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RAKENNETTIIN KUPARITEHDAS

Matti Pennanen

Geologinen toimisto ja Hackman & Co sopivat tammikuun lopulla 1913 ku-
paritehtaan rakentamisesta Kuusjirven Outokumpuun. Rakennuttajana toimi geolo-
ginen toimisto, joka tammikuussa 1914 luovutti kiyttokuntoisen tehtaan mainittujen

tahojen perustamalle kaivosyhtiélle, Outokumpu Kopparverk Oy:lle.

Geologisen

toimiston osalta osakkuus perustui malmion 16ytdjin ja Hackmanin kauppahuoneen

osalta maanomistajan ominaisuuteen.

Kuparitehtaan suunnittelijat

Outokummun kuparikiisua jalostava ku-
paritehdas sijoitettiin  Outokummun mal-
mikentille. Tavoitteena oli tuottaa elektro-
lyyttisti katodikuparia Hybinetten hydro-
metallurgisella kuparinerotusmenetelmalla.
Tehtaan yleisluonteisesta suunnittelusta vas-
tasivat norjalaisruotsalainen patentinomis-
taja Viktor N.Hybinette ja Outokummun
kuparimalmion etsinti- ja kartoitustut-
kimuksia johtanut vuori-insinééri  Otto
Triistedt. He loivat yleislinjat, mutta yksi-
tyiskohtaisemman suunnittelun ja kiytin-
non sovellutuksen hoitivat insin66rit Wattne
ja Somerville, seki laitteistojen ja koneisto-
jen asennusvaiheessa insin66ri Rosted. He
olivat tutustuneet Hybinette-menetelmiin
Norjassa ja siten tavallaan edustivat Hy-
binetten patenttia.

Outokummun kuparitehtaan sijoittelu-
piirustukset sekd rakennusten rakennepii-
rustukset laati norjalainen Bjarne Wattne.
Hin oli kuparitehdasrakentamisen asian-
tuntija, joka todennikéisesti oli ollut raken-
tamassa my0s vastavalmistunutta ja Ou-
tokummun tehtaan esikuvana toiminutta
Aamdalin kuparitehdasta Eteld-Norjassa.
Uutos- ja elektrolyysiosaston prosessi- ja
laitteistopiirustukset suunnitteli englanti-
lainen insinééri D.M.M.C. Somerville. On
epidvarmaa miten paljon Outokummun
tehtaassa oli heidin oman suunnittelunsa

osuutta, miten paljon Aamdalin laitosten
toisennusta. Ainakin paikalliset olosuhteet
heidin tiytyi huomioida, niin taitavasti
tehtaan sijoittelussa Outokummun rinteen
korkeuserot hyédynnettiin. Ilmeisintd on,
ettdi Outokummun tehdas oli liheinen
variaatio Aamdalin tehtaasta, mutta kuiten-
kin oma kokonaisuutensa. Ainutker-
taisuutta todistanevat my6s insinoorien Wat-
tne ja Somerville signeeraukset piirustuk-
sissa.

Nopean rakentamisen vaikeudet

Rakennustyot — kidynnistyivit  helmikuun
keskivaiheilla 1913. Rakennuttajan puolesta
toitd joht ja valvoi Otto Triistedt. Koska
Tristedt pysytteli Helsingissi muodostui
hinen ja Outokummulla t6itd johtavan
insin66ri Wattnen kirjeenvaihdosta runsas.
Keviin vilkkaimpana rakennuskautena
yhteyttd pidettiin muutamin pidivin vilein ja
hyvin yksityiskohtaisistakin asioista, kuten
tavaranhankinnasta, kuljetuspulmista, tys-
jarjestyksestd  ja  rakennussuunnitelman
muutoksista. Rakentajat olivat paikallista
viked, mutta monet ammattimiehistd tulivat
Joensuusta. Uutoslaitoksen asennus- ja lyi-
jytystoissd turvauduttiin saksalaisten asenta-
jien taitoihin.

Rakennustyot  edistyivit rakennusten
osalta ripedsti. Jo ennen téiden aloittamista
paikalle oli varattu suuret mairit hirsid, pu-
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natiilid, tulenkestivii tiilid ja sekalaista puu-
tavaraa. Tiilien ja puutavaran hankintaa
helpottivat kaivostoimintaa tukemaan ra-
kennetut saha ja tiilitehdas. Kattotuoleja
pddstiin  nostamaan  vajaan  kahden
kuukauden kuluttua ja kaikki niytti me-
nevin paremmin kuin oli ennakoitu.'

Rakentamisvaikeudet alkoivat sitd mukaa
kun ty6 eteni laitteistojen ja koneistojen
asennuksiin. Ongelma ei ollut niinkiin tai-
don puutteessa vaan tavaranhankkimis-
vaikeuksissa ja laitteistojen toimivuudessa.
Outokummun syrjdisestd asemasta johtuen,
ldhin rautatieasema oli 50 kilometrin pidissi
Joensuussa, kuljetusolot olivat kehnot. Re-
kikelit takasivat edes vilttdvdt puitteet,
mutta kevitauringon limpé pehmitti tiet
lihes mahdottomiksi. Raskaita kuljetuksia
pyrittiin saamaan perille ennen lumien su-
lamista, esimerkiksi kiytettynd ostetut voi-
malaitoksen hoyrykattila ja generaattorit
haettiin 40 hevosen voimin Joensuusta jo
huhtikuussa. Matkaa hevoskolonna taittoi
pari pdivdd.

Outokummun  paitd
keudet
Uutoslaitoksen tankkien sisdvuorauksessa
kiytetyt lyijjyt myohistyivit lihes kaksi
kuukautta, ulkomaisia toimituksia hidasti-
vat lakot, rautatievaunukapasiteetin puute ja
niin edelleen.” Vaikeudet olivat osaltaan
nostamassa rakennuskustannuksia, jotka
arvioitiin 300 000 markaksi, mutta nousivat
lopulta 483 000 markkaan.

Kustannuksiin vaikuttivat my6s alku-
perdisiin suunnitelmiin tehdyt muutokset.
Vesihuollon oli toivottu ratkeavan pohjavesi-
kaivannon avulla, mutta vesimiiri osoittau-
tui jo rakennusvaiheessa riittimattomaiksi.
Asia  hoidettiin  rakentamalla Kummun
huipulle vesisiili6 ja vetimilld sinne Outo-
lammelta, 67 metrii alemmalta tasolta,
kolme tuumaa paksu vesijohto. Osa voi-
malaitoksen kiytettyind ostetuista koneista
tiytyi vaihtaa tai asentaa uudelleen.

suuremmat vai-

olivat tavaran  saatavuudessa.
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Rakentamisen aikana tehtiin myds suun-
nitelmiin  lisdyksid, rakennettiin  ku-
paritehtaan kylkeen pannuhuone ja hieman
kauemmaksi erillinen  sulimorakennus.
Piitos syntyi tehtaan
ollessa kiytinnossid jo valmis. Ratkaisuun
todennikaisesti vaikutti valssaukseen sopi-
vasta kuparista saatava parempi hinta.3

Tehtaan laitteistosta ja koneistuksesta
huomattava osa hankittiin  ulkomailta,
vaikka senaatti suositteli suosimaan koti-
maisia valmistajia. Sopivaa koneistusta ei
Suomesta ollut aina edes 16ydettivissd, joten
tehtivin tdyttiminen oli vaikeaa. Sdhkolait-
teissa ja pasutusuunin valurautaosissa tur-
vaudutiin Ab G. Strémbergin ja Tampellan
tuotteisiin.

Tehtaan koekiytt6 aloitettiin syyskuussa.
Laitteistojen kunnosta ja kestivyydestd
I6ytyi  monia  puutteellisuuksia, joten
tdysimittaiseen tuotantoon pidistiin vasta
vuoden 1913 viimeisini viitkkoina.

sulimosta muun

KUPARITEHTAAN RAKENNE

Kuparitehdas rakennettiin  Outokummun
rinteelle niin ettd tuotantoprosessissa voitiin
hyédyntid maaston korkeuseroja. Raak-
kukivesti eroteltu malmi nostettiin noin 0,4
km:n pituisella koéysiradalla Kumpu B:n
louhokselta Outokummun laelle. Nuoriso
oli aiemmin pitinyt Kummun lakea tanssi-
paikkanaan, mutta tanssit siirtyivit nyt
kaivosyhtion rakennuttamalle tanssilavalle
Kyykerinkankaalle.

Koysiradan purkuasemalta malmi siirret-
tiiln kuljettimilla alempana olevaan murs-
kaamoon. Murskaamon koneistus koostui
Sturtevantin  kivimurskaimesta, valssirou-
himesta ja Stuwémbergin 40 hevosvoiman
sihkémoottorista. Tavoitteena oli murskata
malmi 2,5 mm:n raekokoon, mutta toden-
nikoisesti sithen ei koskaan piisty, vaan
malmimurskeen raekooksi vakiintui 4 mm.*
Raekoolla oli huomattava merkitys malmin



https://c-info.fi/info/?token=uGMxmv-awIL1Q0v9.cghmb6NoEuMu7hafoxkqIw.r14voKE8cMbBl3Z3NDtfshKz0J4tdMw9dXihO3_yW9ENgqGpyU5AamAQeJowq8g0_4XAaRX4j8h3tX-xQwcfFlQKfE07iNjaGLsyjkj2YMTdP2CFov8V8U1ViOWwBIavW1eRv06Ak9tvgk7sgr0O6nUevftTDkGA7PguormjcQNLi_ylA6tVvtjuC0iygt0ZPof3f6P_JJkaHMHNPJsxmhRG3j9m

Tekniikan Waiheita 7

Kuparitehdas talvella 1921-22. Nuorempaa pasutusuunia rakennetaan. Kuva: OKKA.

pasuttamisessa ja uuttamisessa, silld paksut
rakeet prosessoituivat vain osittain. Murs-
kaamolta malmi siirtyi varastosiilon kautta
pasutusuunin ylimmaille kerrostasanteelle.

Pasutusuuni

Pasutusuuni sijaitsi rinteen alajyrkinteelld
korkeassa hirsirakennuksessa. Uunin perus-
tana oli osittain maanpinnan alapuolinen
pari metrid syvi ylhiiltid avoin betonilierio.
Lieridmiinen pasutusuuni oli muurattu
Hoéginisin, Bjufin ja Skrombergan tu-
lenkestdvistd tiilisti. ~ Tukirakennelmana
toimivat Tampellan valurautakiskot ja kaari-
vahvisteet.” Leveytti uunilla oli kuusi ja
korkeutta lihes kymmenen metrid.
Pasutusuuni oli Wedge -tyypin mekaa-
ninen kahdeksan kerroksen kerrosuuni.
Uunin keskelld oli vahva, sisiltd ontto
pystyakseli. Se oli asennettu uunin perus-
talla olleelle korokkeelle ja sitd pyo6ritt
Strombergin 25 hevosvoiman kolmivaihei-
nen sihkémoottori.® Ympiripyorihtiessiin

pystyakseli  liikutteli  sithen  kytkettyja
vaakatasoisia armeja, joita oli nelji kerrok-
sessaan.  Verkkaiseen tahtiin armiharavat
tyonsivit pasutetta eteenpdin kohti pohja-
aukkoja, joista pasute tipahti alempaan ker-
rokseen.  Pohja-aukkojen sijoitus vaihteli
kerroksittain: ylimmin kerroksen pohja-
aukko oli lihelld uunin seinimii, seuraavan
lihelld pystyakselia jne. Pasute saatiin
kulkemaan tdtd polveilevaa rataa kallis-
tamalla haravien hampaat kulloisenkin lii-
kesuunnan mukaiseksi.

Pasuttaminen

Pasutettaessa sulfidinen malmi hapettui ku-
parisulfaatiksi ja rautaoksidiksi. Samalla
malmin sisdltimi rikki poistui ja/tai muut-
tul muotoon, josta oli etua pasutteen uut-
tamisessa. Outokummun kuparikiisu sisilsi
rikkid 25-30 %.

Malmimurske sy6tettiin ~ pasutusuunin
ylimmille holvitasanteelle, jossa murskeesta
kuivautui  pois  ylimididriinen kosteus.
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Pasutettaessa rautaan yhtynyt rikki paloi ja
muuttui rikkidioksidiksi. Outokummussa
arvokasta rikkidioksidia ei otettu talteen
vaan se pédstettiin pasutuskaasujen mukana
ilmaan. Tédysin malmi ei rikistd vapautunut
vaan osa siitd jdi jdljelle kuparisulfaattina.
Outokummun kuparitehtaalla rikkid jii
malmijauhoon my6s vaillinaisen pasut-
tamisen vuoksi, jolloin rakeiden sisimmit
osat pysyivdt kiinteind. Pasuttamatta jdi-
neen rikin livotuskykyd hyddynnettiin
uutettaessa, mutta lilan suuri raekoko
heikensi pasutustulosta ja sitdi kautta
madalsi uuttamisprosessin tehoa. Uunista
poislaskettaessa pasute oli saavuttanut
veteenliukenemiskyvyn.

Pasutuslimpétila vaihteli uunin eri osissa
ja  kohosi korkeimmillaan runsaaseen
700°C:een.....Kristianian..(Qslo) yliopiston

metallurgi%ln professorin Vogtin enstrpnaisge
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etulimmitys, ]onka alkeen “uuni

kiytettivd etulimmittdjid, mutta sopivan
kuumuuden saavutettuaan uuni toimi pasu-
tuksessa vapautuvalla limmolld. Talvella
jouduttiin etulimmitykseen turvautumaan
useammin, silld uuni ldpiisi ldmpo6i
ulospiin. Ylikuumeneminen estettiin ak-
selin ja haravien sisilld virtaavalla jadhdytys-
vedelli. Pasuttumiseen tarvittava ilma
johdettiin murskeeseen uunin alaosasta.
“Uunia limmitettidessi ei halkoja syotetty
suoraan uunin arinoille vaan vieressd oli
etulimmittdjd, jonka kautta kuumentami-
nen tapahtui. Loppuvaiheessa etulimmit-
tdjd hohti sisipuolelta valkopunaisena ja hy-

vid koivuhalkoja paloi tavattomasti. Arinoit- .2

ten punoittaessa ruvettiin kiisua syottimain
sisddn. Syo6ton aikana jatkettiin limmityst,
sitd kuitenkin hiljaa vihentien. Kun uuni
oli saatu—tiyteen——kiyntiin, lopetettun

charr=it

rikin pal;

ten kisitystern mukaan Hyblrette-mene—
telmi ei olisiivaatii ¢

3 uum kasnt-

vain poikkeuks

-tonnia virorokaudessa.

Uunin kuumennus tapahtm kahta kautta;
uunin ulkopuolisten etulimmittdjien ja
rikin  palamisesta vapautuvan limmon
avulla.  Limmitystd kidynnistettdessd oli

ELEKTROLYSAFDELMING

Parin” vuoden kokemusten jilkeen tehoa
parannettiin kahdella lisikerroksella. Vuo-
den 1920 jilkeen pasutuksessa siirryttiin
erddnlaiseen paikkauspasutukseen, kun liu-

AFPALLS -

-

TR — ST T
EIIH . E% ;:L\\

9 .
T . .

MoToR- asnemATOR

2INMAFBELYive



https://c-info.fi/info/?token=uGMxmv-awIL1Q0v9.cghmb6NoEuMu7hafoxkqIw.r14voKE8cMbBl3Z3NDtfshKz0J4tdMw9dXihO3_yW9ENgqGpyU5AamAQeJowq8g0_4XAaRX4j8h3tX-xQwcfFlQKfE07iNjaGLsyjkj2YMTdP2CFov8V8U1ViOWwBIavW1eRv06Ak9tvgk7sgr0O6nUevftTDkGA7PguormjcQNLi_ylA6tVvtjuC0iygt0ZPof3f6P_JJkaHMHNPJsxmhRG3j9m

Tekniikan Waiheita 9

otuksessa kiinteiksi jddnyt livosjite sekoitet- faattiliuoksella haaleassa vedessi.  Liu-
tiin  malmimurskeeseen ja  pasutettiin ososastolla erotettiin helpommin liukenevat
uudelleen. Tdmi atheutti pasutuska- kuparin yhdisteet, jonka jilkeen saatu liuos
pasiteetin riittimittdmyyden, jonka vuoksi johdettiin suoraan elektrolysoitavaksi tai
vuonna 1921 vanhan uunin viereen raken- uuteen liuotukseen liuososastolle.

nettiin vastaavanlainen uusi uuni. o Liuososastollatoli“kahdeksan pienempii

lyijytettyd allasta. Uuttamlnen tapahtui niis-
_siferripitoisemmalla’ noin' 60-70°C:een
* lamlmtetylla k Varsinkin talvisin
ltwososastoa ca hoyry.9 Kaikkien

" kolmen™ ‘osaston prosessxaltalden perustat
]auhemamew - olivat betonista, jonka lisiksi betonia oli ku-
tusuumn 1lao§a'\sv v]aahdytys— paritehtaalla kaytetty vain pasutusuunin
rARE R vahvassa pohjalieriossi. Laajamittainen be-
lle, joka sijaitsi erillisessd ra- toniraudoitustekniikka  oli  1900-luvun
b .

: pasuttamon  alapuolella. alussa vasta opetteluvaiheessa.
Uutoslaitos jakaantui liuotus- ja liuososas- i Elektrolyysissi kuparlrll er.ottelua ]atk§t—
toon. Rakennuksen toisessa pdddyssid toimi an §ahkovgra.usm.ekan1smm SRADDIEL
elektrolyysi. Kiytinnossi niiden kolmen Kennoissa vieri vieressi kannattimissaan
osaston toiminnot olivat kiintedsti toisiinsa FHPDHNAL s1§menlevyt ?11 katodit kera'sw?lt
siebotin pinnalleen virtaa vasta liuoksesta kuparin, ja
Liuotusosastolla oli kuusi, myshemmin vastaavasti anoditilassa muodostui rikkihap-

) . . ..

kahdeksan sisiltd lyijytettyd allastankkia, jo- ~ Poa. ~ Kasvettuaan vajaat kaksi viikkoa

hon kuhunkin mahtui 100 tonnia pasutetta. kauniin ruskea kuparipinnoite irtosi levyistd

Altaat tidytettiin vuorotellen, joten prosessi pienclli k9pautuksella. L5y
toimi keskeytymittomasti. Malm1a livotet- Mga— Ja metsatalou.stmhm tottun.eelle
tiin hyvin rautapitoisella happamella sul- kuusjirveldiselle kuparitehtaan tyéliiselle

:!Q LiMBAN- STATION

¥, s955.
A AW,



https://c-info.fi/info/?token=uGMxmv-awIL1Q0v9.cghmb6NoEuMu7hafoxkqIw.r14voKE8cMbBl3Z3NDtfshKz0J4tdMw9dXihO3_yW9ENgqGpyU5AamAQeJowq8g0_4XAaRX4j8h3tX-xQwcfFlQKfE07iNjaGLsyjkj2YMTdP2CFov8V8U1ViOWwBIavW1eRv06Ak9tvgk7sgr0O6nUevftTDkGA7PguormjcQNLi_ylA6tVvtjuC0iygt0ZPof3f6P_JJkaHMHNPJsxmhRG3j9m

oli alkuun wuusissa asioissa ithmettelemisti:

”On se tuo sihké kummoo ainetta. ... Ja

kun ne sannoo jotta se on sihké miki seuloo
. . w910

kuparin erroon tuosta liemesti...

Sulimo

Alkuperiisissi ~ suunnitelmissa  kupari-
tehtaan tuotantoketju piittyi elektrolyysin
tuottamaan katodikupariin. Syksylld 1913
kuparin erddnlaiseksi jatkokisittelylaitok-
seksi pditettiin rakentaa erillinen sulimo.
Sulattamalla katodikupari raffinoitui eli
puhdistui ja muuttui helpommin kisi-
teltiviin muotoon. Kupariliemi valettiin
kuparisissa muoteissa valuharkoiksi, lanka-
aihioiksi ja nauloiksi. Tuotantomiirien al-
haisuuden vuoksi sulatuksia suoritettiin vii-
kon mittaisissa jaksoissa parin kuukauden
vilein.

"Oli kumma niky, kun pimeini iltoina
punaisessa hehkussa puolialastomia miehii
heilui uunin ympirilld, joku heittien hal-
koja uuniin, toinen ammentaen sulaa ku-
paria muotteihin. Vililli heitettiin hehku-
van, sulan kuparin piille paksu koivupélkky
estimiin pinnan hapettumista.”"!

Kuparituotteiden matka markkinoille oli

hankala. Aluksi  tuotteet rahdattiin
hevosella 14 himmalle rautatieasemalle Joen-
suuhun.  Ensimmiisen maailmansodan
vuosina  kuljetusreitti  siirrettiin  vesille.

Varistaipaleen kanavointi lyhensi hevos-
kuljetusmatkan 15 km Juojirven Pitkdin-
lahteen, jonne tehtaalta valmistui kapea-
raiteinen rata vuonna 1918. Outokummun
tuotannon uudelleenjirjestimisen yhtey-
dessi Outokumpu kytkettiin valtakunnan
rautatieverkostoon vuonna 1928.

Hybinette-menetelmi

Hybinette-menetelmi oli hydrometallurgi-
nen kuparinerotusmenetelmi, jonka kehit-
telijd oli kokenut norjalaisruotsalainen me-
tallurgi Viktor N. Hybinette. Hin kuului
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vanhaan vallonisukuun, joka oli vaikuttanut
Ruotsin kaivos- ja ruukkitoiminnan piirissd
1600-luvulta saakka. Valmistuttuaan
Falunin kaivoskoulusta Viktor Hybinette
toimi Ruotsin, Norjan ja Pohjois-Amerikan
malminjalostusteollisuudessa erikoisalanaan
nikkelinjalostus. Hin oli kunnostautunut
erityisesti uusien jalostusmenetelmien keksi-
jina.'?

Vuonna 1908 Viktor Hybinette palasi
Norjaan, jossa hidn osakkaana ja johtajana
osallistui A/S Kristiansandin nikkelijalosta-
mon ja Aamdalin kuparitehtaan perus-
tamiseen. Aamdalin kuparitehtaan kuparin-
erotusmetodiksi Hybinette kehitteli uuden
sulfidisille malmeille sopivan hydrometal-
lurgisen menetelmin. Menetelmi otettiin
kdyttoon vuosina 191112 eli samaan aikaan
kun Outokummun kuparille haettiin sopi-
vinta jalostustapaa.

Tarkkaa yksityiskohtaista tietoa Hy-
binette-menetelmistd on vaikea tavoittaa.
Edes Hybinetten vuonna 1914 Suomen teol-
lisuushallitukselle jittimi patenttihakemus
ei kerro menettelyn kulkua tyhjentivisti,
vaan vain sen, mikd keksinnén suojaami-
sessa oli olennaista. Seuraavat pididperiaat-
teet menetelmisti voidaan  kuitenkin
poimia. Malmi pasutettiin vaillinaisesti,
jonka jilkeen sitd liuotettiin happamilla
ferri- ja ferrosulfaattipitoisilla liuoksilla ti-
lavissa vesialtaissa. Saatu kuparimetalliliuos
erotettiin  jiteaineksesta kangassiiviloiden
lipi suodattamalla. Sen jilkeen liuos pum-
pattiin elektrolyysiin, jossa kupari kerdintyi
virtaavasta  liuoksesta  sihkokemiallisen
mekanismin vaikutuksesta katodina
toimineille siemenlevyille.  Uuttamis- ja
elektrolysointiprosessit olivat kiintedsti toi-
siinsa  sidotut ja toimivat keskeytymit-
tomasti.

Pasutus suoritettiin tarkoituksella vailli-
naisesti, jotta malmin sisiltimin rautasul-
fidin  livottavaa  ominaisuutta
hy6dyntii uuttamisessa. Ensimmadinen liu-
otusneste oli  hyvin rautarikasta, jossa

voitiin
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raudasta noin 75 % esiintyi ferro- ja 25 %
ferrimuodossa.  Lisdksi liuotin sisilsi va-
paata rikkihappoa ja kuparia. Liuotusta jat-
kettiin  kunnes ferrisuolapitoisuus  oli
laskenut lihes nollaan, jolloin liuos pumpat-
tiin diafragmattomiin elektrolyyttiselleihin.
Elektrolysoitaessa ferrorauta hapettui ferri-
raudaksi. Ferripitoisuuden noustessa se alkoi
vaikuttaa haitallisesti, liuottavasti, saos-
tuneeseen kupariin. Saatu liuos ohjattiin
takaisiin uuttamiseen, jolloin ferrisuola
pelkistyi kuparioksidin ja kuparisulfidin liu-
kenemisen sekd rautasulfidin vaikutuksesta
ferromuotoon. Uuttamista ja elektro-
lysoimista  jatkettiin  kunnes malmin
helpoimmin liukenevat osat olivat liuenneet,
jonka jilkeen uuttamiseen kiytettiin liu-
ososastolla toista, ferrirautapitoisempaa noin
60-70°C liuosta. Liuos oli saatu johdat-
tamalla ensimmiinen liuosneste elektro-
lyysin diafragmalla varustettujen sellien l4pi.
Liuvottaminen lopetettiin kun liuotettava
aine sisilsi kuparia enii 0,5-1 %."

Joka piivd tdytettiin yksi liuososaston al-
lastankki uudella pasutteella, jonka piille
elektrolysoinnista  palautettu  liuosneste
kaadettiin. Elektrolysoiminen tapahtui il-
man diafragmaa olleissa ettd diafragmalla
varustetuissa selleissd. Viimeksimainittuja
kiytettiin vain viimeisten metallintihteiden
elektrolysointiin. Diafragman kiytts oli ta-
loudellinen kysymys ja siksi sitd pyrittiin
vilttimaan. "

Monet asiantuntijat eivit arvostaneet Hy-
binette-menetelmii korkealle. Se ei ollut
heidin mielestddn omaperdinen keksintd
vaan vanhojen tunnettujen asioiden yhdiste-
lyi. Siksi oli osuvampaa puhua joukosta me-
nettelytapoja.

Outokummussa Hybinette-menetelmii
ei koskaan saatu toimimaan suunnitellulla
tavalla. Kun Hybinette oli luvannut ku-
parin talteenottotehoksi yli 90%, kiytin-
nossd oli alkuun vaikeuksia saada edes 60%
kuparista erotetuksi. Tistd johtuen joutui-
vat kaivosyhtién ja menetelmin kiyt-
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téoikeuden luovuttajien napit vastatusten.
Vuoden 1915 vilimiesoikeuden kanta oli
niin ehdottamasti jilkimmaisid vastaan, ettd
Hybinette katsoi parhaaksi vuokrata Ou-
tokummun kaivoksen.”” Norjalaiskauden
jilkeen kuparitehtaan teknillisen johtajan
Alf Rostedin ja Outokummun nousevan voi-
mamiehen Eero Mikisen toimesta me-
netelmiin tehtiin  merkittdvid teknillisid
parannuksia. Se oli kuitenkin makuasia
voitiinko sen jilkeen endd puhua Hybinette-
menetelmasti.

Koettujen vaikeuksien ja uusien talodel-
lisempien tuotantomenetelmien johdosta
Hybinette-menetelmi leimautui Suomessa
pitkiksi atkaa. Mutta el menetelmi tiysin
kelvoton voinut olla, koska sen perusperiaat-
teita sovelletaan yhd monissa jalostomoissa,
muunmuassa vuonna 1995 avatussa Ou-
tokumpu Oy:n Zaldivarin kuparitehtaassa
Chilessi. Outokummun Hybinette-kokeilu
oli enemmainkin monien tekijéiden yhteis-
vaikutusta, joista vihidisempid eivit olleet
menetelmidn keskenerdisyys, suomalaisten
asiantuntemattomuus ja  Outokummun
poikkeuksellisen kova kuparikiisu.

Kuparin jalostusasteen ja
-menetelmin valinta

Timanttikairauksia ei  Outokummulla
lopetettu malmion 16ytymiseen 16. maa-
liskuuta 1910. Jatkotutkimukset paljastivat,
ettd kyseessd oli harvinaisen rikas kupari-
malmio, josta riittdisi louhittavaa vihintdin
20 vuodeksi.  Niyteanalyysit osoittivat
malmin keskimidrin sisiltdvin kuparia
5,35%, rikkii 28,31%, rautaa 27,85% ja
2,29% sinkkii.'® Oli ratkaistava miti me-
talleja malmista jalostettaisiin, miten pit-
kille, missi ja milld menetelmill.
Malmiesiintymiid ja sen kiyttémahdol-
lisuuksia arvioimaan pyydettiin jo mainittu
professori  Vogt Kristianian yliopistosta.
Hin tutustui Outokumpuun paikanpiilla
kesilli 1911. Hin arvioi Outokummun
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esiintymin takaavan hyvit edellytykset kus-
tannuksia  sdistdville  suurtuotannolle.
Jirkevintd olisi aluksi rakentaa pieni
35-40%:sta  kuparikived tuottava sulatto,
jonka paras sijoituspaikka olisi Outolam-
men ranta.

Keviilli 1912 Outokummun malmia
koesulatettiin kolmessa saksalaisessa ja yh-
dessi yhdysvaltalaisessa kuparisulatossa.
Tavoitteena oli 16ytdid Outokummun olo-
suhteisiin sopivin kuparikivei tuottava sula-
tusmenetelmi. Tulokset eivdt olleet lu-
paavia.  Pyriittiselli menetelmilld koksia
polttoaineena kiyttden saatiin hidintuskin
30 %:sta kuparikived. Semipyriittiset me-
netelmit tuntuivat sopivammilta, koska ne
pystyivit sulatuksessa hyodyntimdin rikin
palamisesta vapautuvan limméon.'"®

Vaikeiden kuljetusyhteyksien vuoksi ku-
parikiven tuottaminen edes osittain tuon-
tipolttoaineen varassa ndytti taloudellisesti
epdvarmalle. Oli tutkittava muitakin tuo-
tantomenetelmid. Katseet kiddntyivit pro-
fessori Vogtin mainitsemaan uuteen nor-
jalaiseen 'mirkidmetodiin’, jonka mukainen
ensimmiinen laitos, Aamdalin kupari-
tehdas, oli aloittanut toimintansa samana
vuonna. Kesilli 1912 Vogt antoi me-
netelmistd yksityiskohtaisemman kuvauk-
sen, joka osittain perustui Aamdalin koke-
muksiin. Hin suositteli Hybinette-me-
netelmid suomalaisille paikallisia olo-
suhteita painottaen. Otto Triistedt matkusti
Norjaan tutustumaan uutuuteen, johon
varsinkin vanha kauppaneuvos Hackman
oli mieltynyt.

Kuparin jalostuspohdinnoissa paidyttiin
syksylld 1912 melko varauksettomasti Hy-
binetten hydrometallurgiseen menetelmiin.
Menetelmin eduksi laskettiin sen tuotteesta
elektrolyyttisestd kuparista saatava hyvi
myyntihinta, ja se, ettei menetelmi vaatinut
koksia tai kivihiiltd; piinvastoin prosessi
kykeni itse tuottamaan muunmuassa tarvit-
semaansa rikkihappoa. Merkittidvind pidet-
tiin menetelmin hyvii kuparinerotuskykyi,
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norjalaiset kertoivat jopa 90-95% malmin
sisiltimistd kuparista olevan talteenotet-
tavissa."’

Hybinette-menetelmin valinta perustui
taloudellisiin nikokohtiin. Menetelméstd
saatu vihidinen kokemus sekd hydrometal-
lurgisten menetelmien herkkyys malmin
fysikaalisten ja kemiaalisten ominaisuuksien
suhteen jdivit ratkaisuvaiheessa taka-alalle.
Vaakaa Hybinetten eduksi painoi myo6s se,
ettd erds kansainvilinen kaivosjitti oli juuri
valinnut sen menetelmikseen Kanadan
Sudburyyn rakennettavaan suureen kupari-
ja nikkelitehtaaseensa.

TEHTAAN TUOTANTO JA
SEN VAKI

Outokummun kuparitehdas tuotti kato-
dikuparia, joka raffinoitiin sulattamalla
harkoiksi, lanka-aihioiksi ja muuksi sel-
laiseksi.  Koska tehdas oli tarkoitettu
suuremman tehtaan koeversioksi, tuotanto-
tavoitteksi oli asetettu vain 300 tonnin vuosi-
tuotanto, joka on lihes sama kuin nykyisten
Outokumpu Oy:n Harjavallan tehtaiden
kuparintuotanto vuorokaudessa. Suurem-
paa Hybinette-mallin tehdasta ei Outokum-
puun eiki muuallekaan suunnitelmista
huolimatta koskaan rakennettu.

Alhaistenkin tuotantotavoitteiden saavut-
taminen oli vaikeaa. Tehdas kykeni 1920-lu-
vulla vakaaseen 300-400 katodikupariton-
nin vuosituotantoon sen jilkeen, kun
teknologisen rakenteen epikohtia oli paik-
kailtu ja tuotantolinjaa selkeytty. Tehtaan
kayttoongelmien lisiksi tuotantoa madalsi-
vat malmin myyminen murskeena ja pasu-
tusjitteend. Suomalaiset selluloosatehtaat
sekd valtion Lappeenrannassa sijainnut rik-
kihappotehdas tyydyttivit ajoittain rikin
tarvettaan ~ Outokummun  kuparikiisua
pasuttamalla.  Alhaisista tuotantomdiristd
aiheutunut tehottomuus, kiyttévoiman riit-
timdttomyys ja kuljetusvaikeudet  soivit
tehtaan kannattavuutta.
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Kuparitehtaan aika piittyi valtiollisella
Outokummun miérdrahalla  1920-luvun
lopulla rakennettujen uusien tuotantolai-
tosten viedessd vanhalta ja rinsistyneeltd
tehtaalta toimintaedellytykset. Taloudelli-
sesti kannattavampaa oli myydd malmi ri-
kasteena kuin jalostaa se raffinadikupariksi.
Uuden tuotantokaavion mukaan Outokum-
mussa suoritettiin vain malmin rikastus.
Outokumpu Oy tidydensi kuparin jalostus-
ketjua vaiheittain rakentamalla kuparisula-
ton Imatralle” seki elektrolyysin ja metal-
litehtaan Poriin. Tuotantoketjun perusta oli
Outokummun kaivoksella ja rikastamossa.
Outokummun vanhalla kuparitehtaalla oli
siis jatkojalostusta vaille koko kuparinjalos-
tus louhinta mukaanluettuna mahdutettuna
samaan paikkaan.

Kuparitehdas tyoympiristona

Kaivostoiminta ja kuparinjalostus vaativat
ammattitaitoa, jota Kuusjirvelld ei ollut,
vaikka paikallisten kirvesmiesten ja seppien
ammattitaitoa hyédynnettiinkin. Vaativim-
piin tehtdviin palkattiin viked sekd ulko-
mailta ettd eri puolilta Suomea. Koneenhoi-
tajat, korjauspajanty6njohtajat ja konttoristit
tulivat useimmiten muualta kuin kaivan-
naisteollisuudesta, mutta Pitkirannan en-
tiselld kuparikaivoksella tyoskenneilld mie-
hilli oli vankka kaivosalan kokemus.
Pestauksessa painoivat myds aiemmat tyo-
kontaktit: Triistedt tunsi Pitkdrannan mie-
hiid, Hackman & Co:n lukuisilla tehtailla oli
sopivia henkil6itd esimerkiksi korjaustoihin.

Johto- ja virkailijakuntaan kuuluneet
henkil6t muodostivat oman  piirinsd.
Suomalaisen kaivostoiminnan vihiisyyden
vuoksi ei korkeampaa ammattitaitoa maas-
tamme juuri [Sytynyt. Kuparitehtaan
teknilliseksi johtajaksi nimettiin norjalainen
insin66ri Rosted  apunaan  insin6ori
Somerville ja Venidjin saksalainen sih-
koinsinoori Leo Volcker. Sulimomestarina
aloitti ruotsalainen Grunstrom Kristians-
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sandin nikkeli- ja kuparitehtaalta ja pasu-
tusuunin tyénjohtajana norjalainen Kvarn-

stein.  Korkeampaa johtoa palkattaessa
todennikéisesti kuunneltiin - myds nor-
jalaisia  asiantuntijoita, muidenmuassa

Rostedin valinnan suoritti Hybinette.

Kuparitehtaan henkil6stomadrd vaihteli
40—60:n wvililli. Se pysyt huomattavasti
vakaampana kuin kaivosyhtion koko tyon-
tekijimaiird, joka heilahteli suhdanteiden
tahdissa 150:sti ~ 400:aan.  Kupari-
tehtaalaisista kasvoi kaivosyhtion vanhin ja
ammattitaitoisin  tyéviki, joka pyrittiin
pitimdin palveluksessa myds matalamman
tuotannon kausina.

Ty6 kuparitehtaalla oli vuorotyétd. Tyon-
tekijoiden jakauma kolmeen vuoroon oli
vuonna 1924 seuraava:”!

Vuoronesimies 3x1=3
Hoyrykattilan limmittdgja  3x1 =3
Murskaamo 3x3=9
Pasutusuunit 3x2=6
Uutoslaitos Sixilv=3
Elektrolyysi 3x1 =

Jokaisessa vuorossa oli yhdeksidn tyon-
tekijdd, eli vuoroty6ldisid oli yhteensd 27.
Heididn lisikseen olivat piivityoliiset:
esimies, lyijyttdjd, kirvesmies, tankintyhjen-
tdjit, levyjenvalmistajat, katodien puhdista-
jat, laborantti, halkojen karragjit,
sekatyomiehet, juoksupoika, nainen suo-
datinkankaiden kunnostuksessa ja kolme
miestd ennaltaarvaamattomiin toihin.

Teollisuusarkeologiset kaivaukset

Outokummun vanha kuparitehdas oli
kiytossd vuoteen 1929. Imatran kuparisula-
ton rakentamispiditoksen jilkeen vuonna
1933 Outokumpu Oy purki tehdasraken-
nukset. Parhaimmassa kunnossa olleet lait-
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teet sekd arvomateriaalit siirrettiin Imatralle
ja rakennusten puumateriaalit huutokaupat-
tiin yhtién tyoliisille omakotiasuntojen ra-
kennustarpeiksi. Monet niistd taloista ovat
yhi asuinkiytossi.

Vuonna 1995 Outokummun kaivosmuseo
ja Outokummun kaupunki museoviraston
asiantuntemuksella vahvistettuna suorittivat
unohdetun kuparitehtaan paikalla teol-
lisuusarkeologisia kaivauksia. Pidihuomio
kohdistui nuorempaan pasutusuuniin ja sen
lihiympiristoon. Uunin betoniset perusta-
jalat, lentopdlykammari sekd osittain sa-
vukuilut ovat siilyneet maan alla erinomai-
sesti.  Teollisuusarkeologisia  kaivauksia
hyédynnettiin Outokummun kaivosmuseon
vuoden 1996 piiniyttelyssd Sulaa Kuparia.

Artikkelin kirjoittaja Matti Pennanen on Outokummun kaivosmuseon palkkaamana
tutkijana yhdessi Johanna Junno-Pennasen kanssa suunnitellut ja fofeuttanut Ou-
tokummun kaivosmuseon vuoden 1996 pindyttelyn Sulaa Kuparia. Nayttely kertoi
Outokummussa vuosina 19131929 toimineesta kuparitehtaasta jo sen ai-
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Tydnjohtajat
elekrolyysin
altaiden darelld.
Kuva: OKKA.

kakaudesta. Mainitut henkildt kokosivat ndyttelytulokset seki niytelyd varten fehdyt
arkistotutkimukset Sulaa Kuparia - julkaisuksi, joka ilmestyi Qutokummun kaivos-
museon julkaisusarjassa kesdlld 1996.

! Geologisen foimiston pillikn Johan Sederholmin kirje Hackman & Co:lle
27.2.1913 ja Otto Tristedtin kirje insindéri Wattnelle 7.4.1913 , Outokumpu Oy:n
keskusarkisto (OKKA).

OTrustedtm kirjeet Wattnelle 22.4.1913, 5.5.1913 jo 28.5.1913 , OKKA.
OTrustedtm kirje Hackman & Co:lle 13.10.1913 , OKKA.

# Annala Vilho: Outokummun historia 19101959 5.64 ja Malmia Tuulo
“Rikastetekniikan kehitys Outokummussa” , Outokummun kaivosmuseo.
Kirjeenvaihto Tampellan kanssa vuonna 1913 ja 0.Trisstedtin kirje Wattnelle
12.3.1913, OKKA.

8 Annala (mt. # 4), s. 64 ja Karl Strombergin selvitys Outokummun malmion
hyodyntamisestd 26.3.1924 , OKKA.

Johan H.LVogtin kirje 1171912 Suomen Geologiselle toimikunnalle jo Hackman

& Co:lle, OKKA.

Kuparitehtaan laboratoriossa w. 19151919 tydskennelleen Emil Rangan

muistelus, Outokummun Sanomat nro 5/ 1959.

?\LN. Hybinetten patentiihakemus Teollisuushallitukselle 14.10.1913 , OKKAja Emil
Rngdn muistelus (mt. # 8).

Emil Rangdn muistelus, Outokummun Sanomat nro 1/ 1960.

Emil Rngdn muistelus, Outokummun Sanomat nro 23/ 1960.
y; Svenskt Biografiskt Lexikon. Band 19. Stokholm 1973.

Hyblnenen patenttihakemus ja insinGori Gustaf Aartovaaran lausunto, OKKA.

Y Sama (mt. # 13).
b Kmsmu Markku; Outokumpu 19101985, Forssa 1985, ss. 28—29.

18 Sama (mt. # 15, 5. 10.

Muistio Qutokummun malmiosta syksyltd 1912, jossa esitellddn myds prof. Vogtin
nukemyksm OKKA.

I Annulo (mt. # 4), ss. 49-50.

J. Sederholmin kirje Hackman & Co:lle 19.9.1912, jossa hiin tuo esille Triistedtin
kusnykser Hybinette-menetelmiin eduista. OKKA.
Kupunsuluh‘o siirrettiin vuonna 1944 Harjovaltaan.
T0|m|tUS|ohtu|u Eero Mikisen selostus Outokummun kuparitehtaan lagjentami-
sesta 30.9.1924, OKKA.
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