestyi kirjakaupan ikkunaan 
teos Kivet värikuvina. Se hankittiin 
Lintusille. Myös Helsingissä Lintunen 

kävi etsimässä alan kirjallisuutta. Hän 
totesi, ettei sitä juuri suomenkielellä 
ollut. Niinpä gemmologiaa piti tutkia 
englannin ja saksankielisistä kirjoista. 

Mitä enemmän Viktor Lintunen 
gemmologiaan tutustui,  sitä enemmän 
hän halusi oppia ja tietää. Kassi kau-  
palla kannettiin kotiin kiviä tutkitta- 
vaksi. Lintunen hankki  itselleen pyö- 
röhiontalaitteetkin. Hän harrasti usei- 
ta  vuosia kivien hiontaakin, kunnes 
toistaiseksi kiinnostui yksinomaan tut- 
kimustyöstä. 



Gemmologi tarvitsee tutkimustyössään mikroskoopin, spektroskoopin ja refraktometrin, 
jonka avulla tutkitaan taitekertoimet. Niin ikään tarvitaan raskaita nesteitä jalokivien 
ominaispainojen tutkimista varten. Taitekertoimet täytyy määritellä 1/1000 osan tark-
kuudella. Etualalla näkyy hiottuja kivinäytteitä. 

Vauhtia haettiin Lapista 
"Olin kuullut, että Lapista oli löy-

detty korundeja ja granaatteja. Aloin 
kovasti kiinnostua asiasta", kertoi 
Lintunen. Onni potkaisikin häntä sat-
tuman muodossa. Voikkaalla oli 
käynnissä rautatien rakennustyö, jon-
ka yhteydessä puhkaistiin kalliota. 
Lintunen sattui siellä Lapin jätkän 
juttusille. Hän oli ollut Lemmenjoel-
la kultaa huuhtomassa. "Siinähän oli-
si hyvä opas", ajatteli Lintunen. 
Asiasta sovittiin, mies otti lopputilin 
ratatöistä ja lähti Lintusen kanssa 
Lemmenjoelle. 

Muistorikas matka siitä muodostui-
kin. Lintunen ei itse tosin löytänyt 
jalokiviä, mutta sai niitä paikallisilta 
kullanhuuhtojilta. Varsinaista jalo-
kivikokoelmaa ei Lintusella vieläkään 
ole, mutta kotimaisia kiviä ja raaka-
kiviä kylläkin. 

Hellittämätöntä opiskelua 
Maassamme toimii Suomen Gem-

mologinen Seura, joka on The Gem-
mological Association of Great Bri-
tainin jäsen. Tämä yhdistys järjestää 
kursseja jalokivialan tutkijoille. 

Neljä vuotta sitten Viktor Lintunen 
haki gemmologian peruskurssille. Sen 
suorittamisessa meni vuosi. Joka toi-
nen viikko oli Helsingissä luentotilai-
suus ja sen lisäksi runsaasti kotitehtä-
viä. 

Peruskurssin läpäisseet voivat ha-
kea diplomikurssille. Viktor Lintunen 
aloitti välittömästi diplomikurssin. In-
tensiivinen opiskelu jatkui. Kerran vii-
kossa tuli viisi jalokiveä sisältävä lähe-
tys tutkittavaksi. Alan kirjallisuutta 
hankittiin Lontoosta Suomen Pankin 
välityksellä, lehtiä tilattiin Amerikasta 
ja Englannista. Jälleen kului vuosi ja 
tutkinto oli edessä. 

"Vain timantti 
pystyy timanttiin" 

Gemmologian diplomitutkinto on 
kansainvälinen tapahtuma. Se pide-
tään joka puolella maailmaa yhtä ai-
kaa samoina päivinä. Tutkinto on 
kaksipäiväinen. Ensimmäisenä päivä-
nä oli suoriuduttava kymmenestä ky-
symyksestä viidessä tunnissa. Toisena 
päivänä oli käytännön kokeita tehtävä 
25:stä kivestä. Kidetutkimus oli suori-
tettava viidestä kivestä vain suuren-  

nuslasia (1:10) käyttäen. Kymmenen 
kiveä oli tutkittava kaikkia tutkimus-
laitteita käyttäen, viisi kiveä spektrin 
avulla ja viidestä kivestä mitattiin 
kahteistaitteisuus ja taitekertoimet. 
Tentti oli äärimmäisen tiukka. 

Viktor Lintunen siis onnistui kol-
mannella yrittämällä. Toisella kerralla 
tosin meni pisteen päästä. Tavastaan 
poiketen Lontoo lähetti kehoituksen 
yrittää vielä kerran. 

Lintunen kertoi, että jos tentti on 
tiukka, niin tiukat ja seikkaperäiset 
ovat määräyksetkin, joita pitää ehdot-
tomasti noudattaa. Vastaukset lähete-
tään Lontooseen nimettöminä, sensi-
jaan tutkintoon osallistuvat on nume-
roitu. Lontoosta tulee aikanaan tieto, 
mitkä paperit on hyväksytty, mitkä 
eivät. Mitään kommentteja ei yleensä 
ole mukana. 

Päämäärä saavutettu 
Viime vuonna suomalaiset menes-

tyivät tässä diplomitentissä erittäin 
hyvin. Kaikista tenttiin osallistuneista  

läpäisi sen hyväksytysti vain 20 %. 
Suomessa 13 yrittäjästä onnistui viisi 
eli n. 38 %. Vuonna 1976 osallistui 
Suomessa tenttiin 19 henkilöä. Heis-
tä hyväksyttiin vain kaksi. 

Tentistä kunnialla selvinneille jär-
jestettiin viime vuoden lokakuun 24 
pnä Lontoossa diplomien jakotilai-
suus. Viktor Lintunen ei osallistunut 
siihen. Hän sai diplominsa postitse. 
Se on nyt kehystetty ja arvokas todis-
tus sisukkaasta opiskelusta. 

Viktor Lintunen on nyt gemmologi, 
"jalokivialan asiantuntija tai harras-
taja. Suomessa g. on syksystä 1960 
vakiinnutettu kansainvälisesti hyväk-
sytyn gemmologin diplomitutkinnon 
suorittaneen asiantuntijan ammattini-
mitykseksi." (Facta) 

Maassamme on diplomitutkinnon 
suorittaneita gemmologeja viitisen-
kymmentä. Koko maailmassa Viktor 
Lintunen on 4 172. He ovat pääasial-
lisesti jalokivialan ammateissa työs-
kenteleviä. Vain harvoin pelkkä har-

 

rastaja on jaksanut näin pitkälle. ❑ 
Heli Kyllönen 
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Syntymäpäiviä Hilja Ellonen 

Tapani Ahvenisto Curt Nyberg 

Kerttu Virtanen 
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Keijo Vahter 

Reino Kiljunen 

Kalevi Hannola 

Kuusankoski 

Lauri Hasu 
ilmaosaston hoitaja Voik-
kaan kemian osastolta täyt-
tää 60 vuotta 26.2. Hän on 
syntynyt Valkealassa ja tuli 
yhtiön palvelukseen 1936 
Voikkaan sellutehtaalle. 
Sen jälkeen hän työskenteli 
mm. Keitin voimalaitoksella 
ja Voikkaan rakennusosas-
tolla v:een 1964, jolloin siir-
tyi nykyiseen tehtäväänsä. 

Kerttu Virtanen 
siivooja rakennusosastolta 
täyttää 60 vuotta 15.3. Hän 
on syntynyt Elimäellä ja tu-
li yhtiön palvelukseen 1960 
maatalousosastolle Eerolaan. 

Leevi Lehtinen 
koneenhoitaja Voikkaan 
paperitehtaalta täyttää 60 
vuotta 20.3. 

Reino Kiljunen 
huoltomies Voikkaan kone-
korjaamolta täyttää 60 
vuotta 6.4. Hän on synty-
nyt Viipurissa ja tuli yhtiön 
palvelukseen 1966. Hän har-
rastaa lentämistä moottori-
lentokoneella. Tämä harras-
tus sai alkunsa jo Viipurissa 
1936. Hän on Kymenlaak-
son Ilmakillan jäsen ja osal-
listuu myös ay-toimintaan. 

Hilja Ellonen 
siivooja varastolta täyttää 
60 vuotta 10.4. Hän on syn-
tynyt Hartolassa ja tuli yh-
tiön palvelukseen maata-
lousosastolle Eerolaan 1962. 

Pentti Niemi 
muurari rakennusosastolta 
täyttää 60 vuotta 17.4. Hän 
on syntynyt Iitissä ja tuli 
yhtiön palvelukseen 1934 
muurariksi asunto-osastol-
le. Nykyiseen toimeensa hän 
tuli vuoden 1978 alusta. 

Aarne Pusa 
massankäsittelyosaston etu-
mies Kymin paperitehtaan 
Yankee-osastolta täyttää 50 
vuotta 18.2. Hän on synty-
nyt Raudussa ja tuli yhtiön 
palvelukseen 1961 raken-
nusosastolle. 

Maire Hämäläinen 
vedenkantaja Voikkaan pa-
peritehtaalta täyttää 50 
vuotta 4.3. 

Kalevi Lautamatti 
lavakorj aaj a kulj etusos as-
tolta täyttää 50 vuotta 4.3. 
Hän on syntynyt Jaalassa 
ja tuli yhtiön palvelukseen 
1947. Ennen kuljetusosas-
tolle siirtymistään hän työs-
kenteli mm. Voikkaan ra-
kennusosastolla. 

Keijo Vahter 
suunnittelija suunnittelu-

 

osastolta täyttää 50 vuotta 
5.3. Hän on syntynyt Kuu-
sankoskella ja tuli yhtiön 
palvelukseen 1943 Kymin 
konekorjaamolle. Piirustus-
konttoriin hän siirtyi 1945. 
Hän on toiminut aktiivises-
ti Kymintehtaan Mestari-
kerhossa. Muut harrastuk-
set ovat keilailu ja bridge. 

Alpo Korja 
laitoshuoltaja Kymin höyry-
voimalaitokselta täyttää 50 
vuotta 5.3. Hän on synty-
nyt Raahessa ja tuli yhtiön 
palvelukseen 1958. 

Eino Metso 
sellunvalmistaja Kuusannie-
mpn sellutehtaalta täyttää 50 
vuotta 7.3. Hän on synty-
nyt Viipurissa ja tuli yh-
tiön palvelukseen 1949 
Voikkaan sellutehtaalle. 
Kymin sellutehtaalle hän 
siirtyi 1954 ja sieltä 1964 
Kuusanniemeen 1. valkai-
sijaksi. Nykyiseen tehtä-
väänsä hän tuli 1977. 

Curt Nyberg 
myyntipäällikkö markki-

 

nointiosastolta täyttää 50 
vuotta 12.3. Hän on synty-
nyt Helsingissä ja tuli yh-
tiön palvelukseen 1963 
myyntiosastolle. Ennen Ky-
miyhtiön palvelukseen tu-

 

loaan hän työskenteli Finn-
papin palveluksessa 14 
vuotta. Hän harrastaa va-
paa-aikanaan puutöitä. 

Kalevi Hannola 
jätevesilaitoksen hoitaja 
Kymin paperitehtaan PK 
7:ltä täyttää 50 vuotta 2.4. 
Hän on syntynyt Ylämaalla 
ja tuli yhtiön palvelukseen 
1956 Kymin paperitehtaan 
Fourdrinier-osastolle. Sen 
jälkeen hän toimi mm. Ky-
min puuhiomolla. Nykyi-
seen tehtäväänsä hän tuli 
1973. 

Erkki Valkonen 
voimalaitoksen hoitaja voi-
maosastolta täyttää 50 
vuotta 3.4. Hän on synty-
nyt Pieksämäellä ja tuli yh-
tiön palvelukseen 1953. Ny-
kyiseen tehtäväänsä hän tu-
li 1964. 

Mauno Paukkunen 
hakkimon hoitaja Kuusan-
niemen sellutehtaalta täyt-
tää 50 vuotta 6.4. Hän on 
syntynyt Savitaipaleella ja 
tuli yhtiön palvelukseen 
1960 Kymin sellutehtaalle. 
Kuusanniemen sellutehtaal-
le hän siirtyi 1977. 

Tapani Ahvenisto 
huoltomies Voikkaan kone-
korjaamolta täyttää 50 
vuotta 28.4. Hän on synty-
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Jaakko Koivusaari Maire Luukkanen Veikko Pennanen Heikki Salonen 

nyt Jaalassa ja tuli yhtiön 
palvelukseen 1961. Hän toi-
mii työpaikallaan huolto-
miesten luottamusmiehenä. 

Juantehdas 
Tauno Torvinen 
hiojan varamies täyttää 50 
vuotta 26.3. Hän on synty-
nyt Muuruvedellä ja tuli yh-
tiön palvelukseen 1940 hio-
molle. Hän harrastaa va-
paa-aikanaan puutöitä. 

Soini Rissanen 
teollisuusvartija täyttää 50 
vuotta 28.3. Hän on synty-
nyt Juankoskella ja tuli yh-
tiön palvelukseen 1936 met-
säosastolle. Hän on soitta-
nut Juantehtaan torvisoit-
tokunnassa jo yli 45 vuotta. 

Halla 
Eeva Tallniemi 
maalarin apulainen täyttää 
60 vuotta 22.2. Hän on syn-
tynyt Lappeenrannassa ja 
tuli yhtiön palvelukseen en-
si kerran 1939. Yhtiön vaki-
tuiseen palvelukseen hän tu-
li 1971 ulkotyöosastolle, 
josta myöhemmin samana 
vuonna siirtyi nykyiseen 
tehtäväänsä. 

Jaakko Koivusaari 
levyseppä-hitsaaja täyttää 
50 vuotta 6.3. Hän on syn-
tynyt Jalasjärvellä ja tuli 

yhtiön palvelukseen ensi 
kerran 1942. Yhtäjaksoises-
ti yhtiön palveluksessa hän 
on toiminut v:sta 1944, jol-
loin tuli laivan kansimie-
heksi. Nykyiseen tehtävään-
sä hän siirtyi 1949. 

Maire Luukkanen 
leimaaja täyttää 50 vuotta 
31.3. Hän on syntynyt Ky-
missä ja tuli yhtiön palve-
lukseen ensi kerran 1946. 
Yhtäjaksoisesti hän on ollut 
yhtiön palveluksessa vuo-
desta 1971. 

Soinlahti 
Veikko Pennanen 
palovartija ja tukkien lajit-
telija sahalta täyttää 50 
vuotta 26.2. Yhtiön palve-
lukseen hän tuli ensi kerran 
1960. Yhtäjaksoisesti hän 
on ollut yhtiön palvelukses-
sa v:sta 1963 toimien ensin 
erilaisissa tehtävissä sahalla 
ja myöhemmin kuorimon-
hoitajana v:een 1975 saak-
ka, jolloin tuli nykyiseen 
tehtäväänsä. 

Heikki Salonen 
vastaava työnjohtaja sahal-
ta täyttää 50 vuotta 20.4. 
Hän on syntynyt Suistamol-
la. Sahateknikoksi hän val-
mistui sahateollisuuskoulus-
ta 1958 ja työskenteli sen 
jälkeen Oulu Oy:ssä ja Veit-

 

Matti Eskola 

siluoto Oy:ssä. Yhtiön pal-
velukseen lautatarhanhoita-
jaksi hän tuli 1973. Nykyi-
seen tehtäväänsä hänet ni-
mitettiin 1977. 

Karkkila 
Tauno Koskinen 
seppä pajalta täyttää 50 
vuotta 24.3. Hän on synty-
nyt Pyhäjärvellä (U.I.) ja 
tuli yhtiön palvelukseen 
1943. Yhtiön metalliammat-
tikoulun hän kävi koulun 
ensimmäisten oppilaitten 
joukossa 1943-1946. Hän 
osallistuu ammatilliseen ja 
poliittiseen järjestötoimin-
taan sekä kunnallispolitiik-
kaan ja sairauskassatoimin-
taan. Hän harrastaa mies-
kuorolaulua. 

Toivo Ruuska 
kattilankasaaja kattilaosas-
tolta täyttää 50 vuotta 1.4. 
Hän on syntynyt Hiitolas-
sa ja tuli yhtiön palveluk-
seen 1962. 

Heinola 
Eeva Kärkkäinen 
varastotyöntekijä tehdas-

 

palvelusta täyttää 50 vuotta 
26.2. Hän on syntynyt Lau-
kaalla ja tuli yhtiön palve-
lukseen 1969. 

Sulo Wallden 
varastotyöntekijä tehdas-

 

palvelusta täyttää 50 vuotta 
14.3. Hän on syntynyt Hei-
nolan mlk:ssa ja tuli yhtiön 
palvelukseen 1965. 

Vilho Hupanen 
traktorinkuljettaja tehdas-
palvelusta täyttää 50 vuotta 
19.3. Hän on syntynyt Har-
tolassa ja tuli yhtiön pal-
velukseen 1974. 
Eino Savolainen 
teknikko piirtämöstä täyt-
tää 50 vuotta 27.3. Hän on 
syntynyt Jääskessä ja tuli 
yhtiön palvelukseen 1959. 
Hän työskenteli Lahden teh-
taalla suunnittelijana vv. 
1959-1969. 

Salo 

Kauko Laaksonen 
työ kalusorvaaj a tehdaspal-
veluosastolta täyttää 50 
vuotta 17.2. Hän on synty-
nyt Uskelassa ja tuli yhtiön 
palvelukseen 1966. Sitä en-
nen hän suoritti 2-vuotisen 
konerakennuksen ammatti-
kurssin iltakurssina. Osas-

 

tonsa luottamusmiehenä 
hän on toiminut useita vuo-
sia, samoin tuotantokomi-
tean jäsenenä. 

Matti Eskola 
vastaava työnjohtaja mes-
sinkikoneistamosta täyttää 
50 vuotta 26.2. Hän on syn-
tynyt Salossa ja tuli yhtiön 
palvelukseen 1941 työkalu-
osastolle. Vuorotyönjohta-
jana valurauta- ja messinki-
koneistamossa hän toimi 
1960-1965. Nykyiseen teh-
täväänsä hän siirtyi 1965. 
Urheiluseura Vilppaan joh-
tokuntaan hän kuului 1950-
1960. Hän on myös Salon 
tehtaan urheilutoimikunnan 
perustajajäsen ja toiminut 
sen puheenjohtajana v:sta 
1967. Hän pelasi pesäpalloa 
urheiluseura Vilppaan jouk-
kueessa 1940-1950. Hän 
on myös tehtaan sairaus-
kassan perustajajäsen. Hän 
on toiminut työsuojeluval-
tuutettuna 1975-1978. 
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Matti Eskola 

nyt Jaalassa ja tuli yhtiön 
palvelukseen 1961. Hän toi- 
mii työpaikallaan huolto- 
miesten luottamusmiehenä. 

J uantehdas 
Tauno Torvinen 
hiojan varamies täyttää 50 
vuotta 26.3. Hän on synty- 
nyt Muuruvedellä ja tuli yh- 
tiön palvelukseen 1940 hio- 
molle. Hän harrastaa va- 
paa-aikanaan puutöitä. 

Soini Rissanen 
teollisuusvartija täyttää 50 
vuotta 28.3. Hän on synty- 
nyt Juankoskella ja tuli yh- 
tiön palvelukseen 1936 met- 
säosastolle. Hän on soitta- 
nut Juantehtaan torvisoit- 
tokunnassa jo yli 45 vuotta. 

Halla 
Eeva Tallniemi 
maalarin apulainen täyttää 
60 vuotta 22.2. Hän on syn- 
tynyt Lappeenrannassa ja 
tuli yhtiön palvelukseen en- 
si kerran 1939. Yhtiön vaki- 
tuiseen palvelukseen hän tu- 
li 1971 ulkotyöosastolle, 
josta myöhemmin samana 
vuonna siirtyi nykyiseen 
tehtäväänsä. 

Jaakko Koivusaari 
levyseppä-hitsaaja täyttää 
50 vuotta 6.3. Hän on syn- 
tynyt Jalasjärvellä ja tuli 

yhtiön palvelukseen ensi 
kerran 1942. Yhtäjaksoises- 
ti yhtiön palveluksessa hän 
on toiminut v:sta 1944, jol- 
loin tuli laivan kansimie- 
heksi. Nykyiseen tehtävään- 
sä hän siirtyi 1949. 

Maire Luukkanen 
leimaaja täyttää 50 vuotta 
31.3. Hän on syntynyt Ky- 
missä ja tuli yhtiön palve- 
lukseen ensi kerran 1946. 
Yhtäjaksoisesti hän on ollut 
yhtiön palveluksessa vuo- 
desta 1971. 

Soinlahti 
Veikko Pennanen 
palovartija ja tukkien lajit- 
telija sahalta täyttää 50 
vuotta 26.2. Yhtiön palve- 
lukseen hän tuli ensi kerran 
1960. Yhtäjaksoisesti hän 
on ollut yhtiön palvelukses- 
sa v:sta 1963 toimien ensin 
erilaisissa tehtävissä sahalla 
ja myöhemmin kuorimon- 
hoitajana v:een 1975 saak- 
ka, jolloin tuli nykyiseen 
tehtäväänsä. 

Heikki Salonen 
vastaava työnjohtaja sahal- 
ta täyttää 50 vuotta 20.4. 
Hän on syntynyt Suistamol- 
la. Sahateknikoksi hän val- 
mistui sahateollisuuskoulus- 
ta 1958 ja työskenteli sen 
jälkeen Oulu Oy:ssä ja Veit- 

siluoto Oy:ssä. Yhtiön pal- 
velukseen lautatarhanhoita- 
jaksi hän tuli 1973. Nykyi- 
seen tehtäväänsä hänet ni- 
mitettiin 1977. 

Karkkila 
Tauno Koskinen 
seppä pajalta täyttää 50 
vuotta 24.3. Hän on synty- 
nyt Pyhäjärvellä (U.l .)  ja 
tuli yhtiön palvelukseen 
1943. Yhtiön metalliammat— 
tikoulun hän kävi koulun 
ensimmäisten oppilaitten 
joukossa 1943—1946. Hän 
osallistuu ammatilliseen ja 
poliittiseen järjestötoimin- 
taan sekä kunnallispolitiik- 
kaan ja sairauskassatoimin— 
taan. Hän harrastaa mies- 
kuorolaulua. 

Toivo Ruuska 
kattilankasaaja kattilaosas- 
tolta täyttää 50 vuotta 1.4. 
Hän on syntynyt Hiitolas- 
sa ja tuli yhtiön palveluk- 
seen 1962. 

Heinola 
Eeva Kärkkäinen 
varastotyöntekijä tehdas- 
palvelusta täyttää 50 vuotta 
26.2. Hän on syntynyt Lau- 
kaalla ja tuli yhtiön palve- 
lukseen 1969. 

Sulo Wallden 
varastotyöntekijä tehdas- 
palvelusta täyttää 50 vuotta 
14.3. Hän on syntynyt Hei- 
nolan mlkzssa ja tuli yhtiön 
palvelukseen 1965. 

Vilho Hupanen 
traktorinkuljettaja tehdas- 
palvelusta täyttää 50 vuotta 
19.3. Hän on syntynyt Har- 
tolassa ja tuli yhtiön pal- 
velukseen 1974. 
Eino Savolainen 
teknikko piirtämöstä täyt- 
tää 50 vuotta 27.3. Hän on 
syntynyt Jääskessä ja tuli 
yhtiön palvelukseen 1959. 
Hän työskenteli Lahden teh- 
taalla suunnittelijana vv. 
195 9— 1 969. 

Salo 
Kauko Laaksonen 
työkalusorvaaja tehdaspal- 
veluosastolta täyttää 50 
vuotta 17.2. Hän on synty- 
nyt Uskelassa ja tuli yhtiön 
palvelukseen 1966. Sitä en— 
nen hän suoritti 2-vuotisen 
konerakennuksen ammatti- 
kurssin iltakurssina. Osas- 
tonsa luottamusmiehenä 
hän on toiminut useita vuo- 
sia, samoin tuotantokomi- 
tean jäsenenä. 
Matti Eskola 
vastaava työnjohtaja mes— 
sinkikoneistamosta täyttää 
50 vuotta 26.2. Hän on syn- 
tynyt Salossa ja tuli yhtiön 
palvelukseen 1941 työkalu- 
osastolle. Vuorotyönjohta- 
jana valurauta- ja messinki- 
koneistamossa hän toimi 
1960—1965 . Nykyiseen teh- 
täväänsä hän siirtyi 1965. 
Urheiluseura Vilppaan joh- 
tokuntaan hän kuului 1950- 
1960. Hän on myös Salon 
tehtaan urheilutoimikunnan 
perustajajäsen ja toiminut 
sen puheenjohtajana v:sta 
1967. Hän pelasi pesäpalloa 
urheiluseura Vilppaan jouk- 
kueessa 1940—1950. Hän 
on myös tehtaan sairaus- 
kassan perustajajäsen. Hän 
on toiminut työsuojeluval- 
tuutettuna 1975—1978. 



Lefa lähti Kauppaviestiin 

Oi, Osmo! 
• Muistattehan kaksi maa-
laria? Toinen heistä, ins. 
Osmo Mattero, on nyt Ira-
nissa komennuksella. Toi-
nen maalari, taiteilija Topi 
Valkonen sai häneltä kuva-
postikortin. Osmo Mattero 
viittaa kortin kuvapuoleen 
ja valittaa, ettei ole aikai-
semmin ehtinyt elonmerk-
kiä lähettää. Kuva on ihan 
kuin Omar Khajjämin epi-
grammeista: persialainen le-
päilee palmupuiden siimek-
sessä sylissään persiatar 
luuttua soitellen ja toinen 
juoksujalkaa viini karahvia 
herralle tuoden. 

Tosiasiassa siellä kum-
minkin on kiire ja tohina 
Pars-projektin parissa. Ja 
muutenkin on jännää: sha-
kaalit ulvovat Persian yössä 
ja taskuravut kiipeilevät 
rappusille. Matterolta on 
kirje luvassa, joten voipi 
olla, että asiaan palataan 
vielä. 

MITEN SAAVUTTAISIN 
ONNEN 
Miten saavuttaisin onnen 
ja tuntisin säännöt sen? 
Myös mielenrauhani ponnen 
ja ilon aiheet sydämen? 
Jos istun penkillä portin, 
luona onneni veräjän 
vain käteeni tyhjän kortin 
saan, kun myöhään heräjän. 
Voi olla uutteruus kyllä 
paljon apuna etsijän. 
Ei aina sattuma yllä 
kiveksi viisaan keksijän. 
Rohkean sauvana paras 
lienee viisaus kulkevan. 
Ja kahlita onneni varas 
taakse kieleni sulkevan. 
Mua kantaako onnen rantaan 
hyve, urheus, siivittäin? 
Kulkien auringon santaan 
— pelon kahleet piirittäin. 
Jos miettien ratkaista voinen 
sieluni silmät aukeaa. 
Vain kunto, valppaus, joiden 
kautta kahleet laukeaa. 
Vain vaihtoehtoja kaksi 
on viisaus tai puute sen. 
Minkä näen parahaksi 
on onneni — tietää ken? 

Heikki Pukki 

"Käymään vain tänne 
tullaan eikä olemaan" 

• Salon tehdas juhli 50-

 

vuotistaipalettaan joulu-

 

kuun 16 pnä. Juhlat olivat 
kuuleman mukaan vaati-
mattomat. Oli siellä kum-
minkin Kymin Metallin joh-
taja Matti Mäyrä pitämässä 
tilannekatsausta. Salon Seu-
dun Sanomien mukaan joh-
taja Mäyi-ä. "totesi viime 
vuosina puhutun paljon 
työsuojelusta; viihtyvyydes-

 

tä, yritysdemokratiasta 
jne., mutta varsinaisesta 
työstä ja sen tuloksista on 
vaiettu. Työpaikan on olta-
va kohtuullinen, mutta sin-
ne tullaan tekemään työtä 
eikä viihtymään. Työmo-

 

raali on laskenut. Kuitenkin 
kansakunnan varallisuus 
perustuu työhön." 

Juhlassa jaettiin 40 ja 25 
vuotta palvelleille ansio-
merkkejä. Jakajina olivat 
isännöitsija Hans-Erik 
Eriksson ja puolisonsa De-
nise. Salon Karjalaisten 
Vunukat esittivät tanssia. 
Käyttöpäällikkö Olavi He-
lin esitti tehtaan historiikin 
ja eläkkeellä oleva työnjoh-
taja Pentti Suominen muis-
teli menneitä. 

P.S. Tehtaan kuntojuhlaa 
vietettiin samoilla rapinoilla 
syntymäpäivien päätteeksi. 

tästä puhutaan mitä puhutaan tästä puhutaan mitä puhutaan tästä puhutaan mitä 

• Pakkasen paukkuessa 
5.-6.1. lähes kolmenkym-
menen asteen korkeudella 
vietettiin Karkkilassa läk-
siäis kalaasej a. Tiedotussih-
teeri Leif Lindberghän se 
otti ja lähti 6.1. toimitus-
päälliköksi Kauppaviestiin 
Helsinkiin. Leifin lähtösere-
monioita johti Kymin Me-
tallin mainospäällikkö Pek-
ka Lonka. Seurue aloitti 
puhdistautumismenoilla Mus-

 

tikkamäessä. Sen jälkeen 
siirryttiin Rautaruukkiin 
penslaamaan sisäkaluja. 
Kauniita puheita pitivät 
mm. myyntijohtaja Juhani 
Kujala ja mainospäällikkö 
Pekka Lonka. Lisäksi kuul-
tiin sekakuoron lauluesityk-
siä: "Vuodet vaikk' vierii, 
niin kuitenkin on Limperi 
muuttumaton". Kuvassa 
vas. Leif Lindberg ja Pekka 
Lonka. 

Trukkimiehet asialla 
• Tehokkaan tavan pitää 
miehistösuoja puhtaana tu-
pakansavusta ovat keksineet 
Voikkaan trukkitallilla ma-
jaa pitävät miehet: tupak-
kaa polttanut henkilö vel-

 

voitetaan kustantamaan 
muille huonetta käyttäville 
kahvit. 

"Kolmet kahvit on jo 
juotu", toteaa trukinkuljet-
taja Pertti Espo Voikkaalta. 
Tupakoinnin kieltävä laatta 
saatiin huoneen seinälle sen 
jälkeen kun toistakymmentä 
vuotta korjaamatta ollut tu-
pa sai uuden ja valoisam-
man asun. 

Kesällä tehty remontti 
osoittaa sekin omalla taval-
laan Voikkaan trukkimies-
ten halua pitää työpaikkan-
sa siistinä. Huonetta käyttä-
vät miehet nimittäin tarttui-

 

vat itse harjaan, pesivät 
huoneen ensiksi puhtaaksi, 
poistivat vanhat ja kuluneet 
lattialaatat, tasoittivat latti-
an rakennusosastolta saa-
dulla laastilla ja kiinnittivät 
itse ostamansa maton maa-
larien neuvojen mukaan. 

Tuvan katto ja seinät ve-
dettiin sen jälkeen maalarin-
verstaan purkkien pohjilta 
löytyneillä maaleilla. Työt 
tehtiin talkoilla, neuvoa ky-
syttiin sekä puusepän- että 
maalarinverstaalta. 

Iloisempaa ilmettä täy-
dentämään hankittiin sosi-
aaliosastolta uudet verhot 
ikkunaan. 

Yksi asia jäi trukkimies-
ten mieltä vaivaamaan. 
Vanhan jääkaapin seinä 
repsottaa rumasti. 

RV. 
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Lefa lähti Kauppaviestiin 
. Pakkasen paukkuessa 
5.—6. l . lähes kolmenkym- 
menen asteen korkeudella 
vietettiin Karkkilassa läk- 
siäiskalaaseja. Tiedotussih- 
teeri Leif Lindberghän se 
otti ja lähti 6.1. toimitus- 
päälliköksi Kauppaviestiin 
Helsinkiin. Leifin lähtösere- 
monioita johti Kymin Me- 
tallin mainospäällikkö Pek- 
ka Lonka. 
puhdistautumismenoilla Mus- 
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tikkamäessä. Sen jälkeen 
siirryttiin Rautaruukkiin 
penslaamaan sisäkaluja. 
Kauniita puheita pitivät 
mm. myyntijohtaja Juhani 
Kujala ja mainospäällikkö 
Pekka Lonka. Lisäksi kuul- 
tiin sekakuoron lauluesityk- 
siä: ”Vuodet vaikk' vierii, 
niin kuitenkin on Limperi 
muuttumaton” ' . Kuvassa 
vas. Leif Lindberg ja Pekka 
Lonka. 

Oi, Osmo! 
. Muistattehan kaksi maa- 
laria? Toinen heistä, ins. 
Osmo Mattero, on nyt Ira- 
nissa komennuksella. Toi- 
nen maalari, taiteilija Topi 
Valkonen sai häneltä kuva- 
postikortin. Osmo Mattero 
viittaa kortin kuvapuoleen 
ja valittaa, ettei ole aikai- 
semmin ehtinyt elonmerk- 
kiä lähettää. Kuva on ihan 
kuin Omar Khajjämin epi- 
grammeista: persialainen le- 
päilee palmupuiden siimek- 
sessä sylissään persiatar 
luuttua soitellen ja toinen 
juoksujalkaa viinikarahvia 
herralle tuoden. 

Tosiasiassa siellä kum- 
minkin on kiire ja tohina 
Pars-projektin parissa. Ja 
muutenkin on jännää: sha- 
kaalit ulvovat Persian yössä 
ja taskuravut kiipeilevät 
rappusille. Matterolta on 
kirje luvassa, joten voipi 
olla, että asiaan palataan 
vielä. 

M I T E N  SAA VUTTAISIN 
ONNEN 
Miten saavuttaisin onnen 
ja tuntisin säännöt sen? 
Myös mielenrauhani ponnen 
ja ilon aiheet sydämen? 
Jos istun penkillä portin, 
luona onneni veräjän 
vain käteeni tyhjän kortin 
saan, kun myöhään heräjän. 
Voi olla uutteruus kyllä 
paljon apuna etsijän. 
Ei aina sattuma yllä 
kiveksi viisaan keksijän. 
Rohkean sauvana paras 
lienee viisaus kulkevan. 
Ja kahlita onneni varas 
taakse kieleni sulkevan. 
Mua kantaako onnen rantaan 
hyve, urheus, siivittäin? 
K ulkien auringon santaan 
— pelon kahleet piirittäin. 
Jos miettien ratkaista voinen 
sieluni silmät aukeaa. 
Vain kunto, valppaus, joiden 
kautta kahleet laukeaa. 
Vain vaihtoehtoja kaksi 
on  viisaus tai puute sen. 
Minkä näen parahaksi 
on  onneni — tietää ken? 

Heikki Pukki 

” 'Käymään vain tänne 
tullaan eikä olemaan” ' 

. Salon tehdas juhli 50- 
vuotistaipalettaan joulu- 
kuun 16 pnä. Juhlat olivat 
kuuleman mukaan vaati- 
mattomat. Oli siellä kum- 
minkin Kymin Metallin joh- 
taja Matti Mäyrä pitämässä 
tilannekatsausta. Salon Seu- 
dun Sanomien mukaan joh-' 
taja Mäyrä ”totesi Viime 
vuosina puhutun paljon 
työsuojelusta; viihtyvyydes- 
tä, , yritysdemokratiasta 
jne., mutta varsinaisesta 
työstä ja sen tuloksista on 
vaiettu. Työpaikan on olta- 
va kohtuullinen, mutta sin- 
ne tullaan tekemään työtä 
eikä viihtymään. Työmo- 

raali on laskenut. Kuitenkin 
» kansakunnan varallisuus 
perustuu työhön.” 

Juhlassa ..jaettiin 40 ja 25 
vuotta palvelleille ansio- 
merkkejä. Jakajina olivat 
isännöitsija Hans-Erik 
Eriksson ja puolisonsa De- 
nise. ' Salon Karjalaisten 
Vunukat esittivät tanssia. 
Käyttöpäällikkö Olavi He- 
lin esitti tehtaan historiikin 
ja eläkkeellä oleva työnjoh- 
taja Pentti Suominen muis- 
teli menneitä. 

P.S. Tehtaan kuntojuhlaa 
vietettiin samoilla rapinoilla 
syntymäpäivien päätteeksi. 

Trukkimiehet asialla 
. Tehokkaan tavan pitää 
miehistösuoja puhtaana tu- 
pakansavusta ovat keksineet 
Voikkaan trukkitallilla ma- 
jaa pitävät miehet: tupak- 
kaa polttanut henkilö vel- 
voitetaan kustantamaan 
muille huonetta käyttäville 
kahvit. 

”Kolmet kahvit on jo 
juotu” ' , toteaa trukinkuljet- 
taja Pertti Espo Voikkaalta. 
Tupakoinnin kieltävä laatta 
saatiin huoneen seinälle sen 
jälkeen kun toistakymmentä 
vuotta korjaamatta ollut tu- 
pa sai uuden ja valoisam- 
man asun. 

Kesällä tehty remontti 
osoittaa sekin omalla taval- 
laan Voikkaan trukkimies- 
ten halua pitää työpaikkan- 
sa siistinä. Huonetta käyttä- 
vät miehet nimittäin tarttui- 

vat itse harjaan, pesivät 
huoneen ensiksi puhtaaksi, 
poistivat vanhat ja kuluneet 
lattialaatat, tasoittivat latti- 
an rakennusosastolta saa- 
dulla laastilla ja kiinnittivät 
itse ostamansa maton maa- 
larien neuvojen mukaan. 

Tuvan katto ja seinät ve- 
dettiin sen jälkeen maalarin- 
verstaan purkkien pohjilta 
löytyneillä maaleilla. Työt 
tehtiin talkoilla, neuvoa ky- 
syttiin sekä puusepän- että 
maalarinverstaalta. 

Iloisempaa ilmettä täy- 
dentämään hankittiin sosi- 
aaliosastolta uudet verhot 
ikkunaan. 

Yksi asia jäi trukkimies- 
ten mieltä vaivaamaan. 
Vanhan jääkaapin seinä 
repsottaa rumasti. 

RV. 
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Joukkojulkaisu 

Suomalainen 
sähköntaitala 

Sähkön alkulähteiltä 
käyttöpisteisiin 
Strömbergin ensimmäinen sähkökone valmistui 
perustamisvuonna 1889. Sen jälkeen tuotan-
tomme on kasvanut mittavaksi suurteollisuu-
deksi. Toimitamme moottoreita ja generaatto-
reita, muuntajia, kojeita ja kojeistoja asennuk-
sineen teollisuudelle, voima- ja sähkölaitoksille, 
laivoihin, kiskoliikenteeseen sekä yksityisen ja 
julkisen rakennustuotannon tarpeisiin. 

Tutkimustyö 
tuotannon perustana 
Strömbergillä on oma ajanmukainen tutkimus-
laitos, jonka jatkuva tutkimus- ja kehitystyö 
muodostaa tuotannon ja laadunvalvonnan 
perustan ja luo edellytykscet teknisesti korkea-
tasoisten tuotteiden valmistukselle. 
Strömberg on maamme suurin sähkökoneita ja 
laitteita valmistava teollisuusyritys. Tehtaat 
Vaasassa ja Helsingissä tarjoavat työpaikan 
lähes 7000 henkilölle. 

Elektroniikka on 
uusinta 
sähkötekniikkaa 
Ja tälläkin alalla Strömberg on maamme huo-
mattavimpia tuottajia. Strömberg-elektroniikka 
valvoo valmistusprosesseja, mittaa nopeuksia, 
tarkkailee laatua, hoitaa kokonaisia valmistus-
linjoja, suorittaa palo ym. hälytyksiä, valvoo 
näyttämöiden valaistuksia. 

Vaasa 

Helsinki 

Strömberg 
maailmalla 
Vienti on tärkeä osa tämän päivän Strömbergin 
toimintaa. Viemme kojeita, koneita, muuntajia, 
kokonaissähköistyksiä ja ammattitaitoa. Ström-
bergillä on omat myyntiyhtiönsä Ruotsissa ja 
Saksan Liittotasavallassa sekä myyntiedustuksia 
lukuisissa muissa maissa. 
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