
, Joukkojulkaisu 

111.1983 

Vedettä 
tehdas 
pysähtyy 

Puhdas vesi on 
paperinteon ehdoton 
edellytys. 

Kuusankosken 
tehtaiden vedenpuh­
distamosta juttu 
sivulla 3. 

Raskaan 
öljyn 
tehokas 
poltin 

Heinolassa valmis­
tetut raskasöljypolt­
timet ovat osoittau­
tuneet käyttövar­
moiksi hankalissakin 
olosuhteissa. Poltti­
mien teosta ja käy­
töstä keskiaukeamal­
la. 

Satula-
•• sepan 

monet 
taidot 

Mitä tekee satula­
seppä nykyaikaisessa 
suuryrityksessä, siitä 
sivulla 6. 

Teollisuusryhmä Kymin julkaisu n:o 11 43. vuosikerta 
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11 1 Fuusio astui voimaan 

- Uudet nimet 
"~ otettiin käyttöön 

Maalari Erkki Hussi viimeistelemässä Kuusankosken keskustaan sijoitettavaa uusittua tienviittaa. 

Jäloshlsteollisuris liyödjrksi 
kaikille paperiasiakkaille 

Teollisuusryhmä Kymissä 
aloittaa marraskuussa toi­
mintansa jalostusteollisuus, 
johon yhtiön sisällä toimivi­
na osina kuuluvat Kouvolan 
Kirjapaino, Kymtac ja Self 
Copy sekä juridisesti itse­
näisinä yksikköinä Oy 
Tilgmann Ab, Helsingborgs 
Litografiska AB ja Kymme­
ne Papier. 

Jalostusteollisuuden joh­
tajaksi nimitetty Johan Fu­
ruhjelm painottaa sitä, että 
paperiteollisuuden itsensä 
omistama paperin jalostus­
organisaatio on hyödyksi 
kaikille paperin käyttäjille. 

"Ensinnäkin, paperiteh­
taan ja jalostuslaitosten yh­
teistyönä pystymme itse ke­
hittämään paperilaatujam­
me entistä paremmin jatko­
jalostukseen sopiviksi. Näin 
voimme paperiteollisuutem­
me asiakkaille taata raaka­
aineen, joka vastaa tämän 
päivän vaatimuksia ja tar­
peita." 

"Toisaalta lähdemme sii­
tä, että oma jalostusteolli­
suutemme toimii kannatta­
vasti, ilman subventioita yh­
tiön sisältä. Liiketaloudelli­
sesti terveellä pohjalla toi­
miva jalostusteollisuus ta­
kaa sen, että paperia ostavat 
asiakkaamme eivät koe ta­
holtamme tulevaa kilpailua 
epäterveenä." 

Jalostusteollisuuteen kuu­
luvat yksiköt kuluttavat yh­
teensä 60 000 tonnia paperia 
ja kartonkia. Määrästä 
huomattava osa toimitetaan 
emoyhtiöstä. Suurin käyttä­
jä on Länsi-Saksassa toimi-

va Kymmene Papier. Yksi­
köiden yhteenlaskettu liike­
vaihto nousee lähes 400 mil­
joonaan markkaan vuonna 
1984. 

Eri jalostuslaitokset käyt­
tävät kaikkia Kymin paperi­
tehtaan valmistamia paperi­
laatuja, joten palautekin 
kattaa koko tuotevalikoi­
man. Merkittävänä paperin, 
kuluttajana - yhteenlasket­
tuna Kymin paperin suurin 
asiakas - jalostusteollisuus 
helpottaa tuotannon suun­
nittelua paperitehtaalla. 

Kymin jalostusteollisuu­
den eri yksiköillä on omat 
toiminta-ajatuksensa. Fu­
ruhjelmin mukaan "yhtei­
nen nimittäjä" jalostusteol-

Johan Furuhjelm 

lisuudella jo on, mutta sitä 
ei ole vielä puettu toiminta­
ajatuksen muotoon. Toi­
minta-ajatuksen kiteytymi­
sen myötä saatetaan puut­
tua työn jakoon ryhmän si­
sällä. 

Jalostusteollisuudessa on 

selvää integraatiota: esimer­
kiksi Kymtac saa raaka-ai­
netta Kymin paperitehtaal­
ta, jalostaa sen tarrapape­
riksi ja lähettää sen edelleen 
mm. Tilgmannille. Self Co­
pyn valmistamaa jäljentä vää 
paperia toisaalta jalostetaan 
edelleen Kouvolan Kirja­
painossa erikoiskuiteiksi ja 
-lomakkeiksi. 

Tämän lisäksi uskotaan 
saavutettavan myös syner­
giahyötyä: voimavarat voi­
daan jakaa siten, että yhteis­
tulos on parempi kuin nyt. 
"Kun yksiköiden johtajien 
tieto ja tuntemus voidaan 
entistä paremmin yhdistää, 
saadaan kiteytetyksi aikai­
sempaa suurempi jalostus­
tietous", määrittelee Furu­
hjelm. 

Tiedot myös asiakkaille 
Yhteistyön tiivistäminen 

omassa piirissä ei merkitse 
asiakkaitten unohtamista. 
Kymin paperiteollisuuden ja 
jalostusteollisuuden yhteis­
työn tulokset paperilaatujen 
kehittämisessä on jo vanhas­
taan kerrottu myös asiakas­
kunnalle. "Myös tulevai­
suudessa asiakkaat saavat 
käyttöönsä hankkimamme 
tietouden", lupaa Furu­
hjelm. 

Jalostusteollisuuden joh­
taja voi Furuhjelmin mu­
kaan vaikuttaa mm. kuuden 
alaisensa yksikön myynnin, 
rahoituksen, investointien ja 
henkilöstöasioiden hoitoon, 
jokaisessa tapauksessa yh­
teisymmärryksessä yksiköi­
den johtajien kanssa. 

1.11.1983 
Kymi Kymmene Oy:n ja 

Oy Strömberg Ab:n fuusio 
on nyt astunut voimaan: 1. 
marraskuuta 1983 lähtien 
Kymi ja Strömberg ovat yk­
si ja sama yhtiö, Kymi­
Strömberg Oy. 

Sulautuminen ei aiheuta· 
käytännön toiminnassa ko­
vin huomattavia muutoksia. 
Hallinnollisesti ja tuotan­
nollisesti yhtiö jakautuu 
kahteen teollisuusryhmään, 
Kymiin ja Strömbergiin, 
jotka toimivat itsenäisinä 
ryhminä. 

Täten sekä Kymi-ryhmäs­
sä että Strömberg-ryhmässä 
tullaan noudattamaan pit­
källe niitä toimintamalleja, 
jotka olivat käytössä ryh­
mien - toimiessa itsenaisinä 
yrityksinä. 

Metallin väki 
Strömberg-ryhmään 

Teollisuusryhmä Kymin 
punssa on huomattavin 
muutos se, että Kymi Kym­
mene Metallin eli Karkki­
lan, Heinolan ja Salon teh­
taiden henkilöstö on fuusi­
ossa siirtynyt Strömberg­
ryhmään. Eräissä henkilös­
töhallinnollisissa kysymyk­
sissa heihin sovelletaan 
edelleenkin vanhaa Kymin 
käytäntöä. 

Fuusion aiheuttamista 
muutoksista Kymi-ryhmän 
piirissä kerrotaan lähemmin 
tämän lehden yhteydessä 
ilmestyvassa utteessa."" -

Tilgmann vahvistaa 
tarraryhmäänsä 

Kymiyhtiön tytäryhtiön 
Oy Tilgmann Ab:n tarra­
ryhmään on lokakuussa lii­
tetty Oy Lindell Ab:n aikai­
semmin omistama Avery­
jaosto, joka valmistaa tarra­
tuotteita amerikkalaisella li­
senssillä. 

A very-jaosto, joka toimii 
Helsingissä Lauttasaaressa, 
tullaan siirtämään vuoden 
loppuun mennessä Tilg­
mannin Suomenojan tuo­
tantolaitoksille Espooseen. 

Lindellin entisen Avery­
jaoston työntekijöistä siirtyy 
17 henkilöä Suomenojalle 
vanhoina työntekijöinä. 

Kauppaan liittyy lisäksi 
useita painokoneita ja muu­
ta laitteistoa. 

Nyt tapahtunut tuotan­
nonlaajennus kaksinkertais­
taa Tilgmannin tarratuo­
tannon ja tekee yhtiöstä 
Suomen suurimman tarra­
markkinoijan ja -valmista­
jan. Tilgmannin tarrayksi­
kön liikevaihto nousee n. 23 
milj. markkaan. 

Tilgmannin liikevaihto 
vuonna 1982 oli 120 milj. 
mk. Yhtiön koko henkilös­
tön määrä on n. 500 henki­
löä. 

Juantehtaan uusi 
hiomo harjaan 
Juantehtaalla vietettiin 27.10. 
tehtaalle rakenteilla olevan 
uuden puuhiomon harjan­
nostajaisia. Toukokuussa 
aloitettu rakentaminen on 
edennyt aikataulun mukai­
sesti. 

Asennustyöt ovat kuori­
mon koneiden osalta olleet 
käynnissä kolmisen kuu­
kautta ja yhdysputkistoa on 
rakennettu runsaan kuu­
kauden ajan. Muut asen­
nukset ovat alkuvaiheessa. 

Työmaan vahvuus on täi-

lä hetkellä nom 80 miestä, 
suurimmillaan työntekijä­
määrä nousee joulukuussa 
yli 100 mieheen. 

Hiomon laitteita päästään 
suunnitelmien mukaan ko­
keilemaan vesiajoilla tammi­
kuun lopulla, massan koe­
ajot aloitetaan helmikuussa. 
Tuotannolliseen toimintaan 
hiomon pitäisi olla valmis 
maaliskuussa. 

Uudisrakennuksen tila­
vuus on noin 20 000 m3. 



UutisKymi ____________________ _ 

Gallup - eli mitä haluat! 
KymPr~in nykytilaa 
selvitettiin voikkaalaisille 

Gallupit, sekä kysyjät et­
tä niiden tulokset, häiritse­
vät nykyään ihmisten sielun 
rauhaa. Sieltä voit lukea, 
miten asiat maailmassa 
menevät. Ole siinä sitten 
samanarvoinen tai poik­
keuksellinen. 

Sinänsä en ole gallupien 
vastustaja. Nehän ovat mie­
lipidetutkimuksia ja ellei 
mielipidettä muuten saa 
julki, niin sitten osana gal­
lupia. 

Ellet juuri äskettäin ole 
sattunut otantaan mukaan 
tai muuten lukenut tuloksia, 
kerron, millaiset ovat suo­
malaisten työodotukset ja 
minkälainen on keskiverto­
säästäjä. Senkun sijoittaa 
itsensä. 

Suomalaiset odottavat 
työpaikaltaan ensiksi var­
muutta, toiseksi miellyttä­
vää työtoveruutta ja kol­
manneksi mielenkiintoista 
työtä. Hyvä palkka on ar­
voasteikossa neljäntenä; 
työ, jossa voi saada jotain 
aikaan, viidentenä ja työ, 
joka vastaa kykyjä, kah­
deksantena. 

Eri kansallisuuksien kes­
ken työhön kohdistuvat ar­
vostukset ovat hyvinkin 
poikkeavat. Japanilaiset 
asettavat kykyjä vastaavan 
työn ensimmäiseksi, tans­
kalaisia, länsisaksalaisia ja 
amerikkalaisia miellyttävät 
eniten työtoverit ja brittejä 
sekä ranskalaisia mielen­
kiintoinen työ. Kaiketi se 

niin on, että maassa maan 
tavalla. 

Myös eri väestöryhmien 
odotuksissa korostuvat eri­
laiset arvostukset. Nuo­
remmat odottavat työltään 
mielenkiintoisuutta, vaiku­
tusmahdollisuuksia ja vas­
tuuta. Vanhemmille on tär­
keintä työpaikan varmuus, 
palkka ja hyvät lomaedut. 
Siinäpä yrityksille yritys­
demokratian juurta! 

Suomalainen on aina ol­
lut säästäväinen - periaat­
teellisesti ja yksilönä. Kol­
lektiivisesti asia voi olla toi­
sin - kuntien- ja valtionta­
louden hoidossa suuret luvut 
helposti ylittävät yksilön 
ymmärryksen. 

Asuntosäästäminen on 
meillä edelleen keskeisin 
säästämistavoite. Noin puo­
let kotitalouksista säästää 
hoitaakseen asuntolainan­
sa. Oma tupa Ua akka) on 
säästämisen fakta . Maail­
mantalouden epävarmuuden 
aika (pitkät lamat, työttö­
myys yms.) on toisaalta hei­
jastunut myös suomalaiseen 
säästäjään. Yhä useampi 
suomalainen kotitalous pyr­
kii nimittäin pitämään sääs­
tössä vararahastoja. Näitä 
ns. odottamattomia menoja 
varten kotitalouksista sääs­
tää nyt n. 30 % ja vanhuu­
den varalle 12 %. Kymme­
nen vuotta sitten näiden 
kahden säästämistavoitteen 
yhteinen osuus oli vain 21 
%. 

Myös lisääntynyt vapaa­
aika ja sen kustannukset 
näkyvät säästötavoitteissa. 
Lomanottoa varten säästää 
gallupin mukaan nykyään 
15 % vastaajista. Se on se 
"maailmankansalaisuus", jo­
ka houkuttelee. 

Pankkisäästäminen on 
edelleen pop, mutta ilahdut­
tavaa on myös havaita ar­
vopaperisäästämisen yleis­
tyminen kymmenen viime 
vuoden aikana. Lapsilisät 
ovat "säästöt avaraa", sillä 
runsas puolet haastatelluis­
ta kotitalouksista jätti ne 
suurimmaksi osaksi sääs­
töön. Myös metsätulot kuu­
luvat samaan kategoriaan, 
kuten myös osinko-, korko­
ja vuokratulot. 

Ellet muuten tiedä, olet­
ko materialistinen vai so­
siaalinen persoona, selvit­
tää gallup senkin. Materia­
listi on turvallisuussäästäjä 
ja sosiaalinen säästää puo­
lestaan lainojen hoitoon ja 
mukavuuteen. Viimemaini­
tulla on siten enemmän lai­
naa kuin edellisellä. Tutki­
muksen mukaan sosiaali­
säästäjiä on Suomessa ny­
kyisin n. viidennes väestöstä 
ja materiaalisia noin 15 %. 

Miten nuo käsitteet välil­
lä heittävätkin häränpyllyä! 

~ 

Mestarikerhon tiloihin oli kokoontunut noin 70 paperintekijää. Vas:lla apulaisjohtaja Lars 
Tuhkanen Finnpapista. 

Voikkaan mestarikerhon 
tiloissa järjestettiin 13.10. 
paperitehtaan henkilökun­
nalle Voikkaan KymPress -
laadun nykytilaa selvittelevä 
tilaisuus. Johdon ja mark­
kinoinnin edustajien lisäksi 
tilaisuuteen osallistui 65 pa­
perikoneiden miehistöjen jä­
sentä. 

Myyntijohtaja Jussi Olki­
nuora Finnpapista totesi 
KymPress-päivänä markki­
natilanteesta, että erityisesti 
sanomalehtipaperin ylika­
pasiteetti maailmassa vai­
kuttaa myös KymPress-pa­
pereihin, kuten kaikkiin ns. 
Hi-Fi-laatuihin. 

Paperi tehtaan kanssa on 
jo vuosi sitten sovittu mitta­
vasta tuotekehitysprojektis-

ta, joka on tänä syksynä 
johtanut investointeihin. 

"Meillä on nyt entistä pa­
rempi paperi valmistettava­
na ja myytävänä. Tässä ki­
reassa kilpailutilanteessa 
vaatimukset, jotka kohdis­
tuvat sekä tehtaan työnteki­
jöihin että henkilökuntaan 
kuin myös markkinointior­
ganisaatioonkin, tässä ta­
pauksessa Finnpapiin, ovat 
erittäin suuret. Meidän tulee 
tasaisesti korkealla laadulla 
ja hyvällä palvelulla vakuut­
taa asiakkaat Voikkaan pa­
perin käyttökelpoisuudes­
ta", sanoi Olkinuora. 

Erityisesti vaatimukset 
näkyvät uusissa värillisissä 
papereissa, Kymcolor-laa­
duissa. Muutoinkin Kymco-

lor-kehitys on hyvä esi­
merkki siitä, mihin keski­
suuret mf-koneet tuoteke­
hittelyn avulla joutuvat 
suuntautumaan pysyäkseen 
mahdollisimman kilpailu­
kykyisinä ja elinkelpoisina. 

Värillisten lajien värien 
toistettavuus ja tasaisuus 
asettavat erittäin suuret vaa­
timukset työntekijöiden am­
mattitaidolle, sanoi Olki­
nuora. 

KymPress-paperin tekni­
siä ominaisuuksia selvitteli 
tilaisuudessa apulaisjohtaja 
Lars Tuhkanen Finnpapista. 
John Taylor Lamcosta ker­
toi KymPress-paperin käyt­
täj ien kokemuksista. 

Pentti Huoponen Juantehtaan puuhiomon harjannostaj~ 

Juankosken teollisuuden his­
toria on lähes kahden ja 
puolen vuosisadan mittai­
nen. Teollisuuden kehitys 
on täällä ollut verkkaista, 
mutta liekki on pysynyt yllä. 

Juantehtaan uuden puu­
hiomon harjannostajaisjuh­
la on uusin merkkipaalu 
tämän paikkakunnan teolli­
suuden historiassa. Juanteh­
taan viimeisin kehitysvaihe 
alkoi 15 vuotta sitten. Sil­
loin oli loppuunajetun, elin­
kelpoisuutensa menettäneen 
tehtaan edessä kaksi vaihto­
ehtoa: toiminnan lopetta­
minen tai tehtaan uusiminen 
ja tuotantosuunnan muutos. 
Puhtaasti liiketaloudelliselta 
kannalta katsottuna lopet­
tamisvaihtoehto olisi var­
maankin voittanut, mutta 
yhteiskuntapoliittinen nä­
kökohta kallisti vaa'an teh­
taan Ullsimisen puolelle. 

Vuosina 1969-70 tapah­
tuneen uusinnan jälkeen 
tehdas on ollut käynnissä 
pian 13 vuotta. Tänä aikana 
on tehtaalla toteutettu usei­
ta investointiohjelmia, joi­
den tarkoituksena on ollut 
tehtaan teknisen ja taloudel­
lisen kilpailukyvyn ylläpi­
täminen. 

Viimeinen ennen tätä pro­
jektia toteutettu huomatta­
va investointiohjelma aloi-
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Optimismia, yhteistyökykyä ja 
yrittämistä tarvitaan 

tettiin runsas kolme vuotta 
sitten. Se käsitti hiokkeen 
valkaisimon, kartonkiko­
neen nopeuden noston, 
päällystysyksikön uus1m1-
sen, viimeistelyosaston laa­
jentamisen sekä jäteveden 
puhdistusjärjestelmän uu­
simisen. Investointikustan­
nukset olivat yhteensä noin 
21 milj. markkaa. 

Juantehtaalla on jouduttu 
tyytymään pienin askelin 
tapahtuvaan tuotantokoneis­
ton uudistamiseen, vaikka. 
pitkällä tähtäyksellä elin­
kelpoisuuden säilyttäminen 
vaatisi tuotantokapasiteetin 
huomattavaa nostamista. 
Vuonna 1974 olivatkin 
suunnitelmat uuden suuren 
kartonkitehtaan rakentami­
sesta jo pitkällä, kun öljy­
kriisiä seurannut talouslama 
romutti suunnitelmat. 

Myöhemmin tehtiin uusi 
suunnitelma uudesta pie­
nemmästä kartonkikonees­
ta, jonka tuotanto olisi hel­
pompi sijoittaa maailman 
markkinoille. Samassa yh­
teydessä olisi rakennettu 
myös uusi puuhiomo. Tilaa 
markkinoille ei kuitenkaan 
ole syntynyt. Kulutuksen 
kasvu on viime vuosina ollut 
lähes olematonta. Vanhoja 
tehtaita on Länsi-Euroopas­
sa tosin lopetettu, mutta 

Hiomon uudisrakennus on 7-kerroksisen talon korkuinen ja 
tilavuudeltaan 20 000 m3. 

Ruotsin voimakkaasti kas­
vanut kartonkiteollisuus on 
vienyt niiden markkina­
osuudet. Kun lisäksi metsä­
teollisuuden kannattavuus 
Suomessa on heikentynyt, ei 
edellytyksiä uuden karton­
kitehtaan rakentamiseen ra­
hoituksenkaan suhteen ole 
syntynyt. 

Vanha vuonna 1906 ra­
kennettu puuhiomo on kui­
tenkin jo niin loppuun käy-

tetty, että kartonki tehtaan 
toiminnan turvaamiseksi on 
ollut pakko aloittaa tämän 
uuden puuhiomon raken­
taminen. Tähän projektiin 
sisältyy itse puuhiomon li­
säksi kuorimo, 110 kV:n 
sähkölinja muuntamoineen 
sekä puuhiomon kartonki­
tehtaaseen yhdistävä putkis­
to. 

Puuhiomo on Tampellan 
kehittämää uutta painehio-

ketekniikkaa, jossa hionta 
tapahtuu korkeammassa pai­
neessa ja lämpötilassa kuin 
perinteisessä menetelmässä. 
Prossesin ohjaus tapahtuu 
Valmetin Damatic-tietoko­
nejärjestelmällä, joka edus­
taa alan uusinta kehitystä. 
Puuhiomon pääkoneet toi­
mittaa Tampella alihankki­
joinaan mm. Valmet ja Ko­
ne Oy. Muita laitetoimittajia 
ovat mm. Enso Gutzeit, 
Rauma Repola, Strömberg, 
Valtimon tekniikka ja Scaba 
Ab. 

Kuoriman koneet on os­
tettu vähän käytettyinä Nor­
jasta. Ne on alun perin val­
mistanut Rauma-Repola. 
Projektin kotimaisuusaste 
on yli 95 %. 

Uudisrakennuksen tila-
vuus on noin 20.000 m3. Hio­
morakennuksen korkeus on 
19,5 m, mikä vastaa noin 7-
kerroksisen kerrostalon kor­
keutta. 

Investointikustannus, noin 
45 milj. markkaa, josta saa­
daan noin kaksi milj . mark­
kaa investointiavustusta, on 
kartonkitehtaan noin 100 
milj. markan vuosiliikevaih­
toon nähden hyvin raskas. 
Kun myytävän tuotannon 
määrä ei investoinnin vaiku­
tuksesta kasva, on lisäänty­
vät pääomakustannukset 

peitettävä tuotantokustan­
nusten säästöillä ja laadun 
parannusten kautta saata­
valla myyntitulon lisäyksel­
lä. 

Projekti toteutetaan aika­
na, jolloin Suomen metsäte­
ollisuus elää vaikeimpia ai­
koja, mitä se ehkä milloin­
kaan on kokenut. Kilpailu­
kyvyn säilyttämiseksi pitäisi 
vanhentunutta tuotantoko­
neistoa uusia. Huonon kan­
nattavuuden takia omara­
hoitusta investointeihin ei 
synny. Velkataakka ja kor­
korasitus kasvavat. Kaik­
kien tiedossa on myöskin 
uusi uhka, puuraaka-aineen 
saannin tyrehtyminen. 

Näissä olosuhteissa juan­
tehtaalaisille lankeaa raskas 
vastuu osoittautua sen luot­
tamuksen arvoiseksi, jota 
yhtiön johto on vaikesta ra­
hoitustilanteesta huolimatta 
meitä kohtaan osoittanut. 
Nyt tarvitaan optimismia, 
yhteistyökykyä ja kovaa 
yrittämistä. 

Kiitän projektin vetäjää, 
rakentajia ja kaikkia muita 
projektiin osallistuneita hy­
vin suoritetusta työstä. Tä­
män työn onnistumisella on 
suuri merkitys Juantehtaan 
toiminnan jatkumiselle ja 
edelleen kehittämiselle. 



____________________ UutisKymi 
Kymi Kymmene Oy:n 

Kuusankosken ja Voikkaan 
tuotantolaitokset saavat ve­
tensä omilta vesilaitoksil­
taan. Kuusankoskella vesi­
laitos on tutkimusosaston 
alakerrassa. Vesilaitoksella 
vesi puhdistetaan sekä me­
kaanisesti että kemiallisesti. 

"Mekaaninen vedenpuh­
distus nykyisessä laitoksessa 
aloitettiin vuonna 1954 ja 
kemiallinen tehdasvesipuh­
distus vuonna 1960, jolloin 
aloitettiin myös talousveden 
puhdistus", kertoo käyt­
töinsinööri Timo Alarotu. 

Mekaanisessa puhdistuk­
sessa Kymijoesta saatavasta 
vedestä poistetaan kaikki 
roskat, jotka jäävät karkea­
ja hienosihdeille. Siivilöity 
raakavesi ajetaan altaasta 
pumpulla verkkoon miehen­
korkuista ns. bonnaput­
kea pitkin. Putkesta on yh­
teys Kymin paperitehtaalle, 
höyryvoimalaitoksille ja kloo­
ritehtaalle. Raakavettä käy­
tetään sellaisiin tarkoituk­
siin, joissa veden puhtaudel­
le ei aseteta kovin suuria 
vaatimuksia. Raakavedelle 
suoritetaan myös shokki­
klooraus kolme kertaa vuo­
rokaudessa. 

Suurin osa raakavedestä 
puhdistetaan kuitenkin vielä 
kemiallisesti , eli vedestä 
poistetaan siihen jäänyt hie­
noaines. Ensimmäinen vaihe 
kemiallisessa puhdistukses­
sa on klooraus, jolla tape­
taan vedestä bakteerit. 
Kloorauksen jälkeen veteen 
lisätään lipeää, alunaa ja 
flokinmuodostajaa sekä mi­
tataan veden happamuus. 
Lipeä, aluna ja flokinmuo­
dostaja keräävät vedestä sii­
hen liuenneet epäpuhtaudet, 
lähinnä humuksen. Epäpuh-

__ __.udet kerääntyvät flokeik­
si, jotka painuvat reaktoria!-

taissa pohjalle, mistä ne 
poistetaan. 

Hiekka paras 
suodatin 

Flokkauksen jälkeen vesi 
ajetaan hiljaisella ylivirtauk­
sella hiekkasuotimiin. Kun 
vesi valuu hiekan läpi, hiek­
ka suodattaa vedestä viimei­
setkin flokit, ja kemiallisesti 
puhdistettu vesi kerääntyy 
hiekkasuotimien alla ole­
vaan puhdasvesisäiliöön. 
Säiliöstä vesi pumpataan 
kemiallisesti puhdistetun ve­
den verkkoon, eli vesi menee 
Kymin paperille, Kuusan­
niemen sellutehtaalle ja uu­
den paperitehtaan PK 7:lle 
ja PK 8:lle. 

Kemiallisesti puhdistettu 
vesi ei kuitenkaan vielä kel­
paa juotavaksi. Osa vedestä 
johdetaan neutralointisuo­
timiin, joissa puhdistukseen 
käytetään magnomassaa ja 
tämän jälkeen aktiivihiili­
suotimiin, jotka poistavat 
vedestä hajun ja maun. Ta­
lousveden puhdistuksen yh­
teydessä säädetään myös 
veden happamuus oikeaksi. 
Tämän jälkeen vesi on val­
mista pumpattavaksi kes­
kuskonttorin päällä olevaan 
vesisäiliöön, josta saadaan 
eri käyttöpaikoissa tarvitta­
va talousvesi . 

Vesilaitoksen yläpuolella 
olevan tutkimuslaitoksen 
laboratorio tarkkailee jat­
kuvasti veden laatua. Juo­
maveden osalta on tärkeintä 
huolehtia siitä, ettei vedessä 
esiinny kolibakteereja. Bak­
teereja ei juomavedessä ole 
esiintynyt Timo Alarodun 
mukaan sinä aikana kun ve­
silaitos on kuulunut hänen 
vastuualueeseensa. 

Kemiallisen_ veden laatua 
tutkitaan suodinpaperin avul-

Vesilaitoksella vesi puhdistetaan 
sekä mekaanisesti että kemiallisesti 

Sekä Kuusankosken tehtailla käytettävä juomavesi että prosesseissa tarvittava vesi puhdistetaan tutkimusosaston rakennuksen 
alakerrassa olevilla laitteilla. Laitosta esittelemässä Erkki Nyman. 

silloin liikkuu runsaasti pin­
tavettä, joka kerää esimer­
kiksi metsistä runsaasti hu­
musta mukaansa. Yleensä 

suotimien vaaleus kuitenkin 
pysyy kohtuullisissa rajoissa 
ja vesi riittävän hyvälaatui­
sena. Myös veden sähkön-

johtokyky kertoo veden 
laadusta; mitä heikompi 
sähkönjohtokyky sitä puh­
taampi vesi . 

Ja. Kemiallisesti puhdistet­
tua vettä lasketaan valkoi­
sen suodinpaperin lävitse, ja 
jos vesi on likaista, tummuu 
suodinpaperi. Suodinpape­
rin tummuminen johtuu 
pääasiassa veteen jääneestä 
humuksesta. 

_KeYät ja sy_ks_y ovat veden___ 
kannalta pahinta aikaa, sillä Ve-silait-os avainasemassa- -

"Vedenpuhdistuslaitos on 
avainasemassa puunjalostus­
yrityksessä, tuotantolaitok­
set eivät pyöri, ellei vettä ole 
käytössä", sanoo vesilaitok­
sen hoitaja Erkki Nyman. 
"Veden kulutus on suuri, 
kemiallisella puolella kapa­
siteettimme on 2 400 m3 

tunnissa ja juomavettä ku­
luu 700-800 m3 vuorokau­
dessa." 

Hankalan tilanteen vesi­
laitoksen hoitajalle aiheuttaa 
sähköhäiriö, joita tulee esi­
merkiksi ukonilmalla, sillä 
vesilaitos on saatava nopeas- Erkki Nyman 

ti käyntiin, jotta myös tuo­
tantolaitokset saadaan toi­
mimaan. Sähköhäiriöitä sat­
tuu Nymanin mukaan ehkä 
yksi tai kaksi vuodessa. 

"Vesilaitos toimii jatku­
vasti kolmessa vuorossa, 
niin arkisin kuin juhlapyhi­
näkin, ja vuoron aikana on 
aina vain yksi mies töissä. 
Tämä tekee työskentelyn 
yksinäiseksi ja häiriön sat­
tuessa on myös yksin vas­
tuussa, että laitos lähtee no­
peasti toimimaan. Toisaalta 
yksin työskentely tekee työs­
tä myös itsenäisen, mikä on 
hyvä puoli", toteaa Nyman. 

Käyttöinsinööri Timo Alarodun takana puhdistuslaitoksen hienosihti, vasemmalla sihdit, joihin 
raakavesi Kymijoesta ohjautuu. 

Happamuuteen huomiota 
Happamuuden ja kloori­

pitoisuuden valvonta sekä 
kemikaalien syöttö ja häiri­
öiden poistaminen ovat vesi­
laitoksen hoitajan tärkeim­
mät työt. 

Kemiallisesti puhdistetta­
va tehdasvesi pidetään hie­
man happamana, pH on 
noin kuusi. Kemikaaleina 
laitoksella käytetään lipeää, 
alunaa ja klooria. 

Kaikki juomavesi Kymi­
yhtiön Kuusankosken teh­
taille tulee tutkimusosaston 
alapuolella olevan vesilai­
toksen kautta. Nyman ker­
too, että juomavesi pidetään 
hieman emäksisenä, pH:n 
pitää olla kahdeksan ja 
kahdeksan puolen välissä. 
Jos happamuus laskee liian 
alhaiseksi, lisätään suoti­
miin magnomassaa, jotta 
happamuus saadaan taas 
oikeisiin lukemiin. "Juoma-

veden happamuuden pitä­
minen oikeissa arvoissa on 
kokonaan vesilaitoksen vas­
tuulla." 

Laboratorio ja vesi­
laitos yhteistyössä 

Vesilaitoksella on omat 
mittarinsa, joilla mitataan 
veden happamuus ja jään­
nöskloorin määrä. Labora­
torioon viedään joka aamu 
näytteet analysoitaviksi ja 
vesilaitoksella tehdään tar­
vittavat korjaukset saatujen 
tulosten perusteella. Muuten 
vesilaitos toimii melko itse­
näisesti. 

Erilaisten valvontatehtä­
vien lisäksi Nymanin työhön 
kuuluu myös veden puhdis­
tukseen käytettävien hiek­
kasuotimien pesu. Vuorossa 
oleva mies pesee kolme suo­
dinta vuoronsa aikana, 

myös juomavesisuotimet on 
pestävä ja höyrytettävä. 
Tärkeä jatkuvasti tehtävä 
työ on venttiilien valvonta. 

"Joka hetki pitää olla tie­
toinen miten laitteet toimi­
vat. Uusi työntekijä varmas­
ti kulkee paljon, kun ei luota 
laitteisiin. Sitten kun on ol­
lut kauan töissä, oppii luot­
tamaan laitteisiin ja tietää 
heikot kohdat, jotka pitää 
useammin tarkistaa." 

Nymanin työhön kuuluu 
koko vesilaitoksen hoitami­
nen, mekaaninen veden­
puhdistus, kemiallinen teh­
dasvesipuhdistus ja juoma­
vedenpuhdistus, eli itse asi­
assa kolmen eri laitoksen 
valvominen. Nyman on ol­
lut Kymiyhtiössä 37 vuotta, 
vesilaitoksella hän on ollut 
vuodesta 1955, jolloin lai­
toksella puhdistettiin vettä 
vain mekaanisesti. 

Vuoden loppupuolella 
valitaan työsuojelun 
yhteistoimintahenkilöt 

Työntekijöiden ja toimi­
henkilöiden on kuluvan 
vuoden loppuun mennessä 
valittava työsuojelun val­
vontalain mukaisille työpai­
koilleen kaksivuotistoimin­
takaudeksi 1984-1985 edus­
tajikseen työsuojeluvaltuu­
tettu (-valtuutetut) varamie­
hineen, työsuojelutoimikun­
nan (-kuntien) jäsenet ja 
sopimusten mukaiset työ­
suojeluasiamiehet. Tuleva 
toimintakausi on järjestyk­
sessään kuudes työsuojelun 
valvontalain voimaanastu­
misesta. 

Työpaikkojen nykyiset 
työsuojeluvaltuutetut haita-

vat tarvittavat vaali- ja va­
lintajärjestelyt asianmukai­
seSt i. 

Työpaikkojen työsuojelu­
päälliköt huolehtivat työ­
suojelutoimikunnan (-kun­
tien) työnantajajäsenten ni­
meämiseen liittyvät kysy­
mykset. 

Valittujen laki- ja sopi­
muspohjaisten työsuojelu­
yhteistoimintahenkilöiden sa­
moin kuin työterveyshenki­
löiden tiedot ilmoittaa kun­
kin työpaikan työsuojelu­
päällikkö Työturvallisuus­
keskuksen valtakunnalliseen 
atk-rekisteriin. Työsuojelu­
hallinnon työsuojelupiirit 

saavat rekisteristä tarvitse­
mansa tiedot ja lisäksi Työ­
terveyslaitos postittaa kysei­
sen atk-rekisterin mukaisesti 
alan "Työ-terveys-turvalli­
suus" -nimistä lehteä toi­
mintakauden aikana. "Työ­
suojelun yhteistoimintahen­
kilöiden valinnat yhtiön 
työpaikoilla pohjautuvat voi­
massa oleviin työmarkkina­
järjestöjen keskeisiin sopi­
muksiin. Muutoksia ei ole 
tullut aiemmin noudatettui­
hin asianmukaisiin käytän­
töihin", toteaa johtava työ­
suojelupäällikkö Teuvo Kar­
hu. 
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UutisKymi ___________________ _ 

Hö __ .. 

Polttimen osien hitsaus on tarkkuutta vaativaa työtä. Meneil­
lään primääri-ilmakartion valmistus. 

ors - raskasöljypoltin 

Primääri-ilmakartio kiinnitetään ilmakaappiin. Työssä asen­
taja Martti Tähkänen. 

Asentaja Kalevi Hietaniemi kokoamassa Vaasan Sähkö Oy:n 
tilaamiin 40 MW:n kattiloihin asennettavia polttimia. 

Periaate vanha, toteutus nykyaikainen 
K:_ymin !}1etl;llli.ssa työskenneltiin 1 Q.70--lu­

vun loppupuolella tiiviisti uusien tuotteiden 
löytämiseksi. Monista hyvistä ideoista pääsi 
tuotantoon saakka Heinolan tehtaalla mm. 
raskasöljypoltin. 

Sen valitsemiseen tehtaan uudeksi tuote­
ryhmäksi oli neljä hyvää syytä: 

• Polttimen valmistami­
nen soveltui erinomaisesti 
Heinolan muuhun lämpö­
tekniseen osaamiseen ja tuo­
tevalikoimaan. 

• Tiedettiin myös, että 
valtiollisen öljy-yhtiön Nes­
teen prosessimuutokset tuli­
sivat huonontamaan raskai­
den öljylaatujen palamis­
ominaisuuksia; vain pohja­
öljyjä jäisi poltettavaksi. 

• Heinolan tehtaalla oli 
kattilalaitosten toimitusten 
yhteydessä 1960-luvun puo­
livälistä lähtien saatua ko­
kemusta poltinten toimin­
nasta. Kattiloihin asennettu­
ja, muualla valmistettuja 
polttimia oli paranneltu 
omin voimin. 

• Koska sen lisäksi mi­
kään yritys ei Suomessa 
valmistanut polttimia, jotka 
soveltuvat keskisuurille ja 
suurille kattilatehoille, huo­
mattiin markkinoilla ilmi­
selvä rako. 

Tavoite asetettiin kunnian­
himoisesti: oman, raskaalle 
polttoöljylle kehitettävän 
polttimen piti pystyä pa­
rempaan kuin perinteisesti 
käytetyt laitteet. 
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Laajat koeajot 

Raskasöljypolttimen tuo­
tekehitys käynnistyi projek­
timuotoisena syksyllä 1979. 
Lähdettiin suunnittelemaan 
konstruktiota, joka sovel­
tuisi sekä oman kattilatuo­
tannon tarpeisiin että olisi 
markkinoitavissa myös ul­
kopuolisille. 

Kehitystyö tapahtui yh­
teistoiminnassa Tampereen 
Teknillisen Korkeakoulun 
ja Nesteen kanssa. Korkea­
koulun osuus oli lähinnä pa­
lamisen teorian selvittelyä ja 
mittaukset koeajovaiheen 
aikana. 

Neste puolestaan valmisti 
kokeita varten mm. sellaisia 
vaikeasti palavia öljylaatuja, 
joiden tiedettiin tulevan 
markkinoille myöhemmin. 
Kauppa- ja teollisuusminis­
teriö tuki rahallisesti kehi­
tystyötä. 

Kehitettäväksi poltintyy­
piksi valittiin pyöriväkuppi­
nen poltin. Tämä tehokas, 
jo vuosikymmeniä sitten 
keksitty poltinratkaisu oli 
usein korvattu muuntyyppi-

sellä polttimella, koska käy­
tettävät öljylaadut syttyivät 
ilman pyörimisellä aikaan­
saatavaa hajoitustakin. 

Vanhaa ideaa parannel­
tiin Heinolassa monin ta­
voin: poltinmuurausta ei 
enää tarvita, liekin muotoilu 
on mahdollista myös ajon 
aikana. Rakenteissa on py­
ritty reiluun mitoitukseen 
värinöiden ehkäisemiseksi. 
Suurella palamisilman no­
peudella saadaan aikaan 
hyvä ilman sekoittuminen, 
kevyt poltinakselirakenne 
on puolestaan hyvin tasa­
painoitettavissa. 

Jo vanhastaan tunnettiin 
pyöriväkuppisen polttimen 
hyvä öljyn hajotuskyky, laa­
ja säätöalue , raskaiden ja 
jäteöljyjen polttomahdolli­
suudet, alhainen öljyn esi­
lämmitystarve ja alhainen 
öljynpaine. Näistä syistä 
kattilan nokeentuminen on 

vähäistä ja savukaasujen 
kiintoainepitoisuus pieni. 

Tampereella tehdyissä ko­
keissa saatiin hyviä tuloksia, 
mm. savukaasujen kiintoai­
nepitoisuus oli alle Poh­
joismaissa käytettyjen nor­
mien poltettaessa raskasta 
polttoöljyä ja "vaikeam­
pienkin" öljyjen palaminen 
oli tasaista ja varmaa. 

Onnistuneet koeajot joh­
tivat siihen, että päätös pro­
jektin jatkamisesta tehtiin 
vuoden 1980 syksyllä. Tuo­
tantokelpoiseksi poltin saa­
tiin vuoden 1981 keväällä ja 
asiakkaalle toimitettiin en­
simmamen poltin saman 
vuoden syksyllä. 

Jatkuvaa kehittelyä 

Tuotekehitys on luonnol­
lisesti jatkunut myös tuo­
tannon aloittamisen jälkeen, 
mutta peruskonstruktiota ei 

Poltintuoteryhmää johtaa insinööri Seppo Hotti. 

ole tarvinnut muuttaa. Polt­
timia käyttäviltä konemes­
tareilta on saatu ehdotuksia 
pieniksi muutoksiksi, myös 
valmistuksen joustavuus on 
parantunut käytännön ko­
kemusten lisäännyttyä. 

Pienissä sarjatyötä 
- isommat yksittäin 

Pyöriväkuppisten öljyn­
polttimien valmistus koneis­
tuksineen ja hitsauksineen 
tapahtuu kokonaan Heino­
lassa. Vain automatiikka­
komponentit ostetaan ja 
esimerkiksi kovakromaus 
teetetään alihankkijalla. Ko­
timaisuusaste on korkea, 70-
80 prosenttia, ja siksi poltin 
saa kylkeensä avaintunnuk­
sen. 

Polttimia valmistetaan 
viittä eri kokoa, tehoalue 
ulottuu 500:sta 4 000 kiloon 
tunnissa. 

Kolmea pienintä tyyppiä 
valmistetaan 3-5 kappa­
leen sarjoina puolivalmiiksi: 
ilmakaappi liitettynä muu­
hun levyrakenteeseen ja ko­
neistetut osat puolivalmiste­
varastoon. 

Poltintilauksen tullessa 
kiinnitetään puolivalmis pol­
tin kokoonpanojigiin ja 
asennetaan siihen tarvitta­
vat muut laitteet. Myös ti­
laajan haluamia muutoksia 
voidaan tehdä tässä vaihees­
sa. 

Kun poltin on kasattu ja 
osat sovitettu, puretaan laite 
vielä kerran ja maalataan 
osat. Lopullisesti koottu 
poltin saa vielä kylkeensä 

mm. sähkölaitteet ennen 
kuljetusta tilaajalle. 

Heinolan tehdas suunnit­
telee tarvittaessa polttimee 
yhteyteen myös öljyn esikä­
sittelylaitteet putkistoineen 
sekä ilmanpuhaltimet kana­
vineen. Puhaltimet, ilmaka­
navat ja ohjausautomatiik­
ka asennetaan laitteistoon 
vasta sijoituspaikalla. 

Suurimmat polttimet suun­
nitellaan ja valmistetaan yk­
sittäin. 

Malja hajottaa öljyn 

Högfors-öljypolttimen toi­
minta perustuu pyörivään 
öljynhajotusmaljaan, jonka 
sisäpinnalle muodostuu ohut 
öljyk~lvo. Maljaf! !(!_!lnan 
ulkopuolelta puhalletaan 
suurella nopeudella ilmaa, 
joka hajottaa öljyn edelleen 
pisarasumuksi. 

Polttimen rungon muo­
dostaa ilmakaappi, jossa on 
laippa kattilaan kiinnitystä 
varten. Kaapin sisällä on . 
laakeroitu, pyörivä poltin­
akseli ja em. hajotusmalja. 
Öljy tuodaan hajotusmal­
jaan pyörivän akselin sisällä 
olevan kiinteän putken 
kautta . 

Akselin pyörintänopeus 
on noin 6 000 kierrosta mi­
nuutisa. Hajotusmalja on 
pinnaltaan kovakromattu . 
Hajotusmalja voidaan ve­
tää ulos ja kääntää saranoi­
dun luukun varassa sivulle 
tarkastusta varten. Öljyjoh­
toa ei tällöin tarvitse irrot­
taa. 



UutisKymi 

s ··ä vaikeat • öljyt Teksti: Reijo Virta 
Kuvat: Tuomo Pitkänen 

_ He~nol!!!1 tehta~ol_mittl!_m~t öljypolttimet ova_!__omalta _c;>saltaan parantaneet GIS Finnjetin polttoainetaloutta_,__ __ _ __ l.!!~nööri S~ppo_ H_otti ja_Fi!!._njetin ko_pemestari_Tarll!Q Heik-=.... 
kinen Högfors K 5 Combi -polttimen äärellä. 

Toimii laiv~ käyttövanna muuallakin 
Suurimmat jo käytössä olevat Högfors­

polttimet polttavat 2 500 kiloa raskasta polt­
toöljyä tunnissa, ne sijaitsevat 50 MW:n mo­
nipolttoainekattilan kyljessä. Valmistumis­
vaiheessa on 4 000 kilon polttamiseen pysty­
vä laite 40 MW:n laitokseen. Pienimmät 
Heinolan polttimet toimivat 3 MW:n öljy­
kattiloissa. 

Uusimpana Högfors-polttimen käyttö­
alueena ovat laivat, joissa pohtimien _raken­
teelle ja toimintavarmuudelle asetetaan lujat 
vaatimukset. 

Polttimeen liitettävät va­
rusteet on tärinän vuoksi 
pystyttävä kiinnittämään 
erityisen hyvin. Niukkojen 
tilojen vuoksi laivoissa ei 
voida käyttää isoja kattiloi­
ta, josta seuraa vaikeuksia 
liekin sovittamisessa pie­
neen tulipesään. Kuitenkin 
liekin on mahduttava pala­
maan siten, ettei se osu kat­
tilan seiniin ja karstoita nii­
tä . 

Högfors-pohin on osoit­
tautunut luotettavaksi myös 
näissä vaativissa olosuhteis­
sa, sillä yksi maamme suu­
rimmista matkustaja-aluk­
sista, GTS Finnjet, on saa­
nut kattiloihinsa Högfors­
polttimet keväällä -83 ja 
käyttänyt niitä ongelmitta. 

Finnjetiin asennetut die­
selmoottorit käyttävät polt­
toaineena raskasta polttoöl­
jyä, joka on lämmitettävä 
ennen käyttöä. Höyry, joka 
lämmittää öljyn, kehitetään 

kahdessa Steamblock-katti­
lassa. 

Aiemmin käytetyt paine­
suutinpolttimet eivät olleet 
riittävän tehokkaita, ja tar­
jouskilpailun tuloksena Hei­
nolan tehdas sai polttimien 
ja puhaltimien toimittami­
sen lisäksi suorittaakseen 
poltinautomatiikan osittai­
sen uusinnan, vanhojen lait­
teiden purun, uusien asen­
nuksen ja koekäytön. 

Asennustyöt tehtiin ah- . 
taissa tiloissa ja kireällä aika­
taululla . Ensimmäisen polt­
timen purku alkoi illalla lai­
van lähtiessä Helsingistä, 
seuraavana aamuna ryhdyt­
tiin asennustöihin ja käyttö­
valmiina poltin oli kahden 
päivän työn jälkeen. 

Uusi poltin käynnistettiin 
välittömästi ja se toimi kun­
nes toinen poltin asennettiin 
naapurikattilaan samalla 
aikataululla. 

Mitatut palamistulokset 

ovat olleet hyviä, takuuna 
annetut palamisarvot on 
saavutettu hyvin raskaalla 
polttoöljyllä. 

"Kattiloiden nokeentu-
minen on vähentynyt ja ko­
konaishyötysuhde parantu­
nut. Jäteöljyn poltto on su­
junut häiriöittä ja Finnlines 
Ltd:n säästötavoitteet katti­
loiden osalta näyttävät to­
teutuvan hyvin", sanoo pol­
tinosaston päällikkö, ins . 
Seppo Hotti. 

Myös aluksen henkilö­
kunta on ollut täysin tyyty­
väinen polttimien toimin­
taan . "Kaikki takuu- ja 
huoltoasiat on niin ikään 
hoidettu hyvin" , todetaan 
laivalta. 

Kattiloilla ja pohtimilla 
on keskeinen tehtävä Finn­
jetillä. Ne tuottavat normaa­
listi lämmön laivan keskus­
lämmitysjärjestelmään ja 
ovat edellytyksenä taloudel­
lisimman polttoainevaihto­
ehdon, raskaan polttoöljyn 
käytölle . 

Ilman kattiloita ei laiva 
tosin pysähdy, sillä poltto­
aineena voidaan käyttää 
myös dieselöljyä ja dieselien 
jäähdytysvettä keskusläm­
mityksessä. Vaihtoehto on 
kuitenkin kalliimpi kuin 
raskas polttoöljy ja jäteöljy. 

Suhdanteet sanelevat 
polttimien menekin 

Poltinvalmistus esiintyi 
ensimmäisen kerran erillise­
nä tulosryhmänä Heinolan 
tehtaalla vuonna 1982. Täl­
löin päästiin määrällisesti 

tuotantotavoitteeseen. Vuon­
na 1983 asetettiin määrälli­
set tavoitteet budjetissa liian 
korkealle, metallin yleinen . 
vaikeutuva tilanne heijastui 
myös poltinasennuksiin. 

Sen sijaan jatko näyttää 
paremmalta mm. siksi, että 
pohtimia uusittaneen lähi­
vuosina runsaasti. 

Tuoteryhmä 5:ssä eli pol­
tintuoteryhmässä on Seppo 
Hotin lisäksi viisi toimihen­
kilöä. Ryhmälle . on tehtaan 
tuotantotiloista osoitettu 
oma osasto, jossa työskente­
lee 5-6 ammattimiestä . Li­
säväkeä saadaan tarvittaes­
sa tehtaan muilta osastoilta. 

Käynnistettäessä ryhmän 
toimintaa ei enempää toi­
mihenkilöillä kuin työnteki­
jöilläkään ollut alalta paljoa 
kokemusta . "Se saattoi olla 
vain hyödyksi, oli helppo 

tutkia ennakkoluulottomas­
ti uusi ratkaisuja", sanoo 
Seppo Hotti nyt, kun tuote 
on todettu hyväksi. 

Ryhmän toimihenkilöi-
den työn tekee motivoiduksi 
sekä onnistuminen tuotteen 
kehittämisessä että jatku­
vasti vaihtuvat sovelluskoh­
teet. Toimitusmäärien ja 
-kohteiden lisääntyminen on 
muuttanut työn myös teh­
dashallissa yhä vaativam­
maksi. 

"Esimerkiksi 6 000 kier­
rosta minuutissa pyörivän 
akselin teko edellyttää suur­
ta ammattitaitoa. Kokoon­
panossa puolestaan tarvi­
taan huolellisuutta", sanoo 
työnjohtaja Veli Nissinen. 

Suunnitelmia 

Osapuilleen puolet tä-

hän mennessä valmistetuista 
noin 30:stä polttimesta on 
mennyt omien kattiloiden 
mukana tilaajille. 

"Toistaiseksi olemme kes­
kittyneet vain päätuottee­
seen, polttimeen. Jatkossa 
pyrimme myymään sen ym­
pärille enemmän myös polt­
toaineen käsittelylaitteistoa: 
pumppuja, putkistoja, säi­
liöitä ja automatiikkaa", 
sanoo ins. Hotti. 

Hotti muistuttaa, että 
Högfors-poltin on ainoa ko­
timaassa tehty pyöriväkup­
pinen poltin, pieniä paine­
suutinhajoitteisia laitteita 
tehdään Suomessakin. "Käyt­
täjät ovat selvästi tuoneet 
esiin kotimaisen polttimen 
hyvät puolet: ammattitai­
toinen mies lähtee nopesti 
paikan päälle ja varaosia on 
lähellä." 

Asentaja Kalevi Hietaniemi, suunnittelija Taisto Haajanen ja ins. Timo Jokinen sekä valmistu­
misvaiheessa oleva poltin. 

5 



UutisKymi _____________________ _ 
D Kun PK 8:n vihkiäisiä valmisteltiin, huo­
mattiin juhlapaikan, ammattikoulun juhlasa­
lin esiripun olevan vanhan ja kuluneen. Uuden 
esiripun teki satulasepän verstas. 
D Kun vihkiäisjuhlassa paljastettavan monu­
mentin päälle tarvittiin kangas, tehtiin sekin 
satulasepän työpajassa. 
D Kun Suomen ja muiden maiden liput ko­
vassa käytössä keskuskonttorin tai Koskelan 
lipputangoissa kuluvat, löytyy satulaseppä 
korjaajaksi. 

Mitä satulaseppä tekee 
nykyaikaisen yrityksen or­
ganisaatiossa, eihän hevosia­
kaan enää käytetä yhtiön 
töissä? Ei hän enää tee ja 
korjaa satuloita, muunlais­
ten istuimien kanssa hän sen 
sijaan puuhailee. 

"Kuljetusosasto on meille 
iso työnantaja. Korjailemme 
usein trukkien ja autojen is­
tuimia", sanoo satulaseppä 
Jaakko Palmu. 

Palmu aloitti satulasepän 
työt Kymiyhtiössä jo puoli 
vuosisataa sitten, heti am­
mattikoulun päätettyään. 

Nyt satulasepän verstas si­
jaitsee Kuusaan saaressa, 
entisen sellutehtaan tiloissa, 
muovipajan naapurina. En­
nen satulasepät työskenteli­
vät hevosten lähellä. Verstas 
oli tällöin tallirakennukses­
sa, joka nykyään on Kymin 
henkilöautotalli. 

"Silloin valjaiden, kärrien 
ja rekien korjaamista riitti , 
sillä tallin alakerta oli täyn­
nä hevosten pilttuita", muis­
telee Palmu. Satuloita ei 
enää tuolloinkaan paljoa 
tuotu korjattavaksi, vaikka 
palveluksessa oli kuudesta 
seitsemään satulaseppää. 
Palmu muistelee yhden heis­
tä olleen itse asiassa suuta­
rin, joka korjasi yhtiöläisten 
kenkiä. 

1930-luvun pula-aika oli 
satulasepillä kiireisintä kaut­
ta. "Koneviltistä tehtiin 
verhoja, housuja, haalareita 

ja käsineitä. Tätä sanottiin­
kin joskus hanskatehtaaksi, 
sillä vilttikäsineitä tehtiin 
tuhansia pareja vuodessa." 

Käsineitä 

Palmu muistelee pelkäs­
tään Kymin paperitehtaan 
tarvinneen parhaimmillaan 
3000-4000 paria käsineitä 
vuodessa, lisäksi niitä teh­
tiin varastoon. Pari naista 
neuloi tuolloin vakinaisesti 
kolmisenkymmentä pana 
päivässä. 

Konehuovasta tehtiin mo­
nenlaista tarpeellista "kun­
nes viltit koveentuivat" eli 
niitä käsiteltiin pinnalta ja 
niihin lisättiin keinokuituja. 

Pitkään ovat poissa olleet 
valmistusohjelmasta myös 
patjat, joita aikoinaan teh­
tiin yhtiöläisille. Flokkien 
raastamiseen käytetty terä­
väpiikkinen kone tosin lojuu 
vielä verstaalla. Flokkiakin 
tarvittiin, kun Palmu - ku­
kapas muu - teki jokin ai­
ka sitten tehdaspalokunnal­
le pelastusharjoituksiin nu­
ken. 

Sukeltajankäsineet sen si­
jaan syntyivät verstaassa ai­
van viime päiviin saakka. 
Niitä neuloi Palmun puoliso 
Maija-Liisa, joka äskettäin 
siirtyi eläkkeelle. 

Rouva Palmun eläkkeelle­
lähdön myötä loppui myös 
verhojen ompelu. Erityisesti 

Kymiyhtiön viimeinen 
satulaseppä eläkkeelle 

Paperikoneen höyrynpoistojärjestelmän liitoskappaleen teossa tarvittiin Jaakko Palmun apuna 
Maija-Liisa Palmua ja Esa Sormusta. 

sosiaaliosasto oli iso verho­
jen tilaaja: työterveyskes­
kus, Voikkaan klubi ym. 
yleiset tilat on somistettu it­
se tehdyillä verh<;iilla. 

Säännöllisiä edelleen teh­
täviä töitä ovat Kuusannie­
men putkipostin hylsyjen 
korjaukset, konttorituolien 
uudelleen verhoilut ja au-

tonpenkkien verhoilu. 
Erikoissuojaimet työllis­

tävät niin ikään edelleen sa­
tulaseppää: Ky 5:n pakkaa­
jille on tehty ilmatiiviitä 

huppu ja ja soodakattiloiden 
huoltomiehet saavat kasvo­
suojuksensa Kuusaan saa­
resta. 

Korjausmiehille on edel­
leen tehty työkalukasseja, 
mutta ensiapulaukut on jo 
ostettu työterveyskeskuk­
seen valmiina. 

Edelleen valmistusohjel­
maan kuuluvat Ky 5:n suo­
datinkankaat, suolapussit , 
välikankaat turveimureihin 
ja PK 6:n hikoilusuojat. 

Yksi satulasepän verstaan 
isoimmista tuotteista on 
alumiinipinnoitetusta kan­
kaasta PK 4:lle tehty ilman­
poistotorven kartiomainen 
liitososa. Kangasta tuke­
maan on ommeltu 150:stä 
80:een sentin läpimittaiset 
metallikehät. Kokoon pai­
nuva osa on helppo siirtää 
pois taljan tieltä. 

Jaakko Palmu tekee tila­
tut tavarat sekä vähin väli­
nein että piirustuksitta. "En 
mie mitään skitsii tee, kyl se 
täytyy muuten nähdä, min­
kälainen tavarasta pitää tul­
la. Joskus tietenkin tehdään 
kankaan leikkaamista var­
ten paperista malli." 

Työvälineet ovat yksin­
kertaiset : ompelukone, sak­
set, mitat, nitojat. Vasaroita 
ei ole tarvinnut uusia vuosi­
kymmeniin. 

Kymiyhtiön viimeinen sa­
tulaseppä Jaakko Palmu 
täyttää pian 65 vuotta ja 
siirtyy marraskuussa eläk­
keelle. Hänen työtään jää 
jatkamaan vuonna 1975 sa­
tulasepän oppiin tullut Esa 
Sormunen, joka Palmun 
mukaan "osaa tehdä kaik­
kea, vaikka on nuori". 

Vaikka Jaakko Palmu tuli 
ammattiinsa sattumalta, on 
hän koko ajan pitänyt työs­
tään. "Ei ole koskaan tehnyt 
mieli vaihtaa ammattia. 
Kun käsillään osaa jotain 
tehdä, siitä oikein nauttii." 

Vaikkapa lahjaksi tai omaan käyttöön 

Högf ors valu 
Valurautainen lahjako? 

Ajatus tuntuu ehkä oudolta, 
mutta kerrottakoon lisää. 
Jokaisella Kymi-Strömberg 
Oy:n henkilöstöön kuulu­
valla on nyt mahdollisuus 
hankkia kotiinsa tai lahjaksi 
ystävälle kestävä Högfors­
kirves, valurautainen Hög­
fors-takanluukku ja vaikka­
pa valurautainen Högfors­
taidevalu seinälle huonetilo­
ja koristamaan. 

Taidevalujen perinteet 
aina 1800-luvulta asti 

Valurautaisilla Högfors­
taidevaluilla on pitkät perin­
teet. 1800-luvulta lähtien 
kauppamiesten mukana jou­
tui Högforsin ruukkiin mit­
tava mallisto mitä koristeel­
lisimpia taidevaluja. Nyt 
muutamista on pyyhitty pö­
lyt pois ja niitä myydään ha­
lukkaille. 

Tarjolla ovat uudempaan 
taidevalumallistoon kuulu­
vat villihanhi-taulu ja lumi­
kidekynttilänjalka. Perinteis­
tä vanhaa taidevalumallis­
toa edustavat saapasrenki ja 
Lukeva munkki -taulu. 

Takanluukut 
nykyaikaiseen kotiin 

Koristeelliset Högfors-ta­
kanluukut edustavat valuri-
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ammattitaidon kunniakkai­
ta perinteitä. Takkojen li­
sääntymisen myötä näille 
tyylikkäille takanluukuille 
löytyy varmasti sijansa ny­
kyaikaisissa suomalaisissa­
kin kodeissa. 

Takanluukuja valmiste­
taan kolmea eri perusmallia: 
Takanluukku n:o 1, suora­
kaiteen muotoinen, mitat 
420 x 500 mm, takanluukku 
n:o 2, kaareva malli, mitat 
480 x 600 mm ja takanluuk­
ku n:o 3, kaareva leveämpi 
malli, ulkomitat lev. 610 
mm, kork. 590 mm, sivu 485 
mm. Takanluukkuja valmis­
tetaan avonaisena mallina 
sekä umpiluukkuna. 

Todella kestävä 
Högfors-kirves 

Muutama vuosi sitten 
käynnistettiin kokeilumie­
lessä kirveiden valu Kyme­
nitestä, Karkkilassa kehite­
tystä lämpökäsitellystä pal­
lografiittiraudasta. Kymeni­
te on materiaali, jolla on 
erinomaiset kestävyys- ja lu­
juusominaisuudet. Kymeni­
te on osoittanut erinomai­
suutensa mm. ajoneuvojen 
kulutusosissa. 

Högfors-kirvestä on tes­
tattu ja tutkittu tuhannet 
kerrat ja aina kirves on säi­
lyttänyt erinomaisen kestä­
vyytensä. Materiaalista joh-

tuen sen terävyys säilyy, kes­
tävyyttä parantaa valurautai­
nen suojus varren tyvessä ja 
terän muotoilu tekee työn 
helpoksi. 

Nyt on mahdollisuus 
hankkia valutuote 

Jokaisella Kymi-Ström­
berg Oy:n henkilöstöön 
kuuluvalla on nyt mahdolli­
suus hankkia lahjaksi tai 
omaan käyttöön joku edel­
lämainituista tuotteista. Ema­
loidun lumikidekynttilänja­
lan hinta on 30 mk, villi­
hanhi-taulun 55 mk, saapas­
rengin 30 mk ja Lukeva 
munkki -taulun 40 mk. Um­
pinaisen takan! uukun hinta 
582 mk ja avonaisen takan­
luukun hinta 552 mk ja kes­
tävän Högfors-kirveen voi 
hankkia 60 markalla kappa­
leelta . 

Tilausrutiinien johdosta 
kehoitamme suorittamaan 
tilaukset suoraan Karkki­
laan, L VI-myyntiosastolle, 
puhelin 913/5001 (Yrjö Jaa­
tinen, Hilla Jylänki tai Anja 
Sarlin). Tilaukset aina nel­
jän ( 4) kappaleen erissä, jo­
ten yhdistäkää tilauksenne 
muiden halukkaiden kanssa. 
Laskutus tapahtuu jälki vaa­
timuksella. 

Jos muutkin valutuot­
teemme kiinnostavat, kysy­
kää suoraan Myyntiosastol­
tamme Karkkilasta. 

Ylhäällä Högfors-takanluukut, keskellä vas:lta Lumikidekynttilänjalka, Lukeva munkki ja Vil­
Iihanhi. Alhaalla Högfors-kirves. 



Organisaatio­
muutos 
Strömbergissä 

Fuusioidun yhtiön Kymi­
Strömberg Oy:n aloittaessa 
toimintansa marraskuun alus­
ta muodostetaan teollisuus­
ryhmä Strömbergiin seuraa­
vat markkinoinnin palvelu­
yksiköt: 
- Pohjoismaiden osasto 
- Ulkomaanosasto 
- Markkinointiviestintä 
- Ulkomaisten toimintojen 

kehittäminen 
Palveluyksikköjen tehtä­

vänä on auttaa tulosyksi­
köitten tuote- ja aluekoh­
taista markkinointi- ja 
myyntityötä. Em. palvelu­
yksiköt raportoivat Ström­
bergin teollisuusryhmän mark­
kinoinnista vastaavalle joh­
tajalle Kurt Kämpelle. 

Osastonjohtajaksi Poh-
joismaiden osastolle nimite­
tään 1.3.84 alkaen ins. Tor 
Eklund (44). Hän toimii nyt 
moottorimyynnin markki­
nointipäällikkönä. Hänen 
toimipaikkansa tulee ole­
maan Helsingin tehtaat. 

Pohjoismaiden aluepääl­
liköksi nimitetään 1.l 1.83 
alken ins. Erik Mielck ( 48) 
toimipaikkanaan Helsingin 
tehtaat. 

Osastonjohtajaksi Ulko­
maanosastolle nimitetään 
1.l l.83 alkaen_ dipl.ifil..,_ 
Martti Määttänen ( 42). Ul­
komaanosastoon yhdiste­
tään myös aikaisempi Neu­
vostoliiton osasto. 

Markkinointiviestintäpääl­
liköksi l.l l.83 alkaen nimi­
tetään q_ipl.ins . Kalle Mattila 
(31). Hänelle raportoivat 
mainospäällikkö Tulle Tör­
mä, asiakaskoulutuspäällik-

Eläke­
päi\ciLle 

Paperi 

Kuusankoski 

Varamies Akseli Heikuri­
nen (32 palvelusvuotta), 
vuoromestari Erkki Hieta­
nen (39), yhteysmies Urpo 

50 vuotta 

Siivooja Eila Kainulainen 
sosiaaliosastolta täyttää 50 
vuotta 2 l. l l. Hän on synty­
nyt Elimäellä. Eila Kainu­
lainen on tullut Kymiyhtiön 
palvelukseen vuonna 1973 
sosiaaliosastolle. Hänen va­
paa-ajan harrastuksiaan ovat 
kuntoliikunta, etenkin pyö-

kö, maist. Krister Herler se­
kä tiedottajat Seija Liukko­
nen, Maria Horttanainen ja 
Auli Jussila. Mattilan toimi­
paikka on Vaasassa. Kark­
kilassa toimiva mainostoi­
misto raportoi Tulle Törmäl­
le 1.l l.83 alkaen. 

Teollisuusryhmä Ström­
bergin uuteen toimialaorga­
nisaatioon liittyen suorite­
taan l. l l.83 alkaen seuraa­
vat organtsaatiomuutokset: 

Toimialaan sähkötekniset 
tuotteet muodostetaan hen­
kilöstöhallinto, johon kuu­
luvat nykyinen Työvoima­
osasto sekä sairauskassan, 
toimistopalvelun, sosiaali­
toiminnan ja työterveys­
huollon toiminnot Vaasas­
sa. Henkilöstöhallinnon osas­
tonjohtajaksi nimitetään dipl. 
ins. Risto Nurminen. 

Tiedotustoiminta liitetään 
markkinoinnista vastaavan 
johtajan alaiseen Markki­
nointiviestintään. 

Harri Mattila 

Teollisuusryhmä Ström­
bergin yhteisiä hallintoasioi­
ta hoitamaan ja koordinoi­
maan nimitetään osaston­
johtajana valt.maist. Harri 
Mattila. Hallintoasioihin 
kuuluvat teollisuusryhmälle 
yhteiset yleis- ja henkilöstö­
hallinnolliset asiat, vakuutus­
asiat sekä Strömbergin elä­
kesäätiöt. 

Kymi 
Markkinointi 

Markkinointiosastolla suo­
ritetaan l.1 l.1983 seuraavat 
nimitykset: 

Mikkonen (9), teränhioja 
Unto Salminen (22) ja siistijä 
Selma Torikka (33). 

Juankoski 
Konekorjaaja Eino Kopo­

nen (15 palvelusvuotta). 

Perustuotanto 

Kuusankoski 
Työkaluviilaaja Lasse Heik­

kilä (37 palvelusvuotta), ve­
turinkuljettaja Vilho Junnola 
(34), sähköasentaja Jaakko 
Kivekäs (41), puuseppä Toi­
mi Kontula (44), kirvesmies 

räily, sekä käsityöt. 

Sähköteknikko Tapani 
Anttila Kymin sähköosastol­
ta täyttää 50 vuotta 22.1 l. 
Hän on syntynyt Kuusan­
koskella. Tapani Anttila on 
tullut yhtiön vakinaiseen 
palvelukseen vuonna 1958 
työnjohtajaksi sähköosas­
tolle. Anttila on ollut Ky­
mintehtaan Mestarikerhon 
hallituksen jäsenenä ja toi­
minut useita vuosia Kuu­
senkosken Vedon johto­
kunnassa. Hänen harrastuk­
siinsa on kuulunut kori- ja 
pesäpallon peluu, mm. Ve­
don edustusjoukkueissa. Ny-

Bjarne Nygård 

Kymin paperitehtaan myyn­
tiosaston johtajaksi nimite­
tään hum.kand. Bjarne 
Nygård, 48. Nygård johtaa 
edelleenkin myös Kymin ja 
Voikkaan paperitehtaiden 
yhteistä asiakaspalveluosas­
toa. 

Johtaja Nygård on tullut 
yhtiön palvelukseen v. 1970 
ja toiminut viimeksi Voik­
kaan paperitehtaan myynti­
johtajana. 

Pekka Suursalmi 

Voikkaan paperitehtaan 
myyntiosaston johtajaksi 
nimitetään dipl.ins. Pekka 
Suursalmi, 35. 

Johtaja Suursalmi on tul­
lut yhtiön palvelukseen v. 
1974 ja toiminut viimeksi 
Voikkaan paperitehtaan myyn­
tipäällikkönä vastuualuee­
naan operatiivisen myynnin 
valvonta, tekninen asiakas­
palvelu ja asiakasyhteydet. 

Kymin paperitehdas 
Teknikko Olavi Hasu on 

10.10.1983 tullut yhtiön pal­
velukseen varavuoromesta­
riksi paperitehtaan F-osas­
tolle . 

-voil<kaan paper iteliifas 
Työteknikko Osmo Hir­

vonen on nimitetty Voik­
kaan puuhiomon vuoromes­
tariksi 1.l l.1983. 

Kuusanniemen sellutehdas 
Tehdaskonttoristi Mervi 

Frantsi on 28 .10.1983 eron­
nut yhtiön palveluksesta. 

Kalle Laamanen (28), raken­
nustyöntekijä Erkki Laitinen 
(38) ja sähköasentaja Veijo 
Lamminpää (41). 

Halla 
Asettaja Pauli Lamminen 

(19 palvelusvuotta) ja lai­
tosmies Toivo Silvennoinen 
(48). 

Metalli 

Heinola 
Työnjohtaja Pertti Hän­

ninen (26 palvelusvuotta). 

kyisin Tapani Anttilan mie­
luisia vapaa-ajan harrastuk­
sia ovat bridge ja keilailu. 

Vahakoneenhoitaja Heik­
ki Väyrynen Self Copyltä 
täyttää 50 vuotta 10.1 l. Hän 
on syntynyt Puolangalla. 
Kymiyhtiön palvelukseen 
hän tuli vuonna 1951 Voik­
kaan paperi tehtaalle. Heikki 
Väyrynen on työskennellyt 
Voikkaan rakennusosastol­
la, junamiehenä Voikkaan 
kuljetusosastolla ja Kymin 
paperitehtaalla. Nykyisessä 
tehtävässään Self Copylla 
hän on toiminut vuodesta 
1970 lähtien . 

Naisten 
kerhotoiminta 

Akanat kokoontuvat ker­
hoiltaansa Toimelassa kes­
kiviikkona 9.11. klo 19. 

Vilhelmiinojen kerhoilta 
on Voikkaan seuratalossa 
torstaina 10.11. klo 19. 

Ykkösten kerhoillat ovat 
Toimelassa tiistaina 1.1 l. ja 
tiistaina 15.11. klo 17. 

Kakkosten kerhoilta on 
Toimelassa torstaina 3 .11 . 
klo 19. Emäntinä ovat Ruu­
sut. Seuraava kerhoilta on 
17 .11. klo 19, jolloin emän­
tä vuorossa ovat Lemmikit. 

Naisjärjestöjen 
joulumyyjäiset 
Kuusankosken ja Voikkaan 
naisjärjestöjen joulumyyjäi­
set pidetään Kuusankosken 
Kansan talossa torstaina 
8.12. klo 18 ja Voikkaan 
seuratalossa torstaina 8.12. 
klo 16. Ilmoittautuminen 
yhtiön sosiaaliosaston toi­
mistoihin 14.1 l. mennessä 
Kuusaalla puh . 402293 ja 
Voikkaalla puh . 
889012/124. 

Järjestöt 

Kuusankosken 
Sähkömiehet os. 74 

Osaston pikkujoulu pide­
tään Ravintola Pippurissa 
lauantaina, joulukuun 3. 
päivänä klo 19.00. 

Pöytävarauksia ottaa vas­
taan Kuusanniemen sähkö­
korjaamolla A. Juusela, 
Voikkaan sähkökorjaamol­
la A. Honkanen ja Kymin 
sähkökorjaamolla K. Tiiti­
nen. Myynti aloitetaan maa­
nantaina 14. marraskuuta. 

Tervetuloa! 

Toimihenkilöiden 
ts-valtuutettujen 
vaalikokoukset 

Toimihenkilöiden työsuo­
jeluvaltuutettujen vaaliko­
koukset pidetään Kymin 
puolen osalta 15.11.1983 
Koskelan pelihuoneessa. Ky­
mintehtaan toimihenkilöi­
den vaalikokous on klo 
13.00 ja Kuusanniemen toi­
mihenkilöiden vaalikokous 
klo 14.00. 

Voikkaan tehtaan toimi­
henkilöiden vaalikokous jär­
jestetään Voikkaan mestari­
kerholla 2.11.1983 klo 
16.30. 

Kokouksissa suoritetaan 
ehdokasasettelut ja valitaan 
vaalitoimikunta toimihenki­
löiden työsuojeluvaltuute­
tun vaalia varten. 

Pentti Suokas 
Toivo Salo 
Hannu Mäki 

UutisKymi 

Kuusaalaisille 

Edustajiston kokous ja 
pöytien arpominen Kuusaal­
la Toimelassa 16.11. klo 14 
ja Voikkaalla seuratalossa 
17.1 l. klo 14. Joulumyyjäi­
siin osanottomaksu yhtiön 
ulkopuolisilta järjestöiltä on 
20 mk. 

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 valmistelemat 
sääntöm u u tosesi ty kset . 

Hallitus 

Aloitteen numero 8879/ 
1366 "Paperipakan tuki" 
tekijää pyydetään ottamaan 
yhteyttä aloitetoiminnan hoi­
tajaan Matti Sampolahteen, 
puh . 2551 tai Onni Viiniin, 
puh. Voikkaa 154. 

Paperiliiton 
Kuusankosken os. 19 

Valmistava vuosikokous 
pidetään 16.11.1983 klo 
18.00 Yksysissä. 

.Qs.a_s t o _J2 ;_n_puhelinuuti-=. 
set kuullaan numerosta 
46 967 arkisin klo 16.30-
8.00 ja viikonloppuisin ym­
päri vuorokauden. 

Metalliliiton 
Kuusankosken os. 19 

Liittokokousedustajien vaa­
lit suoritetaan seuraavasti: 

Ravintola Manner 6.11 . 
klo 12.00-18.00, Sellun 
korjaamo 7.11. klo l 1.05-
11.55, ja 16.00-17.00, Ky-

• min konekorjaamo 8.11. klo 
1 l.05-1 l.55 ja Ravintola 
Manner 8.11. klo 16.15-
18.00. 

Mukana tulee olla kun­
nossa oleva jäsenkirja tai 
vapaajäsenillä vapaajäsen­
kortti. 

Vaalitoimikunta 

Voikkaan TPK:lle 
uusi kunniajäsen 

Voikkaan tehdaspalokun­
ta kutsui 8.10. pidetyssä pa­
lokunnan perhejuhlassa kun­
nia jäsenekseen useita vuosia 
palokunnan riveissä toimi­
neen ryhmänjohtaja Pentti 
Fagerlundin, joka viettää 
eläkepäiviään. 

Palopäällikkö Timo Kuu­
sisto kiitti uutta kunniajä­
sentä palokunnan hyväksi 
tehdystä ansiokkaasta työs­
tä ja luovutti hänelle kunnia­
jäsenmerkin. 

Ensiapu­
kursseja 

APUA-kurssille työterveys­
keskuksessa 12.9. osallistui 
yhteensä 18 henkilöä. Kurs­
sin pituus oli neljä tuntia. 

13.-16.9. järjestetyllä EA 
II-kurssilla oli 20 osallistu­
jaa. Kurssi kesti 16 tuntia . 

Kurssin vetäjänä oli työ-
terveyshoitaja Anna-Liisa 
Mikkelä. 

Paperiliiton 
Voikkaan os. 36 

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

Lisäksi kokouksessa on 
esillä pääluottamusmiehen 
valinta . Liiton ohjesäännön 
mukaan valittiin syksyllä 82 
luottamusmiehet 2-vuotis­
kaudeksi 1983-1984. Tästä 
poiketen joudutaan Voik­
kaalla valitsemaan osasto 
36:lle pääluottamusmies jäl­
jellä olevaksi kaudeksi kos­
ka tehtävään valittu on es-

• tynyt terveydellisistä syistä. 

Paperiliiton 
Kuusanniemen os. 85 

Valmistava vuosikokous 
Yksysissä sunnuntaina 13.11. 
1983 klo 15.00. Kahvitarjoi­
lu . 

Tervetuloa kokoukseen . 

Toimikunta 

1JutisKymi 
Päätoimittaja Reijo Virta 
puh . 2168 
(suora 951-402 168) 

Toimituksen sihteeri 
Liisa Sommarberg puh . 2173 
(suora 951-402 173) 

Valokuvaaja 
Tuomo Pitkänen 
puh. 951-45 068 

Paperi: 
Kymin paperitehtaan 
KymArt Matta 100 g/m2 

ISSN 0358-416X 

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

Kirjapaino 
Kouvolan Kirjapaino 
Katajaharjuntie 
45720 Kuusankoski 2 
Puh.vaihde 951-231 231 

Lehden seuraava numero 
ilmestyy 21.11. Aineiston on 
oltava toimituksessa vii­
meistään keskiviikkona 9.11. 
klo 16.30. 
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Omaisten päivä oli 
menestys PK 8:lla 

"Tänne tulen työhön iso­
na", kuultiin ainakin yhden 
pojanvesselin sanovan syys­
kuun puolivälin lauantaina, 
kun PK 8:lla vierailivat sekä 
Kymin paperitehtaan että 
Kuusanniemen sellutehtaan 
henkilökunnan omaiset. 

Paperin jälkikäsittely eti­
ketinlaittoineen ja kääri­
miskoneineen sekä paperi­
koneen hienot valvonta- ja 
ohjauslaitteet monivärisine 
päätteineen tuntuivat kiin­
nostavan nuorta polvea 
enemmän kuin mahtava uu­
si paperikone. 

Syynä kiinnostuksen ja­
kaantumiseen saattoi olla 
myös se, että nykyaikai­
sen suuren, huuvalla varus­
tetun paperikoneen äärellä 
ei asiaa tuntematon isokaan 
ihminen saa selkeää kuvaa 
siitä, miten paperi koneessa 
syntyy. 

Kuvaavaa olikin yhden 
kymmenvuotiaan kysymys 
te_l?.daskäynnin päätteeksi: 
"Aiti, oliko se paperikone 
käynnissä vai ei?" 

Omaisten päivä Kymin 
paperitehtaalla osoittautui 
ennakko-odotuksiakin suo­
sitummaksi. Ensimmäiset 
vieraat tulivat Kuusannie­
men portille odottamaan 

Pienet tytöt ja iso kone. 

bussikuljetusta koneelle jo 
puolta tuntia ennen kuin 
portti virallisesti avattiin. 

Indonesian 
suurlähettiläs 
Kuusankoskella 

Iltapäivän aikana kävi 
tehtaaseen tutustumassa ar­
violta 1 400 henkilöä. 

Uusi hoitaja pääportin SYP:iin 
Kymin pääportin tuntu­

massa sijaitseva SYP:n toi­
mipisteen hoitaja vaihtui lo­
kakuun alussa, jolloin sen 
pitkäaikainen hoitaja Aili 
Hänninen jäi eläkkeelle. Hä­
nen työtään jatkaa Annukka 
Rantanen. Annukka Ranta­
sen tuntevat monet pankin 
asiakkaat jo ennestään, sillä 
hän on toiminut Kuusan­
kosken konttorin lainaosas­
tolla vuodesta 1975. 

Samalla pääportin toimi­
pisteeseen on asennettu 
ATK-pääte, joten tilitapah­
tumat ovat portillakin nyt 
ajan tasalla. 

Annukka Rantanen tar­
joaa "pankissaan" tutustu­
miskahvit tiistaina 15. mar­
raskuuta ja kertoo samalla 
toimipisteen eri palvelu­
mahdollisuukista. 

Nykyisissä toimipisteissä 
voi hoitaa miltei kaikki 
pankkiasiansa. Nostamisen 
tai tallettamisen ohella suuri 
.osa toiminnasta on maksu­
jen hoitoa ja muuta kuin 
pelkkää rahan laskemista. 
Erona normaaliin pankin 
konttoriin on se, että toimi­
piste on asiakkaiden omalla 
työpaikalla. 

Tehdasalueilla 
neljä toimipistettä 

Toimipisteet s1Ja1tsevat 
porteilla ja ovat siis jokaisen 
kulkureitin varrella . 

Annukka Rantanen "pankkinsa" edustalla. 

Pääportin toimipiste on 
avoinna maanantaista tors­
taihin klo 10.45-14.00 sekä 
perjantaisin ja kuukauden 
15. päivänä klo 10.45-
16.15. 

Kuusanniemen, Kinnak-

senportin ja Myllykallion 
toimipisteet ovat auki per­
jantaisin ja kuukauden 15. 
päivänä klo 10.45-16.15. 
Aukioloajat on sovittu 
palkkapäiviksi, eli raha­
asioiden hoitopäiviksi. 

Itsenäisyyspäivän 
aatto tehdään sisään 
Kuusankoskella 

Tilapäisellä työajan muu­
toksella on maanantai 
5.12.1983 vapaapäivä kont­
toreissa ja tehdasosastoilla 
henkilöille, jotka työskente­
levät työaikamuodoissa 15 
ja 25. 

Kyseisen päivän työtunnit 
tehdään sisään töissä, joissa 
säännöllinen viikottainen 
työaika on 40 tuntia, viikol­
la 46. Tällöin on lauantai­
päivän 19.11. työaika poik­
keuksellisesti klo 6.00-
14.00 ilman aamiaistuntia. 

8.00-14.00 ilman aamia1s­
tuntia . Lisäksi viikolla 46 on 
maanantain, tiistain ja kes­
kiviikon työaika puoli tun­
tia normaalia pitempi päät­
tyen klo 17.00. 

Mikäli tuotannollisten syi­
den, raportoinnin tai jonk_w.v 
muun syyn johdosta em. ti­
lapäistä työajan muutosta ei 
voida toteuttaa, on maa­
nantai 5.12. työpäivä. Ellei 
sisääntekoa voida toteuttaa, 
ilmoitetaan tästä asianomai­
selle henkilölle . 

Indonesian suurlähettiläs 
Soerjadi Kromomihardio 
puolisoineen vieraili 20. lo­
kakuuta Kymiyhtiön Kuu­
sankosken tehtailla. Kymin 
organisaatioon ja tehtaisiin 
tutustumisen lisäksi vieraille 
esiteltiin Cowa-projektia. Co­
wa-projektin yhteydessä Ky­
min ja Kaukaan yhteinen 
tietotaidon vientiä harjoit­
tava organisaatio on asetta­
nut Cowa Paper Corporati­
onin, Sulawesi-saaren etelä­
osassa sijaitsevan metsäteol­
lisuusyrityksen teknistalou­
dellista tilaa tutkimaan 
asiantuntijoita molemmista 
yhtiöistä. 

Suurlähettiläs Soerjadi Kro­
momihardio. 

PK 8:lla koneen toimintaa esitteli suurlähettilään seurueelle 
tuotantopäällikkö Boris Sundholm (äär. oikealla). 

Tehtävissä, joissa sään­
nöllinen viikottainen työai­
ka on 37 ,5 tuntia, on lauan­
tai päivän 19.11. työaika klo 

Tilapäinen työajan muu­
tos koskee Kuusankosken 
tehtaiden henkilökuntaa. 

Syntyperäinen juankos­
kelainen Toivo Mustonen 
työskentelee teollisuusryh­
mä Kymin Juankosken kar­
tonkitehtaalla kartonkiko­
neenhoitajana. Mustonen 
on ollut Juankosken kar­
tonkitehtaalla töissä vuo­
desta 1965 lähtien. 

Kuluneisiin 18:aan vuo­
teen on mahtunut monen­
laista työtä: hän aloitti työn­
sä Juankoskella pakkarina 
eli työhön kuului kartongin 
pakkaaminen tilaajille lähet­
tämistä varten. Tässä työssä 
hän oli kolme vuotta. 

Pakkaus työn jälkeen Mus­
tonen oli silinterimiehen va­
ramiehenä kolme vuotta, jo­
ten kartonkikone tuli hänel­
le tutuksi 1960-luvun lopul­
la. "Olen pitkän linjan mies, 
silinterimiehen työn jälkeen 
olin kymmenen vuotta va­
ramiehenä kartonkikoneel­
la. Tuon kymmenen vuoden 
aikana opin kartonkiko­
neenhoitajan työn ja ko-
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Lähikuvassa 
Koneenhoitaja 

neenhoitajana olen ollut 
vuodesta 1979, jolloin pe­
rustettiin viides vuoro", ker­
too Mustonen. 

Märästä päästä 
kuivaan päähän 

Koneenhoitajana Musto­
sen vastuulla on kartongin 
laadun valvonta koneen mä­
rästä päästä kuivaan pää­
hän. "Laadun täytyy olla 
kohdallaan", painottaa Mus­
tonen. 

Kartonkikoneessa on kol­
me viiraa ja kartongissa 
kolme kerrosta, pinta-, poh­
ja- ja taustakerros. Koneen­
hoitajan pitää valvoa, että 
kerrosten laatu on oikeissa 
arvoissa. Mikäli arvot me­
nevät "punaiselle", on ko­
neenhoitajan tehtävä tarvit­
tavat korjaukset, jotta laa­
dusta kertovat arvot saa­
daan oikeisiin lukemiin. 

"Paperihommissa sattuu 

aina katkoksia, minä siivo­
an katkoksen aikana märän 
pään ja kaverit auttavat, jos 
kerkiävät. Homma on no­
peasti ajettava kohdalleen 
katkoksen jälkeen, laadun 
on oltava priimaa ja tavaraa 
on tultava nopeasti", jatkaa 
Mustonen. 

Toisen kiireajan koneen­
hoitajan työssä aiheuttavat 
lajinvaihdokset, joskus kar­
tongin laatua joudutaan 
vaihtamaan useitakin kerto­
ja päivässä. Toisaalta joskus 
voidaan ajaa samaa laatua 
parikin päivää. 

Itsenäinen ja 
vastuullinen työ 

Työnsä parhaina puolina 
Mustonen pitää itsenäisyyt­
tä ja vastuuta, "pitää olla 
terhakkana joka homman 
suhteen". Koneenhoitajalla 
on apunaan silinterimies, 
mutta päävastuu kartongin 

Itsenäisyys ja vastuu 
työn parhaat puolet 

laadusta on koneenhoitajal­
la . Huonona puolena Mus­
tonen mainitsee, että joskus 
yövuorot tuntuvat raskailta, 
muuten Mustonen on tyyty-

väinen työhönsä. 
"Varsinaista huiluukop­

pia ei meidän työmaallam­
me ole kuten isommilla teh­
tailla. Toisaalta on eri juttu 

joutaisiko sitä niin huilaa­
maan, sillä koneelta ei us­
kalla juuri lähteä pois, on 
valvottava konetta koko 

, ajan", päättää Mustonen. 



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 

_ y_htiöis~. Kum12ikin teol­
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 
futänlQä. Lisäksi 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 tulla yhdistämään muita 
tulosraportit kootaan yh- Kymin ja Strömbergin 
tiötason raporteiksi kes- aikaisempia julkaisuja 
kushallinnon talousyksi- kuin vuosikertomukset ja 
kön toimesta. toimintakatsaukset. Mo-

Rahoitustoiminnot hoi- lemmat teollisuusryhmät 
detaan sitävastoin pää- julkaisevat jatkossakin 
osin keskit<,;t.TI_ti_J~_esku~ omia henkilöstö- ja asia­
hallinnosta. Tämä helpot- kaslehtiään sekä kaupal­
taa pääomahuoltoa ja Ii- lisia painotuotteitaan. 
sää sen joustavuutta. Strömberg-ryhmään siir-

Yhtiön keskushallin- tyvä Kymin Metallin 
nossa tulevat olemaan henkilöstö saa Uutisky­
pienet talous- ja rahoitus- min vielä kuluvan vuoden 
yksiköt, jotka hoitavat loppuun saakka, jolloin 
yhtiö- ja konsernitason heille ryhdytään jaka­
tehtävät ja koordinoivat maan Strömbergin vas­
teollisuusryhmissä tehtä- taavaa julkaisua. Eläke­
vää työtä. Jäiset saavat lehtensä pos-

Fuusion johdosta ei 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 purzssa 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 

teollisuusryhmät 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 
yhtiön molempien teolli­
suusryhmien tunnuksena 
käytetään Topi Valkosen 
suunnittelemaa aarnikot­
kaa (kuva vas:lla). Tunnuk­
sen lisäksi yhtiön nimelle on 

vahvistettu uusi logotyyppi 
(yllä), jonka kirjasintyyppi 
on Futura Medium. Tätä lo­
gotyyppiä sovelletaan myös 
teollisuusryhmien ja niiden 
alaisten tulosyksiköiden ni­
missä. 

Uusien 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 tarkoi .. tetil.Lp.ost_i_ 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 ~ISUUS. 

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 metsäteollisuudella 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 




