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W Kuusanniemessä 
Puun 
korjuu­
tavat 
esillä 

Metsän Vuosi -kir­
joitussarjassa selvitel­
lään miten puu saa­
daan kannolta auto­
tien varteen. Sivu 2. 

Atk:n 
• 
ISO 
haaste 

Kymin paperiteh­
taalla on kä tössä ti­
laiisteri' vastaanofosta­
tuotantoon ja lähe­
tykseen asti ulottuva 
tietokonepohjainen 
informaatio järjestel­
mä. Kymmenen vii-
me vuoden aikana 
rakennetusta järjes­
telmästä kerrotaan 
keskiaukeamalla. 

Turvetta 
• nousi 

340 000 
kuutiota 

Haukkasuolla nos­
tettiin turvetta vielä 
syyskuun alun kau­
niina päivinä ja kau­
nisteltiin tuotantoen­
nätystä. Kauden ko­
konaistulokseksi 
muodostui 340 000 
kuutiota eli 93 000 
tonnia. 

Nordland 
•• 

UUSll 
PK l:n 
Sivu 8. 

tehdään lumikolia 
Kuusanniemessä, en­

tisissä MP-laitoksen ti­
loissa on aloitettu 
muovituotteiden val­
mistus. Muovituotteita 
tehdään tuotantolinjal­
la, joka koostuu SMC 
(Sheet Moulding Com­
pound) -mattoa val­
mistavasta koneesta, 
mattoa raaka-ainee­
naan käyttävästä pu­
ristimesta ja viimeiste­
lyosastosta. 

maailmalla voimakkaasti, 
Suomessa ollaan tällä alu­
eella vielä aloittelijoita. 
Olemme lähteneet voimak­
kaasti kehittämään teolli­
suutta, joka Suomessakin 
tulee kasvamaan, sen ovat 
kokemukset muissa maissa 
osoittaneet", sanoo Kivi. 

Mattoa ja 
muotokappaleita 

SMC-koneella valmistet­
tavan muovimaton neliömet­
ripainoa voidaan telojen vä-

Dipl.ins. Ilkka Kivi kädessään puristamalla valmistettu lumikola. Kolan kärjessä on peltinen 
vahvike. 

SMC-kone siirrettiin vii- liä säätämällä vaihdella 800 
me vuoden lokakuussa Por- grammasta 3,5 kiloon. Syn­
voosta vanhan sulfiittisellun tyvä matto on puolivalmis­
tiloihin, jossa sillä kehitel- te, joka ajetaan rullalle 
tiin uusia tuotteita. Kesällä odottamaan jatkokäsittelyä. 
koneen runkoa vahvistet- Ohuita esikyllästettyjä eli 
tiin, laakerointia ja rullan- pre preg -mattoja markki­
ohjausta paranneltiin sekä noidaan mm. vanerin pin­
asennettiin se nykyiselle noitukseen, paksummista 
paikalleen. N aapurihalliin laaduista puristetaan muo­
hankittiin ruotsalaiselta Fjell- tokappaleita. 
man Press Ab:lta 800 tonnin Marraskuussa fuusion 
punstm. - -. - - Kautta muotoutuvassa y-

Ensimmäisenä, tulevana mi-Strömberg Oy:ssä on jo 
talvena markkinoitavana ennestään muovituotteiden 
tuotteena SMC-laitoksella valmistusta, sillä Strömber­
tulee olemaan lumikola. gin Vaasan tehtailla valmis­
Kannattavan tuotantomää- tetaan muotokappaleita 
rä lasketaan olevan noin omaan käyttöön pääasiassa 
10 000 kappaletta vuodessa. ruiskupuristamalla. Ström-

Tuotekehitysprojektin ve- bergin kokemusta on käy­
täjän, dipl.ins. Ilkka Kiven tetty hyväksi SMC-laitoksen 
mukaan puristamalla tehtä- käynnistysvaiheessa Kuu­
vässä muovituotteessa voi- sankoskella. 
daan materiaalin omat eri- Kuusanniemen SMC-lai­
koisominaisuudet käyttää tos työllistää toistaiseksi 
paremmin hyväksi kuin kä- työnjohtajan ja viisi työnte­
sinlaminoinnissa. Menetel- kijää. Tuotantotilaa on noin 
mä antaa monia mahdolli- 2 000 m2 ja varastotilaa 
suuksia muotoiluun ja pin- 1 000 rh 2 . Ilmastointiin on 
nan laatu saadaan hyväksi. tuotantotiloissa kiinnitetty 

"Lujitemuoviala kehittyy erityistä huomiota. 

Siitä, mitä on kopiopape­
ri, pyritään paperin käyttä­
jille kertomaan Kymi Kym­
mene Paperin markkinoin­
tiosaston vast'ikään julkai­
semassa Paperioppaassa. 
"Toivomme, että tätä sup­
peaa opasta tutkittuaan ku­
luttaja tietäisi jotain paperin 
valmistuksesta ja niistä vaa­
timuksista, mitä konttori­
papen 1e asetetaan "~ anoo 
apulaismyyntipäällikkö Mi­
ko Varjonen Paperin mark­
kinoinnista. 

Paperin markkinointiosas­
ton lisäksi esitettä jakaa ha­
lukkaille kolme tukkuliiket­
tä: SOK, Hyppölä ja Pape­
ripalvelu. Suomenkielisen 
esitteen painos on 15 000 
kappaletta ja sen ulkoasun 
on suunnitellut mainostoi­
misto C.A.D. 

Esitteessä kerrotaan pa­
perin ja Kymiyhtiön histo­
riasta, paperin valmistukses­
ta ja rakenteesta, paperin 
säilyttämisestä ja oikean 
paperin valinnasta oikeaan 
käyttöön. 

PK 8:n paperi on osoittautunut ominaisuuksiltaan hyväksi. Konetta ja paperia katsomaan 
kutsutaan 15.10. Kymin paperitehtaalla työskentelevien omaisia. Avoimien ovien päivästä tar­
kemmin sivulla 6. 

Opas paperin kuluttajille 

Paperiopas esittää asiansa kevyeen tyyliin. 

Yleistietoakin on: yhdes­
tä irtokuutiometristä puuta 
saadaan esitteen mukaan 
166 kiloa hienopaperia, joka 
A4-arkkeina on 33 200 kap­
paletta. 

Esite kertoo myös, että 
Kymiyhtiön vuosittain val­
mistamista A4-arkeista teh­
ty paperijono olisi yhtä pit­
kä kuin kaksi kertaa edes­
takainen matka kuuhun. 

PK 8:n paperi on 
tasaista ja lujaa 

Maailman suurin hieno­
paperia valmistava koneyk­
sikkö, Kymin paperitehtaan 
PK 8 on osoittautunut sekä 
varsinaisen paperikoneen et­
tä tietokonelaitteistonsa osal­
ta odotuksia vastaavaksi. 

Puolisen vuotta toimineen 
paperikoneen hylkyprosent­
ti on jo nyt pienempi kuin 
Kymin paperitehtaan muilla 
koneilla keskimäärin. 

Eräs syy hyvään kehityk­
seen on se, että koneen mo­
derni automaati0järjestelmä 
on osoittautunut toimivaksi. 
Huolehtiessaan paperiko­
neen jatkuvasta säädöstä 
tietokoneet takaavat omalta 
osaltaan tasalaatuisen pape­
rin ja valmistuksen korkean 
hyötysuhteen. 

PK 8:n paperi on myös 
osoittautunut pintaominai-

suuksiltaan huippuluokan 
laaduksi. Asiakkaiden kan­
nalta on tärkeää erityisesti 
se, että paperin molemmat 
puolet ovat samanlaatuiset. 

Molemmin puolin riittä­
vän luja paperi ei pölyä, kun 
sitä jatkojalostetaan. PK 8:n 
paperin tasalaatuisuus niin 
konesuunnassa, poikittais­
suunnassa kuin syvyyssuun­
nassakin on eduksi sekä 
toimitettaessa paperia asiak­
kaille että jalostettaessa sitä 
omissa laitoksissa. 

Tasalaatuisesta paperista 
syntyy tasaisia rullia jotka 
käyttäytyvät ongelmattomas­
ti painokoneella, toisaalta 
paperia on helppo käsitellä 
arkkileikkurilla. Profiililtaan 
hyvästä paperista syntyy 
suoria, siistejä arkkipinoja. 



7 

UutisKymi ___________________ _ 

Vast'ikään on ilmestynyt 
väitöskirja palveluista. Kuu­
lemma kolmas tältä alalta 
Pohjoismaissa, toinen Suo­
messa. Liiketaloustieteessä 
aikaa ja huomiota ei siten 
ole liiemmälti riittänyt pal­
veluihin. Ei kaiketi käytän­
nössäkään, sillä tutkimuk­
sen karu totuus kertoo seu­
raavaa: "Suomalainen ei 
osaa palvella eikä olla pal­
veltavana." Se on lämpö, 
joka meiltä Pohjolan tytöil­
tä ja pojilta puuttuu. Ja jos 
meillä jotain kulttuuria löy­
tyykin, niin varmasti ei pal­
velukulttuuria. Sen verran 

<tässä itsekin on "kapakis­
sa" käynyt, ettei edellä ole­
va yllätä. 

Vaikka olisi minkälainen 
inttäjä tahansa, niin tohto­
rin opinnäytteeksi eivät 

mainitut toteamukset luon­
nollisesti vielä riitä. Sela­
taan siis hahmotelmia hie­
man lisää. 

Väittelijä uskoo vakaasti 
suomalaisen palveluyhteis­
kunnan syntyyn. Aikai­
semmin on puhuttu tulevai­
suuden tietoyhteiskunnasta. 
Sinänsä sama asia, mikäli 
tiedon tuottaminenkin kat­
sotaan palvelumuodoksi. 
Työvoimaosuuksilla mita­
ten me elämme jo jonkinlai­
sessa palveluelinkeinoyhteis­
kunnassa. Pålvelusektori­
han työllistää nykyään lä­
hes puolet työvoimastam­
me. Yhdysvalloissa vastaa­
va luku • pyörii 80 %:n 
kieppeillä. 

Jos seuraisimme USA:n 
vanavedessä, tämä merkit­
sisi sitä, että taloutemme 

Puutavaran metsäkuljetusta 1950-luvulla. 

Puu kannolta 
tielle monin 
eri menetelmin 

Puunkorjuuseen katso-
taan kuuluvaksi kaikki ne 
toiminnot, jotka ovat tar­
peellisia puuraaka-aineen 
saamiseksi kasvu paikalta 
kaukokuljetusreitin varteen. 
Käytännössä korjuu jaetaan 
puun hakkuuseen ja metsä­
kuljetukseen. 

Korjuun koneellistaminen 
alkoi 1950-luvulla hakkuun 
koneellistamisena, kun en­

. simmäisiä moottorisahoja 
kokeiltiin puunkaadossa. 
Kirves säilytti paikkansa 
karsinta välineenä aina 1960-
luvun jälkipuoliskolle saak­
ka, jolloin moottorisaha syr­
jäytti sen. 

Tähän aikaan kokeiltiin 
myös ensi kerran puiden 
karsintaa ja katkontaa suo­
rittavia hakkuun monitoi­
mikoneita. 1970-luvun al­
kuvuosina tulivat käyttöön 
ensimmäiset myös kaadon 
suorittavat monitoimiko­
neet. Saman vuosikymme­
nen puolivälissä monitoimi­
koneita oli n . 70 ja koneelli­
sesti hakatun puutavaran 
osuus 5 %. 

Tänä päivänä monitoimi­
koneita on maassamme 250 
ja koneellisen hakkuun 
osuus 20 %. 

Aina 1950-luvun alkupuo­
liskolle saakka metsäkulje­
tus tapahtui yksinomaan 
hevosta käyttäen. Näihin 
aikoihin ruvettiin käyttä­
mään maataloustraktoreita 
talvisilla polanneteillä ja au­
ratuilla palstateillä. 1960-lu­
vun alussa tulivat ns . koko­
runkojuontokoneet ja vuo-

2 

sikymmenen lopulla runko­
ohjauksella varustetut kuor­
matraktorit. 

Metsätraktoreiden määrä 
tänä päivänä on 2500. Niillä 
kuljetetaan noin 90 % puu­
tavarasta ja maataloustrak­
torilla noin 10 %. Hevosten 
käyttö metsäkuljetuksessa 
loppui 1970-luvun puolivä­
liin mennessä. 

Korjuumenetelmät 

Puunkorjuumenetelmät voi­
daan ryhmitellä sen mukaan 
missä muodossa puu toimi­
tetaan välivarastolle ja edel­
leen tehtaalle. Teollisuuden 
käyttämästä raakapuusta 98 
% korjataan tavaralajimene­
telmää käyttäen. Tällöin 
puut kaadetaan, karsitaan ja 
katkotaan valmiiksi tavara­
lajeiksi (tukki ja kuitupuu) 
palstalla ja kuljetetaan väli­
varastolle. 

Kokonaisina puina tai 
runkoina käyttöpaikoille 
tapahtuva korjuu ei ole saa­
vuttanut mainittavaa merki­
tystä meillä. Osapuumene­
telmä ja hakemenetelmä 
ovat uusimpia korjuumene­
telmiä. Niitä on viime aikoi­
na kehitetty voimakkaasti ja 
mm. Tehdaspuun korjuusta 
pieni osa tehdään näitä me­
netelmiä käyttäen. 

Tavaralajimenetelmässä 
puun työstäminen valmiiksi 
tavaralajeiksi voi tapahtua 
joko miestyönä tai koneelli­
sesti. Lähes 80 % tehtait-

Sahaten vai palvellen? 
moott.oriksi nousisivat tava­
ran tuotannon sijasta palve­
lut. Samalla arvostus tähän 
asti toisarvoisena pidettyi­
hin palveluihinkin nousisi. 
Kumpi on sitten muna tai 
kana? Palvelu, vaikka se 
onkin aineetonta, sisältää 
useimmiten myös tavaraa. 
Tai päinvastoin. Mistäpä 
muusta kuin palvelutoimin­
nasta on kyse jo silloin, kun 
esimerkiksi paperikoneen 
valmistukseen liiuyvät sen 
asennus, huolto, käytön 
opettaminen jne. Palveluyh­
teiskunnassa kyse onkin eri­
laisten palvelumuotojen uu­
desta arvostuksesta ja käy-

töstä sekä samalla uudesta 
yritysten palvelufilosofias­
ta. 
"Uudessa uljaassa" asiakas 
on kuningas. Kun ihminen 
on ailahtelevainen - elää 
ajassa - se edellyttää yhä 
suurempaa joustavuutta tar­
jontapuolella. Asiakas hyl­
kää tuotteen, mikäli yksi­
kin tuotteen osatekijöistä ei 
häntä tyydytä. Pelkkä ko­
konaiskuva tuotteesta ja 
sen laadusta ei riitä, vaan 
kaiken on . oltava tip-top. 
Ts. yritysten on luotava 
oma palvelufilosofiansa, jos­
sa prosessissa koko yrityk­
sen on oltava mukana. Yhä 

Harvesteri suorittamassa täysin koneellistettua hakkuuta. Ku­
va 1970-luvun lopulta. 

temme raakapuusta haka­
taan vielä siten, että hak­
kuumies moottorisahalla 
kaataa, karsii ja katkoo 
puun sekä lihasvoimin suo­
rittaa hakkuutavan edellyt­
tämän kasauksen metsäkul­
jetusta varten. 

Raskaana pidettyä ka­
sausvaihetta on pyritty ke­
ventämään mm. ottamalla 
käyttöön metsä traktoreissa 
pitkäulotteisia kuormaimia. 

Koneellisessa hakkuussa 
suoritetaan joko kaikki tai 
useimmat työvaiheista eli 
kaato, karsinta, katkonta ja 
kasaus monitoimikoneilla. 
Monitoimikoneita on peri­
aatteessa kahta eri tyyppiä. 
Harvesteriksi kutsuttu suo­
rittaa myös kaatotyön. Pro­
sessoreita varten puut kaa­
taa etukäteen moottorisa­
hamies. 

Koneellinen hakkuu sopii 
erittäin hyvin leimikoille, jos 
on kysymys päätehakkuus­
ta, pääpuulaji on kuusi , ha­
kattavat puut ovat kookkai­
ta, maasto kantavaa ja 
puumäärä on yli 300 m3 . 

Koneellisen hakkuun 
osuus teollisuuden ja metsä­
hallituksen hakkuista on 
noin 20 %:n luokkaa. 

Metsätehon selvityksen 
mukaan nykyisin konetyön 
ja ihmistyön kustannussuh­
tein puutavaran teosta olisi 
taloudellista koneellistaa jo 
noin 40 %. 

Harvennuspuu 
korjuun ongelmana 

Monitoimikoneiden käyt­
tö puutavaran hakkuun ko­
neellistamisessa on viime 
päiviin asti rajoittunut yk­
sinomaan päätehakkuisiin 
(avo- ja suojuspuuhakkuut). 

Harvennusmetsiin sovel­
tuvaa korjuukalustoa kehi­
tellään parhaillaan . Par­
haimmat edellytykset nykyi­
sistä konetyypeistä on ns. 
koura- eli kuormainproses­
soreilla. Niidenkin kilpailu­
kykyinen käyttö rajoittuu 
myöhempiin harvennuksiin, 
jolloin puun rungon koko 
on suurempi kuin ensihar­
vennuksissa. 

Nykyinen harvennushak­
kuumäärä maassamme on 
n. 120 000 ha vuodessa. On 
arvioitu, että 1990-luvulla 
vuotuinen tarve olisi nykyi­
seen suoritusmäärään ver­
rattuna viisinkertainen ja 
huomattava määrä siitä en­
siharvennuksia. Pienentyvä 
rungon koko aiheuttaa 
kuitupuun korjuukustannuk­
siin 10-20 %:n nousupai­
neen. 

Tämän vuoksi harven­
nuspuun korjuuta on kehi­
tettävä ponnekkaasti. Sa­
malla olisi kehitettävä myös 
tehtaiden vastaanotto- ja 
puunkäsittelylaitteita niin, 
että ne pystyvät normaalin 

enemmän tällainen yhteis­
kunta tulee vaatimaan jous­
tavuutta myös työajan käy­
tön, aukioloaikojen, työ­
paikan vaihdon ja ammat­
tiin soveltuvuuden suhteen. 

Väittelijä kumoaa myös 
"vihreiden" teesin tee-se-it­
se yhteiskunnasta. Tulevai­
suuden ihminen ei jaksa 
keskustella vuorokauden 
läpeensä vain näyttöpäät­
teen ja television kanssa, 
vaan haluaa aktiivisesti ta­
vata toisia ihmisiä ja käyt­
tää palveluksia paikan pääl­
lä - ei kuvaruudun kautta. 
Vaikka omatoimisuus li­
fääntyisikin, lisäänt)!Y 'J'IYÖS 
palvelujen käyttö. •• • 

Va[itettavasti .... ongelma­
ton ei liene kuvattukaan yh­
teiskunta. Vapaa-ajan li­
säksi pitää olla vaurautta, 

joka puolestaan lisää palve­
lujen kustannuksia. Kun 
palvelujen "tuottavuus" on 
alhainen, käy ripeä talou­
dellinen kasvu vaikeaksi. 

Seestyykö hyvinvoinnin 
määrällinen lisäys tässä 
laatuyhteiskunnassa, jää 
näin ollen ainakin Povarin 
mielestä edelleen riippu• 
maan tämän päivän moot­
torin - tavarantuotannon -
sen ajan tehosta. Sitä kui­
tenkin tarvitaan, jotta pää­
sisimme toisiamme palve­
lemaan ja toistemme palve­
luksista nauttimaan. 

~ 

Keskiraskas metsätraktori ja pitkäulotteinen kuormain. 

Tämän päivän kuormainprosessori hakkuutyössä. 

kuitupuun lisäksi ottamaan Nykyisessä puukauppati­
vastaan kokopuuhaketta tai lanteessa yhtiö, jolla on 
karsimatonta osa- ja koko- omia metsiä on huomatta­
puuta. vasti paremmassa asemassa 

Korjuuvauriot 
harvennusmetsissä 

Harvennuspuun korjuus­
sa kielteisintä on jäljelle jää­
vän puuston vaurioitumi­
nen. Kolhiintumat puiden 
rungoissa ja juurien katkea­
minen aiheuttavat puun 
elinvoimaisuuden heikkene­
misen ja puun altistumisen 
sienitaudeille ja tuhohyön­
teisille. 

Vaurioiden merkitys eri­
tyisesti !ahon aiheuttajana 
on korjuussa otettu jo huo­
mioon. Harvennusmetsien 
puunkorjuun suunnitteluun 
ja kuljetustyön suorittami­
seen on viime vuosina erityi­
sesti paneuduttu. Ajovau­
rioiden määrää on kyetty ra­
joittamaan ennen muuta 
kuljettajien koulutuksen, 
kuljetuksen ajankohdan va­
linnan, ajourien suunnitte­
lun ja oikean metsä traktorin 
valinnan avulla . 

Tärkeätä on, että puun­
korjaajalla olisi riittävä lei­
mikkoreservi. Sen turvin 
korjuu onnistuu kelirikko­
aikanakin ilman metsän­
omistajia ärsyttäviä korjuu­
vaurioita. 

kuin yhtiö, joka vakinaiste­
tun metsuri- ja urakoitsija­
kunnan työllistämisessä on 
pelkästään ostopuun varas-
sa. 

Puunkorjuun 
kilpailukyky hyvä 

Suomalaisen metsurin ja 
metsäkoneurakoitsijan am­
mattitaito on huippuluok­
kaa maailmassa. Sen ja meil­
lä käytössä olevien korjuu­
menetelmien ja palkkaus­
muotojen ansiosta puunkor­
juun kilpailukyky Suomessa 
on kansainvälistä luokkaa. 
Metsäteollisuuden tuotan­
nosta 90 % menee vientiin. 
Maailmanmarkkinoilla val­
litsevan kilpailun vuoksi 
myös korjuun kilpailukyky 
olisi säilytettävä. 

Teksti: 
Aluemetsän­
hoitaja 
Matti Piisilä 
Kuopio 



____________________ UutisKymi 

Kimolan .:=ava yh 
Päijänteen ~ Pyh ••• 

Työnjohtaja Esa Hyvösen takana Kimolan kanavan yläpuoli, josta tukkiniput lasketaan nostu­
rilla alakanavaan. 

Jaalasta Vuolenkos­
kelle kulkeva varmasti 
ihmettelee, mikä on Sy­
väojan kohdalla oleva 
kanava. Kyseessä on 
Kimolan kanava, joka 
rakennettiin nippu-uit­
toa varten. Aikaisem­
min puu uitettiin avo­
uittona pitkin Kymijo­
kea. Puun kuorinnan ja 
varastoinnin kannalta 
puuniput ovat kuiten­
kin helpompia käsitellä 
ja niin kanava raken­
nettiin. 

·--~immäisetJ2uunipu_Lui­
tettiin kanavan läpi vuoden 
1966 heinäkuussa. Kanavan 
ansiosta entinen Kymijokea 
pitkin kulkenut väylä lyheni 
21 kilometriä. Kanavaa 
käyttämällä pystytään myös 
kiertämään Vuolenkosken 
ja Mankalan voimalaitokset. 

Kimolan kanava on kuusi 
kilometriä pitkä ja omalta 
osaltaan se yhdistää Päijän­
teen ja Pyhäjärven; Päijän­
teen ja kanavan välissä on 
vielä kaksi pienempää jär­
veä, Ruotsalainen ja Konni­
vesi. 

Kanava on Kymin Uitto­
yhdistyksen rakennuttama. 
Uittoyhdistykseen kuuluu 
useita kymenlaaksolaisia 
puunjalostusyrityksiä, muun 
muassa Kymi Kymmene Oy. 
"Kanavan läpi kulkee päi-

vässä noin 400 puunippua, 
nipun tilavuus on noin 16 
m3. Kokonaisuitto tänä 
vuonna on noin 40 000 nip­
pua ja kanavan läpi kulke­
vasta puusta on 60-65 pro­
senttia Kymi Kymmene 
Oy:n puuta", kertoo Kimo-

Jan kanavan työnjohtaja Esa 
Hyvönen. 

"Kesällä uittokausi alkaa 
kesäkuun puolivälin paik­
keilla ja uitot jatkuvat mar­
raskuun alkupäiviin, syksyl­
lä uittojen päättymisen 
määrää jäiden tulo, mutta 

Kimolan kanavan ansiosta lyheni uittopuun matka Päijänteel­
tä Pyhäjärvelle 21 kilometriä 

keväällä joudutaan odotte­
lemaan kesäkuun puolivälin 
tienoille sen takia, että pui­
den tulo Keiteleeltä ja Piela­
vedeltä kestää jonkin ai­
kaa", jatkaa Hyvönen. 

Kimolassa pidetään jat­
kuvasti 3 000-4 000 puu­
nipun varastoa, sillä tuulisil­
la säillä uitto Päijänteen yli 
saattaa viivästyä ja puuta ei 
voida toimittaa eteenpäin, 
ellei nippuja ole varastossa. 

60 nostoa tunnissa 

Kanavassa on Valmet 
Oy:n Rautpohjan tehtaiden 
toimittama nippunosturipa­
ri, jonka siirtoteho on 60 
nostoa tunnissa. Laitteiston 
nostokorkeus on 19 metriä 
ja kumpikin nosturi pystyy 
nostamaan 23 tonnin kuor­
man. Nosturia käyttämään 
tarvitaan yksi mies. 

Uittokauden aikana ka­
navalla on töissä 15 miestä, 
joista osa on talvella eri yh­
tiöiden metsätöissä. Talvella 
kanavalla on töissä viisi 
miestä, jotka tekevät väylän 
kunnostustöitä. 

John P. Mushin mielestä suomalainen kunnossapitotekniikka 
on esimerkiksi kelpaavaa. 

Lavapuomien kunnostus 
jään päällä on tärkeä talvi­
nen urakka. "Viime talvena 

Metsäteollisuustietoa 
Suomesta Tansaniaan 

saatiin aikaan liki puolen ki- Kuusi vuotta sitten tansa­
lometrin mittainen pätkä nialainen John P. Mushi 
lavapuomia, talvella junta- vietti kuusi kuukautta Kot­
taan myös paaluja, joihin kan puutalousopistossa opis­
lavapuomit kiinnitetään", kelemassa puun teollista 
kertoo työnjohtaja Hyvö- käyttöä. Syyskuun alussa 
nen. sama mies vieraili Kymiyh-

Kesällä hinaajat tuovat tiössä oman maansa suu-
puuniput Konniveden Poh- rimman kuitulevytehtaan 
janlahteen, jossa on kaksi johtajana. 
miestä huolehtimassa puun Tälläkin kertaa Mushi 
syötöstä kanavaan. Kana- kävi Kotkassa, nyt FAO:n 
vassa puuniput kulkevat vir- järjestämässä seminaarissa. 
tauksen mukana kohti nos- Kuusankoskella hän tutus­
tureita. Nosturien luona on tui Voikkaan paperitehtaan 
yhdeksän miestä ohjaamas- PK 18:aan, Voikkaan kone­
s~puunippuj~= nostureic:!_e~__kgrjaa.moon ja yleensä kun­
p1ht1en ulottuville . nossapitojärjestelmään Ky-

Yksi mies toimittaa miyhtiön tehtailla. 
kuormaköytteet alas mont- Kymiyhtiön tehtaiden li­
tuun, jonne puuniput siirre- säksi Mushi tutustuu maam­
tään. Montusta puu joutuu me muihinkin teollisuuslai-
90 metriä pitkään tunneliin, toksiin ja pyrkii näiden 
jossa kolme miestä tekee käyntien ja vertailujen jäl­
puunipuista 350 metriä pit- keen vaikuttamaan omalta 
kän kaksijonoisen litkan. osaltaan siihen, mihin suun­
Litka kulkee virtauksen taan metsäteollisuutta Tan­
mukana pitkin alakanavaa saniassa tulisi kehittää. 
Pyhäjärven Kimolanlahdel- "Eniten opimme suoma­
le, jossa puunipuista teh- laisten tietotaidosta puunja­
dään hinaajakuorma. Kuor- lostusteollisuuden kehittä­
massa on kolme kaksijo- misen alalla. Osaatte ottaa 
noista litkaa, eli kaikkiaan koneista täyden hyödyn ja 
noin 450 nippua kuormassa. myös koneiden kunnossapi­
Hinaaja kuljettaa puu- don järjestelystä voimme ot­
kuormat edelleen Pyhäjär- taa oppia", sanoo John P. 
ven ylitse. Ensimmäinen uit- Mushi. 
topuuta käyttävä tehdas on Mushi kertoo nykyisen 
Kymiyhtiön Voikkaan pa- tyyppisen puunjalostusteol­
peritehdas. lisuuden, mm. hänen edus-

tamansa kuitulevyalan syn­
tyneen Tansaniassa 1950-lu­
vulla, kun se Suomessa 
käynnistettiin jo pari vuosi­
kymmentä aikaisemmin. 

Tuolloin, kolmisenkym­
mentä vuotta sitten Tansa­
niassa aloitettiin myös mo­
dernia metsänhoitoa ja ryh­
dyttiin mm. istuttamaan 
mäntyjä ja sypressejä. 

Saksalaisten tullessa Itä­
Afrikkaan noin 80 vuotta 
sitten Wilhelm 11:n aikana 
aloitettiin metsien hyödyn­
täminen mm. justeerityyppi­
sillä sahoilla. Sitä ennen ei 
puuta käytetty laajemmalti 
hyväksi. 

"Tällä hetkellä Tansa­
niassa sovelletaan paljon 
skandinaavisia menetelmiä 
mm. puun korjmissa", ker­
too John P. Mushi. 

Mushin oppaana ja isän­
tänä Kuusankosken-vierai­
lulla oli Tehdaspalvelusta 
Mauri Lakka, joka on kah­
teen otteeseen ollut Tansa­
niassa kehittämässä Mushin 
johtaman yrityksen Fibre­
board Africa Ltd:n kunnos­
sapito-organisaatiota. 

N. 10 000 tonnin kuitule­
vytehtaan lisäksi yhtiöön 
kuuluu saha, jonka tuotanto 
on 10 000 m3 sahatavaraa 
sekä puusepäntehdas, jonka 
tuotteita ovat laakaovet ja 
puukenkien pohjat. 

Kymin osakeyhtiön 100-
vuotissäätiön sääntöjen 17. 
ja 9. §§:ien mukaan edusta­
jiston ja paikallisten hallin­
tokuntien jäsenten ja varajä­
senten täytevaali seuraavak­
si kaksivuotiskaudeksi suo­
ritetaan tehdaspaikkakun­
nittain paikallisten hallinto­
kuntien järjestämissä, marras­
kuussa pidettävissä vaaleis­
sa. Edustajiston erovuoroi­
sille jäsenille valitaan henki­
lökohtaiset varajäsenet. 

100-vuo~tiön edustajiston Helga Tuppurainen ja Liisa 
Häkkinen. Varajäsenet: työn­
tekijäjäsen Ilkka Suoranta 
ja toimihenkilöjäsen Ulla 
Miettinen. 

Kymiyhtiön vakinaiseen 
henkilöstöön kuuluvia kai­
. killa tehdaspaikkakunnilla 
pyydetään kirjallisesti il­
moittamaan lokakuun lop­
puun mennessä paikallisen 
hallintokunnan puheenjoh­
tajalle tai sihteerille ehdok­
kaat edustajiston ja paikal­
listen hallintokuntien ero­
vuoroisten jäsenten ja vara­
jäsenten tilalle. Tällöin on 
otettava huomioon, että 
toimihenkilöt ja työntekijät 
kummatkin erikseen ehdot­
tavat ja valitsevat jäsenet 
säätiöq edustajist9on ja pai-

ja paikallisten hallintokuntien 
erovuoroisten ja varajäsenten vaali 

kallisiin hallintokuntiin. Eh­
dokkuus edellyttää ehdok­
kaan suostumusta. 
Vaalitoimituksen ajasta ja 
paikasta sekä ehdokkaiden 
nimet ilmoittaa paikallinen 
hallinto kunta. 
Edustajisto 

Edustajiston erovuoroiset 
jäsenet ja varajäsenet ovat 
seuraavat: 

Kuusankoski: Työntekijät: 
varsinainen jäsen Kauko 
Vauhkonen (henkilökohtai­
nen varajäsen Eero Jaakko­
la), Toivo Konga (Anssi 
Varpenius), Jukka Hyvönen 
(Teemu Kajander). Toimi­
henkilöt: varsinainen jäsen 

Niilo Ukkonen (henkilökoh­
tainen varajäsen Jaakko 
Taskinen), Raili Kaartinen 
(Ulla Pesu), Kirsti Pylkkä­
nen (Jonna Mäkilä-Lund­
berg). 

Halla: Työntekijät: var­
sinainen jäsen Oiva Muikku 
(henkilökohtainen varajäsen 
Aimo Turunen). 

Juankoski: Toimihenkilöt: 
varsinainen jäsen Leo Heino 
(henkilökohtainen varajäsen 

_Anu Laitinen). 
Karkkila: Työntekijät: var­

sinainen jäsen Tapani Juse­
lius (henkilökohtainen vara­
jäsen Arsi Kononen). 

Heinola: Toimihenkilöt: 

varsinainen jäsen valitse­
matta, varajäsen Raili Nie­
melä. 

Salo: Työntekijät: varsi­
nainen jäsen Jaakko Korpe­
la (henkilökohtainen varajä­
sen Kauko Laaksonen). 

Paikallisten hailintokun­
tien erovuoroiset jäsenet ja 
varajäsenet ovat seuraavat: 

Kuusankoski: Varsinaiset 
työntekijäjäsenet Seppo Jär­
visalo ja Markku Vanhala, 
varsinaiset toimihenkilöjä­
senet Veikko Pasi ja Ritva 
Simonen. Varajäsenet: työn­
tekijäjäsen Sirkka-Liisa 
Huumonen ja toimihenkilö­
jäsen Seija Ammälahti. 

Soinlahti: varsinainen työn­
tekijäjäsen Tuomo Korolai­
nen ja varsinainen toimi­
henkilöjäsen Marja Eskeli­
nen. Varajäsenet: työnteki­
jäjäsen Helvi Kortelainen ja 
toimihenkilöjäsen Pertti Lii­
kala. 

Halla: Varsinainen työn­
tekijäjäsen Armas Nurmi ja 
varsinainen toimihenkilöjä­
sen Urho Karjalainen. Vara­
jäsenet: työntekijäjäsen Ee­
ro Tolonen ja toimihenkilö­
jäsen Pekka Penttinen. 

Juankoski: Varsinaiset 
työntekijäjäsenet Pirjo Pit­
känen ja Esko Räsänen, var­
sinaiset toimihenkilöjäsenet 

Karkkila: Varsinaiset työn­
tekijäjäsenet Tapani Juse­
lius ja Unto Rinne, varsinai­
set toimihenkilöjäsenet Tert­
tu Järvi ja Kaino Ruoho. 
Varajäsenet: työntekijäjäsen 
Väinö Koponen ja toimi­
henkilöjäsen Reijo Mäki­
nen. 

Heinola: Varsinaiset työn­
tekijäjäsenet Esko Valonen 
ja Alpo Pöllä, varsinaiset 
toimihenkilöjäsenet Raimo 
Lappalainen ja Kaarina Or­
hon tilalle valittava jäsen. 
Varajäsenet: työntekijäjäsen 
Esko Hämäläinen ja toimi­
henkilöjäsen Pauli Lakka. 

Salo: Varsinaiset työn­
tekijäjäsenet Jaakko Korpe­
la ja Tarja Lehto, varsinaiset 
toimihenkilöjäsenet Reijo 
Sirviö ja Maija Vesanto. Va­
rajäsenet: työntekijäjäsen 
Timo Laine ja toimihenkilö­
jäsen Matti Willem. 
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UutisKymi _________ ___________ ~ 

Kymmenen vuoden työn tulos 
Kymmenen viime 

vuoden aikana on 
Kymin paperitehtaalle 
määrätietoisesti raken­
nettu laaja tietokone­
pohjainen informaatio­
järjestelmä. Järjestel­
mä koostuu useista 
toisiinsa liittyvistä osa­
systeemeistä, jotka kat­
tavat tehtaan toimin­
nan tilausten vastaan­
otosta tuotantoon ja 
lähetykseen asti. Toi­
saalta järjestelmä pal­
velee tehtaan kaikkia 
organisaatiotasoja sen 
johdosta käyttöhenki­
löstöön. 

Tilaus - tuotanto - toi- • 
mitus -ketjun aukotonta hal­
lintaa korostaen on systee­
mikokonaisuus nimetty 
TTT-järjestelmäksi. 

Järjestelmän toiminta pe­
rustuu tosiaikaiseen ja vuo­
rovaikutteiseen atk-tekniik­
kaan, jolloin sen käyttäjät 
työskentelevät ensisijaisesti 
näyttöpäätteiden ja pääte­
kirjoittimien avulla. Eri 
työpisteisiin sijoitettujen päät­
teiden ja kirjoittimien määrä 
Kymin paperitehtaalla yltää 
jo toiselle sadalle ja järjes­
telmän päivittäisiä käyttäjiä 
on yli neljäsataa. 

TTT-järjestelmä voidaan 
jakaa kahteen tasoon. 
Suunnittelu- ja valvontata­
son osasysteemit avustavat 
ensisijassa tehtaan tuotan­
non ja talouden liiketoimin­
nallista ohjausta. Tämän ala­
puolinen operatiivinen sys­
teemitaso-palvelee osasto- ja 
konekohtaista käyttötoimin­
taa liittyen suurelta osin 
suoraan tuotannon konei­
siin ja laitteisiin. 

Budjetointi 

Budjetointi 

Tehtaan kokonaisbudje­
tointiin liittyvänä osana on 
TTT-järjestelmässä paperi­
tehtaan käyntivaihtoehtojen 
laskenta . Sen avulla voidaan 
ennakoida eri myyntimah­
dollisuuksien, raaka-aine­
hintojen ja käyntiastetta 
vastaavien kiinteiden kus­
tannusten vaikutusta teh­
taan tulokseen. Tavoitteena 
on mahdollisimman talou­
dellisen valmistusohjelman 
laatiminen kulloisessakin 
markkinatilanteessa. 

Tilausten 
käsittely 

Tärkeimpinä perustietoi­
na järjestelmässä ylläpide­
tään myyntisuunnitelma ja 
asiakastiedot. Saapuvat ti­
laukset rekisteröidään myyn­
nin valvonnan, tuotannon­
suunnittelun, laivauksen ja 
laskutuksen käytettäviksi. 
Sisäisen tiedonvälityksen li­
säksi järjestelmä avustaa 
kuljetusten suunnittelua ja 
valvontaa tehtaalta aina 
toimitusehtojen maaraa­
mään pisteeseen asti. Mm. 
laivatilavaraukset tehdään 
sen avulla ja tilausten val­
mistuttua järjestelmä tulos­
taa laskut. 

Asiakaspalvelun paran­
tamiseksi järjestelmään re­
kisteröidään myös valituk­
set niiden syiden selvittelyä 
varten sekä tekniset erityis­
tiedot, jotka on huomioita­
va kunkin asiakkaan tilaus­
ten valmistuksessa ja toimi­
tuksessa. 

Tuotannon 
suunnittelu 

Tuotannonsuunnittelu muo-

Tilaustenkäsittely 

dostuu kahdesta osasta. 
Valmistuksen hienosuunnit­
telussa eli trimmityksessä ti­
laukset ryhmitellään pape­
rikoneiden ja jälkik.isittely­
laitteiden hyötysuhteen kan­
nalta mahdollisimman hy­
vään järjestykseen. Tämän 
apuvälineenä käytetään eri­
tyistä matemaattista ohjel­
mistoa. Trimmityksen jäl­
keen järjestelmästä tuloste­
taan eri työpisteisiin jaetta­
vat valmistusmääräimet, jot­
ka sisältävät tilausten val­
mistuksen vaatimat työoh­
jeet. 

Massa taseiden 
laskenta 

Massalaskenta avustaa 
paperikoneiden ajo-ohjel-
mien laatimista siten, että ne 
sopivat yhteen sellun ja hiok­
keen tuotannon sekä varas­
totilanteen kanssa. Järjes­
telmä seuraa jatkuvasti mas­
sojen varastotilannetta ja 
massataseen kehitystä ja vä­
littää paperikoneiden suun­
nitellut kuitujen kulutuslu­
vut sellutehtaalle ja hio­
moon. 

Tuotannon ja 
varastojen valvonta 

Tuotannon ja varastojen 
valvomiseksi rakennettu osa­
systeemi perustuu rulliin ja 
arkkeihin kohdistuvien toi­
menpidetietojen juoksevaan 
rekisteröintiin tehtaan kai­
kissa työpisteissä kuten pi­
tuusleikkaus, jälkirullaus, 
varastosiirrot, päällystys, 
arkitus, pakkaus ja lähetys. 
Näin kertyvän informaa­
tion, osin jopa automaatti­
sen poikkeamaraportoinnin 
avulla voi myynti-, laivaus-

Taloudellinen 
valvonta 

Tuotannon suunnittelu 
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Massa taseiden 
laskenta 

Tuotannon ja 
varastojen valvonta 

- .,.,-----· -------- --. ----

Laadun 
valvonta 

Mitta­
ukset 

Sellun valm. 

Paperikoneiden 
objaus 

Pros. 
säädöt 

Mitta­
ukset 

Jälkikäsittelyn 
objaus 

Arkki­
käsit­
tely 

Rulla­
käsit­
tely 

Paperin valmistus Jälkikäsittely 

'l'uotantoprosessi 

TTT-järjestelmän osasysteemit. 

ja käyttöhenkilöstö jatku­
vasti valvoa tilausten val­
mistumista suunnitelmiinsa 
verraten . 

Myös työpisteiden kuor­
mitustilanteiden sekä varas­
tojen valvonta perustuvat 
järjestelmän kokoaman ti­
lannetiedon käyttöön. Lähe­
tyksen yhteydessä systeemi 
lopulta tulostaa lähetysmää­
räimet ja -erittelyt eli paino­
luettelot . 

Taloudellisuuden 
valvonta 

Tehtaan kaikista paperi­
laaduista ylläpidetään TTT­
järjestelmässä tuotelaskel­
mia, jotka sisältävät laatu­
jen standardireseptien mu­
kaiset yksikkökustannukset 
eri paperi- ja päällystysko­
neilla, mahdollisen arkitus­
lisän sekä budjetin mukaiset 
kiinteät kustannukset. Las­
kelmat palvelevat sekä etu­
että jälkikäteen suoritetta­
vaa kannattavuustarkkai­
lua. 

PK 8:n monipuolisen mit­
tausinstrumentoinnin avulla 
voidaan koneen toteutunut­
ta raaka-aine- ja energiaku­
lutusta seurata juoksevasti. 
Tämä mahdollistaa hyvinkin 
nopean - esim. laatujakso­
kohtaisen - kateraportoin­
nin suoraan koneen käyttö­
henkilöstölle. Parantunut 
tietojen keruu palvelee myös 
reseptistandardien oikeelli­
suuden valvontaa . Vastaava 
instrumentointi on suunnit­
teilla myös PK 7:lle. 

Laadun valvonta 

Paperin laatuarvot koo­
taan osin käyttölaborato­
riosta, osin suoraan paperi­
koneiden mittareilta. Näin 
käyttöhenkilöstö voi seurata 
laatutietoja näyttöpäättei­
den avulla sekä tulostaa 
ajokohtaiset laatuyhteenve­
dot systeemistä. 

Paperikoneiden 
ohjaus 

Paperikoneiden ohjaus 
prosessitietokoneilla palve­
lee sekä laadun että talou­
dellisuuden tavoitteita. Oh­
jaus tapahtuu osittain suo­
raan, osittain paperikonei­
den instrumentointijärjes­
telmien avulla. 

Prosessitietokone saa se­
kä omilta, paperin fysikaali­
sia ja kemiallisia ominai­
suuksia mittaavilta antureil­
taan että prosess1-1nstru­
menteilta periaatteessa jat­
kuvasti mittaustietoja, tekee 
tarpeelliset säätölaskelmat 
ja antaa niiden pohjalta oh­
jearvot koneen toimintaa 
ohjaavalle instrumentointi­
järjestelmälle. Paksuus- ja 
painoprofiilisäädössä pro­
sessitietokoneet ohjaavat 
suoraan toimilaitteita. 

PK 8:n digitaalisen ins­
trumentoinnin piiriin kuulu­
vat likimain kaikki paperin­
valmistusprosessin mittauk­
set, säädöt, moottori­
ja moottoriventtiiliohjauk­
set. Järjestelmä saa asetus­
arvonsa prosessitietokoneel­
ta ja/tai päätteeltä kone­
miehistön antamina . 

Jälkikäsittelyn ohjaus 

Jälkikäsittelyn ohjaus ta­
pahtuu tilaus- ja tuotannon-

Kymin paperi1 
·1·1·1'-inf onn~ 

Prosessitietokone saa omilta antureiltaan ja prosessi-instrumenteilta 
tölaskelmat ja antaa ohjearvot koneen toimintaa ohjaavalle instrumi 
kustietokoneeseen yhteydessä olevalla päätelaitteistolla myyntisihtee 
pääasiassa tilausten käsittelyä. Päätteellä voidaan seurata myös tila 
Lähetyksen yhteydessä systeemi tulostaa tarvittaessa lähetysmääräit 
Mattsonin kanssa asioimassa lähetysten valmistelija Orvokki Grant 



_____________________ UutisKymi 
Teksti: 

tehtaalla laaja 
ttiojärjestelmä 

Heikki Pälli 
Juhani Salakka 
Matti Sipilä 
Antero Taimela 

1 jatkuvasti mittaustietoja, tekee sää­
:ntointijärjestelmälle (yläkuva). Kes­
rit (kuvassa Matti Oksanen) hoitavat 
.uksen valmistumista (kuva keskellä). 
rnet ja erittelyt. Kuljettaja Hans-Erik 
,erg. 

suunnittelutietojen perusteel­
la. 

PK 8:n pituusleikkurilla 
järjestelmä ohjaa terien siir­
ron trimmityksen leikkaus­
suunnitelman mukaisesti ja 
rullien pakkaus tapahtuu 
järjestelmän ja pakkausko­
neen logiikan yhteistyönä 
pitkälle automaattisesti. 

PK 8:n rullakäsittelyn 
automaattitoimintoja ohjaa­
vat digitaaliset logiikat, jot­
ka saavat toimintaohjeensa 
jälkikäsittelyn ohjausjärjes­
telmästä ja palauttavat tälle 
automatiikan tilaa kuvaavia 
tietoja. Logiikkaohjattuja 
laitteita ovat pituusleikkuri, 
rullapakkauskone sekä rul­
lien kuljettimet. 

Muilta osin paperin jälki­
käsittely tapahtuu käyttö­
henkilöstön ohjaamana vai-, 
mistusmääräinten perusteel-

Ja . Kun järjestelmä tunnis­
taa rullat ja arkkilavat nii­
hin kiinnitetyn tehtaan sisäi­
sen tunniste-etiketin avulla 
jokaisessa työpisteessä, ker­
tyy tuotannon ja varastojen 
valvonnan tarvitsema tieto 
suurelta osin jälkikäsittely­
työvaiheiden sivutuotteena. 
Tämän lisäksi välittyvät jäl­
kikäsittelykoneiden mittaus­
tiedot kuten rullien ratapi­
tuudet, punnitustiedot sekä 
rullien leveys- ja läpimitta­
tiedot suoraan koneilta eli­
minoiden tietojen käsinsyöt­
tötarpeen lähes kokonaan. 

Keskustietokoneella hoi­
detaan TTT-järjestelmän 
ohella lukuisia muita yhtiön 
tietosysteemejä. Säätö-, mit­
taus- ym . mikrotietokonei­
den lukumäärä on jo useita 
kymmeniä ja kasvaa edel­
leen nopeasti. 

13 000 tilausta, 
16 000 laskua 

Kymin paperitehtaan tuotantokapasiteetti on 
365 000 t/a kirjoitus- ja painopaperia. Tehtaalla on 
seitsemän paperikonetta, kolme päällystyskonetta 
ja arkitusosasto. Asiakastilauksia toimitetaan vuo­
sittain noin 13 000, joista kertyy 20 000 tilausriviä 
eli erittelyä. Asiakkaita on 1 500 ja toimitukset ta­
pahtuvat 40 eri maahan. 

Laskuja niihin liittyvine 
lähetyspapereineen kirjoite­
taan vuosittain noin 16 000 
kpl. Paperikoneilla jaetaan 
vuodessa yhteensä yli 6 500 
suunniteltavaa ajoerää eli 
tekoa ja päällystys-, arkitus 

ja pakkausvaiheiden läpi 
kulkee vuosittain noin 
600 000 rullaa ja arkkilavaa, 
joiden valmistumista eri 
työpisteissä seurataan jat­
kuvasti. 

'I'I'I'-järjestelmän 
käyttö työllistää 20 

PK 8:n käyntiinlähtöön 
mennessä oli järjestelmän 
suunnitteluun ja rakentami­
seen käytetty 80 henkilötyö­
vuotta ja siihen liittyvien tie­
tokonelaitteiden ostoarvo 
ilman paperi- ja jälkikäsitte­
ly koneiden instrumentointia 
ja niihin sisältyvää tietotek­
niikkaa on yli 40 milj. mk. 

Järjestelmän kehittämisen 
myötä on syntynyt myös 

joukko uusia ammatteja, 
kuten systeemisuunnitteli­
jat, atk-suunnittelijat ja oh­
jelmoijat, prosessitietokonei­
den huoltohenkilöstö ja jär­
jestelmäoperaattorit. TTT­
järjestelmän jatkuva käyttö 
työllistää nykyisin noin 20 
henkeä Kymin paperiteh­
taalla ja yhtiön eri palvelu­
osastoilla. 

Esi­
tutk. 

ABiakaspalvelt.tjärjestelmän 
lisäys tilaustenkäsittel 

Massa­
l~k, 

Rullakäs. 
obj. PK 8 

Tuotannonja varastojen valvonta: 
Rulla- ja arkkikäsit!,elyn ohjaus 

Tilaustenkäsittely laivaus ja laskutus ml. 

Taloudellinen raportointi 

Prosessin ohjaus PK 3, C 2 

77 78 79 80 81 82 83 84 

TTT-järjestelmän rakennushistoria. Vinoviivoitetut alueet kuvaavat kunkin osasysteemin suun­
nittelu-, rakennus- ja käyttöönottovaiheita. 

KESKUSTIETOKONE IBM 4341 

- Buqjetointi 
- Tilaustenkäsittely 

- Tuotannon ja varastojen 
valvonta 

- Tuotannon suunnittelu - Taloudellinen valvonta 
- Massataseiden laskenta 

Markkinointiosasto 
Tehdaskonttori 
Käyttö toimistot 
Lähetysosasto 
Varastot 

PROSESSITIETOKONEET 
3 kpl Measurex 2002 

JÄLKIKÄS. TIETOKONEET 
r-kpl DGC Nova 4iX 

4 kpl Accuary 1180 2 kpl DGC Nova 3/12 
PK 3, 4, 6, 7, 8 ohjaus 
C 1, 2 ohjaus 
Laadun valvonta 

PK 7, 8 pakkaus 
Päällystyslaitos 
Arkkisali 

Valvomot 
Laboratoriot 
Käyttö toimistot 
Käyttö pisteet 

Työpisteet 

SÄÄTÖ-, MITTAUS-, LOGIIKKA- YM. MIKROTIETOKONEET 

Tuotantoprosessi 

Valvomot 
Käyttö pisteet 

TTT-järjestelmän tietokoneet ja tiedonsiirtoyhteydet. 

Monenlaista hyötyä 
Koko tehtaan kattava in­

formaatiojärjestelmä on Ky­
min paperitehtaan laajuisen 
monimutkaisen tuotantolai­
toksen hallittavuuden perus­
edellytys. Ilman yksityis­
kohtaista ja jatkuvaa suun­
nittelu- ja tilannetietoa koko 
tehtaan toiminnasta olisi sen 
käyttö nykyisillä tuotanto­
määrillä jo mahdotonta. 

Usein osasysteemien luon­
ne on kaksitahoinen. Koko­
naisjärjestelmän osina ne 
toisaalta keräävät ja välittä­
vät tietoja muille osasystee­
meille, toisaalta ne ovat 
käyttäjiensä suoranaisia työ­
välineitä moninaisten tieto­
jenkäsittely- ja käyttötehtä­
vien suorituksessa. Tämä 
työväline- ja tietojenkeruu-

tehokkuus tarjoaa välittö­
miä hyötyjä vähempien vir­
heiden, monenkertaisen tie­
tojenkeruun ja päällekkäi­
sen työn välttämisen sekä 
toiminnan nopeutumisen muo­
dossa. 

Miltei kaikkien osasys­
teemien tavoitteena on kus­
tannuksiin vaikuttaminen jo­
ko välittömän säädön avulla 
tai välillisesti, paremman in­
formaation avulla. Näin 
voidaan raaka-aineita, ener­
giaa ja työtä säästäen alen­
taa tuotannon yksikkökus­
tannuksia, pienentää varas­
toon ja tuotantoon sidottua 
pääomaa, nopeuttaa tuo­
tannon läpimenoa, vähentää 
valituskustannuksia, hyly­
tystä ja kiinteitä kustannuk-

sia. 
Lopuksi joskaan ei vähi­

ten tärkeänä hyötynä on 
asiakaspalvelun parantumi­
nen. Parempi ja asiakkaiden 
vaatimukset entistä tar­
kemmin täyttävä laatu on 
kilpailuetu, jonka tavoitte­
lussa tietotekniikalla on 
keskeinen merkitys. Rea­
gointinopeuden parantumi­
nen asiakaskyselyihin, toi­
mitusaikojen lyhentäminen 
ja toimitustäsmällisyyden 
parantaminen sekä yhä run­
saamman toimitusinformaa­
tion välittäminen asiakkaille 
lähetysten yhteydessä ovat 
muita TTT-järjestelmän pai­
navia hyötyjä. 

5 
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Kun "kranaatintekijät" ikämiehinä kävivät tutustumassa vanhaan työpaikkaansa, tarvittiin 
apuna lamppuja. 

40 vuotta sitten 
Luol~a sorvattiin 
kranaatteja, tehtaalla 
valmistettiin lakanoita 

"Itsenäisyyspäivän jälkeen vuonna 1939 sinne 
luolaan mentiin töihin. Itse olin silloin juuri 15 
vuotta täyttänyt", muistelee ensimmäisiä päi­
viään "pomminsorvaajana" Kalevi Myöhänen. 
Kranaatteja sorvattiin Kotiharjun alle louhitussa 
luolassa. Työhön valitut nuorukaiset olivat Ky­
min konekorjaamon kirjoissa; Myöhänen työs­
kentelee konekorjaamolla edelleen. 
Ammuksia luolassa talvi­

sodan aikana sorvanneet yh­
tiöläiset, yhteensä 14 henki­
löä, kokoontuivat syyskuun 
alussa muistelemaan men­
neitä, kävivät katsastamassa 
vanhat sorvinpaikat, paik­
kakunnan uuden kalliosuo­
jan ja istuivat alkuillan yh­
dessä. 

Vanhimmat ensimmäises­
sä vaiheessa kranaatteja 
sorvanneista miehistä ovat 
vuonna 1920 syntyneitä, 
nuorimmaisten syntymävuo­
si on 1925. 

Heinola 

Eino Ritari 

Taimitarhanhoitaja Eino 
Ritari täytti 60 vuotta 27.9. 
Heinolassa. Yhtiön palve­
lukseen hän tuli v. 1947 har­
joittelijaksi metsäosastolle. 
Valmistuttuaan metsätekni­
koksi Sippolan metsäkou­
lusta v. 1954 hän jatkoi met­
säosaston piirityönjohtajana 
Voikoskella. Vuonna 1960 
hän siirtyi vastaavaan tehtä­
vään Heinolan piiriin. Ny­
näsin keskustaimitarhan pe­
rustamistyössä Ritari oli 
mukana alusta asti ja vuon-
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Tuolloinen työpaikka, luo­
la Kotiharjun alla, louhittiin 
kovalla kiireellä ennen talvi­
sotaa. Talvisodan aikana si­
tä ei pommitettu, kohteina 
olivat lähinnä Kymin asema 
ja Korian silta. 

Sorvien, porakoneiden ja 
jyrsimien lisäksi luolassa si­
jaitsi myös ilmavalvonta­
keskus ja paikalla oli vartija. 

Jatkosodankin aikana luo­
lassa tehtiin kraanaatteja, 
silloin tekijöinä kuitenkin 
olivat naiset. 

na 1965 hänet mm1tettiin 
taimitarhanhoitajaksi. Rita­
ri on ollut mukana kehittä­
mässä paljasjuuristen tai­
mien kasvatusta nykyiselle 
tasolle . Hänen valvonnas­
saan ja ohjauksessaan on 
Nynäsissä kasvatettu 85 
milj. tainta, joiden hyvä ke­
hittyminen metsässä muis­
tuttaa asiantuntevasta tai­
mien kasvatustyöstä. 

Ritarin harrastuksiin kuu­
luvat urheilu ja musiikki se­
kä taidemaalaus. Hiihdossa 
hän on menestynyt varsin 
hyvin ollen lähellä kansallis­
ta hiihtokärkeä. 

Kuusankoski 

Hilda Saresvirta 

Siistijä Hilda Saresvirta 
Kymin rakennusosastolta 
täyttää 60 vuotta 25.10. Hän 
on syntynyt Savitaipaleella. 
Hilda Saresvirta on tullut 
Kymiyhtiön palvelukseen 
vuonna 1955, jolloin hän 
toimi tilapäistöissä silloisel-

"Kun kysymys oli en­
simmäisestä työpaikasta, oli 
meillä tietenkin posket aluk­
si jännityksestä kalpeina. 
Mielekkäältä se työ silloin 
tuntui, ei pelottavalta", 
muistelee Kalevi Myöhänen. 

Hänen mielikuvansa mu­
kaan myös sorvaamisesta 
saatu palkka oli 15-kesäisel­
le hyvä. Samaa mieltä ovat 
muutkin luolassa työsken­
nelleet. 

Eräässä mielessä muisti­
kuva ei kuitenkaan vastan­
nut todellisuutta: "Silloin 
luola vaikutti isolta, nyt se 
tuntui pieneltä. Oliko luola 
tosiaan näin pieni, muisteli 
moni", kertoo Myöhänen. 

Kalevi Myöhänen työs­
kenteli luolassa korkkisor­
villa. "Parisensataa aihiota 
meni keskimäärin eri työ­
kohteista lävitse vuorossa. 

la maatalousosastolla. Vuo­
desta 1956 lähtien hän on 
toiminut vakinaisesti Kymin 
rakennusosaston palveluk­
sessa. Hilda Saresvirta har­
rastaa vapaa-aikanaan käsi­
töitä. Merkkipäivänään hän 
on matkoilla. 

Salo 

Osmo Koskinen 

Tarkastuspäällikkö Osmo 
Koskinen Salon tehtaalta 
täyttää 50 vuotta 10.10. Hän 
on syntynyt Helsingissä. 
Osmo Koskinen on tullut 
Kymiyhtiön palvelukseen 
vuonna 1960. Laadunval­
vonnan lisäksi hän hoitaa 
huoltopäällikön tehtäviä ja 
aloitetoimintaa. Osmo Kos­
kinen on toiminut Salon kir­
jastolautakunnan puheen­
johtajana vuodesta 1973. 
Hän on ollut ·mukana myös 
liikunta- ja kulttuuritapah­
tumia valmistelevissa toimi­
kunnissa. Osmo Koskinen 
on Suomen Opasliiton hy-

Työ tehtiin yleensä urakal­
la." 

Pommien valmistamista 
ei nuorukaisille riittänyt 
kuin seuraavaan kesäkuu­
hun saakka. Silloin osa heis­
tä sanottiin irti alaikäisyy­
den vuoksi . 

Kalevi Myöhänen joutui 
sittemmin isänmaan asialle 
myös ase kädessä. Vuonna 
1943 hän lähti sota väkeen ja 
sen jälkeen rintamalle. 

Paperia kotiin 
ja rintamalle 

Tuolloin, nelisenkymmen­
tä vuotta sitten, ponnistel­
tiin Kymiyhtiössä monin ta­
voin paperin käytön moni­
puolistamiseksi. 

Muistutus tästä saatiin, 
kun Turun maakuntamuseon 
esineosastolta tuli äskettäin 
yhtiön Keskusarkistoon ky­
sely Kymiyhtiön valmista­
mien paperisten aluslaka­
noiden tekoajankohdasta. 

Vastauksessaan Turun 
maakuntamuseolle toteaa 
arkistopäällikkö Gustav Da­
nielsson Kymiyhtiön valmis­
taneen mm. paperilakanoita 
vuosina 1943-47. 

Paperilakana-nimike esiin­
tyy Kuusankosken paperi­
tehtaan valmisteluluettelos­
sa ensimmäisen kerran hei­
näkuussa 1943 ja viimeisen 
kerran joulukuussa 1947. 

Lakanat olivat vain osa 
sodanaikaisesta laajasta tuo­
tevalikoimasta: pöytäliinois­
ta, käsipyyhkeistä, lautaslii­
noista, housuista, jalkarä­
teistä, hupuista, patjoista, 
sairaankuljetussäkeistä, pa­
perinaruista, makuusäkeistä 
ja säkeistä . Osa tuotteista 
myytiin Saksan armeijalle. 

Kaikki em. tuotteet val­
mistettiin ns. Yankee-ko­
neilla ja perusmateriaalina 
käytettiin kreppipaperia . Ky­
seiset jalostustuotteet työl­
listivät melkoisesti naistyö­
voimaa, käy ilmi tilinpää­
tösten liitteinä olevista yh­
tiön vuosikertomuksista. 

"Eräiden tuotteiden osal­
ta valmistus jatkui aina 
1960-luvulle saakka", toteaa 
arkistopäällikkö Danielsson 
vastauksessaan Turun maa­
kuntamuseolle. 

väksymä ns . merkkiopas ja 
näin matkailuasiat kotiseu­
tutoiminnan ohella kiinnos­
tavat häntä. 

Heinola 

Eino Tiainen 

Työkaluhuoltaja, pääluot­
tamusmies Eino Tiainen teh­
daspalvelusta täyttää 50 
vuotta 22.10. Hän on synty­
nyt Heinolassa. Eino Tiai­
nen on tullut Kymiyhtiön 
palvelukseen vuonna 1958 
työkalusorvaajaksi. Nykyi­
sessä toimessaan työkalu­
huoltajana hän on toiminut 
vuodesta 1968 lähtien . Tiai­
nen on toiminut yhtäjaksoi­
sesti Heinolan tehtaan pää­
luottamusmiehenä vuodesta 
1963. Hän on myös Metalli­
työväenliiton valtuuston jä­
sen . Heinolan kaupungin­
valtuustoon Eino Tiainen 
on kuulunut vuodesta 1973 
ja toimii nyt valtuuston II 
varapuheenjoJ:itajana sekä 

Tuottavuustietoa 
koneenhoitajille 

Paperiliiton Kuusankos­
ken osasto 19:nja Voikkaan 
osasto 36:n yhteinen ko­
neenhoitajaosto järjesti 16. 
ja 17.9. Verlassa tuottavuut­
ta ja sen mittaamista käsitte­
levän seminaarin. 

Seminaariin osallistuneil­
le 16:lle koneenhoitajalle 
selvitettiin aluksi keskusjär­
jestöjen yhteisesti kehittä­
mää tuottavuuden mittaus­
tekniikkaa. 

Käsiteltäessä tuottavuutta 
paperikoneittain oli Kymin 
paperitehtaalta valittu tuot­
tavuuden mittauskohteeksi 
PK 7 ja Voikkaan paperiteh­
taalta PK 16. Seminaarilai­
set esittivät myös omia nä­
kökohtiaan tuottavuuden 
paranta111iseksi. 

Paperiliiton ajatuksia tuot­
tavuudesta ja sen mittausta­
vasta esitti Heikki Niemi, 

Kymiyhtiöstä luennoitsijoi­
na olivat koulutuspäällikkö 
Esko Niittymäki, henkilös­
töhallintopäällikkö Jouko 
Paavilainen, budjetointipääl­
likkö Olavi Sommarberg, 
tuotantopäällikkö Pekka 
Holm ja apulaistoimisto­
päällikkö Arto Ala-Outinen. 
Henkilöstöosastoa edusti 
varat. Martti Purmonen. 
- Koneenhoitajaosto järjes­
ti seminaarin jäsenilleen nyt 
kolmannen kerran. Aikai­
semmissa seminaareissa on 
keskitytty paperikoneiden 
tekniseen kehitykseen. 

100-vuotissäätiön apura­
han turvin järjestettyyn se­
minaariin oltiin osanottajien 
keskuudessa tyytyväisiä ja 
todettiin seminaarin oHeen 
hyödyllinen tuottavuuskä­
sitteen selventäjänä. 

Tuottavuudesta koneenhoitajille kertoi muiden muassa koulu­
tuspäällikkö Esko Niittymäki. 

Omaisten päivä 
Kymin paperitehtaalla 

Kymin paperitehtaalla jär­
jestetään 15.10.1983 omais­
ten päivä, tutustumiskoh­
teena uusi hienopaperikone 
PK 8 ja arkkisali. 

Omaisten päivää viettä­
maan kutsutaan paperin 
markkinoinnin, PK 7:n ja 
PK 8:n, Kymin paperiteh­
taan F- ja Y-osastojen, pääl­
lystyslaitosten, arkkisalin, 
Self Copyn, PK 7:n ja 8:n 
sekä F-osastojen kunnossa­
pidot sekä sellutehtaan hen­
kilökuntien omaiset. 

Vierailuajat on käytän-

Minkä vuoksi yhtiössä 
vapautuvia konttoritoimi­
henkilöiden työpaikkoja ei 
julisteta avoimiksi, jolloin 
kaikilla halukkailla olisi 
mahdollisuus hakea niitä? 

Mikä on se menettely, jol­
la vapautuvat paikat nykyi­
sin täytetään? Jos haluaisi 

SKDL:n valtuustoryhmän 
puheenjohtajana. Mikäli va­
paa-aikaa ay- ja kunnalli­
silta luottamustehtäviltä jää, 

nön syistä porrastettu. Klo 
12-13 tutustumiskäynnille 
toivotaan markkinoinnin, 
PK 7:n ja 8:n sekä arkkisalin 
henkilökuntien omaisia. 

Klo 13-14 vuorossa ovat 
F- ja Y-osastojen, päällystys­
laitosten ja Self Copyn hen­
kilökuntien omaiset, klo 
14-15 kunnossapito-osas­
ton väen omaiset ja klo 
15-16 sellutehtaan henki­
lökunnan omaiset. 

Kouluikäiset lapset saavat 
osallistua tehdaskäyntiin van­
hempiensa seurassa. 

siirtoa to1snn tehtäviin yh­
tiössä, miten tulisi menetel­
lä? 

"Epätietoinen" 

Konttorihallinto hoitaa 
keskitetysti konttoritoimi­
henkilöiden työhön sijoit­
tamisen yhdessä osastojen 
kanssa. Mikäli konttorihal­
linnon tiedossa ei ole sopi­
vaa henkilöä sijoitettavaksi 
vakinaiseen avoinna ole­
vaan toimeen, ilmoitetaan 
asiasta Uutiskymissä ja 
osastojen ilmoitustauluilla. 

Halukkuudesta siirtyä toi­
siin tehtäviin tulee ilmoittaa 
konttori päällikölle. 

Reijo Koijärvi 

kalastaa Eino Tiainen silloin 
mielellään. Toinen mielihar­
rastus on shakinpeluu. 



- ------ ------ ~------- - UutlsKymi 

Kymi-Strömberg Oy aloit­
taa toimintansa 1.11.1983. 
Muodostuvan yhtiön halli­
tus on teollisuusryhmä 
Strömbergin osalta päättä­
nyt seuraavista järjestelyis­
tä: 

Teollisuusryhmä Ström­
berg jaetaan kolmeen toimi­
alaan: Sähkötekniset tuot­
teet, Sähkökäytöt ja Läm­
pötekniset tuotteet. 

Toimialaan Sähkötekni­
set tuotteet kuuluvat seu­
raavat Vaasassa sijaitsevat 
tulosyksiköt: Strömberg ko­
jeet, Strömberg kojeistot, 
Strömberg moottorit, Ström­
berg muuntajat, Strömberg 
projektit ja Strömberg työ­
välineet. 

Toimialaan Sähkökäytöt 
kuuluvat Helsingissä ja 
Karkkilassa sijaitsevat tulos­
yksiköt: Strömberg koneet, 
Strömberg tehoelektroniik­
ka, Strömberg asennus, 
Strömberg huolto, Högfors 
valut ja Santasalo vaihteet. 

Toimialaan Lämpötekni­
set tuotteet kuuluvat Heino­
lassa, Salossa, Loviisassa ja 
Kauhajoella sijaitsevat tulos­
yksiköt: Högfors lämmön­
siirtimet ja kattilat, Högfors 
venttiilit, Loval vastukset ja 
Strömberg liedet ja lämmit­
timet. 

Topi Nieminen 

Toimialasta Sähkötekni­
set tuotteet vastaavaksi joh­
tajaksi nimitetään dipl.ins. 
Topi Nieminen (55). Dipl.ins. 
Nieminen toimii nyt Vaasan 
tehtaiden paikallisjohtajana. 

Matti Vihersalo 

Toimialasta Sähkökäytöt 
vastaavaksi johtajaksi nimi­
tetään dipl.ins. Matti Viher­
salo (47). Dipl.ins. Vihersalo 
toimii nyt Strömbergin Hel­
singin tehtaiden paikallis­
johtajana. 

Jorma Salama 

Toimialasta Lämpötekni­
set tuotteet vastaavaksi joh­
tajaksi nimitetään dipl.ins. 
Jorma Salama (51). Dipl.ins. 
Salama toimii nyt Ström­
bergin materiaalitoiminnois­
ta ja investoinneista vastaa­
vana johtajana. 

Matti Mäyrä 

Teollisuusryhmä Ström­
bergin teknilliseksi johtajak­
si nimitetään dipl.ins. Matti 
Mäyrä (53). Hänen vastuu­
alueensa on teollisuusryh­
män kehitystoiminnan oh­
jaaminen ja investoinnit. 
Dipl.ins. Mäyrä toimii nyt 
Kymin Metallin johtajana. 

Heikki Hakala 

Teollisuusryhmä Ström­
bergin talousasioista vas­
taavana johtajana toimii 
o.t.o. kauppat. maisteri 
Heikki Hakala (41), joka on 
myös koko Kymi-Ström­
berg Oy:n talousasioista 
vastaava johtaja. 

Kurt Kämpe 

Teollisuusryhmä Ström­
bergin markkinoinnista vas­
taavaksi johtajaksi nimite­
tään dipl.ins. Kurt Kämpe 
( 43). Dipl.ins. Kämpe toimii 
nyt Vaasassa sijaitsevan 
elektroniikkaryhmän johta­
jana. 

Kalevi Ryynänen 

Teollisuusryhmä Ström­
bergin työvoima-asioita koor­
dinoivaksi johtajaksi nimite­
tään dipl.ins. Kalevi Ryynä­
nen (61). 

Teollisuusryhmä Ström­
bergille muodostetaan joh­
tajisto. Johtajiston puheen­
johtajana toimii varatoimi­
tusjohtaja Matti Ilmari va­
ramiehenään dipl.ins . Lars­
Erik Hokkinen sekä johtajis­
ton jäseninä johtajat Heikki 
Hakala, Kurt Kämpe, Matti 
Mäyrä, Topi Nieminen, Ka­
levi Ryynänen, Jorma Sa­
lama ja Matti Vihersalo. 

Toimialan Sähkökäytöt 
Högfors valut ja Santasalo 
vaihteet -tulosyksikköjen 
johtajaksi on nimitetty 
dipl.ins. Reino Sandelin (53). 

Toimialan Lämpötekniset 
tuotteet Högfors lämmön­
siirtimet ja kattilat -tulosyk­
sikön johtajaksi on nimitet­
ty dipl.ins. Olof Alander 
(48). 

Toimialan Lämpötekniset 
tuotteet Högfors venttiilit 
-tulosyksikön johtajaksi on 
nimitetty ins. Olavi Helin 
(58). 

Organisaatiomuutokset ja 
henkilönimitykset tulevat 
voimaan 1.11.1983 alkaen. 

Paperi 

Kymin Paperitehdas 

Rainer Sundström 

Insinööri Rainer Sund­
ström (42) on 1.10.1983 läh-

tien mm1tetty arkkisalin 
käyttöpäälliköksi. Käyttö­
päällikkö Sundström on 
toiminut arkkisalin käyt­
töinsinöörinä vuodesta 1970 
lähtien. 

Voikkaan paperitehdas 
Vuoro mestariksi Voik-

kaan puuhiomon kuorimol­
le on nimitetty työteknikko 
Olavi Lehtinen paperiteh­
taalta. Nimitys on astunut 
voimaan 3.6.1983. 

Teknikko Markku Hauta­
la paperi tehtaalta on 
1.8.1983 siirtynyt vuoromes­
tariksi Voikkaan puuhio­
mon kuorimolle. 

Perustuotanto 

Osto-osasto 

Jouko Lipponen 

Tuontipäällikkö Bertel Grund­
vallin siirryttyä eläkkeelle on 
tuontipäälliköksi osto-osas­
tolle 1.10.1983 lähtien nimi­
tetty merkonomi Jouko Lip­
ponen (43). 

Kouvolan Kirjapaino 

Faktori Vesa Salminen, 
42, on 12.9. nimitetty myyn­
tifaktoriksi toimipaikka­
naan Helsingin myyntikont­
tori markkinointiosaston 
yhteydessä. 

Tetolan 
päivystys 

Kuusankosken Teollisuus­
toimihenkilöiden toimitilois­
sa Tetolassa Voikkaalla on 
aloitettu puhelinpäivystys 
mahdollisia tiedusteluja var­
ten. 

Päivystäjä on paikalla jo­
ka keskiviikko klo 18.00-
20.00. Puh.nro 889 509. 

Paperiliiton 
Kuusankosken os. 19 

Yksysin puhelinuutiset 
kuullaan numerosta (951-) 
46 967 klo 16.30-8.00 väli­
senä aikana. 

Paperiliiton 
Voikkaan os. 36 

Osaston valmistava vuo­
sikokous pidetään tiistaina 
8.11. Voikkaan Seuratalossa 
kello 18.00. Esillä sääntöjen 
14 §:n valmistavalle vuosi­
kokoukselle määräämät 
asiat. 

Paperiliiton lehtiseteli, ar­
voltaan 50 mk, ja Voikkaan 
osasto 36:n lehtiseteli, 40 
mk, ovat noudettavissa pää­
luottamusmiehen toimistos­
ta. Setelit saavat myös le­
päävillä jäsenoikeuksilla ole­
vat. 

Kuusankosken 
Sähkömiehet os. 74 

Lentopalloharjoitukset 
Kuusaan lukiolla torstaisin 
klo 19.00-21.00. 

Naisten 
kerhotoiminta 

Akanat kokoontuivat ker­
hoiltaansa Toimelassa 28.9. 
klo 19. Opettaja Sirkka 
Tiensuu opasti liikenne­
asioissa. Seuraava kerhoilta 
on 12.10, jolloin tekstiili­
neuvoja Anneli Simonen an­
taa vihjeitä omatekoisten 
joululahjojen valmistukses­
sa. 

Vilhelmiinat kokoontuivat 
Voikkaan seuratalossa 29.9. 
klo 19. Kerhoiltaa vietettiin 
liikenneasioiden parissa. 
Opettaja Sirkka Tiensuu vie­
raili kerhossa. Seuraava 
kerhoilta on 13.10. 

Ykkösten kerhoilta oli 
Toimelassa ti 4.10. klo 17. 
Seuraava kerhoilta on 18.10. 
Kerhoillassa joululahjavih­
jeitä. 

Kakkoset viettivät kerhoil­
taa Toimelassa to 6.10. klo 19. 
Opettaja Sirkka Tiensuu opas­
ti liikenneasioissa. Emäntä­
vuorossa olivat Kielot. Seu­
raava kerhoilta on 20.10. 
Tekstiilineuvoja Anneli Simo­
nen opastaa joululahjojen 
valmistuksessa. Emäntinä ovat 
Liljat. 

Sienikilpailun 
palkinnot jaettu 

Toimelassa syyskuun alus­
sa pidetyssä sieninäyttelyssä 
oli sienien tunnistamiskil­
pailu. Kilpailussa osuivat 

Paperi 

Kuusankoski 
Lomatoimenhoitaja Niilo 

Lindsten (23 palvelusvuot­
ta), lavakäärijä Aira Nie­
menpää (25), konenainen 
Hellin Ojala (24), pituus­
leikkurin hoitaja Onni Pent­
tilä (29), sitomotyöntekijä 
Inkeri Pöysti (30), siistijä 
Eeva Siren (30) ja valkaisija 
Unto Suursalmi (35). 

Perustuotanto 

Kuusankoski 
Purkaja Aleksi Järvilaine 

(32 palvelusvuotta) ja porari 
Olavi Oksanen (34). 

Halla 
Sahatyöläinen Toini Hos­

tila (20 palvelusvuotta), 
konttoristi Sinikka Meyer 
(34) ja palopäällikkö Erkki 
Wecksten (42). 
Soinlahti 

Autonasentaja Kauko Hut­
tunen (25 palvelusvuotta) ja 
siivooja Lempi Seppänen 
(21). 

Metalli 

Karkkila 
Siivooja Aino Jantunen 

(16 palvelusvuotta) ja malli­
asentaja Ahti Savolainen 
(21). 

Kemia 

Asetyleenitehtaan hoitaja 
Lauri Kääriäinen ( 44 palve­
lusvuotta). 

Ku usaalaisille 
palkinnot seuraaville henki­
löille: Taimi Sahlberg, Kauko 
Haimi, Helena Pesu, Jyrki 
Pilke, Urho Mäkinen, Kaler­
vo Paljakka, Maria Hasari, 
Annikki Viinikka, Tuija Mat­
tero ja Eero Sandell. 

Näyttelyyn kävi tutustu­
massa 120 henkeä. 

A vustuskassan 
kassankokous 

Kuusankosken Tehtaitten 
Avustuskassan sääntömää­
räinen varsinainen kassan­
kokous pidetään Kuusan­
koskella Yksysissä torstaina 
24. marraskuuta 1983 klo 
18. 

Kokouksessa käsitellään 
sääntöjen 37 §:ssä mainitut 
asiat. Lisäksi käsitellään 
hallituksen sääntömuutose­
sitykset. Hallitus 

Ortopedipalveluja 
Kuusankosken 
työterveys­
keskukseen 

Tuki- ja liikuntaelinsai­
raudet ovat viime vuosina 
nousseet suurimmaksi yksit­
täiseksi sairausryhmäksi työ­
ikäisen väestön keskuudes­
sa. Yhtiön piirissä ne muo­
dostavat n. 40 % sekä lyhyt­
aikaisista sairauksista että 
eläkkeiden syistä. 

Erikoislääkärille paasya 
pyritään nopeuttamaan ja 
helpottamaan aloittamalla 
ortopedin vastaanottotoi­
minta Kuusankosken työ­
terveyskeskuksessa. Orto­
pedi Juhani Haajanen aloit­
taa vastaanottonsa kerran 
viikossa 10.10. lähtien. 

Vastaanotolle pääsee vain 
yhtiön omien lääkäreiden 
suosituksesta. 

Lentopallon 
mestaruus jaossa 

Yhtiön lentopallo kisat jär­
jestetään Kuusankosken ur­
heilutalossa 29.-30.10. Ot­
telut pelataan la klo 13-18 
ja su 9-12 välisinä aikoina. 
Mestaruutta puolustaa Ky­
mintehdas. 

Kymi voitti 
Nesteen ampujat 

Brusaksessa käytiin 2.9.83 
ottelu Nesteen ja Kymiyh­
tiön ampujien välillä. 5-
miehisin joukkuein käydyn 
pienoispistooliottelun voit­
tivat kymiläiset pistein 2834-
2752. 

1. S. Rautio Kymi 
284+287=571, 2. 0. Pulsa 
Kymi 274+296=570, 3. K. 
Salonen Kymi 284+285=569, 
4. J. Eloranta Kymi 
273+289=562, 5. P. Valoka­
ri Kymi 270+291=561, 6. R. 
Kaikkonen Neste 267+288= 
555. 

-Pärekori-perinteisesti 
Kemian perinnekerho jär­

jesti vilkkaan kesäkauden 
huipputapahtumana taannoin 
pärekorikurssin Taavetin 
Sammelossa. Opettajana toi­
mi tunnettu korintekijä 
Teppo Ramu. 

Korinteko aloitettiin ve­
tämällä järvestä mestarin 

aiemmin valitsema puu, jos­
ta päreet kiskottiin. 

Monen tunnin aherruksen 
jälkeen oli jokaisella 11 
kurssilaisella kori valmiina 
kotiviemisiksi, sormet helli­
nä kovasta työstä ja kipinä 
korintekoon syttynyt. 

Kaikki 11 kurssilaista valmistivat kurssilla itselleen pärekorin. 

{Juti~ 
1 Päätoimittaja Reijo Virta 
1 puh . 2168 

(suora 951 -402 168) 

Toimituksen sihteeri 
Liisa Sommarberg puh . 2173 
(suora 95 J-402 173) 

Valokuvaaja 
Tuomo Pitkänen 
puh. 951-45 068 

Paperi: 
, Kymin paperitehtaan 
• KymArt Matta 100 g/m2 

ISSN 0358-416X 

Toimitus 
Kymi Kymmene Oy 
Tiedotusosasto 
N iementie 13 
45700 Kuusankoski 
Puh.vaihde 951-402 111 

Kirjapaino 
Kymi Kymmene Pap~ri 
Kouvolari Kirjapaino 
Kåtajaharjuntie 
45720 Kuusankoski 2 
Puh.vaihde 951-231 231 

Lehden seuraava numero il- • 
rnestyy }l .JO, A:in~ist()n on ol-1 
tava toimituksessa viirneis­
tään keskiviikkona 19. lOJklo 
16.30. 
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Vaasan tehtaitten pienoismallin ääressä vas:ltajohtaja Jaakko Harju, dipl.ekon. Eric Haglund, 
kauppat.maist. Erkki Laitila, pääjohtaja Paavo W. Jokinen, kirjanpitopäällikkö Vilho Suoja­
lehto, kauppat.maist. Mauno Sihto, talousjohtaja Heikki Hakala, toimitusjohtaja Juhani Ko­
lehmainen, johtaja Ossi Hynninen, dipl.ekon. Ole Sjövall ja ekon. Mauri Viitala. 

Tilin­
tarkastajat 
Vaasa~a 

Kymiyhtiön tilintarkasta­
jien tämänvuotinen syys­
matka suuntautui 26.9. Oy 
Strömberg Ab:n tehtaille 
Vaasaan. Hallinnon tarkas­
tuksen ohella tilintarkasta­
jat tutustuivat tehtaisiin, 

Markkinointikokoukseen osallistui 27 ulkomailla ja 20 koti­
maassa paperin myynnin parissa työskentelevää henkilöä. 

Vieraat isäntineen Verlan portailla. 

Metsurien maailmanmes­
taruuskilpailuja Mikkelissä 
7.9. seuranneet diplomaatti­
kunnan edustajat kävivät 
yhtiön vieraina tutustumas­
sa puun edelleen jalostami­
seen paperiksi. PK 8:aan tu­
tustumisen lisäksi vieraat 
kävivät Verlan tehdasmu­
seossa. 

Vieraiden seurue koostui 
Hollannin, Neuvostoliiton, 
Ranskan, Ruotsin , Saksan 

Diplomaatti -
vieraita 

Kuusankoskella 
liittotasavallan, Sveitsin, 
Tsekkoslovakian ja Yhdys­
valtojen suurlähetystöjen 
diplomaateista . Seurueen 
vanhimpana oli herra Ger­
hard Weber Saksan lähetys-

kuulivat selvityksen Ström­
bergin uudesta organisaa­
tiosta, Kymi-Strömberg 
-fuusion nykytilanteesta se­
kä yhtiöiden taloudellisista 
näkymistä. 

Kymin kansainvälisen 
myynnin vuosittainen mark­
kinointikokous järjestettiin 
tänä vuonna PK 8:n vih­
kiäisten yhteydessä Kuu­
sankoskella. Myyntinäky­
mia osanottajille selvitti 
markkinointijohtaja Peter 
Stackelberg, Starin ja Bou­
cherin tilannetta johtaja 
Erik V. Olander ja suunni­
telmia vuodella 1984 myyn­
tijohtaja Johan Furuhjelm. 
Voikkaan uusista laaduista 
kertoi myyntijohtaja Bjarne 
Nygård, Juantehtaan tekni­
sistä uudistuksista isännöit­
sijä Pentti Huoponen ja PK 
8:n laaduista, prosessista ja 
laadunvalvonnasta isännöit­
sijä Lennart Gräsbeck. 

töstä . 
Isäntinä toimivat Corne­

lius Borchers Metsäteolli­
suuden työnantajaliitosta, 
Jaakko Koskimies ja Mauritz 
Enqvist Suomen Työnanta­
jain Keskusliitosta sekä 
Kymiltä metsäneuvos ja 
rouva Henry Kvist, hallinto­
johtaja Lasse Mäkelä, toi­
mittaja David Mawby ja 
metsänhoitaja Tapio Nikka­
nen. 

Santasaloa markkinoidaan 
tiiviisti syksyn aikana 

Kymin Metallin Santasa­
lo-tuotteita pyritään kulu­
van syksyn aikana monin eri 
tavoin tuomaan käyttäjien 
tietoisuuteen. 

Syyskuun 6. ja 7. päivinä 
pidettiin Santasalon perin­
teiset agenttipäivät Dipolis­
sa, Otaniemessä. Päivillä 
tutkailtiin voimansiirron 
menneisyyttä ja tulevaisuut­
ta viennin näkökulmasta. 

Kokoukseen osallistui 
myyntikonttorien edustajia 
Ruotsista ja Englannista se­
kä edustajat Saksan Liitto­
tasavallasta, Tanskasta, Sveit-
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sistä, Itävallasta, Ranskasta 
ja Hollannista oman myyn­
tihenkilökunnan lisäksi. 

Saksan Liittotasavallassa 
myydään Santasalo-tuottei­
ta syyskuun alusta lukien 
omin voimin, sillä myynti­
insinööri Eero Nyberg siir­
tyy Frankfurtin lähelle Neue 
Isenburgiin, Strömbergin 
uuden myyntikonttorin ti­
loihin. 

Santasalon esittelyauto 
aloitti Lasse Rauhalan oh­
jaamana 12.9. kolmiviikkoi­
sen kiertomatkansa konepa­
jateollisuuden piiriin. Au-

tossa esitellään pieniä tappi­
vaihteita, kierukka- ja 
moottorivaihteita sekä kyt­
kimiä. 

Lokakuussa järjestetään 
Helsingissä Tekniset Mes­
sut, jossa Santasalo on mu­
kana omalla osastollaan, 
näytteillä on samoja artikke­
leita kuin esittelyautossa. 

Marraskuussa puolestaan 
kerrotaan Conveyor Exhibi­
tion-näyttelyssä Santasalon 
kuljetinvaihderatkaisuista 
englantilaisille alan asian­
tuntijoille . 

Minton-kuivauskone 
kävi tarpeettomaksi 

Vuotta vaille puoli vuosi­
sataa ehti Kuusankoskella 
valmistettua sellua kuivata 
elokuun lopulla toimintansa 
lopettanut Minton-kuivaus­
kone . 

Mintonin pysäyttämisen 
syy oli se, että Kymin pape­
ritehtaan kasvaneen pape­
rinvalmistuskapasiteetin vuok­
si ei vanhaa kuivauskonetta 
enää tarvita. 

Valtaosa sellusta menee 
nykyään ns. putkimassana 
suoraan paperin raaka-ai­
neeksi Kymin ja Voikkaan 
paperitehtaille ja kuivaus­
tarpeen tyydyttää Kuusan­
niemen sellutehtaan yhtey­
dessä oleva, uudempi kui­
vauskone . 

Aikanaan 
ainutlaa toinen 

Vuonna 1934 Kymin sul­
fii ttisell u tehtaalle asennet­
tu Minton-kone oli käynnis­
tyessään laatuaan ensim­
mäinen Euroopassa. Sit­
temmin toinen samanlainen 
hankittiin Enso-Gutzeitille 
Kaukopäähän . 

Koneen alkt1_:- eli_ märkä_:_ 
pää on perusominaisuuksil­
taan samanlainen kuin pa­
perikone : massa kulkee en­
sin viiraosan ja kolmen pu­
ristimen kautta. Kuivaus ta­
pahtuu sen jälkeen kuivaus­
kaapissa, jossa sellurata 
kulkee 32:n höyryllä lämmi­
tettävän kuivaussilinterin 
lävitse. 

Kuivauskaappiin muodos­
tettiin ilmatyhjiö voimak­
kaan tyhjiöpumpun avulla 
ja saatiin kuivuminen tapah­
tumaan alemmassa lämpöti­
lassa ja tehokkaammin. 

Aikaisemmin toimi sa­
moissa tiloissa myös niin 
ikään sellun kuivatukseen 
käytetty puhallinkone. Sen 
toiminta päättyi sulfiittisel­
lutehtaan pysäyttämisen yh­
teydessä. 

Puolensataa 
metriä minuutissa 

Kun Mintonilla aikoinaan 
kuivattiin valkaisematonta 
kuusisulfiittia, oli ajonopeus 
18 metriä minuutissa. Val­
kaistua sulfiittia ajettiin jo 

Voimalle yt­
neuvottelukunta 

Syyskuussa kokoontunut 
Kymiyhtiön Kuusankosken 
tehtaiden johdon ja henki­
löstön yhteiskokous hyväk­
syi yt-neuvottelukunnan pe­
rustamisen yhteisesti voi­
maosastolle ja höyryvoima­
laitokselle. 

Perustettuun yt-neuvotte­
lukuntaan tulee yhteensä 12 
jäsentä. Työnantajien edus­
tajia on kaksi, ylempien 
toimihenkilöiden edustajia 
yksi, teknisten edustajia 
kaksi, konttoritoimihenki­
löiden edustajia yksi sekä 
työntekijöiden edustajia 
kuusi. 

Yt-neuvottelukunta aloit­
ti toimintansa välittömästi. 

70 metrin minuuttivauhdilla 
ja viimeksi sulfaattia 50-55 
metriä minuutissa. 

Vuosien varrella on Min­
ton-kone kokenut useita 
muutoksia. Viiraosalle on li­
sätty välipuristin, toisaalta 
massan sivuilta viiraosalta 
on poistettu ns. tekkeliku­
mit. 

Täysvillahuovista siirryt­
tiin ensiksi pumpulihuopiin, 
joihin myöhemmin sekoitet­
tiin asbestia. Viirat olivat 
viime vaiheessa nailonisia. 

Minton-koneella työsken­
teli loppuvaiheessa 7 miestä 
5 vuorossa. Koneelta vapau­
tuneille on järjestetty työ­
paikat sellu- ja paperiteh­
tailta Kuusankoskella . 

Konetta purkamass:! on 
tilausten puutteen vuoksi 
seisokissa olevan päällysko­
ne 2:n miehistöä. Koneesta 
irrotetaan vielä käyttöön 
kelpaavat osat, muu myy­
dään romuksi. Purkaminen 
alkoi syyskuussa. 

Sakset pysähtyivät ••• 
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Minton-kuivauskone ja kuivattua sellua leikkaavat sakset py­
sähtyivät lopullisesti menneenä kesänä. 

. . . purku alkoi 

Purkutyöt olivat syyskuun alkupäivinä ennättäneet noin puo­
leen väliin konetta. 

Nordland Papierin 
PK 1 uusitaan 

Kymiyhtiön länsisaksa­
lainen osakkuusyhtiö Nord­
land Papier on tehnyt Val­
metin kanssa sopimuksen 
tehtaan vanhimman, vuon­
na 1969 käynnistyneen PK 
1 :n uusimisesta. 

Valmetin toimitus sisältää 
perälaatikon, yläviirayksi­
kön, laajennetun puristi­
men, kuivausosan piden­
nyksen sekä tarvittavat apu­
laitteet paperikoneelle. 

Ilmastointi- ja lämmön 
talteenottojärjestelmän ko­
neelle toimittaa Valmetin 
Pansion tehdas ja automaa­
tiojärjestelmän Valmetin inst-

rumenttitehdas. Myös teh­
dassuunnittelu sisältyy so­
pimukseen. 

Hienopaperia valmista­
van koneen uusinta aloite­
taan ensi vuoden elokuussa 
ja koneen käynnistys tapah­
tuu syyskuussa 1984. 

Investoinnilla tähdätään 
ensisijaisesti laadun paran­
tamiseen, uusinta myös op­
timoi tehtaan kahden muun 
koneen kapasiteetin. 

Tilauksen arvo on lähes 
50 miljoonaa markkaa ja 
sen työllistävä vaikutus on 
noin 120 miestyövuotta pa­
perikonetehtaalla. 



Kymin ja Strömbergin 
fuusio voimaan 1.11.1983 

Kuten eri yhteyksissä on jo todettu, sulau­
tuvat Kymi Kymmene Oy ja Oy Strömberg 
Ab yhteen 1. marraskuuta 1983 lähtien. Näin 
muodostuvan yhtiön uudeksi nimeksi tulee 
Kymi-Strömberg Oy. 

Kymi-Strömbergin tuotannollinen toimin­
ta jakaantuu kahteen lähes samansuuruiseen 
teollisuusryhmään, joista teollisuusryhmä 
Kymi keskittyy metsä- ja kemian teollisuu­
teen ja teollisuusryhmä Strömberg sähkö-, 
elektroniikka-ja metalliteollisuuteen. 

Molemmilla teollisuusryhmillä on oma 
johtajisto, jonka puheenjohtajana toimii teol­
lisuusryhmän johtaja. Organisatorisesti teol­
lisuusryhmät jakautuvat tulosyksiköihin. Tä­
ten aikaisemmin käytössä olleet tulosryhmät 

(Paperi, Perustuotanto, Metalli, Kemia) hä­
viävät. Kymi-ryhmän uusi perusorganisaatio, 
jossa eri tulosyksiköt on esitelty, julkaistiin 
8.9.1983 Uutiskymi nro 9/83 liitteenä. 

Kymi-Strömberg Oy:n pääkonttori sijaitsee 
Eteläesplanadi 2:ssa Helsingissä. Pääkontto­
rin talous- ja rahoitustoiminnot on sijoitettu 
Kluuvikatu 3:een. Kymi-ryhmän keskuskont­
tori sijaitsee Kuusankoskella ja Strömberg­
ryhmän keskuskonttori Vaasassa. 

Kymi-Strömberg -konsernilla on teollista 
toimintaa 15 paikkakunnalla Suomessa ja 8 
toimipisteessä ulkomailla. Yhtymän budjetoi­
tu liikevaihto vuodelle 1983 on n. 5 miljardia 
markkaa. Konsernin työpaikkojen koko­
naismäärä on n. 16 000. 

Mitä fuusio vaikuttaa? 
• henkilöstöhallintoon • taloushallintoon • julkaisutoimintaan 

Kymi-Strömberg Oy:n 
henkilöstöasioiden hoi­
dossa ja henkilökunnan 
sosiaalietuuksissa ei ta­
pahtu muutoksia verrat­
tuna siihen käytäntöön , 
joka vallitsi sulautuneissa 

_ yhtiöj ssä. Kumpikin_!_eol­
lisuusryhmä hoitaa henki­
löstöhallintoon liittyvät 
toiminnot itsenäisesti ja 
omien suuntaviivojensa 
mukaisesti. 

Kymi Kymmene Metal­
lin henkilöstö, joka uu­
dessa organisaatiossa siir­
tyy Strömberg-ryhmän 
piiriin, muodostaa tästä 
käytännöstä kuitenkin 
poikkeuksen. He siirtyvät 

muutoin noudattamaan 
Strömberg-ryhmän käy­
täntöä henkilöstöhallin­
toasioissa paitsi palkit­
semis- ja eläkeasioissa, 
joissa heidän kohdallaan 
sovelletaan entistä Kymin 
_!<ä_ytäntöä. Lisä~i Kymin 
Metallin henkilöstöllä säi­
lyy jatkossakin mahdolli­
suus ottaa osaa Kymin 
100-vuotissäätiön toimin­
taan. 

Kymi-Strömberg Oy:n 
laskentatoimi ja koko ta­
louden hoito tulee pää­
osin perustumaan teolli­
suusryhmissä jo toimiviin 
ja valmiisiin rutiineihin 
sekä järjestelmiin. Ryh-

missä tehtävät budjetit ja 
tulosraportit kootaan yh­
tiötason raporteiksi kes­
kushallinnon talousyksi­
kön toimesta. 

Rahoitustoiminnot hoi­
detaan sitävastoin pää­
osin keskitetysti keskus­
hallinnosta. Tämä helpÖt­
taa pääomahuoltoa ja li­
sää sen joustavuutta. 

Yhtiön keskushallin-
nossa tulevat olemaan 
pienet talous- ja rahoitus­
yksiköt, jotka hoitavat 
yhtiö- ja konsernitason 
tehtävät ja koordinoivat 
teollisuusryhmissä tehtä­
vää työtä. 

Fuusion johdosta ei 

tulla yhdistämään muita 
Kymin ja Strömbergin 
aikaisempia julkaisuja 
kuin vuosikertomukset ja 
toimintakatsaukset. Mo­
lemmat teollisuusryhmät 
julkaisevat jatkossakin 
omia he 12kilöstö- j~ asia­
kaslehtiään sekä kaupal­
lisia painotuotteitaan. 

Strömberg-ryhmään siir­
tyvä Kymin Metallin 
henkilöstö saa Uutisky­
min vielä kuluvan vuoden 
loppuun saakka, jolloin 
heille ryhdytään jaka­
maan Strömbergin vas­
taavaa julkaisua. Eläke­
läiset saavat lehtensä pos­
titse entiseen tapaan. 

Muutoksia yrityskuva~a 
Kymin ja Strömbergin su­
lautumisen johdosta on 
konsernin ulkoisessa yri­
tyskuvassa tehty eräitä 
uudistuksia ja täsmennyk­
siä. 

Kymi-Strömberg Oy:n 
tunnukseksi on valittu 
Kymin aikaisempi tunnus 
aarnikotka, jonka on yh­
tiölle suunnitellut v. 1899 
tunnettu taiteilija ja graa­
fikko Hugo Simberg. 

Kymi-Strömbergin vi­
rallisena tunnuksena käy­
tetään 1.11.1983 lähtien 
taiteilija Topi Valkosen 
suunnittelemaa aarnikot­
ka-versiota, joka on ollut 
Kymin käytössä vuodesta 
1956 lähtien. 

Sellaisissa yhteyksissä, 
joissa virallisen tunnuksen 
käyttö ei ole teknisesti 
mahdollista (esim. opasvii­
tat ja -kyltit sekä etiketit) 

tullaan teollisuusryhmä 
Kymin punssa käyttä­
maan graafikko Erik 
Bruunin suunnittelemaa 
pelkistettyä aarnikotka­
tunnusta. 

Tunnuksen lisäksi Ky­
mi-Strömbergille on vah­
vistettu uusi nimilogo, 
jonka kirjasintyyppi on 
Futura Medium. Samaa 
logotyyppiä käyttävät 
myös yhtiön molemmat 

teollisuusryhmä! ja niiden 
organisaatiossa toimivat 
tulosyksiköt. Logotyypin 
suunnittelussa samoin kuin 
muissakin yhtiön visuaali­
seen yrityskuvaan liitty­
vissä suunnittelutehtävissä 
on käytetty graafikko As­
ko Kekkosta. 

Tunnuksen ja nimen käy­
töstä painotuotteissa ja 
muissa yhteyksissä laadi­
taan parhaillaan ohjeistoa. 

KYMI-STRÖMBERG 

Kymi-Strömberg Oy:n sekä vahvistettu uusi logotyyppi 
yhtiön molempien teolli- (yllä), jonka kirjasintyyppi 
suusryhmien tunnuksena on Futura Medium. Tätä lo­
käytetään Topi Valkosen gotyyppiä sovelletaan myös 
suunnittelemaa aarnikot- teollisuusryhmien ja niiden 
kaa (kuva vas:lla). Tunnuk- alaisten tulosyksiköiden ni­
sen lisäksi yhtiön nimelle on missä. 

U osien nimien 
käyttötavoista 

Fuusion yksi näky­
vimmistä muutoksista on 
yhtiön virallisen toimini­
men muuttuminen muo­
toon Kymi-Strömberg Oy. 
Ruotsiksi yhtiön nimi on 
Kymmene-Strömberg Ab 
ja englanniksi sekä muis­
sa kielissä Kymmene­
Strömberg Corporation. 

Muutoksen johdosta 
yhtiön aikaisempi nimi 
Kymi Kymmene jää pois 
käytöstä kokonaan. Uu­
dessa organisaatiossa 
'vanha Kymiyhtiö' on 
muuttunut teollisuusryh­
mä Kymiksi. Ryhmän 
nimi ruotsiksi on Kym­
mene Industrigrupp ja 
englanniksi Kymmene In­
dustrial Group. 

Nimenmuutos vaikut­
taa myös tavalliseen arki-

kieleen: on totuttu pu­
humaan Kymiyhtiöstä ja 
kymiyhtiöläisistä. Uuden 
käytännön mukaan pu­
hutaan Kymistä ja kymi­
läisistä. 

Tässä yhteydessä mai­
nittakoon lisäksi, että 
Kymi-ryhmän puhelin­
vaihteiden vastaamista­
poihin muutos ei vaikuta. 
Ryhmän keskuskonttori 
Kuusankoskella ja mark­
kinointiosasto Helsingis­
sä vastaavat kuten aikai­
semminkin "Kymi Kym­
mene". Tällöin vastauk­
seen sisältyvät ryhmän 
suomen- ja vieraskieliset 
nimet. Muut Kymi-ryh­
män vaihteet vastaavat 
sen sijaan: "Kymi-Voik­
kaa", "Kymi-Halla", "Ky­
mi-Juankoski" jne. 

Kirjeiden allekirjoitus -
postin osoittaminen 

Kirjeenvaihdon allekir­
joitus tapahtuu 1.11.1983 
lähtien teollisuusryhmä 
Kymissä siten, että ensin 
tulee ryhmän nimi ja sen 

TEOLLISUUSRYHMÄ KYMI 
Atk-osasto 

alapuolelle osaston tai tu­
losyksikön nimi . Esi­
merkkejä allekirjoituksis­
ta: 

TEOLLISUUSRYHMÄ KYMI 
Kymin paperitehda-s 

Teollisuusryhmä Ky- raavien esimerkkien mu­
__miin_tark.oitettu__p.osti toi, __ kaisesti.:_ 
votaan osoitettavan seu-

Kymi-Strömberg Oy 
Teollisuusryhmä Kymi 
Kiinteistöosasto 
45700 KUUSANKOSKI 

Kymi-Strömberg Oy 
Teollisuusryhmä Kymi 
Voikkaan paperitehdas 
45910 VOIKKAA 

Kymi-Strömberg Oy 
Teollisuusryhmä Kymi 
Hallan saha 
48920 HALLA 

Kymi-Strömberg Oy 
Teollisuusryhmä Kymi 
Markkinointiosasto 
Eteläranta 14 
00130 HELSINKI 13 

Pysyväismääräykset 
muuttuvat ohjeiksi 

Fuusion yhteydessä tul­
laan Kymiyhtiössä käy­
tössä olleesta pysyväis­
määräysjärjestelmästä luo­
pumaan. Teollisuusryh­
mä Kymissä otetaan 
1.11.1983 lähtien käyt­
töön uudentyyppinen oh­
jejärjestelmä, jonka puit­
teissa julkaistaan sekä oh­
jeita että yksittäisiä tie­
dotteita. 

Uudesta ohjejärjestel­
mästä pyritään saamaan 
joustavampi ja tarkoituk­
senmukaisempi kuin ai­
kaisemmasta pysyväismää­
räysjärjestelmästä. Ohje­
järjestelmän jakelussa tul­
laan noudattamaan peri­
aatetta "ohje sitä todella 
tarvitseville". 

Pääkonttorin ja 
Kymin keskuskonttorin 
toimistoajat 

Kymi-Strömberg Oy:n 
Helsingissä sijaitsevan pää­
konttorin toimistoaika on 
1.11.1983 lähtien sekä 
Eteläesplanadi 2:ssa että 
Kluuvikatu 3:ssa klo 
8.00-16.00. Uuden työ­
aikajärjestelyn vuoksi pää­
konttorin henkilökunta 

pitää puolen tunnin lou­
nastauon. 

Kuusankoskella sijait­
sevan teollisuusryhmä Ky­
min keskuskonttorin au­
kioloaika pysyy ennal­
laan: 8.00-12.00, 13.00-
16.30. 



MIN JA STRÖ __ MBERGIN 
YHTEINEN TUL ~SUUS. 

Nyt kun viralliset muodollisuudet on hoidettu, voimme kertoa, että Kymi Kymmene Oy ja Oy Strömberg Ab 
ovat ylihuomisesta alkaen yksi ja sama yhtiö. Yhtiön nimeksi on valittu Kymi-Strömberg Oy. 

Ei ollut mikään sattuma, että Kymi ja Strömberg päättivät liittyä yhteen. Yhteistyötä oli tehty jo vuosi­
kymmenten ajan, ja kun Kymin omistusosuus Strömbergistä viime vuoden lopulla nousi yli 75 %:n, yhteisen 
tulevaisuuden virallistaminen tuntui itsestään selvältä ratkaisulta. 

Niinpä Kymin ja Strömbergin omistajat päättivät yhdistää yhtiöt keskenään siten, että Strömberg lakkaa 
olemasta itsenäinen yhtiö ja sulautuu Kymiin. Samalla kaikki Strömbergiin liittyvät asiat siirtyvät sellaisinaan 
Kymi-Strömberg Oy:lle. 

Mitä muutoksia sitten tapahtuu käytännön toiminnassa? Ei paljoakaan. Sekä Kymin metsä- ja kemian 
teollisuus että Strömbergin sähkö-, elektroniikka- ja metalliteollisuus jatkavat toimintaansa entiseen tapaan. 
Myös tytäryhtiöiden elämä jatkuu entisellään. 

Mikä sitten on ratkaisun varsinainen ydin? Eihän metsäteollrsuudella ja sähköteollisuudella ole paljonkaan 
yhteistä vai onko? 

Ydin on tässä: halu nostaa kummankin teollisuusryhmän kansainvälistä kilpailukykyä. Sekä Kymi että 
Strömberg tarvitsevat ulkomaisia markkinoita. Kummankin toimialalla on maailmalla vaikea menestyä ilman 
riittävän suurta kokoa. Koosta taas tuskin on hyötyä, jos esimerkiksi lama pääsee vakavasti kouraisemaan 
vain yhden toimialan varassa olevaa yritystä. Mutta jos aloja on kaksi ja ne ovat sopivan etäällä toisistaan, 
rakennelma on paljon vakaampi. 

Juuri siksi Kymi ja Strömberg ovat tästä eteenpäin Kymi-Strömberg. 

~ 
KYMI-STRÖMBERG 




