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"” Kymin vanhaa valvomoa.

Esipuhe

Soodakattilayhteistyo ylitti yhtiorajat

amén teoksen nimi Black Liquor - Mustalipedn

haasteista kansainviliseksi klusteriksi kertoo

siitd, miten haastava tie on ollut jalostaa sellun-
keitossa syntyvan mustalipedn kasittely siten, ettd siitd on
voitu ottaa talteen sellutehtaan prosessissa tirkeat kemi-
kaalit ja palauttaa ne lipeakiertoon. Luku sindnsé on ollut
mustalipedn energiasisillon hyodyntaminen. On pitdnyt
kehittaa kattila, jolla mustalipedd on voitu polttaa ja jalostaa
edelleen my6s sdhkoksi energiatehokkaasti. Ratkottavana
on ollut korroosio-ongelmat ja mustalipedn kuiva-ainepi-
toisuuden nostaminen. Ndmad asiat johtivat kansalliseen
yhteisty6hon, joka on jatkunut vuosikymmenid. Tassa
kirjassa pyritdan kuvaamaan alan ihmisten kertomana,
minkélainen tie on ollut kuljettavana.

Suomen soodakattiloiden kayttéjat aloittivat vuonna
1964 yhteistyon, joka ylitti yhtidrajat. Tdmén péivén kil-
paillussa maailmassa yhtidrajat ovat tiukentuneet, mutta
yhteistyon nykyinen muoto Suomen Soodakattilayhdistys
ry toimii edelleen ldhes samanlaisella periaatteella kuin
yhteisty6 alun perin. Yhdistys tarjoaa avoimen foorumin
tiedonvaihtoon ja rahoittaa alan tutkimustoimintaa.

Syntyvaiheessa yhdistavana tekijané oli soodakatti-
loiden korroosio-ongelma. Se vaati kallista tutkimusta,
johon yksittéiselld tehtaalla ei ollut resursseja. Soodakat-
tila on sellutehtaan kriittinen osa. Sen tirkein tehtiva on
ollut kemikaalien talteenotto ja palauttaminen takaisin
selluloosan tuotantoon. Jos soodakattila reistaili, pysahtyi
myos sellun tuotanto.

Suomessa oli vuosisadan alusta alkaen vaikuttanut Sel-
luloosayhdistys, jonka hallituksessa istuivat teollisuuden
vuorineuvokset. Kaikki sellua tuottaneet yhti6t olivat mu-
kana yhdistyksessd. Ne eivit kilpailleet keskendan, koska
Suomen selluloosan vienti oli keskitetty Finncellille. T4lt4
pohjalta on ymmaérrettivia, ettei voimien yhdistiminen
soodakattilaongelmien ratkaisemiksi ollut ongelma.

Ensimmiinen yhteistyokokous pidettiin marraskuus-
sa 1964 Oy Kaukas Ab:n tiloissa. Puheenjohtajana toimi
vuorineuvos Jacob von Julin, joka toimi myds Selluloo-
sayhdistyksen puheenjohtajana.

Vuoden 1965 syksylli tapahtui Metsiliitto Oy:n Ai-
nekosken tehtailla soodakattilarajahdys, joka vaati neljan
ihmisen hengen. Vuorineuvos Volter Westerholm puhui
siunaustilaisuudessa Adnekosken pikkukirkossa neljin
arkun &ddressd. Onnettomuusriski oli tiedostettu teolli-
suudessa korkealla tasolla.

Aidnekosken onnettomuus toi turvallisuustekijin
mukaan yhteistyohon. Pian tulivat my6s tiukkenevat

ympaéristonormit. Automaatiokin teki tulojaan.
Haihduttamot olivat pullonkaulana, ja mustalipedn
kuiva-ainepitoisuuden nostaminen oli vélttdmatonta.
Mustalipeédn poltto ja viskositeettikysymykset vaativat
yhteistd tutkimista.

Toiminta organisoitiin Teollisuuden lampéteknillisen
kerhon kautta. Ekonolla oli merkittavé rooli toiminnan
pyorittamisessd, olihan se teollisuuden insindoritoimis-
to, jonka hallituksessa istuivat yhtididen toimitusjohtajat
valtionyhtié Imatran Voiman johtoa myéten.

Energiataloudellinen yhdistys ETY omisti Ekonon ja
yhdisti yhtioitd. Soodakattilatoiminta oli organisoitu ETYn
soodakattilavaliokuntaan. Soodakattilavaliokunnalla oli
oma budjettinsa. Silld oli sihteerit ja toimistohenkil6t,
jotka hoitivat mm. tutkimusrahoituksen jirjestimisen.

Ekonon konkurssin jilkeen vuorineuvokset menetti-
vit kiinnostuksen ETYn toimintaan, ja ETY hajotettiin.
Soodakattilayhteistyo oli kuitenkin niin merkittava tekija,
ettd se jatkui Suomen Soodakattilayhdistyksena vuodesta
1993 tihén paivaan asti.

Vuonna 2014 hyva kysymys oli, mitd tehd4 jatkossa.
Pahimmat korroosio-ongelmat oli ratkottu. Kuiva-aineet
olivat toivotulla tasolla. Onnettomuusriski oli toki edel-
leen olemassa, ja turvallisuustutkimus saattoi ponnahtaa
ajankohtaiseksi mind péivina tahansa.

Mielenkiintoinen tulevaisuuden kysymys on ligniinin
talteenotto ja sen vaikutukset kéyhdytetyn mustalipedn
poltossa. Sellutehdas on tulevaisuudessa biotuotetehdas,
joka tuottaa myds sahkod entistd suuremmalla tehokkuu-
della. Tim4 merkitsee korkeita painetasoja, laadukasta
kunnossapitoa ja kehittyvad automaatioita. Ympéristovaa-
timukset kiristyvdt mm. typpipéistojen osalta koko ajan.

Korroosio-ongelmista alkanut yhteistyo 16ytd4 uudessa
ajassa uusia muotoja eiki loppua ole nakyvissa. Humise-
va, paukkuva ja sulaa sylkev4 jattildismainen kattila vaatii
suurta osaamista, jonka oppiminen edellyttda koulutusta
ja sen organisoimista. Soodakattilayhdistykseltd tyot eivit
siten ole loppumassa.

Soodakattilayhdistys on suomalaisen soodakattilaklus-
terin toiminta-alusta — avoin kansallinen toimija, joka
edustaa Suomea kansainvilisilld alan foorumeilla arvostet-
tuna tekijand. Arvostukseen liittyy vield substanssi, jonka
saamme kahden maailman merkittdvimmén kattilatoimit-
tajan kautta. Niiden molempien juuret ovat Suomessa, ja
ne ovat mukana yhdistyksen toiminnassa.

Risto Valkeapdid



Kaukaalla pidettiin 20. marraskuuta 1964 yhteistoimintaneuvottelu, johon osallistuivat
keskeiset soodakattiloiden kayttdjat. Kaukas rakensi 1960-luvun alussa uuden sulfaattiselluloosa-
tehtaan, joka valmistui vuonna 1964. 1970-luvulla sulfiittisellun valmistus Kaukaalla paattyi ja
sulfaattiselluloosa-tehdasta laajennettiin uudella tuotantolinjalla, jolta valmistui pitkakuituista
mantyselluloosaa.

Uimaharjulla muistuttaa
kiveen kiinnitetty
pronssitaulu siita, etta
tasavallan ylin johto

oli my0s vahvasti
“intresseerattu”
suomaisen
selluteollisuuden
menestymisesta.

Yhteistutkimus kaynnisti soodakattilayhteistyon

alyttavasti lisadntynyt soodakattiloiden tulipesien

syOpyminen erityisesti Suomessa 1960-luvun

alussa pakotti maan sulfaattiselluloosatehtaat
etsiméin ratkaisua ongelmaan. Kaukaalla pidettiin 20.
marraskuuta vuonna 1964 yhteistoimintaneuvottelu, johon
osallistuivat keskeiset soodakattiloiden kayttajt.

Mukana olivat kaikkien sulfaattitehtaiden sekd Heino-
lan ja Rauman sulfiittitehtaiden edustajat. Kaikki kannat-
tivat yhteistutkimuksen aloittamisesta sydpymisen syiden
selvittimiseksi seka tulipeséin suojauskeinojen 16ytdmiseksi.

Ekono pyysi tdmén jalkeen 12.3.1965 kirjallista vah-
vistusta kaikilta Suomen soodakattiloiden omistajilta, ja
kaikki vahvistivat osallistumisensa yhteistutkimukseen.

Tutkimuksen kokonaiskustannukset olivat 450 000
silloista Suomen markkaa.

Tutkimuksen teettdjind olivat kaikki Suomen soodakat-
tiloita kéyttévit tehtaat Enso-Gutzeit Osakeyhtio, Joutse-
no-Pulp Osakeyhtio, Kaukas Ab, Kemi Oy, Kemijérvi Oy,
Kymin Osakeyhtio, Lohja-Kotka Oy, Metsiliiton Selluloo-
sa Oy, Oulu Osakeyhti6, Rauma Repola Oy, W. Rosenlew
& Co. O.Y,, Oy Wilh. Schauman Ab, Sunila Osakeyhtio,
Oy Tampella Ab ja Yhtyneet Paperitehtaat Osakeyhtio.

Tutkimuksessa pyrittiin selvittdmaén ensinnékin tuli-
peséolosuhteet, sydpymén nopeus ja sen esiintymispaikat,
syOpymiseen vaikuttavat tekijdt sekd syopymismekanismi
ja erilaisten materiaalien kestoisuus.

Suomen Selluloosayhdistys myi keskitetysti kaikkien
selluloosatehtaiden tuotannon. Yhtiét eivit siten kilpail-
leet keskenadn, mikd mahdollisti avoimen tiedonvaihdon.
Vuonna 1964 selluloosan kysynta maailman markkinoilla
oli hyvi. Lisdantynyt menekki salli tuotantomahdollisuuk-
sien hyvaksikayton tehokkaammin kuin edellisend vuote-
na, kerrottiin Selluloosayhdistyksen vuosikertomuksessa.

Paperiselluloosan hintataso, joka saavutettiin vuo-
den 1963 lopulla, sdilyi muuttumattomana vuoden 1964
neljannelle neljannekselle saakka, jolloin toteutettiin 4-5
%:n hinnankorotus. Selluloosayhdistyksen vuosikerto-
muksen mukaan, toimitukset lisddntyivat vuonna 1964

Kuvaus korroosion
esiintymisesta
soodakattilassa

vuoteen 1963 verrattuna 219 530 tonnilla vastaten 11,8 %.
Kokonaislisdys kahden viimeisen vuoden aikana on ollut
433 139 tonnia eli 26,2 %. Eli tehtaat kavivit taysilld, ja
soodakattilat olivat kovalla rasituksella.

Hoyrynpaineiden nousu koetteli

yllattavan kovasti kattiloita

Vuosina 1961-1964 monet sulfaattitehtaat olivat todenneet
soodakattiloissa yllattden tulipesien ulkopuolista nopeaa
syopymistd. Tulipesien alaosia oli jouduttu uusimaan usein.
Korjaukset olivat maksaneet noin 5 miljoonaa markkaa
eli kattilaa kohden noin puoli miljoonaa, ja ne olivat vaa-
tineet keskimaérin 46 vuorokauden seisokin.

Toisaalta vield nykyisinkin kaytossé oleva soodakatti-
laprosessi oli todettu toimivaksi. Laitoskoot olivat kasva-
massa, ja uusinvestointien yhteydessé haettiin jo korkeaa
energiahyotysuhdetta, erityisesti haluttiin nostaa vastapai-
nesihkon rakennusastetta. Tamé johti hdyrynpaineiden
voimakkaaseen nousuun tasolta 60 baaria jopa tasolle 100
baaria, GV Kemissd 1964 105 baaria. Tulistetun hdyryn
lampétilassa tavoiteltiin 480 oC ja jopa enemmankin, mika
merKkitsi noin 50 oC ldmpétilan nousua. Tulistimen pai-
nehévi6 ottaen huomioon kattilan rakennepaineet olivat
nousemassa tasolle 110 — 120 baaria, jolloin myos katti-
laveden kylldisen hoyryn lampétila nousi merkittavasti.
Uusissa olosuhteissa tormattiin sitten tulipeséputkien ul-
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kopuoliseen syopymiseen. Limpétilan nousu oli osallise-
na my6s kuuman tulistimen sy6pymisen lisddntymisessa.

Néma tosiseikat tekivat vélttimattomaksi kansallisen
yhteistutkimuksen aloittamisen. Muissa tarkeimmissé soo-
dakattiloiden kéyttdjamaissa Ruotsissa, Yhdysvalloissa ja
Kanadassa ei tuolloin vield havaittu ndin nopeaa kattilan
syOpymistd, ja ilmi6td pidettiin puhtaasti suomalaisena.
Pohjois-Amerikan selluntekijat olivat energiatehokkuu-
den tavoittelussa meitd konservatiivisempia ja saastyivit
péddosin syopymisongelmilta. Ulkomailla ei ollut siten
vastaavaa kiinnostusta ilmion selvittaimiseen.

Enso-Gutzeit oli yhteistyossd amerikkalaisen CE:n
kanssa ja suorittanut arvokkaaksi mainittua tutkimusty6ta
syopymisen selvittamiseksi. Myds muutamat muut olivat
jo tehneet omia tutkimuksiaan tai antaneet ulkopuolisten
asiantuntijoiden selvittda kysymystd. Ruotsalaiset sulfaat-
titehtaat aloittivat oman yhteistutkimuksensa. Suomalais-
ten laajamittainen ldhestyminen asiassa oli ehka herétellyt
myos ruotsalaisia.

Ryhtymilld yhteistutkimukseen saatiin yhdistykselle
kokemuksia ja samalla saavutettiin laaja koekenttd. Néin
viltettiin samojen asioiden tutkiminen useissa paikoissa ja
péastiin mahdollisimman pieniin kokonaiskustannuksiin,
jotka lisdksi jakaantuivat kaikkien asiasta kiinnostuneiden
yhteisesti kannettaviksi.

Mahdollisimman laajaa kansainvilistd yhteistyota pi-
dettiin my9s alusta pitden erittdin tdrkeédna.

Tehtaat ja Otso

rahoittivat tutkimuksen

Tutkimuksen péérahoittajina olivat suomalaiset soodakat-
tiloita omistavat osakeyhti6t. Kustannusten jakoperusteet
laati Selluloosayhdistys tehtaiden vuosituotantojen perus-
teella. Vakuutusyhtiéilta tiedusteltiin niiden kiinnostusta
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yhteistutkimukseen. Keskeytysvakuutusyhtié Otso osa-
kasyhtidineen liittyi rahoittajiin.

Tutkimukseen osallistunut soodakattiloiden valmis-
taja CE kustansi itse suorittamansa tutkimukset. CE oli
rakentanut hyvit suhteet Enso-Gutzeit osakeyhtioon.
Kerrotaan, ettd sodan jalkeen “kutseitin” herrat menivét
Amerikkaan mukanaan matkalaukullinen dollareita. Tar-
koituksena oli ostaa kaksi soodakattilaa, mutta mukana
olleella rahalla saatiin nelji kattilaa, joten siind oli hyva
alku yhteistyolle.

TLK:n soodakattilajaos

yhdistyksen alkuorganisaatio

Teollisuuden lampoteknillinen kerho (TLK) asetti sooda-
kattilasyopymié kasittelemédan jaoksen. Sen kokoonpanona
olivat Esko Ahonen Rauma Repola Oy:std, Lauri Puhakka
Enso-Gutzeit Osakeyhtiostd, Kauko Seppald Oulu Osa-
keyhtiostd ja Kaarlo Kirveld Ekonosta.

Sulfaattitehtaiden sovittua yhteistutkimuksesta pyysi
soodakattilasyopymisié késittelema jaos eron tehtavistadn,
jolloin 14.4.1965 sulfaattitehtaat valitsivat uuden tutkimus-
toimikunnan. Siihen tuli puheenjohtajaksi yli-insin6ori
Kauko Seppild Oulu Osakeyhtiosti ja varapuheenjohtajaksi
tekniikan lisensiaatti Lauri Puhakka Enso-Gutzeit Oy:s-
td. Jasenind olivat diplins. Esko Ahonen Rauma Repola
Oy:std, filosofian tohtori Eero Avela Oy Kaukas Ab:std,
dipl.ins. Kaarlo Kirveld Ekonosta ja tekniikan lisensiaatti
Erkki Rissanen Sunila Osakeyhtiostd. Avela erosi vuoden
1966 alussa ja tilalle tuli dipl.ins. Voitto Suomivuori Yh-
tyneet Paperitehtaat Osakeyhtiosta.

Tutkimuskustannuksia valvovaan elimeen valittiin
Seppal4, Puhakka ja Suomivuori.

Toimikunnan tyoskentelyyn osallistuivat my6s dipl.
ins. Erkki Karjalainen ja Pertti Valkamo Enso-Gutzeit
Oy:sté seka dipl.ins. Tom Roos Ekonosta.

Soodakattilayhdistys organisoitiin kuuteen alakomite-
aan. Tilastokomiteaa johti tekniikan lisensiaatti S. Kurro-
nen Oulun yliopistosta, tulipesikomiteaa Ekonon Kaarlo
Kirveld, kenttakoekomiteaa Lauri Puhakka Enso-Gutzeit
Oy:sté, kestoisuuskomiteaa Ekonon Tom Roos, vedenkier-
tokomiteaa K. Pelkonen Kemi Oy:sti ja tulipesin ulkopuo-
lisen sy6pymisen komiteaa dipl.ins. Renne Orsa Ekonosta.

Kenttikoe- ja kestoisuuskomitea yhdistettiin myohem-
min, jolloin puheenjohtajaksi tuli Puhakka.

Komiteatyoskentelyyn osallistuivat my6s dipl.ins. Juha
Alhojérvi Oulusta, tekniikan lisensiaatti Kaapo Passinen
Keskuslaboratoriosta, filosofian maisteri Alpo Ora Rau-
malta, dipl.ins. Reino Soukka Oulusta sekd insinoori K.
Vénttild Pietarsaaresta, professori M. Tikkanen ja teknii-
kan lisensiaatti S. Yldsaari Cormet Oy:std.

Aénekosken onnettomuus havahdutti

Metsiliiton Selluloosa Oy:n Aéinekosken selluloosatehtaan
soodakattilassa tapahtui syyskuun lopussa 1965 sularéjih-
dys. Onnettomuus vaati neljan ihmisen hengen. Réjih-
dyksen voima oli niin suuri, ettd liki 50 metria korkean
peltirakenteisen soodakattilarakennuksen seinét sortuivat.

t syvéan hissikuilun nosturikoukun ja vaijerin vEIiini
kiilautuneena heréttdmédn kysymyksid. Oliko yksi uhreista lentanyt f&léi
kautta?

"l Asnekosken kattilarakennuksen nosturikuilussa
jai vaijerin koukkuun rukkanen muistuttamaan
onnettomuudesta.

Kolme miesti sai surmansa syoksyttyddn nosturikui-
luun pakoon tulikuumaa hoyryé. Limmittéja Vaino Erik
Kolu kuoli heti ja ylikonemestari Reino Ilmari Rénneberg
matkalla Ainekosken sairaalaan. Pillimies Vilho Henrik
Niemistd lhdettiin kuljettamaan Jyviskyldan Keski-Suo-
men keskussairaalaan, mutta myos han menehtyi vam-
moihinsa. Pahoja palovammoja saanut pillimies Edvard
Hyvirinen kuoli vuorokauden kuluttua onnettomuudesta
sairaalassa.

Syynd onnettomuuteen oli pH:n lasku, joka johtui
syottovesialtaan padlld olleen rikkihapposdilion vuodosta.
PH:n vaihtelu irrotti putkien sisipinnan magnetiittia, joka
kulkeutui putkien virtaussuuttimiin tukkien vaurioituneen,
onnettomuuden aiheuttaneen suuttimen.

Pitkia kokouksia ja

kansainvalistymista

Yhdistyksen toiminnan alkuvaiheessa kiytiin pitkid neu-
votteluja. Tutkimustoimikunta kokoontui toistakymmen-
té kertaa, ja istuntojen yhteispituus oli lahes 100 tuntia.

Tutkimustoimikunta piti kolme vilitiedotustilaisuutta
rahoittajien edustajille ja toimitti selosteet tutkimuksesta
tyon edistymisen mukaan.

Seppild, Kirveld, Valkamo ja Tikkanen pitivit esitel-
mid tutkimuksen tuloksista Sodahuskonferensissa, Pape-
ri-insinddrien Yhdistyksen kokouksissa, Kemian paivilld
ja IUPAC-EUCEPA:n Recovery Symposiumissa.

Tutkijoina toimikunta kiytti Cormet Oy:té, Valtion
Teknillista Tutkimuslaitosta, Keskuslaboratoriota, Ekonoa,
Oulun Yliopistoa, tutkimukseen osallistuvien tehtaiden
tutkimuslaboratorioita sekd tekniikan lisensiaatti Kurrosta.

Kansainvilisen yhteisty6n saattamiseksi kiinteimmiksi
toimikunta otti tutkimuksen piiriin vuoden 1966 alusta
tohtori Plumply CE:std uudelleen muodostetun kestoi-
suuskomitean jdseneksi.

Tutkimustoimikunta oli koko ajan kosketuksissa Ruot-
sin vastaavaan komiteaan ja vaihtoi heidédn kanssaan tut-
kimusselosteita. Ekono hoiti tutkimuksen kirjanpidon,
laskutuksen ja sihteeritehtavat.

Soodakattilajaosto toimi yhdyselimen4 ensimmadiselld
yhteistoimintakaudella

Soodakattiloiden kaytostd vastaavien henkiléiden
yhteistoimintaelimeksi perustettiin Kotkassa 6.5.1966
pidetyilld soodakattilaneuvottelupiivilld Teollisuuden
Lampoteknillisen kerhon yhteyteen Soodakattilajaosto,
jonka tehtdvéna oli edistdd alan teknisté kehitysta ja toi-
mia kotimaisten soodakattilan kéyttéjien ja valmistajien
sekd heidédn yhteis6jensé keskeisend yhdyselimend, jossa
voidaan kdsitelld ajankohtaisia ja selvitystd vaativia alan
erikoiskysymyksid.

Toiminnalle ei vahvistettu erityistd muotoa eiké rahoi-
tusta. Toiminta rajoittui padasiallisesti kerran vuodessa
pidettyihin kokouksiin, joissa raportoitiin sy6pymistut-
kimuksen tuloksista, pidettiin esitelmié ja keskusteltiin
ajankohtaisista kysymyksista.

Koska syopymistutkimuksen paittyessd vuonna 1968
ei ollut vield saatu riittavén pitkdaikaisia kokemuksia
suositelluista suojausmenetelmistd, syopymistutkimus-
lautakunta suositteli loppuraportissaan, ettd sydpymis- ja
suojaustutkimuksia jatkettaisiin ja ehdotti samalla vastaa-
van yhteistoiminnan laajentamista koskemaan kaikkia
soodakattila-alalla esiintyvié ajankohtaisia asioita.

Raumalla 6.11.1968 pidetyssd soodakattilajaoksen
kokouksessa tehtiin periaatepéitos syopymistutkimuksen
jatkamisesta sekd yhteistoiminnan laajentamisesta koko
soodakattila-alaa koskevaksi. Samassa kokouksessa va-
littiin my9s uusi 9-jdseninen toimikunta, pdatoimikunta
ohjaamaan suunniteltua yhteistoimintaa. Sen puheen-
johtajaksi valittiin Enso Gutzeit Osakeyhtiostd professori
Lauri Puhakka, jonka tilalle tuli my6hemmin vuonna
1969 dipl.ins. Mikko Platan Joutseno-Pulp Osakeyhtios-
ta Joutsenosta.
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Yhteistoiminta paasi alkuun vuoden 1969 alussa Suo-
men kaikkien soodakattilaomistajien ja -valmistajien paa-
tettyd osallistua siihen.

Tehtaat paarahoittajina

Yhteistoiminnan péadrahoittajina olivat edelleen kaikki
soodakattiloita omistavat tehtaat. Kustannukset jaettiin
néiden kesken samassa suhteessa kuin Ekonon jasenmak-
sut soodakattiloiden osalta. Liséksi osallistuivat soodakat-
tiloiden kotimaiset valmistajat ja vakuutusyhtic OTSO
osakasyhtidineen kustannuksiin. Vuosiksi 1969-1971
yhteistoimintaan myonnetty rahasumma oli kaikkiaan
315 000 mk.

Oy Keskuslaboratorio liittyi yhteistoimintaan mukaan
Suomen Selluloosayhdistyksen teknikkokomitean alai-
sen korroosiokomitean toimesta vuonna 1969. Vuosina
1970-1972 Keskuslaboratorion korroosio- ja kestoisuus-
tutkimuksiin varattiin omana summanaan 180 000 mk.

Yhteistoiminnan puitteissa suoritettavaa tutkimustyota
johti edelld mainittu paatoimikunta, jonka alaisina toimi-
vat yleiskomitea, kestoisuuskomitea ja tulistinkomitea.

Yhteistoimintajakson aikana tutkimusty6 tehtiin ku-
ten aikaisemminkin komiteoitten laatimien suunnitel-
mien mukaan eri konsulttien, tutkimuslaboratorioiden
ja kuhunkin tutkimustehtavaan halukkaan ja parhaiten
soveltuvan kattilalaitoksen toimesta. Yhteistoiminnan
kirjanpito, laskutus, koordinointi, informointi seké sih-
teerinty6t suoritettiin Ekonossa.

Vuosina 1969-1971 tehtaita olivat Enso-Gutzeit Osa-
keyhtion Kaukopéan, Kotkan, Tainionkosken ja Uimahar-
jun tehtaat, Joutseno-Pulpin Joutsenon ja Lohjan tehtaat,
Oy Kaukas Ab:n Kaukaan tehdas, Kemi Oy:n Kemin tehdas,
Kymin Osakeyhtion Kuusanniemi, Metsiliitto Selluloosa
Oy:n Adnekoski, Oulu osakeyhtion Oulu, Rauma-Repo-
la Oy:n Rauma, W. Rosenlew & Co. Oy:n Pori, Oy Wilh.
Schauman Ab:n Pietarsaari, Sunila Osakeyhtion Sunila,
Oy Tampella Ab:n Heinola, Veitsiluoto osakeyhtion Ke-
mijérvi ja Yhtyneet Paperitehtaat Osakeyhtion Tervasaari.

Kaikki tehtaat rahoittivat soodakattilayhteisty6ta. Suu-
rimpana oli Kaukopdd 8 050 markan vuosierdlld. Mer-
kittavid rahoittajia olivat soodakattiloiden valmistajat A.
Ahlstrom Osakeyhtio, Varkaus ja Oy Tampella Ab, Tam-
pere kumpikin 10 000 markalla vuodessa.

Mustalipeén kuiva-ainekokeet

kdynnistettiin

Yleiskomiteassa, kestoisuuskomiteassa ja tulistinkomite-
assa kasiteltiin ajankohtaisia asioita niin, ettd yleiskomitea
keskittyi mm. mustalipedén, kestoisuuskomitea terdsten
kestoisuuteen ja tulistinkomitea nimensd mukaisesti tu-
listinongelmiin.

Yleiskomitea kartoitti kdytossé olevat lipedn polttota-
vat ja jdrjestin kokeita kiinteitd ruiskuja kdyttaen. Komitea
teetti diplomityona tutkimuksen soodakattiloiden rikkiha-
vididen ja hajukaasujen méiraédn vaikuttavista tekijoista.
Ty6 valmistui vuonna 1971. Tutkimus jatkui tehostettuna
seuraavalle yhteistoimintajaksolle.
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Komitea jdrjesti mm. mustalipedn jatkuvatoimisten
kuiva-ainemittareiden kokeiluja. Tutkimuksesta kehittyi
pitkdaikainen tekija.

Komitean toimesta selvitettiin kokemuksia alumii-
nikuulien kéytostd ekonomaiserin kuulanuohouksessa
pyrkimyksend vahentdd putkien kulumista.

Samoin selvitettiin kiertokyselylla 6ljypoltinten liekin-
valvontalaitteita. Talldkin tutkimuksella oli jatkuvuutta.

Komitea tdydensi ja kehitti "Kattilalaitoksen r&jahdyk-
sid tutkivan komitean” (KRTK) laatimia turvallisuus- ja
alasajo-ohjeita. Se kerisi ja jakoi yhteistoimintaan osal-
listuville soodakattiloiden kayttétietoja, tietoja ja selos-
teita vuodoista ja muista vaaratilanteista. Komitea laati
kirjallisuuskatsauksia soodakattila-alalta, jirjesti vuosit-
tain jaoksen kokouksia ja konemestarien koulutuspéivia.

Yleiskomitea jakoi informaatiota sekd omasta ettd ul-
komaisesta toiminnasta mm. Pohjois-Amerikassa toimivan
BLRBAC:n, eli Black Liquor Recovery Boiler Advisory
Committee, tyOsta.

Kestoisuuskomitea ohjasi ja seurasi Keskuslaborato-
riossa suoritettavaa perusteellista laboratoriotutkimusta
kromi- ja alumiiniseosteisten terédsten kestoisuuden selvit-
tamiseksi. Periaatteessa oli 1960-1970-lukujen taitteessa
todettu vasta suuremman kuin 13 %:n kromilisdyksen
antavan oleellisen korroosiosuojan. Tarkoituksena oli tuol-
loin selvittdd jatkotutkimuksen alumiinilisdyksen vaikutus
kromiteristen korroosiokestavyyteen. Keskuslaboratorio
teki tutkimusta osaksi yhteistydssa ruotsalaisen korroosio-
komitean kanssa. Tutkimusta ja koordinoitiin yhdessa ja
tuloksia vaihdettiin suomalaisten ja ruotsalaisten kesken.

Kestoisuuskomitea jarjesti kokeiluja uusien laborato-
riotutkimusten perusteella l6ydettyjen putkimateriaalien
kestoisuuden toteamiseksi kenttdolosuhteissa.

Komitea selvitti kiertokyselylld tulipesan tarkastus-,
korjaus- ja suojausmenetelmid. Se taydensi ja korjasi tuli-
pesén putkien suojaussuositusta. Se jakoi tutkimusmateri-
aalia sekd selostuksia tehdyistéd kokeiluista ja korjauksista
yhteistoimintaan osallistuville.

Tulistinkomitean selvitti kiertokyselylld pahimmat
tulistimiin liittyvat ongelmat ja teetti sen perusteella dip-
lomity6ni tulistinten rakennetta koskevan tutkimuksen.
Selvittelyja tehtiin syopymis- ja likaantumisongelmista.

Yhteistoimintaan uhratut rahat

eivat menneet hukkaan

Yhteenvetona ensimmaisen yhteistoimintajakson tulok-
sista todettiin, ettd yhteistoiminnan katsottiin pyrkineen
lisiaméan laitosten kaytettavyytta, kiyttoturvallisuutta ja
kayttohenkilokunnan koulutusta.

Konkreettisia tuloksia olivat syopymis- ja kestoisuus-
tutkimuksiin perustuvat tulipesédputkien suojaussuositus,
tarkastus- ja korjaussuositukset. Samoin oli saatu aikaan
vilkas informaatiotoiminta ja tehostunut kokemusten
vaihto niin kotimaan kuin ulkomaidenkin piirissd. Mo-
nilla yhteistoimintamuodoilla oli alan ja laitteiden tule-
vaa kehitystd ohjaavan merkitys, joka oli ndhtévissd vain
pitkalla tahtdimelld.

Suomessa soodakattilakysymysten tutkimiseen uhratut
varat olivat vahiiset verrattuna USA:n ja Ruotsin vastaavan
ajan tutkimustoiminnan miljoonabudjetteihin. Kuitenkin
suomalaiset olivat tulosten vaihdolla paisseet osalliseksi
merKkittdvaan kansainviliseen tutkimustulosten ja koke-
musten vaihtoon, joka ilman yhteistoimintatutkimuksia
ei olisi ollut mahdollista.

Tuolloin todettiin, ettd yhteistoiminnan tulosten an-
tamaa taloudellista hy6ty4 osakkaille on mahdotonta ar-
vioida. Teollisuuden piirissé katsottiin kuitenkin, etteivat
yhteistoimintaan uhratut varat ainakaan menneet hukkaan.
Téstd oli selvdnd osoituksena Tampereella 12.5.1971 pide-
tyssd kokouksessa tehty yksimielinen paétos ehdottaa yh-
teistoiminnan jatkamista seuraavaksi kolmivuotiskaudeksi
vv. 1972-1974. Sekd suomalaiset soodakattilanomistajat
ettd -valmistajat hyvaksyivit ehdotuksen.

Soodakattila-alalle toinen yhteistoiminta-
jakso, emissiokomitea mukaan

Toinen yhteistoiminnan jakso oli rahoituksellisesti sa-
manlainen kuin ensimmadinen. Toimintaan oli vuosille
1972-1974 kaytettavissa noin 480 000 markkaa.

Toiminnan organisaatio sdilyi samanlaisena kuin en-
simmaiselld yhteistoimintajaksolla. Dipl.ins. Mikko Platan
jatkoi paatoimikunnan puheenjohtajana. Uutena tutkimus-
komiteana perustettiin emissiokomitea, jonka padmaéra-
né oli soodakattilasta ilmaan joutuvien kaasujen ja polyn
madrien vahentiminen.

Piatoimikunnan tavoitteena oli edelleen saada jat-
ketuksi ja tehostetuksi yhteistoimintaa ulkomaisiin jér-
jestoihin.

Yleiskomitea jatkoi jo aloitettua toimintaa 6ljypoltin-
ten, soodakattiloiden erikoismittarien, kiyttoturvallisuu-
den, yhteistoiminnan informaation ja kontaktien osalta.
Uutena toimintakohteena liséttiin ohjelmaan sulardnneji
koskevan suosituksen laatiminen.

Kestoisuuskomitea jatkoi entiselld ty6sarallaan, johon
kuuluivat tulipesdn putkien tarkastus- ja korjausmenetel-
mit, suojaussuosituksen ja uusien suojausmenetelmien
kehittaiminen sekd kromiteraksen laboratoriokokeiden
jatkaminen. Keskuslaboratorion tutkimukseen on liitetty
myos tulistinmateriaalien kokeilu. Laboratoriotutkimusten
osalta oli Keskuslaboratorion materiaalien kestoisuutta
koskevan tutkimustyon maérd paittyd vuoden 1972 lop-
puun mennessd, jolloin julkaistiin loppuraportti. Tuolloin
toivottiin jatkoa laboratoriotydlle.

Tulistinkomitealla oli ohjelmassa tulistinten likaan-
tumista koskevan kokeen teettiminen. Samoin oli lisa-
aineiden kiyton etuja koskeva kirjallisuustutkimus seka
tulistinten syopymisté ja mekaanista kestoisuutta koske-
vien, kentélta saatavien tietojen kasittely.

Emissiokomitean tyokenttdna olivat soodakattilae-
missiot ja sen tavoitteena oli emissioiden pienentimiseen
tahtaavat tutkimukset sekd emissioiden syntymisen ra-
joittamiseksi soodakattilaprosessista, lipedn polttotapa ja
suora haihdutus, ettd prosessissa syntyneiden emissioiden
rajoittamiseksi. Kyse oli lahinnd polyn erotus kaasuista

sekd hajukaasujen ja rikkidioksidin poisto. Komitea koki
luonnolliseksi seké kansallisen ettd kansainvilisen tutki-
muksen kehittymista.

Soodakattilayhteisty6 laajeni
ohjattavuustutkimukseen

Kaksi sulfaattitehdasta péitti vuonna 1970 lahted yhteis-
tyona tutkimaan soodakattilassa tapahtuvaa kemikaalien
talteenoton parantamista. Lihtokohtana oli luoda dynaa-
minen malli, joka antaisi mahdollisuuden kiyttokelpoi-
sen soodakattilan ohjausstrategian kehittdmiseen. Ty6n
alkuvaiheessa osoittautui, ettd riittdvdn perusteellisen
tutkimuksen suorittaminen uudella alueella olisi erittdin
kallista. Lisdksi katsottiin, ettd tutkimus antoi runsaas-
ti yleistd tietoa soodakattilaprosessista. Taltd perustalta
tehtiin aloite ohjattavuustutkimuksen suorittamisesta
yhteistyon puitteissa.

Yhteistutkimuksen kéytannon toteutusta koskeva ko-
kous pidettiin Helsingissd 12.11.1970. Kokouksen tulok-
sena kaikki Suomen sulfaattisellutehtaat, soodakattiloiden
valmistajat sekd Ekono saatiin mukaan yhteistutkimuk-
seen, johon varattiin vuosina 1970-1972 270 000 markkaa.

Samassa kokouksessa pyydettiin yhteistoimintaa soo-
dakattila-alalla johtavaa p4datoimikuntaa ottamaan valvon-
taansa tutkimuksen suorittaminen. Tutkimusta hoitamaan
nimettiin erillinen ohjattavuuskomitea.

Tutkimuksen alkuvaiheessa laadittiin soodakattilapro-
sessin osaprosesseille teoreettiset matemaattiset mallit.
Niitd kiytetddn hyvéksi pyrittdessd 1oytimadn osapro-
sesseille mallit viime kddessd kokeellisilla menetelmilla.

Tutkimuksen kuluessa todettiin, ettd padmadraan
padseminen vaati erityisten mittalaitteiden ja menetel-
mien kehittdmisté ja useita tehdaskokeita. Vuoden 1971
aikana saatiin tutkimuksen osakkailta ja SITTRA:Ita naihin
tarkoituksiin lisdrahoitusta 140 000 mk, joten tutkimuksen
kokonaisbudjetiksi kertyi 410 000 mk.

Osa mallien kertoimista ja soodakattilan dynamiikkaa
yleensd selvitettiin kahdessa tehdaskokeessa. Lopullinen
soodakattilaprosessin siirtofunktioiden muoto pyrittiin
selvittimaan vuoden 1972 syksylla.

Syopymisen tietomateriaali

kerattiin kattavasti

Toimikunta aloitti tutkimukset kerddmalld kaiken syo-
pymisestd saatavissa olevan materiaalin kiertokyselyn ja
haastattelujen avulla ja analysoimalla timén aineiston.

Tutkimusohjelma ja tutkimusmenetelmien kehitta-
minen, mittaus- ja tarkastusstandardien laatiminen seka
ulkopuolisten tutkijoiden valinta ja kiinnittdminen tut-
kimuksen piiriin olivat myds ensimmaisid toimenpiteita.

Tulipesdn olosuhteita selvitettiin mm. kaasukoostu-
musmittauksien, kerrostuma-analyysien ja lampomit-
tausten avulla.

Soodakattilalaitokset suorittivat itse tulipeséputkien
seindamavahvuuden tarkkailumittauksia toimikunnan laa-
timien ohjeiden mukaan ja luovuttivat tulokset toimikun-
nan kéyttoon. Toimikunta teetti mittaustulosten kasittely
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varten tietokoneohjelman, joka oli tehtaiden kaytettavissa.

Suurimman tutkimusalueen olivat muodostaneet eri
materiaalien kestoisuustutkimukset laboratorioissa, soo-
dakattiloiden yhteyteen rakennetuissa koeuuneissa seka
todellisissa kayttoolosuhteissa soodakattilan paineen-
alaisina seindputkina. Tuolloin etsittiin kestavaimpia kat-
tilaputkimateriaaleja, sekéd paallystettiin hiiliterdsputkia
hitsaamalla, levyttamalld ja ruiskuttamalla niiden péalle
kestdvdmpid materiaaleja.

Koko tutkimuksen ajan oltiin yhteydessi koti- ja ul-
komaisiin kattilanvalmistajiin ja muihin soodakattila-alan
asiantuntijoihin.

Ruotsissa aloitettiin Suomen sydpymistutkimuksen
aikaan vastaavantyyppinen yhteistutkimus.

Sulfidikorroosio

aiheutti syopymisen

Tulipesdn puoleisen syopymisen todettiin johtuvan sul-
fidikorroosiosta. Terdsputkien pinnalle muodostui ta-
vanomaisen putkea suojaavan oksidikerroksen asemasta
rautasulfidikerros, joka epatdydellisestd kiderakenteesta
johtuen ldpdisee rautaioneja niin, ettd reaktio paisee jat-
kumaan. Reaktionopeuteen ja laajuuteen vaikuttavat ennen
kaikkea putkimateriaalin lampétila, joka on riippuvainen
kattilan kayttopaineesta ja mahdollisista sisdpuolisista
kerrostumista. Muita tekijoitd olivat sulfidikerrostuman
paksuus ja tiheys sekd kaasufaasin ja sulatekerroksen
koostumus.

Syopymiseen alttiit kohdat kartoitettiin, ja syépymisno-
peus eri paikoissa selvitettiin. Nopeinta sy6pyminen oli
reduktiovy6hykkeessd, erityisesti sularajassa. Lievempi
syopymisalue todettiin polttovyohykkeessd, ja se saattaa
ulottua aina tulipesdn kattoon asti.

Syopymistutkimuksen tarkeimpiin kuuluvana tulokse-
na voidaan pitdd toimikunnan vuonna 1968 ilmestynees-
sd loppuraportissaan julkaisemaa tulipesin seindputkien
suojaussuositusta. Mybhemmin suojaussuositusta on li-
sikokemuksien perusteella tiydennetty.

Tulipesdn seinien ulkopuolisen sydpymisen vaikeim-
mat tapaukset ovat ilmeisesti sulan natriumhydroksidin
(NaOH) aiheuttamia. Natriumhydroksidi liuottaa muo-
dostuvat korroosiotuotteet paastden reaktion jatkumaan.
Natriumhydroksidi siirtyy tulipesan seindrakenteen lapi
todennikdisesti kaasumuodossa. Ulkopuoliset syopymit
esiintyvit priméaari-ilma-aukkojen ympérilld seké poltto-
vyohykkeessa.

Seinien tiiviiksi hitsaaminen estda tulipesin ulkopuoli-
sen sy6pymisen, kun taas kaikki muut suojausmenetelmit
on tarkoitettu tulipesin puoleisen sydpymisen estdmiseksi.

Yhteistoimintaa jatkettiin ja laajennettiin materiaa-
lien kestoisuutta ja kattilalaitosten kaytto4 ja rakennetta
koskevien tutkimusten muodossa vuosiksi 1969-1971 ja
edelleen vuosiksi 1972-1974.

Erillisend kohteena aloitettiin vuonna 1970 soodakat-
tiloiden ohjattavuustutkimus vuosiksi 1970-1972.

Yhteistoiminnan tavoitteena oli laitosten kaytettavyy-
den ja turvallisuuden lisddminen seké keskindinen koke-
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musten vaihto. Ymparistohaittoihin liittyvat kysymykset
nousivat esille 1970-luvun alussa.

Yhteistoiminta vakiintui

vuosina 1972-1974

Yhteistoimintaa soodakattila-alalla jatkui toimintakaudel-
la 1972-1974 vuonna 1969 omaksutulla tavalla. Toiminta
oli organisoitu Teollisuuden Lampéteknillisen kerhon
alaisuuteen vuonna 1966 perustettuun Soodakattilajaok-
seen. Sen paitoimikunta oli perustettu vuonna 1969, ja
sen alaisuuteen samana vuonna Yleiskomitea, Kestoisuus-
komitea ja Tulistinkomitea. Vuonna 1972 oli perustettu
Emissiokomitea. Yhteistoiminnan yleisten kysymysten
hoito suoritettiin Ekono Oy:ss4.

Yleiskomitea kasitteli sulakourututkimusta, 6ljynpolt-
totutkimusta, instrumentointia ja kéyttturvallisuutta.
Yleiskomitea osallistui informaatiopalveluun aktiivisesti
suunnittelemalla jaoksen kokouksia ja konemestaripéivia.
Se jakoi raportteja vahinkotapauksista ja kayttoturvalli-
suuteen ja instrumentointiin liittyvda materiaalia yhdys-
miehille, joita oli jokaiselle jasentehtaalla. Samoin se valitti
kansainvilistd materiaalia ulkomaisista yhteyksista, jotka
olivat BLRBAC ja Sodahuskomittén.

Kiyttoturvallisuuskysymykset ja kdyttovarmuus olivat
yleiskomitean tirkein toimintasektori. Se késitteli useissa
kokouksissa tyon alla olevia TLK:n soodakattilaohjeita sekd
muita samanaikaisia turvallisuusohjeita ja SFS-standardi-
luonnoksia niiltd osin, kun ne liittyivit soodakattiloihin.
Yleiskomitea seurasi ja lahetti jakeluun vastaavan Ruotsis-
sa suoritetun tyon tuloksia. Soodakattilaohjeet julkaistiin
maaliskuussa 1974 Ekono-sarjassa.

Yleiskomitea kokosi kyselyilla tietoja "hatdsammu-
tuksesta” vuonna 1972. Tulokset raportoitiin BLRBAC:n
kevitkokouksessa vuonna 1972. Edelleen koottiin tietoja
erilaisista ”"pakkoalasajoista” vuonna 1973. Kokeilujen
suorittamista vastustettiin yleiskomiteassa voimakkaasti
kokeisiin liittyvien riskien vuoksi, joten kokeiluohjelmas-
ta pédtettiin luopua. Komitealla ei ollut my6skadn varoja
kokeisiin, joten “pakkoalasajoja” ei endd tehty.

Yleiskomitea kasitteli
vahinkoraportit
Yleiskomiteassa kasiteltiin tehtailta tulleet vahinkora-
portit. Rahat olivat kuitenkin niin tiukoilla, ettd yhteen-
vetoraporttia ja niistd tehtyé kisikirjaa soodakattiloiden
kayttohenkilokunnalle ei voitu tdssd vaiheessa toteuttaa,
joten asia siirrettiin seuraavalle yhteistoimintakaudelle.
Sulakourututkimuksen tavoitteeksi madriteltiin ohjeen
ja suosituksen laatiminen turvallisesta ja kestdvéstd ran-
nistd. Ty6 aloitettiin komiteassa vuonna 1971 kayttotie-
tokyselyn materiaalin seulonnalla. Vuoden 1972 lopussa
ldhetettiin tehtaille asiasta kiertokysely. Vastaukset kasitel-
tiin ja raportoitiin jaoksen kokouksessa lokakuussa 1974
Jyvéskylassa. Yleiskomitea katsoi Jyvaskyldn kokouksessa,
ettd tulevan yhteistoimintakauden aikana sulakourujen
kehitystyota tulee ponnekkaasti jatkaa.
Oljynpolttotutkimuksen tavoitteena oli saada aikaan

ohje tai suositus soodakattilan kdynnistys6ljynpolttimen
turvallisuuden ja kiytettavyyden lisdamiseksi. Tarkedna
osakysymyksend pidettiin liekinvartijoiden luotettavan
toiminnan varmistamista. Tyon tuloksena primaéri-il-
ma-aukkoihin tydnnettévit poltinlanssit alkoivat poistua
markkinoilta. Niitd pidettiin vanhanaikaisina.

Instrumentointipuolella selvitettiin mm. ultradaneen
perustuvien vuodonilmaisimien kayttokelpoisuutta. Sel-
vittelyn perusteella todettiin, ettd kiinted ilmaisin tuskin
on kiyttokelpoinen, mutta siirrettdvéi voitaneen kayttaa
aistihavaintojen tdydentdjana.

Paitoimikunnan puheenjohtajana oli dipl.ins. Mikko
Platan ja sihteerind dipl.ins. Tom Roos. Yleiskomitean
puheenjohtajana toimi dipl.ins. Pauli Virtanen, Kestoi-
suuskomitean puheenjohtajana toimi dipl.ins. P. Valkamo
jasihteerind Roos. Tulistinkomitean puheenjohtajana toi-
mi insin66ri P. Nokelainen ja Emissiokomitean dipl.ins.
Nils-Christian Berg.

Pauli Virtanen oli aktiivinen itsendinen insin66ri. Hin
perusti oman yhden miehen toimistonsa Enerplanin. Pauli
Virtasta on luonnehdittu yritysnarkomaaniksi, jolla nortti
paloi, ja perhe jéi soodakattilan jalkeen toiseksi. Viikot me-
nivit soodakattiloiden virityksissd ja viikonloput firman
paperihommissa. Pauli Virtasesta on sanottu, ettd ilman
hénta soodakattilayhdistykselld ei olisi historiaa. Mies oli
tulisieluinen soodakattilamies.

Arto Aaltonen: Yhteisty6 alkuun
taloudellisesti pienimuotoista

>Valmistuin Abo Akademista vuonna 1973 kemiallis-tek-
nisesté tiedekunnasta. Diplomityoni 1970-1971 kasitteli
haihduttamon likaantumista. Kehittelin on-line tietoko-
neohjelmaa, jolla likaantumista voisi seurata. Menin 1974
alkuvuodesta Ekonoon t6ihin. Niihin aikoihin jouduin soo-
dakattilayhteistyon sihteeriksi. Esimieheni oli Tom Roos,
joka oli edellinen sihteeri’, dipl.ins. Arto Aaltonen kertoi.

”Yhteistydtoiminta oli tuohon aikaan yllttavin pieni-
muotoista ja taloudellisesti vaatimatonta. Jasenet maksoivat
jasenmaksu hoyryarvojen mukaan kuten Ekonossakin”

“Ruotsin Sodahuskomitteen kokouksessa pidin esi-
telman soodakattilan sulardnnien kestavyydesti. Siind ei
ollut logiikkaa, koska joissakin samat sulardnnit kestivit
ja joissakin eivit. Mitddn logiikkaa ei kyselyjen perus-
teella 1oydetty”

“Sitten tulivat kompound-putket. Kaskinen, Veitsiluoto
ja Kuusanniemi olivat ensimmaiset. Huomattiin kuitenkin,
ettd niissd oli sdrdilyd — oli evdmalli, jossa oli liitoskoh-
dassa vain yksi hitsaussauma ja pyoreé putkimalli, johon
tuli laatta véliin eli kaksi hitsaussaumaa.”

“Soodakattiloiden radikaalia rakennemuutosta tutkit-
tiin myos ruotsalaisvoimin 1970-luvulla. Ideana oli kaksi-
jakoinen kattila, jossa tehtéisiin kemikaalien pelkistdiminen
erikseen ja toisessa hapettaminen. Ruotsissa oli jopa koe-
laitos 1990-luvulla, mutta hanke tyrehtyi jostakin syystd.”

Viimeisimmin historiavaiheen, vuoden 2014 tilanteen,
jossa suomalainen selluteollisuus on uudessa nousussa,
Arto Aaltonen nikee nettikaupan seurauksena syntyneesti

"" Arto Aaltonen toimi sihteerind 1970-luvulla.

kasvavasta pakkausten tarpeesta sekd globalisoitumisesta
ja elintason noususta kehittyvissa maissa.

“Tuotanto on Aasiassa, ja tarvitaan pakkauksia tavaroi-
den levittdmiseen. Hygieniatuotteisiin kdytetddn elintason
nousun my6td yhd enemmén rahaa. Niihin sopii valkaistu
havusellu hyvin. Toimistotarpeisiin tarvitaan myos pitka-
kuituista sellua Iyhytkuituisen lisdksi. Se merkitsee Suo-
men, Ruotsin ja Kanadan sellulle kasvavaa kysyntad. Paras
pitkdkuituinen sellu tulee pohjolan mannysta.”

Taisto Haasiosalo
Aaltosen jdlkeen sihteeriksi
”Valmistuin diplomi-insin66riksi helmikuussa 1973. Tyos-
kentelin pari vuotta metséteollisuuden palveluksessa. Eko-
no Oy:n palvelukseen tulin marraskuun puolivilin jilkeen
1974. Kun Arto Aaltonen, joka oli hoitanut oman toimensa
ohella soodakattilajaoksen paitoimikunnan sihteerin teh-
tavid, siirtyi muihin tehtéviin 1976, perin hineltd ndima
tehtdvit oman toimeni ohelle”, Taisto Haasiosalo kertoi.
“Sihteerin tehtéviin sisaltyivit jaoksen tilinpitoa ja toi-
minnan ohjausta, vuosikertomusten laadintaa, paatoimi-
kunnan kokousten ja konemestaripéivien jérjestelyd seka
ulkomaisten yhteyksien hoitoa. Tehtédviin kuuluivat my6s
soodakattilajaoksen erillisselvitykset, kuten kiyttoarvo-,
vikatilastointi- ja vaurioraporttien laadinta sekd laitosten
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"l Taisto Haasiosalo toimi sihteerina Arto Aartosen
jalkeen.

kayttoturvallisuuteen ja jarjestelmien kehittamiseen liittyva
toiminta. Kirjoitin my®6s pari artikkelia soodakattilajaok-
sen tyon tuloksista kansainvalisiin alan lehtiin”
“Osallistuin mys Suomen Paperi-Insinéérien Yhdis-
tyksen Puumassan valmistus II oppikirjan pdivitykseen
keittoliemen regenerointi, soodakattilat ja liemikattilat
olivat minun vastuullani vuonna 1980. Suurimman osan
tastd tyOstd tein ldhdettydni Ekono Oy:n palveluksesta
toukokuun lopulla 1980. Samoin jatkoin Tom Hindsber-
gin diplomity6n “Soodakattilan sulanhajoitusmenetelmien
vertailu” ohjaamista tyopaikan vaihdon jilkeenkin. Kun
ldhdin Ekono Oy:n palveluksesta 1980, suosittelin, etta DI
Antti Jaakkola ottaisi soodakattilajaoksen pédtoimikun-
nan sihteerin tehtavit hoitaakseen. Ndin sitten tapahtui”

Toiminta jatkuvuusperiaatteelle
Marraskuussa 1975 Teollisuuden limpoteknillinen kerho
julkaisi raportin, jossa méariteltiin tuleva toiminta. Rapor-
tin mukaan “soodakattila-alan yhteistoiminnasta saadut
tulokset ovat tdhédn mennessi olleet siind méérin rohkai-
sevia, ettd paatoimikunta on pdattanyt ehdottaa toiminta-
muodon muuttamista jatkuvuusperiaatteella tapahtuvaksi”
Tuleva toiminta médriteltiin jatkuvaluonteisiin teh-
téviin, kuten informaatiopalvelu ja projektiluonteisiin
tehtédviin. Projektiluonteisina tehddan kéytto- ja kiytetta-
vyystilastojen laadinta, pikatyhjennyskokeilut, tulipeséma-
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teriaalien kenttatutkimukset, metalliruiskutuspaksuuden
mittaus ja kaarihitsaussaumojen heikentyminen.

Tahén listaan kirjattiin my6s tulistinmateriaalien kent-
tatutkimukset, tulistimien suojaussuositus, kuorellisen
puun keiton vaikutus soodakattilalaitoksen materiaalien
kestoisuuteen ja emissiomittaukset. Projektiluoteisina teh-
tiin my6s vesinuohoustutkimukset, sekéd optimaalinen nuo-
housjdrjestys ja nuohointen ohjaus. Selluloosaprosessien
hajukaasujen poltto soodakattilassa oli listalla. Kloridipi-
toisen mustalipedn poltto soodakattilassa ja sulakouru-
tutkimus olivat myos osana projektiluontoista toimintaa.

Padatoimikunta hoiti
hallinnollisen ohjauksen
“Minut valittiin pdatoimikuntaan Varkauden kokouksessa
1976 - olin siind vuoteen 1994. Paitoimikunta oli hallitus,
joka hoiti hallinnollisen ohjauksen ty6éryhmittiin. Kestoi-
suustoimikunta on ollut tarkein. Kokouksia oli kerran pari
vuodessa. Jasenet oli valittu siten, ettd oli viisi teollisuuden
kayttdjan edustajaa — kattilapuolella oli kaksi eli Ahlstrém
ja Tampella. Sitten oli KCL ja hyvin liheinen Ekono - sih-
teeristo ja juoksevat asiat hoidettiin Ekonossa. Sihteeri
teki kovaa tyotd jdrjestellessdéan mm. Tekesin rahoitusta
Soodakattilayhdistyksen projekteille”, Reijo Kiuru kertoi.

“Soodakattilayhdistys oli aloittanut toimintansa Teol-
lisuuden lampéteknillisen kerhon soodakattilajaoksena.
Jaos poikkesi muista jaoksista siind, ettd silld oli oma
vuosibudjettinsa ja heti alkuun my6s omaa tutkimustoi-
mintaa. Rahoitus perustui alkuun jisentehtaiden vuosi-
maksuihin. Soodakattilajaoksen perustamisajatuksena
oli yllapitdd ja parantaa suomalaisen selluteollisuuden ja
soodakattilavalmistajien kilpailukyky4 maailmalla. Hyva
kysymys oli, alettiinko kansainvilistd nakyvyytta hakea
julkaisuilla vdhan lijkaakin?”

Kysymys oli siité, ettd suomalaiset soodakattilaosaajat
pelkisivit tiedon valuvan kilpailijamaihin, joiden katsot-
tiin olevan valovuosia jdljessa suomalaisista.

Ekono kehitti soodakattilarakenteita
Soodakattiloissa tapahtui 1960-1990-luvulla muutoksia,
jotka lisasivit korroosioriskid. Kattilan painetaso nousi
yli 80 baariin, jolloin materiaalilimpétiloissa tapahtui
nousua. Polttolipedn kuiva-ainepitoisuus nousi jopa yli
80 %:n, jolloin kattilan hy6tysuhde parantui ja polttoka-
pasiteettia pysytttiin nostamaan. Kuiva-ainepitoisuuden
kasvulla oli merkitysta keon limpétilaan, joka nousi entistd
korkeammaksi. Polttokapasiteetin kasvu ylikuormatilan-
teissa lisdsi kattilan rasitusta.

Ekono ja kotimainen kattilateollisuus olivat tiiviissa
yhteistyossa. Pyrkimyksend oli padstd mahdollisimman
taydelliseen palamiseen ja pieniin ympéristopadstoihin.

Ekonossa tehtiin uraa uurtavaa tyota paperi- ja sel-
luloosateollisuuden prosessien kehittimisessd. Haih-
dutinkierto ja soodakattilarakenteet olivat haastavia.
Soodakattilardjahdys oli kaikkien kauhukuva, ja taistelu
korroosiota vastaan ikuinen. Lahestyttiin myos suljettua
valkaistun vesikiertoa.

"l Reijo Kiuru valittiin paatoimikuntaan vuonna 1976.
Kuva on otettu Kiurun Keiteleen huvilalla kesassa
2014.

Keskeinen hahmo oli dipl.ins. Sven Hultin, joka oli
aloittanut Ekonossa vuonna 1951. Hén toimi Ekonon
toimitusjohtajana vuosina 1964-1983. Hultin kdynnisti
ja kehitti Ekonossa prosessitekniikan alaan liittyvén toi-
minnan. Hén laati suuntaviivat tekniikalle, joka mahdol-

listi puunjalostusteollisuudessa sulfiittilipedn talteenoton,
haihdutuksen, polttamisen ja kemikaalien talteenoton.

Jaakko PSyry pyrki jo 1960-luvun lopulla Ekonon yh-
teyteen, mutta muutosvastarinta oli voimakkaampi kuin
yhdistymiseen vaikuttavat voimat.
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Toimitusjohtaja Olavi
Vapaavuori panosti
ETYn valiokuntatyon
kehittdmiseen — kuva
vuodelta 2014.
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Sven Hultin kehitti sulfiittilipean haihdutuksen,
polttamisen ja kemikaalien talteenoton tekniikkaa.

ETYn soodakattilavaliokunnaksi

kono oli vield 1970-luvun alussa taloudellinen yh-

distys, millaisia oli Suomessa vain puolen tusinaa.

Niitd koskeva lainsdadanto oli puutteellinen. Tilan-
ne oli toiminnan kannalta hankala, koska konsultoinnissa
pyoriteltiin huomattavia rahasummia.

ETYn juuret olivat siten Ekonossa, joka yhtiéitettiin
vuonna 1972. Yhdistyksen toiminta siirrettiin heindkuun
alusta 1972 Ekono Oy:lle, mutta yhdistys jdi pienimuotoi-
sena toimintana eldmaan.

Yhteys soodakattilayhteistoimintaan oli siind, ettd
esityksen yhtidittdmisestd teki vuorineuvos Jacob von
Julin, joka oli jo Kaukaan kokouksessa vuonna 1964 pu-
heenjohtajana aloittamassa soodakattilayhteistoimintaa.

ETYn toimintaa jii hoitamaan viisi kokoaikaista ja
kaksi osapdivaistd toimihenkil6d. Ekonossa oli liki 600
tyontekijaa tilapdiset tyontekijiat mukaan lukien. Hulti-
nin aikana yhdistystd ja yhti6itd oli tosin vaikea erottaa
toisistaan.

Energiataloudellinen foorumi oli ET Yn ensimmainen
valiokunta. Yhdistys asetti sen helmikuussa 1973 neu-
voa-antavaksi elimekseen. Yhdistys antoi sihteeripalve-
luita Teollisuuden Limpotekniselle ja Sihkoteknilliselle
kerholle, Suomen Saitétekniselle seuralle ja Teollisuu-
sinstrumenttien koestusrenkaalle. Yhdistys osallistui mm.
BLRBAC:n Paineastialautakunnan ja Paineastiayhdistyksen
toimintaan. Paineastiayhdistyksen lopetettua toimintansa
vuonna 1976, sen tehtévit siirrettiin ETYlle.

Tekniikan lisensiaatti Olavi Vapaavuori tuli ETYn
toimitusjohtajaksi kesélld 1983. Hén aloitti maaritietoi-
sen valiokuntaty6n kehittimisen. Vapaavuoren ansioksi
voidaan lukea ET'Yn valiokuntien vahvuus ja toiminnan
pitkdjanteisyys.

Ekonon hallitus erosi toukokuussa 1984, ja Ekonon
omistajaksi perustettiin kesdkuussa ETY-Finance Oy. Sen
puheenjohtajaksi tuli Metsliiton Teollisuus Oy:n dipl.ins.,
sittemmin vuorineuvos Ebbe Sommar.

ETYn toiminta muistutti pitkilti soodakattilayhteis-
toimintaa, silld se oli etupolitiikasta riippumaton yhdistys,
jonka henki muodostui kdytannon kokemusten jakami-
sesta kaikilla toiminnan tasoilla.

ETY:n valiokunnat olivat omalla toiminta-alueillaan
varsin itseniisid. Lampoteknillinen kerho ja Sahkotek-
ninen kerho liitettiin ET Yyn, koska haluttiin selvid toi-
mintaraameja. Valiokunnat olivat itsendisid ja tekivat itse

péatoksensa. Yhdistyksen toiminta keskitettiin Helsingin
keskustaan Aleksanterinkatu 15 A-osoitteeseen. Toimitus-
johtaja Olavi Vapaavuori jdrjesti sielld lukuisia kokoon-
tumisia, joissa oli osallistujina kaytdnnoéllisesti katsoen
koko Suomen johtavat teollisuusmiehet, vuorineuvokset.

Soodakattilavaliokunta oli yksi ET Yn itsendisimpié va-
liokuntia. Sen padmairand oli edistdd soodakattiloiden ja
niihin liheisesti liittyvien prosessien turvallista ja taloudel-
lista kiyttod sekd kehitystyotd. Valiokunnan ensimmadinen
puheenjohtaja oli Ilkka Valtonen vv. 1984-1987. Keijo
Imeldinen toimi puheenjohtajana vv. 1988-1989. Jukka
Heiko vaikutti vv. 1990-1991 ja Juha-Pekka Juuti toimi
valiokunnan viimeiseni puheenjohtajana vv. 1992-1993.

Kompound-putkien saroilysta

kehittyi yhteinen ongelma
Soodakattilavaliokunnan pohdittavien asioiden listalla
oli kirkipddssa kompound-putkien siroily. Ruostumat-
tomalla terdkselld pinnoitetut putket olivat korvanneet
vaativissa paikoissa kattilaa mustan metallin”, mutta kun
yksi harmialue oli saatu jollakin lailla hallintaan, oli eteen
ilmaantunut uusia.

Tulipesan pohjan kompound-putkien pintakerroksen
saroilystd oli tullut ongelma soodakattiloissa. Sardilya esiin-
tyi evéhitseissé ja kompound-putkien pinnoilla. Sar6ilyn
edetessd syvemmalle kohti austeniittisen ruostumatto-
man teraksen ja hiiliterdksen rajapintaa tapahtuu sirén
haaroittumista, ja kun etenevi sdro saavuttaa rajapinnan
pysdhtyy sdrokasvu sidteensuunnassa. Sar6ilyn laajentuessa
tapahtuu pahimmillaan pintakerroksen irtoamista hiili-
terdksen pinnasta, jolloin korroosio pidsee tapahtumaan
vapaasti hiiliteraksessa.

Kompound-putken seindméin kohdistuu rasitus-
ta padasiassa lampojannityksistd, mitkd aiheutuvat
materiaalien erilaisista pituuden lampdétilakertoimista
sekd asennusvirheistd ja lampétaipumisista.

Tulipesdn pohjan vaurioita korjattiin paalle hitsauksella
sekd vaihtamalla vaurioituneita putkia uusiksi. Korjauksien
aiheuttama rahallinen kulu ei syntynyt pelkastdin korja-
uskustannuksista. Tuotannon menetyksistd aiheutuneet
rahalliset menetykset nousivat suuriksi soodakattilan kay-
tettdvyyden alentuessa. Korjauskustannusten lisaksi seka
pohjan puhdistusty6t ettd pohjatarkastus lisadvit kustan-
nuksia. Keskikokoisen kattilan pohjapinta-ala on noin 80

19



"” Kompound-putkien saroilysta tuli merkittava tekninen ja taloudellinen tekija ja sita kautta
Soodakattilayhdistyksen tutkimuskohde.

neliémetrid ja puhdistustyon ja tarkastuksen kustannukset
olivat noin 250 000 markkaa. Suomalaisen keskikokoisen
sellutehtaan keskimaérdinen tuotannonmenetys oli noin
900 000 markkaa vuorokaudessa.

Jannityskorroosion edellytykseni rakenneaineessa ovat
sekd korrodoiva ympiristo ettd staattinen ja lievésti vaih-
televa vetojénnitystila. Lisdksi materiaalin metallurgisen
rakenteen tdytyy olla taipuvainen jannityskorroosioon.
Soodakattilan tulipeséssi vaikuttavat erittdin ankarat olo-
suhteet. Kemikaalien talteenotto edellyttdd soodakattilan
tulipesdn alaosassa pelkistavaa vyohykettd ja prosessi sisél-
tad runsaasti rikkipitoisia yhdisteit, jolloin korrodoivien
yhdistelmien muodostuminen on runsasta.

Tulipesén pohjalle muodostuva sula koostuu padasias-
sa sellaisista epdorgaanisista, suolapitoisista aineista kuin
natriumkarbonaatti, natriumsulfaatti ja natriumsulfidi.

Selluprosessin sulkemisasteen kasvu lisad korroosiota
edistavien yhdisteiden rikastumista kemikaalikiertoon ja
sitd kautta pitoisuuksien kasvua soodakattilassa. Lisdksi
normaalistikin prosessissa tarvittavien kemikaalien, kuten
rikin pitoisuus lisddntyy sulkemisasteen kasvun myota.
Vaikka kloorin kéytt6 eri muodoissaan valkaisukemikaa-
lina vahentyi, sitd joutui kemikaalikiertoon mm. puun
mukana. Kaliumin rikastuminen alentaa jahmettyneen
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sulakerroksen sulamispistettd, jolloin sula voi tunkeutua
paikoitellen ldhelle pohjaa keon lapi.

Happi ja muut voimakkaat hapettajat lisdavat janni-
tyskorroosioherkkyytti ja jannityskorroosio nopeutuu
lampétilan noustessa. Esimerkiksi austeniittisella ruostu-
mattomalla teridkselld esiintyy jannityskorroosiota hapet-
tavissa kloridiliuoksissa ja murtumiseen riittdd hyvinkin
pienene vetojannitystilan olemassaolo. Kun lampétila on
alhaisempi kuin 50-60 °C, ei jannityskorroosiota yleens
esiinny. Natriumhydroksidin ja kaliumhydroksidin vesi-
liuoksilla ei jannityskorroosiota esiinny alle 90 °C lam-
potilassa, mutta murtumislampétilaraja ja murtumisen
nopeus riippuvat suuresti lipedn vikevyydesta.

Tulipesdn pohjan kompound-putkien pintakerrosten
jannitykset vaihtelevat soodakattilan kayton aikana siten,
ettd kattilan ollessa alasajettuna 20 °C limpétilassa pinta-
kerros on my6tdrajan suuruisen vetojannityksen alaisena
ja kattilan ollessa ajossa 300-400 °C limpétilassa pinta-
kerros on my6torajan luokkaa olevan puristusjannityksen
alaisena. My6toraja on jannityksen raja, jonka ylittimisen
jalkeen syntyy pysyvdd muodonmuutosta. Mikali pin-
takerroksessa tapahtuu kattilan kayton aikana pysyvaa
muodonmuutosta, eli plastisoitumista, plastisoituu pin-
takerros myos alasajossa.

Kuiva-aineprosentit

rupesivat nousemaan

“Rupesin tekemdin diplomity6td haihduttamojen likaan-
tumisesta syyskuussa 1990 ET Yn Soodakattilavaliokunnan
lipeatyoryhmalle”, Tuomas Timonen kertoi.

”Keijo Imeldinen oli tuolloin lipedtyoryhmén puheen-
johtajana. Valmistuin vuoden pdésti, ja tein avustavan
sihteerin toité. Kiersin jo diplomityotd tehdessdni kaikki
tehtaat, joissa silloin oli muistaakseni reilut 20 soodakat-
tilaa. Vasta tuolloin kuiva-aineet rupesivat nousemaan, ei
vield superkorkeisiin, mutta hyvin voimakkaasti. Haihdut-
tamo oli pullonkaulana”

”Toinen yleisesti tutkittu ilmio oli pohjien saréily.
1990-luvun alussa sité tutkivat VIT:1td Hannu Hanni-
nen ja Pekka Pohjanne. Ilmajakokysymykset oli myds iso
asia. Soodakattiloissa oli tehty tehonkorotuksia, tutkimus-
ta hallitsi palamistutkimus, ja ruvettiin ymmartaméan
palamista. Liva Soderhjelm ja Mikko Hupa ottivat isoja
askeleita mustalipedasiassa ja Hannu Hianninen materi-
aalipuolella. Niista tutkimuksista ruvettiin rakentamaan
strateginen linja; soodakattilavaliokunta halusi suunnata
tutkimustoimintaa tehtaita kiinnostaviin aiheisiin. Reijo
Hukkanen tuli mukaan toimintaan minun aikanani. ”

“ETYstd oli mahtipontinen kisky, ettd toiminta lo-
petetaan — oli myos kilpailevia valiokuntia. Tehtaiden
edustajat olivat ratkaisevassa roolissa, kun yhdistysté
ryhdyttiin perustamaan itsendiseksi toimijaksi. Mukaan
ldhtivat erityisen aktiivisesti myds kattilavalmistajien ja
muidenkin laitevalmistajien edustajat.”

Konemestaripaivat ja soodakattilapaivat
olennainen osa toimintaa

”Kevidn konemestaripéivit ja soodakattilapdivit syksylld
sekd tyoryhmien kokoukset olivat ehdottoman térkeitd
tapaamisia ja yhteydenpitofoorumeita eri toimijoiden
vililld”, Tuomas Timonen kertoi.

“Sihteerit tekivit t6itd saadakseen rahoituksen projek-
teille. Tekesin rahoitusta haettiin ahkerasti. Tehtaat osoit-
tivat voimansa olemalla mukana toiminnassa.”

”Seminaaripuolella tuli yllatys, kun ensimmadiseen
pyoreitd vuosikymmenia juhlistaneeseen laivaseminaariin
odotettiin 100 vierasta ja tulikin 200

“Sihteerin roolina oli kasata projektisuunnitelmat tyo-
ryhmien kanssa. Sihteeri saattoi tehda itsekin projekteja.
Hallitus antoi sihteerille resurssit tydhon. Kun tehtailla ei
ehditd tekemaén, ty0 siirrettiin yhdistykselle - periaatteina
oli, ettd jasenmaksuille piti saada katetta, eikd yhdistyksen
kassaan jadnyt rahaa pientd varausta lukuun ottamatta -
yli ja4vé raha oli mahdoton ajatus”

”Yhtend projektina oli rakentaa tietokanta vauriora-
portointia, -tilastointia ja -tutkimusta varten. Sihteerist6l-
le annettiin tehtdviksi rakentaa systeemi, jonka rakenne
on edelleenkin séilynyt useiden ohjelmistosovellutusten
jalkeenkin?”

“Tyoryhmistd voin todeta, ettd kaikki olivat erittdin
aktiivisia. Lipedtyoryhma esimerkiksi kokoontui kerran
kuussa. Oli analytiikan kehittimisti. KCL ja Abo Akademi

"l Kuiva-aineprosentit rupesivat nousemaan
Tuomas Timosen sihteeriaikana.

olivat yhdessé vaiheessa tavallaan kilpailijoita rahoituk-
sesta, ja tehtiin paallekkaistd tyotd. Ne ajettiin kuitenkin
”puhaltamaan kirjaimellisesti yhteen pisaraan”’

“Itse soodakattilapdiva oli hyvin asiapitoinen. Verkos-
toituminen, seka uusille henkildille toimialalle kotiutumi-
nen toimi yleisestikin yhdistyksen kautta. Kansainvilinen
yhteisty6 oli aktiivista. Yhteyttd pidettiin mm. USA:n

AFP:n ja Ruotsin Sodahuskomitteen kanssa”

Vuosi 1993 uuden ajan alku

Soodakattila-alan yhteistoiminta jakaantui vuoden 1993
aikana kahteen osaan: 1.1.-9.6.1993 vaikutti ET'Y-Soo-
dakattilavaliokunta ja sen jalkeen Suomen Soodakatti-
layhdistys ry.

Energiataloudellisen Yhdistyksen ETYn kevatkokouk-
sessa 22.4.1993 paitettiin lakkauttaa ET Yn aktiivinen toi-
minta 30.6.1993 ja muuttaa yhdistyksen sdannot sellaisiksi,
ettd ETY:n padasialliseksi tehtavéksi jaa omistamiensa Eko-
no Oy:n ja ETY-Lehdet Oy:n osakkeiden hoito. Eknonon
hakeutuminen konkurssiin 17.5.1993 muutti tilannetta
siten, ettd ETYn hallitus kokouksessaan 27.5.1993 paitti
kutsua koolle yliméaraisen yhtiokokouksen loppukesésta
ja ehdottaa sielld ETY:n lakkauttamista.

ETY kaatui taloudellisiin ongelmiin. Tilauskanta ro-
mahti vuonna 1992 ja rahoituksen kannalta tilanne oli han-
kala. Kun KOP suostui, niin SYP ei. SYP oli vahvemmilla,
ja sen vakuudet Ekonossa oli KOP:td paremmat. Lisédksi
KOP:1l4 oli tunnetut vaikeudet Hakan ja Polarin kanssa.

21



ETYn toiminnan jérjestelyihin liittyen sen valiokun-
tatoiminta lakkautettiin suunnitelmien mukaan ja valio-
kunnille annettiin mahdollisuus itse paittad, miten nimé
haluavat jatkaa toimintaansa.

ETY-Soodakattilavaliokunnan padtoimikunta kutsui
koolle 10.6.1993 soodakattila-alan yhteistoiminnan uu-
delleenjarjestiytymistd varten kokouksen. Osanottajina
olivat ETY-Soodakattilavaliokunnan edustajat. Toimin-
nan jatkuvuuden turvaamiseksi kokouksessa patettiin
perustaa Suomen Soodakattilayhdistys.

Suomen Soodakattilayhdistys ry merkittiin yhdis-
tysrekisteriin 8.11.1993. Suomen Soodakattilasyhdistys
ry:n toimeenpanevana elimené on hallitus. Yhdistyksen
perustavassa kokouksessa valittiin ensimmaisen toiminta-
vuoden puheenjohtajaksi Juha-Pekka Juuti Kaukas Oy:std
ja varapuheenjohtajaksi Vesa Mikkola Veitsiluoto Oy:sta.

ETYn toimitusjohtaja Olavi Vapaavuori vastusti voi-
makkaasti yhdistyksen lopettamista. Suorapuheinen Va-
paavuori ilmoitti, ettd vuorineuvoksilla ei ollut mitdan
kasitystd siitd, mitd olivat tekemassa.

“ETYn voima oli valiokunnissa, jotka olivat elinkel-
poisia. Ne olisivat selvinneet yksindankin, koska niilld oli
perusteltu pohja. Valiokuntien tyota tarvittiin”

Vield vuoden 2014 lopulla Olavi Vapaavuori harmit-
teli ET Yn lopettamista. Se oli Vapaavuoren mielesta suuri
virhe, mutta hanté ilahdutti se, ettd merkittava soodakat-
tilavaliokunta, jai henkiin ja sen tyoryhmissé jatkui ET Yn
valiokuntien perinne.

Kattilamiehet Ekonosta ensimmaiset sihteerit
”Olin mukana yhdistyksessd Tuomas Timosen kanssa
1992-1994, Timosen ollessa sihteerind. Sihteerind olin
1994-1996. Vuosina 1992-1993 ruvettiin perustamaan
yhdistystd. Alkuun oli oikeustapaus, kun yhdistys mé4a-
rattiin arvonlisdveron loppumaksajaksi. Loppujen lopuksi
se voitettiin ja Soodakattilayhdistys sai vihentda ALV:n
siind missé yritykset”, Petri Nieminen kertoi.

“Sihteeristd pyoritti hallitusta, tydryhmié ja projekteja.
Olimme Tuomaksen kanssa Ekonon voimalaitososastolla
tOissd, oltiin molemmat kattilamiehid. ”

”Ennen Ekonoa olin ollut Tampella Powerin Amerikan
toimistolla. Tuomas Timonen puolestaan oli ollut Ahlstro-
mill, joten sihteeristdssé oli silloin molempien johtavien
kattilavalmistajien miehet. Kilpailevat yhti6t sanailivat kes-
kenddn, mutta yhdistyksen yhteistyd, joka ldhti tehtaiden
vilisestd yhteistyostd, toimi. Se ldhti teknisten yhteisten
kysymysten kuten materiaalisten ja kemiallisten ongelmien
ratkaisemisesta. Uimaharju, Kaukopai ja Metsd-Rauma
painiskelivat tuolloin isoissa ekonomaiseriongelmissa. ”

”Keijo Imelédinen oli merkkihenkilo, jonka avulla toi-
minta saatiin suunnitelmalliseksi. SKY ei ollut mikédan
kahvikerho. Vesa Mikkola oli puheenjohtajana, ja hianen
jalkeensa Pauli Harila”

”Yhdistykselle piti heti alkuun saada graafinen ilme.
Seténi Jyrki Nieminen suunnitteli sen. Tehtiin graafinen
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”l Petri Nieminen oli sihteering, kun yhdistysta
ruvettiin perustamaan.

ohjeistus, logo jne. Viriksi tuli Suomen sininen yhden
pykaldn verran punaisemmaksi viritettyna.”

”Vuonna 1994 oli iso ponnistus, kun jarjestimme kan-
sainvilisen konferenssin. Konferenssia valmisteltiin perus-
teellisesti, ja Mikko Hupa oli taustavoimana. Mikolla oli
kokemusta konferensseista ja pyrimme tekemaén viimei-
sen paille hyvaa tyotd. Huipennus oli se, ettd konferens-
sisalkku oli Mikon mielestd liian pieni; sinne piti mahtua
Campari-pullo tai jotakin vastaavaa. Soitin salkkufirmaan,
ettd korkeutta piti saada viisi senttid lisdd — onnistuuko?
Se onnistui, ja pullotkin mahtuivat”

“Laivalla pidetystd konferenssista tuli menestys. Se
onnistui myo6s taloudellisesti ja jaimme plussan puolelle”

”Kun Liva Soderhjelm téytti 60 vuotta, yhdistys kévi
luovuttamassa hénelle lahjan. Se oli 80 prosenttista mus-
talipedd puujalustalla. Puujalustaa etsittiin pitkaédn ja
loppujen lopuksi se oli teak-puuta, johon oli koverrettu
mustalipedpullolle syvennys”

”Livasta jai sekin muisto, ettd kun lupauduin esitelmoéi-
main kansainvilisessd konferenssissa, Liva olisi halunnut
kokeneemman ihmisen tilalleni. Keksin kuitenkin sanoa,
ettd eihdn sodassakaan kenraaleita panna etulinjaan. Piti
lahettdd vihempiarvoinen "upseeri’. Ei liikaa saa kertoa, ei
ole tarpeen mennd liian syville - se ei ole hyvd Suomelle”,
Petri Nieminen kertoi.

Kestoisuustyoryhma tarkein

) ) Kestoisuuskomitea sai ensimmadisen Ekono sarjan
Soodakattilaohjeensa valmiiksi 1974. Ohjetta tdyden-
nettiin sitd mukaa kuin kokemus lisdantyi. Minulle

ohje oli todella merkittava. Silld oli kdytdnnossa erddnlai-

nen viranomaisstatus. Viittaus siithen riitti hankintasopi-
muksia laadittaessa tai esimerkiksi asioitaessa paineastia
viranomaisten kanssa’, Keijo Imeldinen kertoi.

“Ohjeeseen viitattiin niin hyvissd kuin huonossakin,
joskus. Kompound-putkien asennushitseissé esiintyi tuli-
pesdalueen mustan putken liitoksen yhteydessa sardilya.
Toimittajan kommentti oli vapaasti muotoiltuna "ei tima voi
meidén vikamme olla, saumat on hitsattu ohjeen mukaises-
ti”. Soodakattilaohje oli aikanaan siis raamatusta seuraava.”

”Nadin jalkikédteen miettiessd ei voi vain todeta, ettd ky-
symys erilaisten materiaalien kestoisuudesta tulistin- tai
tulipeséoloissa olisi ollut pelkdstdan materiaalikysymys.
Téssd vaiheessa uskaltanee jo todeta, etté toisen toimittajan
tekniset ratkaisut saattoivat olla herkempié ongelmille kuin
toisen tai silloin vield kolmannen. Muistan kirkkaasti ajan,
kun kévimme keskusteluita siité, ettéd teet kuinka suuren
kattilan hyvénsé niin se ja4 aina pieneksi.”

”On oikein, ettd pullonkaula asettuu soodakattilaan
tehtaan kalleimpaan yksittdiseen laitteeseen”, viitettiin.
Puheissa verrattiin my®6s sitd “kuinka kovalla ylikuormalla
kukin ajaa kattilaansa kun tasoa verrataan alkuperéiseen
takuuarvoon”. Kaikki tuo kuormitushurjastelu tuli mah-
dolliseksi, kun opimme tekemédan kunnollista keittolipeda
jayllapitamaan jatkuvuustilassa korkeaa selvésti yli 60 %:n
kuiva-ainetta poltossa’, Imeldinen kertoi.

“Kattilakapasiteettia vapautti tehtaitten sulkeutumi-
nen ja S/Na suhteen muuttuminen S-hévion vidhentyessé
enemman suhteessa Na-héavioon. Kemisséa 1974 ldhes kaikki
korvaus tehtiin rikilliselld Glaubersuolalla (Na,SO,), joka
otettiin lipedkiertoon polttolipedn joukossa. Tdma lisasi
koko painoarvollaan lipedn epidorgaanista aineosaa, eiki
osallistunut kattilassa lammontuotantoon, vaan kulutti
lampod reduktiolammon muodossa. Lipedn sulfiditeetti
jai varsin alhaiseksi hivididen suhteellisen painopisteen
ollessa suurempi rikilld. Tdman sanottiin heikenténeen
tuotetun valkolipedn ominaisuuksia keitossa.”

“Kehityksen seurauksena rikkié alkoi jadda kiertoon
suhteessa enemmén kuin natriumia ja sulfiditeettitaso alkoi
nousta. Aluksi riitti, kun lopetettiin glaubersuolan syotto
ja siirryttiin pelkkain lipedkorvaukseen, joka tehtiin keit-

tamolle syGtettavadn valkolipeddn. Téssd korvaustavassa
soodakattilakapasiteettia vapautuu erilla tavalla, kun
natrium on siind muodossa, etti se voidaan ottaa suoraan
keittoon ja vasta sen jilkeen redusoitavaksi soodakattilaan.
Korkea sulfiditeetti on keiton kannalta hyva asia, mutta
liian korkea sulfiditeetti on ongelmallinen rikin pyrkiessi
kaasumaisissa yhdisteissddn ulos kemikaalikierrosta sen
eri vaiheissa. Liian korkea sulfiditeettitaso huonontaa
oleellisesti soodakattilan toimintaa ja muodostaa myos
ongelmia materiaalien kestolle”

”Kun kattiloiden kapasiteetit alkoivat ikdan kuin itses-
tddn kasvaa paremman tekemisen vuoksi, saattoi soodakat-
tilan tulipesdn putkirakenteissa ilmetd kuumalla alueella
vaurioita, jotka olivatkin lahtokohtaisesti rakenteellisia.
Kuormitustason nousu ja/tai kuumaksi muutettu lam-
potilaprofiili saattoivat aiheuttaa ongelmia, kun kattilan

"l Keijo Imeldinen on ollut monessa mukana
Soodakattilayhdistyksessa.
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vesikierron mitoitus ei endé ollutkaan riittava pesén jaah-
dyttdmiseen. Joissain tapauksissa kattilaveden alakiertoa
ja jakoa seinille alatukkeihin ei ollut tehty siten, etté kaik-
kien erilaisen limp6vuon saavien putkien vedensaanti olisi
ollut aina turvattu. T4ssd voi vain kiittd4 toimittajia, kun
ne olivat uusintojen yhteydessd aina tarkistamassa myGs
vesikierron. Vaurioselvityksissa oli my6s usein syitd, joi-
ta emme ottaneet huomioon. Pddtelmit eivit siis olleet
tuolloin valttamatti aina oikeita. Joskus my6s toimittajilla
ei ollut omista ldhtokohdistaan halua ottaa esille kaikkia
tiedossaan olevia asioita.”

Kattilan pohijalle hyvaksyttiin

suojaava sulakerros

”Soodakattilan tapitettu pohja massattuna tai ilman putkea
suojaamassa perustunee aikoinaan siihen, ettd viltetddn
sulafaasi putken pinnalla. Tapituksen tehtdvé oli siirtda
lampoa putkeen eli kattilaveteen ja pitda sula putken pin-
nalla kiintedssd faasissa. Tama toimi kdytdnnossd keon
vaikutusalueella, mutta ei vélttimattd pohjan lipedvirtaus-
alueilla. Nama4 alueet saattoivat olla kdytdnndssa paljaat
myos tulipesdn sdteilylle. Siind ei sitten massaus tai edes
tapitus kestdnyt”, Keijo Imeldinen kertoi.

“Kattilan pohjalla pidettiin alhaista sulanmaaraa sijoit-
tamalla sulakourut mieluimmin niin alas kuin mahdol-
lista. Gotaverkenin poistuttua markkinoilta, poistui myGs
dekantoiva pohjaratkaisu. Muut olivat jo kdyttineet katti-
loissaan kokolailla tasaista tai hiukan takaseinalti rdnneille
kallistuvaa pohjaa. Tamd mahdollisti pesin allastamisen
nostamalla rdnnejd ylemmas niin yls, ettd sulan pinta
nousi kattilassa takaseinilld pystyputken alueelle. Rdnnit
laitettiin pesén laidoilta hiukan keskustaa ylemmas, jol-
loin pienemmalld kuormalla sula juoksi vain keskimmai-
sistd. Hyvaksymalld sen, ettd kattilan pohjalla on runsas
kerros sulaa, saadaan hyvi siteilysuoja myos perinteisille
lipedvirtausalueille. Sula poistuu kerroksen pintaosasta,
ja putkien jadhdytys riittdd pitimaan yldpuolisen liped-
kerroksen suojaavassa kiintedssa faasissa. Haittana tulee
tietysti se, ettd seisokeissa kattilaan jai suuri sulanmaa-
rd. Sen ajheuttamaa haittaa pienentéi se, ettd itse pohjan
alueella huoltotarve on vihentynyt oleellisesti”

”Kestoisuuskomitean alkuaikoina muodostuneen ajat-
telun mukaan sai olla onnellinen, jos soodakattilan pohja
kesti kymmenen vuotta. Sama pati myds kuuman alueen
tulistimiin, edellyttden niiden alakéyrien lahes vuosittais-
ta uudistamisrulettia. Tima merkitsi sitd, ettd jokaiselle
kattilalle tehtdisiin 2-3 suurta perusuusintaa kattilan tek-
nisend pitoaikana 25-30 vuotta. Kun suhteutettiin asia
muun sellutehtaan elinkaariajatteluun, ei tuo kymme-
nen vuotta parhaimmillaan ollut tyydyttava. Tilanteen
ollessa kireimmilldan 1990-luvulla haettiin ratkaisuja jo
erikoismateriaaleista, kuten Rauman koko pohjan teke-
minen kokonaan sanicrosta. Joutsenossa pohjaratkaisus-
sa paadyttiin kevyempéin suojaukseen; mustaa keon alle
ja sulavirtausalueilla sanicroa kuten etu- ja takaseinilld
kaytannolld, ettd metri pohjalle ja seinélle. Niin tain néin
soodakattila on nykyisen osaamisen mukaan tehtyna ja
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ajettuna sopeutettavissa sellutehtaan muuhun elinkaareen
yhdelld suurehkolla perusuusinnalla.”

”Kuuman tulistinosan alakayrid vaihdettiin melkein
joka seisokissa syopymisen takia. Asia ei poistunut ko-
konaan edes materiaalia parantamalla. Suomessa uudet
soodakattilatoimitukset olivat tulleet pddosin samalta
toimittajalta. Oma teoriani néin jalkikéteen sydopymison-
gelman synnystd, ettd polttoratkaisu noudatti kylméan
tulipesdn mallia, jossa ruiskutason alapuolelle ei annettu
riittdvésti palamiseen tarvittavaa ilmaa. Vasta tertidari
ilmalla jatkettiin polttoa, joka jatkui pahimmillaan tulis-
tinalueella. Tuhkasuola ei ehtinyt kiinteyty4, vaan tarttui
sulana tulistimien pinnoille kuumalla alueella. Alakayrit
olivat usein vield tulipesdn suoran siteilyn kohteena. Su-
lavaiheessa korroosio on erittdin voimakasta.”

”My6hemmin minulle selvisi uusien kattilaprojektien
yhteydessi, ettd tuolloin saatettiin tietoisesti pyrkia tulisti-
milla alhaiseen kokonaispainehévioon. Mitoituksessa kay-
tetty painehévio poikkesi suuresti eri toimittajilla. Alhainen
painehavio saattoi olla energiataloudellisesti perusteltu ja
siitd sai etua putken seindméivahvuuden ohentuessa. Al-
hainen kokonaispainehévio aiheutti kattilan osakuormilla
sen, ettd paine-ero yksittdisen tulistimen yli ei riittdnyt
turvaamaan kaikille tulistinelementtien putkille riittavaa
jaahdytysta. Tama yhdistettyna tulistimen pinnalla valu-
vaan sulaan selittinee suuren osan alakiyrien vaihdoista.
Erinomainen asia kuitenkin on se, ettd olemme voineen
jattaa nuo tulistinongelmat padosin jo historiaan, kun
olemme oppineet tekeméddn asioita yhdessd paremmin’,
Keijo Imeldinen kertoi.

“Kestoisuuskomitean projekteista mieleeni jai
B&W-kattilalla 1980-luvulla suoritettu vesinuohousko-
keilu. Tulistinalueen voimakas likaantuminen oli herét-
tanyt kysymyksen, voitaisiinko tulistinta nuohota vetta
kayttden hoyrya tehokkaammin. Tiettdvésti vettd kaytet-
tiin hiilikattiloiden tulipesdseinien nuohoukseen juuri sen
tehokkuuden vuoksi.”

”Soodakattilassa vesi tulipesdalueella tuo mieleen aina
sulardjahdysvaaran. Muutimme nuohointoimittajan oh-
jeistamana tulistinalueen nuohoimet vedelle. Vesivirtaus-
ta rajoitettiin normilaipalla siten, ettd vesivirtaus ei edes
nuohoimen katketessa aiheuttaisi sulavesirdjahdysvaaraa.
Tulistimeen asennettiin koeputkia veden vaikutusalu-
eelle erilaisista materiaaleista. Tarkoituksena oli tutkia
vesinuohouksen tehokkuutta ja pitkdaikaisvaikutusta eri
materiaalien kestoisuuteen. Koeputkia poistimme aluksi
vuosittain materiaalitutkimuksiin. Materiaalitutkimusta
tehtiin yli viiden vuoden ajan. Tulokset olivat positiivisia
veden kiyttdimiseen nuohouksessa. Puhtaus parani, ja
hoyryn lampétila nousi pysyvisti parikymmentd astetta.
Materiaalien osalta kestoisuuserot eivit olleet kovin suuria
eikd estettd tiltd osin veden kaytolle 16ytynyt. Toki sisdllon
lampétila oli alhainen verrattuna yleisemmin kiytettyyn
480 °C. Tarve ei sitten ollutkaan niin suuri, etté riskid olisi
haluttu ottaa ja siirty4 vesinuohoukseen. Laitetoimittajat
luottivat ilmeisesti myos sithen, etté tulistinalueen ongel-
mat ratkaistaan polttoprosessia ja rakenteita kehittden”

"" Reijo Hukkanen Oulun tehtaan miljoossé kesalla 2014.

Reijo Hukkanen ja Lasse Koivisto
kestoisuustyoryhmassa yhteistyossa
Kestoisuustyoryhmassa yhdistyi usean tasoinen osaami-
nen. Vuosina 1994 - 2015 puheenjohtajana toimineen
Reijo Hukkasen peruskoulutus on ammattikoulu, ensin
hitsaajalinja ja jatkona prosessitekniikka. Hukkanen meni
Teknilliseen kouluun lukemaan prosessitekniikkaa Kok-
kolaan. Sieltd hin paatyi 1971 Outokummulle Kokkolaan
voimalaitokselle ja sen vesilaitoksen laboratorioon. Vesi-
laitos ja koko voimalaitos tulivat tutuiksi. Vuonna 1976
hén siirtyi Ouluun. Hén oli valmistunut ylikonemestariksi
Kotkassa ja my6hemmin insin6driksi Energiatekniikan
linjalta Oulussa.

”Kompound-materiaali tuli tutuksi, kun Oulun sooda-
kattiloiden 5 ja 6 pohjamateriaaliksi vaihdettiin 304-kom-
poundputki. Vuonna 1988 valmistuneen soodakattilan
pohjaputkissa todettiin saréytymad jo vuonna 1989. Men-
nessdni jaseneksi kestoisuustyéryhmain vuonna 1991
ehdotti Lasse Koivisto Alstromiltd minulle uudenlaisen
kompoundputki materiaalin koejérjestelyd soodakattilan
pohjalle pahiten siroytyville alueelle. Kyseessd oli Sanicron
38, jossa oli paljon enemmin nikkelid. Kestoisuustyo-
ryhmissé ei korkea nikkelipitoisiin seoksiin ei uskottu
lainkaan, koska nikkelin uskottiin liukenevan sulfidina
lipedan”, Reijo Hukkanen kertoi.

”Kun menin jéiseneksi ja puheenjohtajaksi kestoi-
suustydryhmén myds tilanne muuttui sielld. T4td ennen”

lattiatason” jasenid tehtailta ei ollut jésenena.. Oli vain tut-
kijoita, vakuutusyhtiéihmisid, ihmisia tarkastuslaitoksista,
johtajia... Konemestaritason kayttéjid haluttiin mukaan,
kun alettiin haluta kidytannon laheisempéa tutkimusta.
Olin hyvin aktiivinen kehittdméan kattilan tarkastusta ja
puhdistusta. Puheenjohtaja oli hetken kovasti eteenpéin
menevé Tuomas Timonen. Timonen toimi tuolloin ETY:n
soodakattilavaliokunnan sihteerina?”

“Lasse Koivisto on ollut kestoisuustydryhmaéssi saman
ajan kuin mind. Ensimmaiset Sanicronin koepaneelit tulivat
meille vuonna 1992, ja kun Ahlstrém sai niistd kokemusta
Kaukaalle sen jilkeen. Koivisto ja Sandviken olivat mate-
riaalien kehittéjat. Sumitomo kehitti HR11N-materiaalin
tamain jalkeen kilpailijaksi tille. Nyt kattilamme pohjasta
on puolet HR11N-materiaalia.”

”Soodakattilayhdistyksessd oli tilloin tietynlainen
tasaantumisvaihe, joten ruvettiin miettimaén, mitd pitdisi
kestoisuustydryhmin tehdé soodakattilayhdistyksen puit-
teissa. Tutkimuksia oli ideoimassa kestoisuustyoryhmassa
metallurgian professori Hannu Hénninen.”

“Paitettiin, ettd eikohédn ruveta tekemién uutta: aloi-
tettiin systemaattinen sellaisten tulipesdn materiaalien
hakeminen, joita voitaisiin kdyttad korkeampipaineisissa
kattiloissa. Samoin oli selvitettava tarvittavan kattilave-
denlaatua ja sithen pddsemistd””, Reijo Hukkanen kertoi.

“Kestoisuustyoryhmén rahat eivit riittineet, joten
tehtiin SOTU-tyoryhmit eli soodakattilan tulevaisuus
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tyoryhmat. Syntyi kolme SOTU-raporttia: ensimmaises-
sd oli teoreettista tutkimusta, mita voidaan saavuttaa. Jo-
kaisessa tutkimuksessa oli materiaali- ja vesiasiat, 2:ssa ja
3:ssa tulipesidkokeilu. Ensin niité tehtiin VTT:n uuneissa.
Viitettiin, ettei soodakattilan tulipesdolosuhteissa kokeita
pystytd tekemédédn. ”

“Minulla oli kokemusta difenyyli-difenyylioksidin
eutektisen seoksen kiytostd limmonsiirtonesteend ma-
teriaalien lampotilassa yli 400 astetta. Kerroin, ettd tata
hydyntdmalld voitaisiin tehdi testejd kédyvassa kattilassa
ja Boiltekin Timo Karjunen suunnitteli, rakensi ja myi
yhdistykselle kokeet. Tuloksena kokeista oli, ettd sdrét ja
syopyminen etenevit 304 austeniittisessé terdksessd niin
nopeasti, ettei se sovellu hyvin korkeisiin kattilapainei-
siin poiketen esimerkiksi Sanicro 38:sta. Kokeilut tehtiin
Joutsenossa Jorma Viinikaisen kattilassa.”

“Monta kertaa saatiin puhua ennen kuin saatiin yh-
distys innostumaan, mutta lopulta saimme kattiloiden ja
materiaalien valmistajat mukaan ja rahoituspohja jarjestyi.
Yhdistykselld oli tdssd painoarvoa, silld yksikdin kaupal-
lisella tasolla toimiva yhti6 ei olisi yksindén saanut niita
kokeita tehtya.”

Hitsin kokoa ja

parametreja saadettiin

Lasse Koivisto valmistui Tampereen Teknillisestd Kor-
keakoulusta diplomi-insinoriksi vuonna 1979. Hanen
péddaineenaan oli materiaalioppi. Koivisto aloitti tyén A.
Ahlstrémin Karhulan konepajalle 1.8.1980. Hanen vastuul-
leen tulivat erilaiset tuotannon - ja tuotekehitystehtévit ja
hitsausinsinorin tehtévit.

Loppuvuodesta vuonna 1985 hénet nimitettiin hit-
sausinsindoriksi A. Ahlstrom Oy:n Hoyrykattilatehtaalle
Varkauteen ja vuonna 1990 Soodakattilayksikkoon mate-
riaaliasiantuntijaksi.

“Kompound-putkien péittdishitsauksessa oli jotain
opittu ja uusissa kattiloissa ei ollut ongelmia. Sen sijaan
aiemmin tehtyjen kattiloiden hitseissé esiintyi halkeilua ja
tietenkin hyvin vaarallisia vesivuotoja’, Lasse Koivisto kertoi.

”Kompound-putken ja evén hitsaus oli lapsen kengissa,
ja hitsien halkeilu oli tavallista. Vika saatiin kuntoon heti
vuonna 1986. Tistd alkaen halkeilu oli erittdin harvinaista
ja katosi kokonaan, kun hitsin kokoa ja hitsausparametre-
ja edelleen sdadettiin. Suuri kunnia kehityksestd kuuluu
Kaukaalle, jonka vaatimukset uuden kattilan evahitseille
olivat ennenkuulumattoman tiukat. Alkuhammennyksen
ja vastustuksen jalkeen otettiin lusikka kauniiseen kiteen
jaryhdyttiin jarjestelmallisiin kokeisiin ja testauksiin. Nain
saatiin aikaiseksi todella hyvi tulos”

”Soodakattilan pohjaputket olivat 304L pinnoitteella
olevaa kompound-putkea vield 1980 luvulla. Suuria ongel-
mia aiheutti pinnoitteen halkeilu. Oulun kattila oli uusi, ja
jo ensimmaisessd seisokissa 1989 pohjalta 16ytyi runsaasti
sdrojd. Naytteiden tutkimisen jdlkeen oli aika selvis, et-
td kyseessd on jannityskorroosio. Vuoden 1990 tienoilla
pyysin Sandvikin edustajan Ouluun katsomaan pohjaa.
Sielld ehdotin, ettd ongelman ratkaisuksi pitdisi kokeilla
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”” Lasse Koivisto tydmaalla “sielld jossakin”.

esimerkiksi Sanicro 41 pinnoitteella olevaa putkea. Jon-
kin ajan kuluttua saatiinkin Sandvikilta koeputkia. Niista
valmistettiin kolmen putken koepaneeli, jonka pituus oli
viisi metrid. Paneeli asennettiin Oulun kattilan pohjalle
vuonna 1992. Siihen ei ilmaantunut sér6ja. Vuonna 1994
asennettiin seuraava, 11 m%n koepaneeli Kaukaalle. San-
dvik patentoi putken tai pinnoitteen nimella Sanicro 38”

”Noihin aikoihin havaittiin my6s erilaisia kerrok-
sia keossa. Silloin tehtiin aika hurja homma ja porattiin
alakautta nayte Kaskisten kattilan keosta. Tdma tapahtui
tietenkin ennen pesua ja oli aika kuumat paikat. Rikin
rikastumista havaittiin, ja se voitiin todeta myohemmin
myos laboratoriossa”

”Térkein soodakattilan hydtysuhteen nostoa rajoittava
tekija on tulistinten sydpyminen. Korroosion selvittimisek-
si tuli tehtyé lukuisia sondikokeita ja tarkastusmatkoja eri
puolilla maailmaa. Nyt vuonna 2014 on péaasty vanhoista
480 °C tulistuslaimpdatiloista 515 °C:een asti.”

”Pohjaputkien virtausmittauksia tehtiin Oulussa 90-lu-
vun alussa. Pohjaputkien lampétiloja mittailtiin Oulussa
samoihin aikoihin. Limpopiikkeja havaittiin. Téllaistakaan
tyoté ei missadn muualla oltu tehty. Pohjan maalaus lam-
potilan mukaan vérid vaihtavalla maalilla tehtiin Oulus-
sa 90-luvun alussa. Lampétilan havaittiin piikkailevan.”

Esa Vakkilainen:

Tulevaisuuden soodakattilalla tuotetaan
sahkoa myyntiin enemmén kuin omaan
kayttoon

”Soodakattilayhdistys on koko toimintansa ajan pyrkinyt
parantamaan soodakattilaa. Siksi on mm. viime vuosina
toteutettu laajat tutkimushakkeet SoTu, SoTull ja SKY-
REC”, Esa Vakkilainen kertoi.

”Soodakattilayhdistys tavoittelee soodakattilan sih-
koenergiatehokkuuden nostamista. Kun aiemmin sel-
lutehdas vaati ostosidhkod, niin nyt tuotetaan enemmén
sdhkod myyntiin kuin tarvitaan omaan kaytt66n. Tama
onnistuu kattilan rakennetta ja kytkent6ja kehittamalld,
mustalipedn kuiva-aineen nousulla sekd paahoyryn pai-
neen ja lampotilan nostolla. Pienin askelin etenemilld
saatu kehitys on merkittava”

“Alkuperdinen tarve soodakattilatutkimukselle oli edul-
listen, turvallisten ja kestdvien materiaali- ja rakennetek-
nisten ratkaisujen 1oytdiminen. Yhdistyksen hankkeissa on
luotu hyvit menetelmét laboratorio- ja kenttamittausten
tekemiseksi yhteistydssd korkeakoulujen ja tutkimuslaitos-
ten kanssa. Nditd menetelmié tullaan jatkossakin sovelta-
maan. Yhdistyksen tavoitteena ei ole ratkaista yksittdisten
yritysten tuotekehitysasioita, vaan hankkia yleisesti so-
vellettavaa perustietimysté. Jatkuvalla ja pitkéjanteiselld
tyolld varmistetaan tulevaisuuden kattiloidenkin kaytto-
turvallisuus ja -taloudellisuus”

“Tulevaisuuden kattila voi olla todella erilainen kuin
nykyinen. Eri kehityspolkujen kartoittamiseksi yhdistys
on tutkinut mm. ldpivirtaustekniikan kéyttonottoa, bio-
massan yhteispolttoa mustalipein kanssa ja uudentyylista
vesikemiaa. Soodakattilayhdistys on ottanut myds voi-
makkaan roolin selvittdd kuinka lipedn ominaisuuksien
muutokset vaikuttavat kattilaan, Tyyppiesimerkki tastd
on viimeaikainen ligniinipoistetun mustalipedn projektit.
Tamain lisdksi soodakattilassa poltetaan tulevaisuudessa
yhé useampia erilaisia polttoaineita ja sivuvirtoja. Poltto
pitdd tehda turvallisesti ja siind Soodakattilayhdistyksen
rooli on keskeinen.”

“Tulevaisuuden soodakattila on merkittavasti ympa-
ristoystévallisempi kuin nykyiset. Yhdistyksen piirissé teh-
dylld ty6lla on ollut vaikutusta siihen ettd soodakattiloiden
rikkipdistot on saatu pudotettua tuhansista yksikoistd lahes
nollaan. Yhdistys on kartoittanut uranuurtajaan harvinai-
siakin péaastojd jolloin tieto on lisddntynyt ja pddstojen
alentamisessa on voitu pitkajanteiselld tyolla saada kaikille
osapuolille hyvaksyttavid, mutta silti edullisia ratkaisuja.”

“Mutta ennen kaikkea tulevaisuuden soodakattila on
merKkittévésti fyysisesti suurempi kuin aiemmat. Tama
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"" Professori Esa Vakkilainen on
Soodakattilayhdistyksen johtavia asiantuntijoita.

haaste on yhdistyksen my9s otettava jatkossa huomioon”,
Esa Vakkilainen totesi.

Tulevaisuuden soodakattilassa nostetaan
vastapainevoiman rakennusastetta

Uusia haasteita on tulossa tulevaisuudessa, mikéli ener-
gian ja erityisesti séhkon hintataso nousee. Jos niin kiy,
voidaan sellutehtaan sahkontuotantoa nostaa nostamalla
vastapainevoiman rakennusastetta. Soodakattilalla tima
merkitsisi mm. kattilapaineen ja hoyryn lampétilan nos-
tamista syottoveden ja polttoilman lampétilan noston li-
sdksi. T4llin saadaan enemmaén ja korkeampi paineista
ja lampdtilaista hoyrya kiertdmadn héyryturbiinin lapi,
jolloin sdhkoéntuotanto nousee.

Soodakattilan térkein tehtdva on kuitenkin aina mah-
dollistaa sellun tuotanto polttamalla keitossa liuennut puu-
aines ja regeneroimalla keitossa kéytetyt kalliit kemikaalit.
Siksi vastapainevoiman rakennusasteen nostoon tahtdavia
toimenpiteitd ei voi tehdéd soodakattilan kiyttovarmuuden
kustannuksella.

Soodakattilan kdyttopaineen ja -lampétilan nostami-
nen vaikuttaa kattilassa vallitsevaan ymparist66n. Soo-
dakattilahan eroaa muista voimakattiloista siten, ettd sen
kaksoistoimintaroolista johtuen korroosioymparisto ja
korroosio-ongelmat ovat erilaiset. Korotetuissa lampati-
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loissa esiintyvit korroosioilmiét ovat rajoittaneet sooda-
kattilan kayttolampotilaa.

Tulevaisuuden soodakattilan vertailukohdaksi voi-
daan ottaa nykyiset japanilaiset soodakattilat. Japanissa
energian hinta on ollut korkea, ja tdimd on vaikuttanut
my0s soodakattiloiden tekniikkaan. Japanilaiset sooda-
kattilavalmistajat ovat tarjonneet ja valmistaneet kor-
keassa paineessa ja lampdotilassa toimivia soodakattiloita
jo 1980-luvulta alkaen.

Japanilaiset ns. “high-efficiency” soodakattilat poik-
keavat eurooppalaisista ja amerikkalaisista soodakattiloista
siini, ettd ne on alun perin suunniteltu siten, etti tehtaan
sdhkontuotanto maksimoidaan. Osassa kattiloita tehtaan
sdhkontuotanto turvataan suunnitelmallisella lisd6ljyn
poltolla séhkon hinnan vaihteluista riippuen.

Timo-Pekka Veijonen:

SKYREC-projektissa saatiin paljon aikaa
Timo-Pekka Veijonen toimi kaksi vuotta puheenjohtajana.
Hén tuli mukaan yhdistystoimintaan vuonna 2006, kun
yhti6n organisaatiota ohennettiin ja voimalaitospaallikot
delegoivat osallistumisen hénelle. Veijonen opiskeli Ota-
niemessé kemiaa ja tehdastekniikkaa.

”Lipeén korkealdmpétilakemian hallintaa ja haitta-ai-
neiden poistoa on aktiivisen tutkimustiedon avulla edis-
tetty merkittdvisti ja ndin saatu prosesseja materiaali- ja
energiatehokkaammiksi. Laitetekniikan kehitykselld on
tassékin iso rooli. Varsinkin SKYREC-projektissa, mika
oli yhdistyksen suurin yksittdinen hanke koko historian
aikana, saatiin kaikin puolin sellutehtaiden ja laitetoimit-
tajien yhteistyolld merkittévia tuloksia materiaalien kes-
ton, energiatehokkuuden ja sahkontuotannon edelleen
parantamiseksi. Myos vesikemiaan tuotiin uutta hallitta-
vuutta kéytettavien veden puhdistuskeinojen vertailuilla”,
Veijonen kertoi.

”Ympiristopddstojen rajoitusten kiristyminen on ollut
varsinkin typenoksidien péistojen osalta viimeaikaisten
EU:n BAT-rajamuutosten vuoksi SKY:n tarkeimpié lob-
baustoimintoja soodakattiloiden osalta.

Lisdksi olemme tulevaisuuteen varautuen olleet
Itd-Suomen yliopiston ja Ilmatieteen laitoksen pienhiuk-
kastutkimuksissa aktiivisesti mukana.”

Timo-Pekka Veijosen erikoisosaamisen alue on liped-
kierto. Han on ollut vastuussa yhtionsa Suomen tehtaiden
talteenottotutkimuksesta.

“Kemikaalien talteenotto tarkoittaa, ettd pitda hallita
prosessiketju alusta alkaen puusta ja kuorinnasta keiton ja
kemikaalikierron kautta haitta-aineisiin. Noxit ovat yhtei-
nen ongelma, ja sitd on hoidettu soodakattilayhdistyksen
kautta. Korkea lampétila ja kemia ovat tarkeité asioita”

”Kuiva-aineen kohottaminen on merkittava kysymys.
Esimerkiksi. Sunila ja Veitsiluoto ovat nousseet tissd esille
konsentraattoreineen. Soodakattilayhdistyksen roolina on
ollut osoittaa, minne ollaan menossa. Vanha tieto tuppaa
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”l Timo Pekka Veijonen toimi yhdistyksen
puheenjohtajana. Kuva on Imatralta
kattilarakennuksen katolta.

héavidmadn, mutta siitdkin pitéisi oppia. Nykyinen nuorem-
man polven automaatiointo hieman pelottaa. Jos jotakin
tapahtuu, niin epdilen, ettd 16ytyyko aina toimintakeino-
ja. Toisaalta hyva kysymys on, miten saadaan firmoista
edustajia yhdistystychon?”

“Ollessani TTK:n tarkastajana 1985-90 kaytonvalvo-
jalla oli varamies, ja jommankumman oli véalttamatonta
olla paikalla. Sittemmin viranomainen on siirtanyt vas-
tuuta tehtaille, ja laitetekniikka automaation my6ta tehnyt
prosesseista hallittavampia. Yksi seuraus tdstd on myds,
ettéd kattilan hoitajia ja muuta henkil6st64 on vahennetty
radikaalisti ja tehtaiden on ollut vaikeampaa lahettad osan-
ottajia Soodakattilayhdistyksen tilaisuuksiin ja kokouksiin.”

“Tutkijana olen nyt tehtaidemme edustaja ja tietojen-
valittdjd yhdistyksessé ja korvannut titd puutetta: olen
vilittanyt tehtaiden tarpeita yhdistyksen suuntaan ja saa-
tuja tutkimustuloksia ja muuta tietoa tehtaille. Ja onpa
minulla ollut tutkimustoimintaamme annettavaakin’,
Veijonen kertoi.

”Olen sitd mieltd my6s, ettd soodakattilayhdistys on
virkistdytymispaikka uusien ajatusten ja tiedonvaihdon
suhteen, yhteistyo on hedelmillistd ja ainutlaatuista maa-
ilmanluokassa’, Veijonen sanoi.

Mikko Hupa ja soodakattilan kemia

990-luvulla Suomessa alkoi voimakas kansallinen

polttotekniikan tutkimuksen yhteistyo kahden laajan

tutkimusohjelman LIEKKI ja LIEKKI 2 puitteissa. Oh-
jelmissa mustalipedn polton tutkimuksella oli merkittava
osuus ja Suomen soodakattilayhdistys oli vahvasti muka-
na useissa ohjelmien hankkeissa yhdessd yliopistojen ja
tutkimuslaitosten kanssa.

Professori Mikko Hupan tutkimusryhma Abo Akade-
missa on keskittynyt mustalipeén palamisprosessin tutki-
muksiin seké polttoprosessin kemiallisiin yksityiskohtiin.
Hupan ryhmad on lukuisilla kansainvilisilld julkaisuillaan
yksi maailman soodakattilatutkimuksen karkiryhmia.

”Taytyy rohkeasti todeta, ettd ollaan alueella, jolla
Suomi on maailman ykkénen”, Hupa sanoi

”Meilld on soodakattila-alan parhaat toimijat, parhaat
tehtaat, laitetoimittajat ja tutkijat. Meilld on kaksi valmis-
tajaa, jotka hallitsevat 80 prosenttia maailman markkinois-
ta. Se synnyttdd mahtavaa dynamiikkaa, kun tekniikkaa
kehitetddn rintarinnan.”

”Soodakattila-alalle on syntynyt osaamisen klusteri,
joka téysin uniikki maailmassa. Klusteri on yhdistéva te-
kija, ja sithen kuuluvat Suomessa kaikki soodakattila-alan
toimijat seka kayttajat ettd toimittajat.””

Abo Akademin tutkimusten padpainoalueita on kol-
me. Ensimmadinen liittyy mustalipedn palamisprosessiin
ja lipeitten palamisominaisuuksiin. Kehitimme oman
laboratoriotekniikan jolla lipeédpisaroita voitiin polttaa
yksitellen hallituissa laboratorio-olosuhteissa samalla
kun palamisprosessia voitiin seurata videokuvauksella
ja herkilld kaasuanalysaattoreilla. Menetelmailla havait-
tiin ettd eri tehtaitten ja eri keittoprosessien lipeitten
palamiskéyttaytymisessa oli suuria eroja, joita ei muilla
analyysimenetelmilld saatu nékyviin. Videokuvauksella
saatiin mitatuksi mm. palamisen ensimmaiisen vaihee-
seen, pyrolyysivaiheeseen liittyva lipedpisaran voimakas
paisuminen. Paisuminen ja sitd kautta mm lipeépisaroitten
palamisnopeus vaihteli suuresti eri lipeitten valilld, mika
selitti eri lipeitten soodakattilapoltossa havaitut suuret
kayttaytymiserot ja auttoi kattilan polttotekniikan opti-
mointia erilaisille lipeille sopivaksi. Abo Akademin yk-
sittdispisarapolttoon perustuvasta mittaustekniikasta on
tullut laajalti kéytetty lipeitten karakterisointimenetelma.”

”Toisena Abo Akademin tutkimuskohteena on ollut
soodakattilan tulipesian kemia. Kattilassa muodostuvien

epdorgaanisten alkalisuolojen sulamisominaisuudet vai-
kuttavat ratkaisevasti moneen osaan kattilaprosessia, su-
lan virtaukseen ulos kattilasta, tulipesan seindputkien ja
tulistimen korroosioon ja savukaasukanavan likaantumi-
seen ja tukkeutumiseen. Isona kehityshankkeena syntyi
ennakointimenetelmi, jolla tulipesan erilaisille suolakoos-
tumuksille voitiin laskea sulamisen eri vaiheita kuvaavat
sulamislampétilat T0,T15, T70 ja T100. Menetelmén
avulla on voitu arvioida mm vierasaineitten kuten kloo-
rin ja kaliumin rikastumisen vaikutukset kattilaprosessiin.
Tutkimuksen kohteena on sittemmin yhi enemmaén ollut
kuumimpien lammonvaihtopintojen - 1dhinna tulistimen
- korroosio ja putken pinnoille kerddntyvan suolaker-
rostuman koostumuksen ja sen sulamisominaisuuksien
yhteydet korrosioon”

”Tulipesdkemian isona tutkimuskohteena on ollut
typpioksidipdastéjen muodostuksen reaktioitten selvit-
timinen. Abo Akademissa LIEKKI-ohjelmiin kytketyissd
Maritta Kymalaisen ja Nikolai Demartinin vaitoskirjois-
sa saatiin ensi kertaa aikaiseksi kokonaiskuva reaktioista
joiden kautta mustalipedssd oleva orgaaninen typpi osin
muuntuu poltossa typpioksidiksi. Reaktioitten selvittami-
sen seurauksena aukeni useita mahdollisuuksia typpiok-
sidipdéstojen hallintaan tulipesdprosessia muuntamalla”

”Kolmantena Abo Akademin soodakattilatutkimuksen
kohteena on ollut tulipesén virtauksia ja palamista kuvaa-
van matemaattisen mallin kehitys yhteistyossd muitten
soodakattilayhdistyksen jasenten kanssa. Téllaisella las-
kennalliseen virtaustekniikkaan eli "CFD-tekniikkaan”
(Computational Fluid Dynamics) nojautuvalla mallinnuk-
sella voidaan saada yksityiskohtainen kuva kattilan tuli-
pesin virtauksista, paikallisista limpotiloista ja palamisen
etenemisestd. Laskenta edellyttdd kuitenkin huomattavaa
tutkimus- ja kehitystyota jotta lipednpolton ja soodakattilan
erityispiirteet saadaan oikein huomioiduiksi. CFD-mallin-
nuksen kehittdmistd on Suomessa tehty vahvana yhteis-
toimintana kattilanvalmistajien ja tutkijatahojen kanssa.
Abo Akademi on osaltaan kehittinyt mm lipedpisaran
palamista ja keon kdyttdytymistd kuvaavia osamalleja ja
kéynnissd on typen oksidien muodostuksen yksityiskoh-
taiseen laskentaan tdahtdava ty6. CFD-mallinnuksella on
ollut erittdin olennainen vaikutus kattiloitten suunnitteluun
erityisesti viime vuosina, kun ilmansyéttojarjestelmia on
kehitetty ja kattilakokoja on voimakkaasti.”
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"” Mikko Hupa Tampereen juhlaseminaarissa.

Liva Soderhjelm

viskositeetin asiantuntija

Liva Soderhjelm viitteli tohtoriksi vuonna 1989. Tuolloin
hén oli jo varttunut tutkija.

“Aloitin urani Enso-Gutzeitin Kaukopéin ja Tainion-
kosken tehtailla vuonna 1961. Silloin oli vaikeuksia haih-
duttamoissa. Olin padkemistind tekemisissd haihduttamon
ja my6s soodakattilan kanssa ja vastasin my6s vedenkasit-
telystd. Ioninvaihtohartsit eivét olleet tuolloin yhta hyvia
kuin nykyisin Ioninvaihtohartsit piti regeneroida?”

“Adnekosken onnettomuus oli varoitus kaikille; vesike-
mia oli syypéd sithen. Soodakattiloiden haaverit johtuivat
tavallisesti korroosiosta, josta syytettiin vedenkasittelya.
Polttolipedn kuiva-aineet olivat siihen aikaan 60 - 65
prosentin tasolla. Kaukopdan kummassakin kattilassa oli
harpat. Kuiva-aine méiritetdan niin, etti liped kuivatetaan
uunissa, jolloin veden lisdksi hartsit haihtuvat seka sulfidit
hapettuvat. Kuiva-ainepitoisuuden maéritys on néin ollen
epamaddriinen, ja jos kehitys jatkuu kuin nyt padstadn viela
yli 100 prosentin ndenndiseen kuiva-ainepitoisuuteen. ”

”Vuonna 1971 sain Keskuslaboratiosta (KCL) ympa-
ristdsuojelijan paikan. Myohemmin minusta tuli analyyt-
tisen osaston paallikko.”

”Yhteys Soodakattilayhdistykseen syntyi, kun lipea-
jaostosta otettiin minuun yhteys; minullahan oli hyvit
kokemukset kemikaalien talteenotosta. En ollut opiskellut
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”” Liva Séderhjelm kotonaan Helsingin Katajanokalla.

sellun valmistusta, vaan olen kemisti ja talteenotto on ke-
mistille mielenkiintoinen alue. Erkki Kiiskila Karhulasta
oli varsin hyvin perilld talteenotosta. Hin toimi Sooda-
kattilayhdistyksen lipedjaostossa Ahlstromin edustajana.
Hén kédynnisti haihduttamotutkimuksen, joka herétti
kiinnostusta ympéri maailmaa.”

”Viihdyin erittdin hyvin sekd Soodakattilayhdistyksessé
ettd lipedjaostossa. Ahlstromin ja Tampellan kesken oli kil-
pailua, mutta se ei pahasti hdirinnyt yhdistyksen toimintaa.
Soodakattilayhdistykselld oli jonkin verran rahaa, josta osa
kaytettiin tutkimukseen KCL:ssa. Sain miltei itse paattdaa
tutkimuskohteista, ja Soodakattilayhdistys oli tukemassa.
Arvelin ensin, ettd pintajannitykselld oli merkitysté lipedn
poltossa, mutta sillé ei ollutkaan”

“Siirryin viskositeettiin ja onnistuimme KCL:ssa ke-
hittdmé4an hyvin mittausmenetelman. Viskositeetin mit-
taustekniikan toiminta oli tiarkedd. Viskositeetin kannalta
olennaista oli lampokisittely — sain idean kdydesséni Yh-
dysvalloissa. Ahlstrom rahoitti liséd menetelméan kehitta-
mistd, ja Ahlstromin ajatuksia oli siind niin paljon, ettemme
KClL:ssa voineet patentoida menetelmédd Arveltiin ensin,
ettd lampokasittelyn tarve oli puhtaasti ligniinistd kiinni,
mutta se ei ollutkaan koko totuus; varsinkin koivussa oli
pitkéketjuisia sokereita, jotka vaativat myos késittelyn”

”Viskositeetin tutkiminen oli normaalia tutkimustyota.
Pitdd tehdd tyotd ja vetdd johtopaatokset. Aikataulut oli-

vat aikaisemmin vapaampia. TyOst4 tuli tietysti harrastus.
Perheelliselld siité oli tunnettu vaikeus — varsinkin naisille,
se oli joskus ongelmallista”

”Viskositeetin tutkiminen oli urani keskeisimpié asioi-
ta, ja se on mychemmin teettidnyt paljon toitd KCL:ssa.
Ongelma ilmenee haihduttamossa, josta mustaliped ei
mene ldpi, jos viskositeetti on liian korkea.”

“Suomalaisten voimana oli se, ettd suomalaiset eivit
kilpailleet sellussa. Finncell myi miltei kaikkien yhtioit-
ten sellut. Yhteistoiminta oli pakko lopettaa 1998, mutta
se oli tiivistanyt yhteistyon lujaksi. Sellu, kuten paperi ja
kartonkikin oli Suomelle tirkei vientituote. Suuressa kan-
sainvilisessd kongressissa 1990-luvulla amerikkalainen
paapuhuja mainitsi, ettd Suomi on ainoa maa, joka pys-
tyy tekeméin sellulla rahaa. Syyné olivat insin6orien hyvi
koulutus, suuret panostukset tutkimukseen sekd modernit
prosessit ja laitteet”, Liva S6derhjelm kertoi.

Soodakattilayhdistys tutki Kemissa

korkeaa kuiva-ainepitoisuutta

Keijo Imeldinen on kertonut kuiva-ainekysymyksen kisit-
telystd Soodakattilayhdistyksessd 1980-luvun puolivlissa.
Silloin haihduttamolle listtiin Kemissa uudet laskevan
kalvonyksikot, jotka tunnetaan myos falling film —nimella
ja vanhoja yksikoitd muutettiin kahdella sarjalla kierto-
pumpuille, milld nostettiin lipean kuiva-ainetaso uudelle
vuosikymmenelle.

”Kutsuin soodakattilayhdistyksen meille tutkimaan
korkeakuiva-aineisen lipedn polttoa sen jilkeen, kun
olemme ajaneet haihduttamon muutokset kiyntiin. Kutsu
tulevaisuuteen otettiin vastaan. Kuiva-ainetaso, joka saa-
vutettiin tutkimuksen aikana, oli 73 %. Tdma oli korkein
sithen asti todettu taso, joka vaikutusta paastiin GV katti-
lalla tutkimaan. Tulokset olivat varsin myonteiset, vaikka
emme erityisemmin ehtineet polttoa virittdiméaankaan.
Uskon yhteistoiminnan nopeuttaneen erityisesti laitetoi-
mittajien kehitystyota uusien ratkaisujen tuottamiseksi,
olihan kaikki saatu tieto yhteistd. Toki meillé taisi olla
vahin tuuriakin, kun Livan myohemmissd tutkimuksis-
sa meidén lipeitimme osoittautui haihdutettavuudeltaan
edulliseksi. Sen viskositeetti oli kenties alhaisin ja saostu-
mistaipumus korkein tutkituista lipeistd.”

”Abo Akademi Mikko Hupan johdolla oli tehnyt mer-
kittavaa tutkimustyotd liittyen sellutehtaan lipednkiertoon
jasen eri prosessien mallintamiseen tutkiessaan alkuainei-
den kayttdytymista lipedkierrossa tuottamalla taseita eri
aineiden kayttaytymiselle. Nidin kyettiin jo ennustamaan
millaisia muutoksia tapahtuu, kun prosessiolosuhteet
muuttuvat. Erityinen merkitys on mielestdni ollut soo-
dakattilan keko-olosuhteiden mallinnus, jonka avulla
voitiin kuvata ja esittda selkeésti keon kemialliset reakti-
ot. Mikko oli meilld soodakattilapaivilld 1hes vakiovieras
esitelmoimassé ns. "kylman ja kuuman keon” kemiallisia
tapahtumia. He olivat rakentaneet mallin molemmille
Syystd, ettd toisen toimittajan toteuttama malli oli "kylma
ja toisen kuuma”

Kuiva-ainekysymysta pohdittiin
paatoimikunnassa 1980-luvulla

”Jo 1980-luvulla yhdistyksen padtoimikunnassa pohdittiin
korkeakuiva-aineen mahdollisia vaikutuksia soodakatti-
lapoltossa ja sen etuja laagjemminkin. Haihduttamoita oli
rakennettu jopa yli 65 %:n kuiva-ainetasoille. Toimittajat
puhuivat vieldkin korkeimmista kuiva-aineista takuu-
ajoissa. Todellisuudessa luvut jdivit parhaimmillaankin
meidén 63 %:n tasolle. Kuivan pddn yksikon lampdpinta
oli jaanyt yksinkertaisesti lilan pieneksi ja vaati korkean
lampétilaeron sekd likaantui voimakkaasti. Viskositeetin
kasvu kuiva-aineprosentin noustessa tasolle 65 % oli enna-
koimattoman suuri ja edellytti haihdutuksessa niin suuren
limpdotilaeron, ettd sithen ei lampopintojen mitoituksessa
osattu riittavasti varautua.”

”Vastapainehoyrylla kdytettavissd oleva kokonaislam-
potilaero rajasi loppukuiva-aineen nostoa kuten myds
energiatehokkuuden parantamista vaiheistusta lisadmalla.
Kun kuiva-aineessa yritettiin liikaa, oli siitd kdytdnnossd
aina seurauksena limpépintojen voimakasta likaantumista.
Hairiétilanne saattoi muodostua krooniseksi ja aiheuttaa
soodakattilalla romahduksen myos kyvyssd tuottaa reduk-
tiota. Onnistunut suovan erotus viimeistdén valilipeasaili-
osté oli my6s edellytys haihduttamon hyville toiminnalle.
Suurelta osin suovan erotuksen onnistuminen oli kiinni
siitd miten alkalikoyhéa tai rikasta laihaliped oli”

Lipeédn laatu syntyy keittamolla

”Jossain vaiheessa opimme, etti lipedn laatu syntyi keitta-
mollé eikd sithen sen jalkeen juurikaan voinut vaikuttaa’,
Keijo Imeldinen kertoi.

”Tarvittiin siis teknologiaa, joka mahdollistaisi toimin-
nan pienemmalld lampétilaerolla. Avuksi tuli fallingfilm
tekniikka, jossa alkuaikoina liped valutettiin ylhaalta tuubi-
levyjen vilissé olevia putkia pitkin haihduttimen alatilaan.
Liped kiehui putken sisélld ja hoyry poistui lipedvirtausta
vastaan ylatilaan ja keittdmidn seuraavaa yksikkoa pisa-
ranerotuksen kautta. Keittdvé tuore- tai paisuntahoyry
johdettiin yksikk66n putkien ulkopuolelle tuubilevy-
jen viliin. Kehittyneemmissé ratkaisuissa on lamelli- tai
putkiryhmirakenne, jossa hoyry johdettaan lamellien tai
putkien sisdpuolelle. Liped jaettaan ylatilassa jakolevyilla
ja valutetaan putkien tai lamellien ulkopinnoilla alatilaan,
josta kiertopumppu nostaa lipeda takaisin jakolevylle. Osa
lipedstd pumpataan siirtopumpulla seuraavaan yksikko6n”

“Uutta osaamista ja laitetekniikkaa syntyi pienissd
palasissa 1980-luvulla. Sitd mukaa, kun jossakin saa-
tiin uutta kokemusta, muodosti yhteistoiminta nopean
kanavan hyvien kokemusten levidmiselle. Hakiessaan
ratkaisuja ongelmiin tehtaat tarjosivat laitetoimittajille
ennakkoluulottomasti mahdollisuuksia nopeaan tuote-
kehittelyyn. Tehdasorganisaatiot olivat tuolloin selvisti
vahvemmin miehitettyjd kuin nykyisin. Monesti tilanne
vanhoissa tehtaissa oli sellainen, ettd osaavat mestarit ja
insin6orit pitiviat henkilokohtaisella panoksellaan tuo-
tannon kdynnissd. Tam4 oli se voimavara, jonka varassa
prosessien kehitystyoti tehtiin menestyksellisesti yhteis-
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tyOssd eri osapuolien kanssa. Tunnistettiin nopeasti on-
nistuneet ratkaisut. ”

“Tehtailla oli vield tuohon aikaan omasta takaa mer-
kittava tuotteisiin liittyva laadunseuranta ja tutkimusta
sekd kdytonvalvontaa néytteisiin ja laboratorioanalyysei-
hin perustuen. Lipeélinjalla seurattiin toiminnan laatua
runsaalla naytteenotolla ja analyysein. Lipedn laadusta
oli runsaasti tietoa, joka oli valittu analysoitavaksi usein
syystd, ettd tietoa tarvittiin 1dhinni sellun keitossa. Sellaisia
analyysejd, joita olisi voitu kéyttaa lipeélinjan prosessien
ohjauksessa, oli sitten vahemmin tai tulokset tulivat sen
verran viiveelld, ettei niilla ollut ohjauksen kannalta kovin
suurta merkitystd.”

“Liva Soderhjelm tuli aktiivisesti
mukaan joukkoomme”
”Tehtailla oli yhteistd tutkimustoimintaa KCL:n puitteissa
lopputuotteisiin liittyen. Saimme aktivoitua yhteistoimin-
nan noihin aikoihin myds lipedtutkimukseen. Liva Soder-
hjelm tuli aktiivisesti mukaan joukkoomme tutkimaan
erityisesti sellaisia ominaisuuksia, joilla oli merkitysté
lipean haihduttamiseen. Voitiin todentaa, ettd havuliped
tuotti korkeamman viskositeetin samassa limpétilassa kuin
koivuliped ja néin koivulipedn haihduttaminen korkeaan
kuiva-aineeseen pitéisi olla helpompaa kuin havulla. Toi-
saalta, joissakin keitto ja valkaisuolosuhteissa koivulipei
oli erittdin vaikea haihduttaa (tiksotrooppinen). Monilla
tehtailla haihdutukseen tuleva laihaliped oli vield yhdis-
telma erilaisista lipeistd, suhteen vaihdellessa kdytdnnossi
kokoajan kun samalla keittdmolld tuotettiin jaksoittain ha-
vu tai koivuselluja. Haihduttamon likaantumisen kannalta
merkittdva asia oli lipedn saostumistaipumuksella. Mitd
alhaisempi lipedn saostumispiste oli, sitd alhaisemmassa
kuiva-aineessa alkoi haihduttamon lamp6pinnoille syntya
kiinteitd saostumia, joita pahimmillaan avattiin ”poraa-
malla” seisokkien aikana kun vesipesu ei endd auttanut”
Tulevan teknisen kehityksen kannalta kaiketikin mer-
kittavin tulos oli talloin se, ettd kaikki viskositeettiarvot
laskivat kuumennettaessa lipedd riittdvan pitkdn ajan. Tima
tarkoitti sitd, ettd 16ytdmalld tekninen ratkaisu toteuttaa
lampokisittely osana haihdutusprosessia, loppukuiva-aine
polttoon oli nostettavissa paljon silloista tasoa korkeam-
malle. Alkuvaiheessa ensimmaiset painekuumennusrat-
kaisut tehtiin vastapainehaihduttamoille rakentamalla
sarjalle erillinen laitteisto viskositeetin alentamiseksi ennen
“kuivan pddn yksikoitd”. Kilpailevassa ratkaisussa, jossa
kaytetaan valipainehoyrya (180 °C) kuivan padn yksikossa
ja falling film -rakennetta, toteutui lampokisittely jo yk-
sikossd. Vaikutusta opittiin parantamaan kasvattamalla
alalipedtilaa. Ndin oli toteutunut korkeaa kuiva-ainetta
tuottava lampokasittely-yksikko. Nykyisin jaetaan vili-
paineyksikon limpopinnat lipedpuolelta kolmeen osaan,
joiden jarjestysta vaihtamalla ainakin laimein yksikko
toimii jo lipeapesulla”
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Ainutlaatuinen Kemin koe

ETY-soodakattilavaliokunnan Konemestaripaivilld mar-
raskuussa 1986 dipl.ins. Kari Kuukkanen Oy Nokia Ab:ltd
kertoi Kemi Oy:n selluloosatehtaalla suoritetusta musta-
lipedn korkean kuiva-ainepitoisuuden tehdaskokeesta. Se
oli tehty Kauppa- ja teollisuusministerion energiaosaston
ja Energiataloudellisen yhdistyksen soodakattilavalio-
kunnan tuella ja rahoituksella vuoden 1986 huhtikuussa.

Tutkimuksen tavoitteena oli saada kiyttokokemusta
mustalipedn korkean kuiva-ainepitoisuuden vaikutuk-
sesta sekd soodakattilan, ettd haihduttamon toimintaan.
Tavoitteeseen pyrittiin pitkaaikaisella kontrolloidulla
koeajolla, jonka yhteydessd Kemi Oy:n haihduttamon
ja GV-soodakattilan toimintaa seurattiin ja analysoitiin
laitoksen oman instrumentoinnin, laitokselle tuotujen
lisdinstrumenttien ja analysaattoreiden sekd kemiallisten
analyysien avulla.

Tarkoituksena oli saada tietoa perustavaa laatua ole-
vista asioista. Niité olivat soodakattilan kuormitettavuus
jakaytettdvyys, soodakattilan kemikaalitalous, soodakat-
tilan lampéotalous, soodakattilan emissiot, soodakattilan
limpotilojen likaantuminen ja konventionaalisen instal-
laation soveltuvuus korkealle kuiva-aineelle.

Korkean kuiva-aineen vaikutusta tutkittiin eri soo-
dakattilan kuormitustasolla sekd kahden eri puulaajin
mustalipeilld: puhtaalla havulipeilld sekd havu- ja lehti-
puulipein sekoituksella; sekalipeélld.

Tehdaskokeen perusteella vedettiin luonnollisesti joh-
topéatoksid. Niissd todettiin ensinnakin, ettd Kemi Oy:n
mustaliped poikkeaa viskositeetin ja saostumistaipumuk-
sen osalta muista tutkituista suomalaisista mustalipeista.
Todettiin myos, ettd viskositeettitaso on alhaisempi, ja
mustalipedn saostuminen alkaa korkeammalla kuiva-ai-
nepitoisuudella.

Tehdaskokeiden aikana ajettiin laitosta 17 vuorokautta
yli 72 %:n kuiva-ainepitoisuudella ilman mainittavia hai-
ri6itd. Polttolipedssa kuiva-aine oli koko ajan yli 73,5 %.

Sulfaattireduktioaste parani sulasta ja viherlipedsté
mitattuna 1,1-1,5 % -yksikkod nostettaessa kuiva-ainetta
65 %:sta tasolla 74,5 %. Kyseessé oli nimenomaan polttoli-
ped. Kokonaisrikkiin perustuva reduktioaste parani sulasta
ja viherlipedstd mitattuna 0,6 % -yksikoll4.

Kuiva-ainepitoisuuden nosto paransi selvisti soo-
da-kattilan ldmpétaloutta. Terminen hy6tysuhde para-
ni 6,8 %, kun kuiva-ainepitoisuus polttolipedssd nousi
65 %:sta 74,5 %:iin.

Soodakattilaa voitiin ajaa lahes ilman kaasumaisia
rikkiemissioita, kun kuiva-ainepitoisuus ja kuormitus
olivat korkeat.

Kuormituksen nosto pienensi rikkidioksidiemissio-
ta sekd korkealla ettd matalalla kuiva-ainepitoisuudella.
Rikkidioksidi pieneni kuiva-ainepitoisuutta nostettaessa
keskiméarin 120-160 ppm.

Savukaasujen oksidit lisddntyivit lievdsti kuiva-ainepi-
toisuutta nostettaessa. Matalalla kuiva-ainepitoisuudella,
65 %, typen oksideja oli keskimaérin 77 ppm ja korkealla
kuiva-ainepitoisuudella, 74,5 %, 88 ppm. Kattilan kuor-

"" Jorma Torniainen ja pahalta haisevaa mustalipeaa
purkissa. Torniaiselle soitettiin kerran tullista, etta
teille on tullut “Black Liquor” -lahetys, “minka
vahvuista alkoholia tama on”. “Se ei ole alkoholia,
alkaa ihmeessa maistako sitd, se on myrkyllista”,
Torniainen valaisi tullihenkil6a.

mituksen ei todettu vaikuttavan typen oksidien muo-
dostumiseen.

Lentotuhkan kemiallinen koostumus muuttui oleel-
lisesti kuiva-ainepitoisuuden ja kuormituksen noustessa.

Lehtotuhkan natriumkarbonaattipitoisuus oli korkealla
kuiva-ainepitoisuudella havulipedlld noin 8 % ja sekali-
pedlld noin 2,5 %. Sekalipeilld matalalla kuiva-ainepitoi-
suudella ei natriumkarbonaattia esiintynyt.

Soodakattilan likaantumistaipumus pieneni kuiva-ai-
nepitoisuutta nostettaessa. Abo Akademin sondikokeet
osoittivat kerrostumien muodostumisvauhdin hidastuneen
jakerrostumien laadun parantuneen. Myds nuohoushdy-
ryn kulutus pieneni 5,6 %;sta 4,8%:iin kuiva-ainepitoi-
suuden noustessa.

Haihduttamon ja soodakattilan kaytt6 korkealla kui-
va-ainepitoisuudella oli helppoa ja laitoksen kayttaytymi-
nen stabiilia. Tehdaskokeilun aikana ei todettu sellaisia
poikkeusilmiéité, jotka olisivat olleet korkean kuiva-ai-
nepitoisuuden ajon esteend.

Kaiken tuloksen Kemi Oy ajoi jatkuvasti kuiva-ai-
nepitoisuudella, joka oli yli 70 % haihduttamon jélkeen.
Pullonkauloja avarrettiin niin, etté kattila pystyi noin 1300
tka/vrk jatkuvaan kuormaan. Kokemukset korkeasta kui-
va-aineesta olivat lahes poikkeuksetta positiivisia.

Mustalipedsta tulossa koyhdytettya:

Ligniinin erottamisesta ensimmaiset
kaupalliset sovellukset

Vuonna 2014 ligniinin erottamisesta mustalipeésta oli
tulossa myds Suomessa ensimmiiset kaupalliset tulokset.
Valmet oli hankkinut uutta teknologiaa, joka oli uudista-
massa soodakattiloiden roolia selluloosateollisuudessa.
Suunnitteilla oli Ainekoskelle biotuotetehdas, jossa poltet-
taisiin soodakattilassa ligniinistd koyhdytettyd mustalipedd.
Ligniini menisi jatkojalostukseen eikd endé soodakattilan
energiaksi siind maérin kuin aikaisemmin.

“Lipedn kohdalla on kiynnissd aikamoinen muutos.
Ennen vain suopa ja tirpatti otettiin erilleen jételiemes-
td. Nyt ollaan ottamassa mustalipedstd ligniini erilleen.
Ligniinikysymys on noussut esille, koska siitd voidaan
jatkojalostaa arvokkaita aineita. Esimerkkejé ligniinin
mahdollisista kdyttokohteista ja markkinoista ovat polttoai-
neet, hartsit ja kestomuovit. Taméan hetken arvion mukaan
noin 20 prosenttia ligniinistd voidaan poistaa. Ligniinistd
kéyhdytetyn mustalipedn ominaisuuksia kattilapoltossa
tutkitaan’, Jorma Torniainen Labtium Oy:std kertoi.

”Ligniinikdyhd mustaliped palaa niin, ettd kekoa ei
juurikaan synny. Kun ligniini poistetaan, tulipesin ala-
osaan kertyy vihemman koksia. Kattilan ilmajakoa ja pi-
sarakokoa tdytyy muuttaa. Palamislaimpdotilaa laskettaisiin
ja pisarakokoa suurennettaisiin.”

“Mustalipedn koostumus kemikaalikierrossa on tér-
kedd madrittad sadnnollisin viliajoin. Seurantatutkimuksen
ansiosta tehtaalla on valmista vertailuaineistoa toimivan
prosessin lipedstd, jos prosessiin tulee kiyttohadirio, mika
nopeuttaa ongelman ratkaisua huomattavasti.”

“Maksimaalisen hyodyn saamiseksi mittaustuloksista
samat madritykset tulisi tehda toistuvasti. Tdm4 on tarkeas,
koska suljettujen vesikiertojen takia tiettyjen aineiden ri-
kastuminen prosessiin kasvaa. Jos rikastuminen havaitaan
ajoissa, pystytddn prosessin toimintaan puuttumaan’, Jor-
ma Torniainen kertoi.

Stora Ensolle ligniininerotus

Sunilan biojalostamoon

Stora Enson Sunilan sellutehtaalle Kotkassa rakenne-
taan Suomen ensimmaistd biojalostamoa. Jalostamon
ligniininerotuslaitos paatettiin tilata konepajayhtié Met-
son paperiliiketoiminnalta eli nykyiseltd Valmet-yhtiolta.
Kaikkiaan 32 miljoonaa euroa maksavan biojalostamon
on tarkoitus aloittaa tuotanto vuoden 2015 ensimmiisel-
14 neljannekselld. Kotkassa sijaitseva Sunilan sellutehdas
tyollistdd noin 230 ihmista.

Laitoksessa sellutehtaan mustalipedstd erotetaan ja
otetaan talteen ligniini. Kuivatulla ligniinilld voidaan
korvata merkittavd osa maakaasusta, minké vuoksi uusi
biojalostamo laskee tehtaan hiilidioksidipaastojd. Ligno-
Boost-niminen laitos tuottaa 50 000 kuiva-ainetonnia
ligniinid vuodessa.

Vastaavia laitoksia 10ytyi maailmasta vuonna 2014
vain yksi. Maailman ensimmadinen kaupallisen mitta-
kaavan ligniininerotuslaitos aloitti tuotannon helmi-
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kuussa vuonna 2013 Domtarissa Plymouthin tehtaallaan
Pohjois-Carolinassa, Yhdysvalloissa. Ligniinin ero-
tukseen tarkoitetun LignoBoost™-teknologian toi-
mitti Metso. Tavoitteena on 75 tonnin piivituotanto.
LignoBoost-laitteet on integroitu Domtarin sellu-
tehtaaseen. Prosessi tuo useita etuja Plymouthin teh-
taalle. Erottamalla ja ottamalla talteen osa tehtaan
ligniinin tuotannosta soodakattilan kuormitus pie-
nenee ja sellun tuotantokapasiteettia voidaan nostaa.
Teknologian on kehittdnyt ruotsalainen Innventia yhdessa
Chalmersin teknillisen korkeakoulun kanssa. Metso osti
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teknologian Innventialta ja jatkaa sen edelleen kehittdmista.
Tavoitteena on mahdollistaa ligniinille uusia kayttokoh-
teita sekd nykyisten ettd uusien asiakkaiden prosesseissa.

Paperiteollisuudessa ligniini on puussa haitallinen
komponentti, koska se sitoo puun selluloosan ja hemi-
selluloosan. Kemiallisessa massanvalmistuksessa ligniini
pyritddn poistamaan massasta mahdollisimman tehok-
kaasti, ja sellua keittdmalld se onnistuukin melko hyvin.
Mekaanisessa massanvalmistuksessa kaikki puun lignii-
ni jad massaan. Ligniini my6s aiheuttaa vanhan paperin
kellastumisen.

Ymparistotyoryhman juuret emissiokomiteassa

» Ympéristokysymykset ovat olleet tarkeitd yhteistoi-
minnan alkuajoista léhtien, perustettiinhan Emissio-
komitea jo vuonna 1972. Se miten laaja-alaisesti nuo

asiat silloin néhtiin, ei ole tiedossani. Itse olen oppinut

tarkastelemaan asioita koko kemikaalikierron nikoékul-
masta, silld asioita ei ratkaista pelkdstadn soodakattilan
nikokulmasta katsoen”, Keijo Imeldinen kertoi.
”Padllimmadisend olivat usein Kkiintedt padstot
ilmaan kuorenpolttoon tai soodakattilapolttoon liittyen.

Sellutehtaalla oli niin sanottu ominaishaju, johon oli

totuttu. Tietysti tilanne saattoi héiriinty4, ja haju voimis-

tua yllattden. Thmiset eivit olleet kovin herkkié ja tilan-
teen ollessa paalld saattoi kuulla kommentin “rahalla on
joskus taipumus haista”. Padst6t vesistoon olivat vahdn
samassa kategoriassa “kuka se nyt katiskansa vie tehtaan
purkuputken suulle”. ”

”Tehtaitten tuotantokapasiteetit kasvoivat, uusia kemi-
kaaleja otettiin kiyttoon valkaisussa ja erityisesti prosesseja

Harri Jussila
Kuusanniemen
tehtaalla.

suljettiin. Paast6t niin vesiin kuin ilmaankin rikastuivat
kiertojen sulkemisen my6td. Endd ominaistuoksu ei hais-
sutkaan rahalta”, Keijo Imeldinen totesi.

”Kemissd edettiin jotakuinkin jarjestyksessa: Likaisten
lauhteiden strippaushoyrylla toi uuden tuotteen erittdin
pahanhajuisesta metanolista, jonka puhdistus myynti-
tuotteeksi ei onnistunut. Muutimme vanhan méntydl-
jyerakeiton jatkuvatoimiseksi kaksivaiheisella prosessilla;
aloituksena hiilidioksidivaihe ja jatkona rikkihappovaihe.
Aluksi polttoon vikevid hajukaasuja ja myéhemmin myds
laimeampia "honkid”. Polttopaikkana aluksi meesauuni ja
myo6hemmin sitten ensisijaisesti soodakattila. Vaihdettiin
jonkin verran péistojen kannalta hankalampia kemikaa-
leja ja pysaytettiin hankalia prosesseja, mm. alkuainerikin
poltto SO,-kaasuksi. Tehostettiin jitevesien selkeytystd
kiintoainekuorman laskemiseksi. Siirryttiin kisittele-
main jatevedet biologisesti, jolloin liete soodakattilalle.

Hy6dynnettiin BAT-teknologiaa uusinvestoinneissamme.”
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”Ympdristoviranomaiset suhtautuvat meihin erittdin
yhteistyohakuisesti. Aluksi edettiin ympéristéraportoinnin
perusteella keskustellen. Vihitellen siirryttiin yhteistyos-
sd toteuttamaan madrdaikaisia lupia. Meille ei méaaritty
ehtoja, vaan olimme mukana sopimassa pédstorajoista.
Toki ehdoilla oli tapana kiristyé sitd mukaa kuin uutta
BAT-teknologiaa syntyi. Viranomaisilla oli hyva kisitys
miten asiat kehittyivit, olihan meilld kattava raportointi-
velvollisuus kaikkien paistojen osalta”

“Toisaalta vaatimuksissa myoskin joustettiin odotta-
malla esimerkiksi lupavelvollisen kannalta sopivampaa
ajankohtaa. Suurempien investointien yhteydessd suo-
ritettiin aina uusi luvitus. "Peli” oli haastavaa kun uutta
tekemistd riitti; “juuri kun luulit saavuttaneesi maalin,
huomasit sen taas siirtyneen vihin kauemmas”, Keijo
Imelédinen kertoi.

BAT-vertailuasiakirjan valmistelu

tyollisti soodakattilayhdistysta

Koko EU:n kattava massa- ja paperiteollisuuden BAT-ver-
tailuasiakirjan, englanniksi Best Available Techniques
eli paras kéytettavissd oleva tekniikka, péivitys valmistui
toukokuussa vuonna 2014. Sitd valmisteltiin kahdeksan
vuoden ajan. Yli 800-sivuinen asiakirja méarittelee EU:n
teollisuudelle asettamat pdistotasot sekd vaihtoehtoiset
tekniikat niiden saavuttamiseen. Padstotasot eivit ole
viitteellisid, vaan tehtaiden on paasdantoisesti taytettava
uudet paastovaatimukset.

Soodakattilayhdistys osallistui jasenyritysten kanssa
asiakirjan valmisteluun yhdessd Metsiteollisuus ry:n ja
CEPILn kanssa.

Yksi keskeisida kysymyksid Soodakattilayhdistyksen
kannalta on ollut typpipdéstojen tutkiminen. Soodakat-
tilan typpioksidipdédstotaso riippuu mm. mustalipedn
sisdltimén, puuperdisen typen maérasti. Tarkoituksena
on selvittad, kuinka paljon puun mukana tulevan typen
madré vaihtelee lehtipuussa ja havupuussa ja paljonko se
vaihtelee puunkorjuualueen mukaan. Vertailtavana ovat
turvepitoiset, typpirikkaat pohjoisen kasvumaat verrat-
tuna typpikoyhit kasvumaat. Selvityksen aiheena on,
miten se vaikuttaa mustalipedn typpipitoisuuteen ja sitd
kautta soodakattilan NOx paastoon.”Uskon, ettd voimme
toiminnallamme edistdd merkittavisti kestavad kehitys-
td. Voimme olla suomalaisen metséteollisuuden puolelta
tyytyvéisid BAT-asiakirjan paivitykseen’, Soodakattila-
yhdistyksen ymparistotyoryhmén puheenjohtaja Harri
Jussila UPM:std sanoi.

“Piivityksen alkuvaiheessa néytti vield siltd, ettd pads-
torajojen kiristys merkitsisi noin 300 miljoonan euron
investointitarvetta suomalaiselle. Nyt hyvéiksytyn vertai-
luasiakirjan toteuttamiseksi tarvittavat investoinnit jaavat
noin 40 miljoonaan euroon, eikd esimerkiksi UPM:lle
uskota aiheutuvan merkittavia kustannuksia. Lopulliset
kustannusvaikutukset riippuvat lopulta tehtaille annet-
tavista padstoraja-arvoista ymparistoluvissa.”

”Valmisteluty6 vaati asiantuntijoilta paljon ty6té. Osal-
listuimme lukuisiin kokouksiin, luimme satoja asiakirjasi-
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”l Mauri Loukiala oli vuosia automaatiotyéryhméan
“ruorissa”.

vuja ja kommentoimme asioita yha uudelleen. Valmistelun
kuluessa tehtailta keratyn tiedon avulla onnistuttiin neu-
vottelemaan ja vaikuttamaan teollisuuden kannalta kes-
keisiin vaatimuksiin. Lihtokohtana oli ajatus siité, ettd
mahdolliset investoinnit pitéisi voida kohdistaa ympéris-
ton kannalta kaikkein jarkevimmin. Voimavaroja suun-
nattiin erityisesti sellutehtaiden typenoksidipéast6jen ja
paperitehtaiden COD-kuormitusvaatimusten kohtuullis-
tamiseen, missi onnistuttiinkin. Neuvottelujen tuloksena
asiakirjasta jitettiin myos pois vaatimus jiteveden puh-
distuksen kolmannesta vaiheesta, jonka ympéristohyodyt
osoitettiin mitattomiksi.”

”Yksi pdivitystyon kantavista ajatuksista teollisuuden
nikokulmasta oli, ettd ymparistosuorituskyvyn vertailukel-
poiseksi mittariksi Euroopan tasolla olisi asiakirjassa tar-
koituksenmukaisinta valita ominaispaéstojen maard, kg/t
paperia tai sellua. Nain my6s tapahtui. Uutta BAT-asiakirjaa
on kuitenkin tirkedtd soveltaa joustavasti, jotta padstojen
vahennykset voidaan toteuttaa kustannustehokkaasti saa-
vutettaviin ympéristohyotyihin ndhden. Onkin toivotta-
vaa, ettd lupapédtokset perustuvat jatkossakin eri maiden
omiin hyviin kaytant6ihin”

Automaatiotyoryhma keskittyi
mittauksiin ja sekvensseihin

Automaatiotyéryhma jatkoi ETYn Teollisuuden sdhko- ja
automaatiovaliokunnan uralla, joka puolestaan oli jatka-
nut Teollisuuden sahkoteknisen kerhon (TSK) toimintaa.
TSK:n piirissd vahvassa roolissa olivat selluloosa- ja pa-
periteollisuuden sahko6insingorit.

“Automaatiotyéryhma keskittyi paljolti soodakattilan
instrumentointiin, kiytettyihin mittauksiin ja sd4t6jen to-
teutukseen. Kaikkien saétojérjestelmien perustana on toi-
miva, luotettava prosessin mittalaite kentalld”, tyéryhmén
puheenjohtajana pitkddn toiminut Mauri Loukiala kertoi.

”Onkin aivan luonnollista, ettd automaatiotyéryhma
on tehnyt toimintansa aikana lukuisia selvityksié eri mit-
tareiden suorituskyvyista seka niiden kéyttokokemuksista
eri tehtailla. Soodakattilalle tyypilliset erikoismittalaiteet,
kuten kattilan sy6ttoveden johtokyvyn, mustalipedn vis-
kositeetin mittaus, tulipesan lampotilamittaukset ja emis-
sioiden mittaukset savukaasuista ovat olleet monienkin
tutkimusten kohteina. Erityisesti happiyliméaéra ja mus-
talipedn kuiva-aine edustavat aivan keskeisid mittauksia
soodakattilan ohjattavuuden kannalta, niin ns. késiajolla
kuin ylemmaén tason ohjauksissa. Suomalainen K-Patents
on kunnostautunut kuiva-ainemittareiden kehittdjéna ja
valmistajana.”

”Soodakattilassa on myds joukko erityisia mittaus ja
sdatokohteita, kuten lierion pinnan sdito seka syottoveden
jatuorehoyryn virtauksen. Néiden sdatopiirien hallinta on
haasteellinen johtuen prosessin kayttidytymisestd muu-
tostilanteessa. Esimerkiksi tuorehdyryn virtauksen kasvu
nostaa ensin lierion pintaa. Tdmén kaltaisten tilanteiden
hallinnassa edistynyt ajanmukainen automaatio on erit-
tain hyodyllistd mittausviestin oikean tulkinnan vuoksi”

Erikoismittaukset

esitelmaaiheena

Pentti Tolonen Veitsiluoto Oy:std Kemista esitelméi soo-
dakattilan erikoismittauksista.

”Kattilavesien jatkuvatoiminen johtokyvyn ja pH-ar-
von mittaaminen on yksi keskeinen alue. Toinen on lipedn
kuiva-ainepitoisuuden mittaus ja viskositeetin mittaus.”

“Mustalipedn viskositeetti riippuu sen sisiltimasta
kuiva-aineesta, liampétilasta ja lipeddn sisaltyvistd kemi-
kaaleista ja peruspuuaineesta eli onko kysymys koivu- tai
maéntylipeésta esimerkiksi. Jotta mustalipedn palaminen

tapahtuisi hyvin, olisi lipedn pesddnsyoton pisarakoko
saatava sdddeltyd. Pisarakoko taas riippuu mustalipedn
viskositeetista, sy6ttopaineesta ja suuttimien rakenteesta.
Lipeén lampotilaa sadtdmailld voidaan viskositeetti pitad
halutulla alueella”

Tolonen esitteli myds uuden viskositeetin mittauslait-
teen. BTG on kehittinyt sakeusldhettimensd runkoon
viskositeettimittarin VISC-2000. Laitteesta on jo ldhes
vuoden pitké kokemus ja tulokset ovat lupaavia. Mittaus-
periaate on, ettd kahden sylinterin, joista toinen on kiin-
tedsti paikoillaan ja toinen pyo6rii vakionopeudella, vélissa
oleva liped, aiheuttaa leikkausvoiman. Se mitataan optisesti
poikkeamakulmana, joka on verrannollinen viskositeet-
tiin, ja muutetaan sdhkoiseksi signaaliksi”

”Tulipesdn lampétilan mittausten avulla voidaan
palamista valvoa sekéd keon korkeudella ettd ylempédna
kattilassa. Mittaukset tehddan yleisesti pyrometreilld ja
mittauksien perusteella tehddan korjauksia ilmasaétéihin,
lipednsy6ttoon tai lipedn lampotilaan tietyissd rajoissa.
Pyrometrejd on tarjolla useita ja yleinen keskustelun ai-
he on, milld aallonpituudella mittaus olisi suoritettava’,
Tolonen kertoi.

“Nayttaisi, ettd tarpeeksi luotettava lampatilaprofiili
saavutetaan yksiaaltopyrometreilld soodakattilasta”

Tulipesdakamerat

olivat yleistymassa

“Mittausten perusteella tapahtuvaan soodakattilan ajoon
tuo tarpeellisen lisén tulipesikameroiden avulla nahtava
kuva keosta ja palamisesta. Ongelmana on ollut kuitenkin
kameroiden mekaaniset laitteet, jaahdytys vedelld, ulos-
vetolaitteiden tarve, ettei kameraa polteta, jos jaghdytys
ei endd toimikaan. Lisdksi perusongelmana on, ettd ku-
vausaukko menee tukkoon.”

”Yleisimmat kamerat olivat amerikkalaisia Vidikon
kameroita, joissa kamera ja optinen jérjestelma oli sijoi-
tettu ilmajéahdytteiseen koteloon. Ilma suodatetaan, jotta
mahdolliset polyt ja kosteuspisarat saadaan eliminoitua.
Kuva ndytetadn valvomoon sijoitetuissa kuvaruuduissa”

Savukaasuista Tolonen totesi, ettd soodakattilan il-
masdddot suoritetaan sydtettdvan mustalipedn médrdn
ja kuiva-aineen, savukaasujen happi- ja hiilimonoksidi-
pitoisuuden perusteella ensisijaisesti.
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Toni Henriksson
Sunilan valvomossa.

“Happimittaus suoritetaan yleensa kattilan molem-
milta sivuilta ennen ekoja, jotta mahdollinen kanavointi
voidaan havaita. Hapen kanssa CO-mittaus on tirked mit-
taus, jonka avulla mitataan palamattomat komponentit.
Rikkidioksidi mitataan yleenséd savukaasuista ennen ja
jalkeen savukaasupesurin”

Tolonen totesi, ettd korkea savukaasujen rikkidiok-
sidipitoisuus kertoi, ettd pelkistyneitd rikkiyhdisteitd
oli paljon. Ne lisisivit korroosiota ja kerrostumia tu-
lipinnoille.

”Korkea rikkidioksidipitoisuus merkitsee, etta palami-
sen ja keon lampétila on ilmeisesti liian alhainen. Lam-
potilaa voidaan nostaa korottamalla lipedn kuiva-ainetta,
nostamalla polttoilman lampétilaa alapesissi ja ilmajaon
muutoksella, jotta parempi palaminen saavutettaisiin.”

“Rikkivetypitoisuuden kohoaminen kertoo palamatta
jadneistd kaasuista tulipesdssd’, Tolonen totesi.

Ongelmana mittauksessa kuitenkin oli, ettei rikkive-
dylle ollut toistaiseksi l6ytynyt luotettavaa jatkuvatoimista
mittalaitetta.

Polymittausta tarvittiin, koska savukaasujen poly-
pitoisuuden kohoaminen kertoo, ettd palaminen ei ole
kohdallaan.

”Saidtokohteita ovat lampatilat, ilmajaot ja lipedn sy6tto
esimerkiksi. Poly mitataan sekd ennen, ettd jalkeen sih-
kosuotimen, jolloin suotimien toimintaa voidaan valvoa”

Siirtyminen keskitettyihin automaatiojirjestelmiin
mahdollisti prosessitietojen entistd laagjemman tallennuk-
sen. Lisddntynyt tieto hyodynnettiin erilaisten analyysien
teoissa sekd korrelaatioiden etsinndssi eri mittausten kes-
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ken. Erityisen hyodyllistéd oli yhdistda joukko yksittéisid
halytyksid loogisiin kokonaisuuksiin, jolloin monet haas-
tavat prosessitilanteet pystyttiin ymmértdmaan paremmin
ja palauttamaan takaisin normaaliin ajo-olosuhteisiin.

Kehittyneet automaatiojdrjestelmat mahdollistivat myos
erilaisten sekvenssien ohjauksen kiyttoohjeiden mukai-
sesti, mistd on hyotyd erityisesti kdynnistys- ja alasajo
prosessien hallinnassa.

Turvallisuus

ensiarvoisen tarkeaa

”Soodakattilan kdyton turvallisuus on ensiarvoisen tér-
kedd. Tieddmmehén hyvin, ettd yhden vesilitran dkillinen
hoyrystys sulaan joutuessaan, vastaa useamman dynamiit-
tikilon aiheuttamaa rdjihdystd”, Mauri Loukiala sanoi.

“Ensimmiisend ovat turvallisuuskysymykset. Kdynnis-
tys- ja alasajotilanteissa automaatio on vélttimattomyys.
Pitiisiko olla ylos- ja alasajosimulaattorit on hyva kysymys.
Thminen on kuitenkin aina vastuussa” automaatiotyoryh-
mén puheenjohtaja Toni Henriksson totesi.

”Kun prosessi menee hyvin, pulpetin takana voi olla
kuka tahansa. Poikkeustilanteissa punnitaan ajomiehen
osaaminen. Ihmisen osaaminen koskee myds normaalia
kayton aikaista toimintaa. Jos syottovesipumppu pysihtyy,
operaattorin on osattava toimia.”

“Upseista on puhuttu, ettd ne ovat idioottivarmoja,
mutta nekin voivat vikaantua. UPS-suosituksessa on otettu
huomioon toimintavarmuus.”

“Turva-automaatiosuositus on vuodelta 2008. Se on
my0s englanniksi, joten kattilavalmistajat pystyvit kaytta-

main sitd kansainvilisesti. Riskianalyysissd on standardi
EN 6150861511

“Turvallisuustasot méaritetdan TET- ja SIL-luokkiin.
Kakkostasolla puhutaan 10 potenssiin miinus kolme toden-
nédkoisyyksistd. Kaikki tdhtai nollatapaturma-ajatteluun.
Automaatiotydryhmaéssé on ldhdetty siitd, miten pystytadn
varmistamaan 2-taso. Lahdimme siité, ettd kun tarkas-
tetaan riittdvan usein pddstddn varmuuteen. “Riittdvin”
madrittelyssd lahtokohtana on optimaalinen huoltovali”

Soodakattilan ohjattavuus

”Soodakattilan ohjattavuus askarrutti kéyttdjid ja useita
erilaisia kéyttokokeita jirjestettiin jasenyritysten soodakat-
tiloilla. Tulokset olivat hajanaisia ja todettiinpa erdankin
kokeen tulosten julkaisun yhteenvetona, ettd “soodakattilan
ohjaus on erittdin vaikeaa, koska polttoprosessi pyrkii ta-
kaisin omaan tasapainotilaansa mahdollisimman nopeasti
tehdyn muutoksen jélkeen”, Loukiala kertoi.

“Soodakattilan ohjattavuuden merkittéva edistyminen
ajoittuu seitsemankymmentiluvun puolivélin tietdmille,
jolloin Enso Gutzeitin tehtailla Kaukopéin soodakattila
SK3 kunnostettiin perusteellisesti. Ahlstrom alkuperéisend
toimittajana oli lisinnyt remontissa asiakkaan toivomuk-
sesta kattilaan kolmannen ilmarekisterin. Koska Ahlstrém
toimitti soodakattiloita Combustion Engineeringin (CE)
lisenssilld, kolmannen ilmarekisterin kdytosté heilld ei ol-
lut antaa selkeitd kdyttoohjeita. Niinpa muutokset tilannut
loppukéyttija sai itse ne médritelld.”

“Muistettakoon tédssi yhteydessd, ettd soodakattila-
toimitusten alkuaikoina kattilan kéyttdjilld oli joissain ta-
pauksissa "paras” prosessitietdmys. Niinpé ei ollut lainkaan
tavatonta, ettd “tilaaja tuli soodakattilan hankintaneuvot-
teluun mukanaan piirustukset ja mitoitusarvot siitd, min-
kalaisen kattilan he halusivat ostaa’, muisteli Paavo Hyoty,
Tampellan kattilatoimitusten varhaisvuosia.”

“Enson SK3:1la alkoi useita kuukausia kestanyt "koea-
jo”, jonka onnistumiseen uskoivat silloisen Enso-Gutzei-
tin paperiryhmén johtaja Pertti Valkamo ja vastuualueen
insinoori Ossi Pantsar. Lukuisten yritysten ja erehdysten
jalkeen kolmen ilmarekisterin kéytolle 16ydettiin paras
ajotapa. Samalla muutettiin myos lipedn ruiskutusta katti-
laan ja kéyttoon otettiin uudet lusikkamalliset lipedruiskut.
Eiki lipedruiskuja endd heilutettu aiempien kéyttoohjei-
den mukaisesti. Perusta niin kutsutulle Stationary Firing
-ajotavalle oli luotu.”

Ylatason ohjausjarjestelma
soodakattilalaitokselle

”Oy Kaukas AB:n tehtaiden kunnossapidon johtaja, yli-in-
sinoo6ri Harry Raaste, korosti prosessin ymmértamisen
tarkeytta kaikessa automaation sovellutuksissa. Han oli
perustamassa Suomen Séitéteknillistd Seuraa ja osallistui
sen toimintaan aktiivisesti kehittden prosessiteollisuuden
mittaus ja instrumenttiteknologiaa ja sen standardeja Suo-
messa. "Prosessin kdyttdytymisen ja tavoitteiden ymmar-
tdminen on perusta automaation jarkeville soveltamiselle”,
hén muistutti nuoria instrumentti-insinéorejd. Tdman

kaltaisia ajatuksia lienee ollut teollisuudessa muillakin,
kun Enso halusi kytked Oulun Yliopiston ja Nokia Elekt-
roniikan teollisuusautomaatioryhmén mukaan edelld
mainittuun SK3:n projektiin. Mukana hankkeessa olivat
my6s Keskuslaboratorio (KCL), joka toi osaltaan vahvan
tutkimuspanoksen projektille ja Kauppa- ja teollisuusmi-
nisterio (KTM), joka rahoituksellaan mahdollisti projektin
lapiviennin’, Mauri Loukiala kertoi.

“Projektin aikana tehtiin useita diplomitéitd, samal-
la kun tutustuttiin tehtaalla oikeaan prosessiin. Teorian
oppiminen ja kéyttokokemusten hankinta antoivat hy-
van perustan soodakattilan ohjauksen “ylemman tason”
jarjestelman kehittdmiselle. Ensimmaéinen soodakattilan
optimointijarjestelmé otettiin kayttoon Enso-Gutzeitin
Kaukopain tehtaalla vuonna 1979. Jarjestelma sisalsi
polttoprosessin ohjauksen lisidksi kehittyneen nuohouk-
sen ohjausjdrjestelman, jonka mukaisesti kattilan lampo-
pintojen likaantumista seurattiin asetettujen kriteereiden
perusteella ja nuohous keskitettiin eniten likaantuviin
osiin. Seurauksena oli kauemmin puhtaana pysyva kat-
tila aiempaa pienemmilld nuohoushéyryn kulutuksella.
Yhteisvaikutukseltaan hallittu polttoprosessin ohjaus ja
tehokas nuohous merkitsivit kattilan limpohyotysuhteen
merkittdvad paranemista. Vield samana vuonna asennet-
tiin jirjestyksessddn toinen Autorecovery Adnekosken
tehtaille ja vuonna 1981 optimointijirjestelmé otettiin
kayttoon Eurocanin tehtailla Kitimatissa, British Colum-
biassa, Kanadassa.”

”Mitaén vastaavaa ei ollut alalla néhty. Se herétti maa-
ilmanlaajuista huomiota. Tam4, toiselle kattilalle saman-
laisen toteutetun kanssa lisdsi Kaukopéin tuotantoa 15%.
Ymparistohaitat vahenivit pysyvasti ja energiatalous kohe-
ni. Voidaankin perusteellisesti sanoa, ettd ympéristoasioissa
selluteollisuus oli uranuurtaja. Silld on omia tutkimuslai-
toksia, joissa analysoitiin tehtaiden ymparist66n asetet-
tujen mittalaitteiden kerddmad informaatiota.” Ndin Ossi
Pantsar summaa projektin tuloksia.

”Ylatason jdrjestelmid toimitettiin tasaisesti sekd
kotimaahan ettd ulkomaille, ldhinnd Pohjois Amerikan
markkinoille 80-luvulla. Myéhemmin Nokian luovuttua
teollisuusautomaatio litketoiminnastaan, ABB jatkoi jarjes-
telmien myyntid. Markkinoilla tapahtuneiden muutosten
seurauksena “alykkaiden ohjausjérjestelmien” kehittami-
nen on endd Valmet Automaation tuotevalikoimassa, missa
silld on entistékin tarkedmpi osa soodakattilan kokonais-
toimituksessa’, Mauri Loukiala kertoi

“Teollisuuden ajautuessa ensimmdiseen energiakriisiin
70 - luvulla, katseet kohdistuivat parempaan saitotekniik-
kaan sadstojen aikaansaamiseksi. Ensimmaiset kehittyneet
prosessiautomaatiosovellukset asennettiinkin sellun keiton
ohjaukseen Suomessa, ensimmiisend koko maailmassa,
aivan vuosikymmenen alussa. Kaksituhatluvulle tultaessa
6ljyn hinnan nopea nousu on saanut teollisuuden uudel-
leen arvioimaan energiatehokkuuttaan. Samanaikaisesti
selluteollisuuden merkitys uusiutuvan raaka-aineen hyo-
dyntdjand ja ymparistoystavillisend energiatuottajana on

lisaantynyt.”
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”Ylitason jarjestelmien myoti teollisuudelle rakennet-
tiin vankka pohja kehittdd kattilan ajon hallintaa muut-
tuvien olosuhteiden ja siddosten mukaan. Jarjestelmien
on mukauduttava entistd suurempien kattilalaitosten oh-
jaukseen, tosiaikaiseen ympiristoraportointiin, energiate-
hokkuuden valvontaan ja turvallisuuden parantamiseen.
Tdamd vaatii jrjestelmien jatkuvaa kehittdmisté, olemassa
olevien sdatosovellusten péivitystd vastaamaan muuttuneita
prosesseita sekd uusia entistd luotettavimpien mittausten
ja analysaattoreiden innovointia”

Tapani Ruotsalainen Kemi Oy:sté esitelmdi kattila-au-
tomaation toteutustekniikkaa kayttdjan kannalta.

Tarkasteltaessa automaatiojérjestelméan luotettavuut-
ta voidaan tahdnastisten kokemusten perusteella todeta,
ettei epakaytettavyyttd tuotannon tekemisen suhteen ole
esiintynyt. Toisaalta voidaan todeta, etti ellei varmennuk-
sia ja kohdennuksia olisi toteutettu, niin epakaytettavyytta
olisi esiintynyt.”

“Jarjestelmérakenteen elektroniikan onnistunut hajau-
tus- ja kohdennusfilosofia ovat taanneet, etteivit esiintyneet
viat ole nakyneet tuotannonmenetyksina. Jarjestelmi on
kyetty, koulutetun oman henkil6kunnan ja osittain huol-
tosopimukseen perustuvan valmistajan henkilokunnan
avulla, pitdmadn kunnossa niin, ettd vika-ajat ovat olleet
verrattain lyhyita”

”Valittu digitaalinen automaatiojérjestelma tayttaa
kokonaisuutena tarkasteltuna luotettavuuskriteerit, joita
kyseinen sovellutuskohde edellyttdd’, Ruotsalainen kiteytti.

Teoria ylatason
jarjestelmien tukena
”Ensimmaisten onnistuneiden sovellusten jalkeen ymmir-
rys kattilan “oikeanlaisesta” ohjauksesta oli muotoutumassa.
Soodakattilan tulipesin prosesseja mallinnettiin teoreetti-
sesti. Tulokseksi saatiin lukematon joukko samanaikaisesti
tapahtuvia reaktioita, joiden hallitsemiseksi oli vaikeaa
loytaa yleispatevaa ratkaisua’, Mauri Loukiala kertoi.
“Mikko Hupa yhdessé P. Solinin ja P. Hy6dyn kanssa
keskittyivit tutkimaan yksittdisen pisaran kayttaytymista
palamisprosessin aikana. He julkaisivat tutkimustensa tu-
lokset International Chemical Recovery Conference:ssa,
New Orleansissa, 1985. Esitelma: Combustion behavior
of black liquor droplets, kuvasi “tieteellisen” perustan
mustalipedn poltolle. Yhdistimalla kdytdnnossa todetut
ilmi6t mustalipedn pisaratutkimuksiin voitiin keskittya
oleellisimpiin polttoprosessin tapahtumiin, joiden mukaan
lipedpisara ensin kuivuu, sitten paisuu ja orgaaninen aine
palaa ndkyvilla liekilld ja pisara kutistuu koksiksi. Lopuksi
koksin siséltdma hiili palaa keossa redusoiden osan epi-
orgaanisesta kemikaaleista uudelleen kaytettdvadn muo-
toon. Palamisilman sy6tto voitiin suunnitella tukemaan
lipedpisaran elinkaaren tapahtumia kattilan rakenteessa
sekd ohjausjérjestelmassa.”
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Mallintaminen

mukaan kuvaan

Tutkimus ja kehitystyd soodakattilan parhaan teknologian
ja ajomallien kehittdmiseksi jatkui. Reijo Karvinen Tam-
pereen teknillisestda korkeakoulusta kertoi soodakattilan
polttoprosessin mallintamisesta.

”Jopa kolmidimensioisten virtausongelmien ratkaise-
minen, joihin liittyy liséksi palamista, on nykyisin mah-
dollista tietokoneiden ansiosta”, Karvinen kertoi.

”Soodakattilan osalta kattilassa tapahtuvien ilmiéiden
ymmartdminen on vahdisempaé kuin esimerkiksi hiilip6-
lykattilassa. Tdma johtuu siitd, ettd soodakattilan ilmi6t
ovat monimutkaisempia”.

”Soodakattilan ilmitiden numeerinen simulointi on
saatu kehitettyd sellaiselle tasolle, ettd pystytadn selittimain
kaytannossd tehdyt havainnot. Laskennan avulla voidaan
tutkia eri parametrien kuten pisarakoon, kuiva-ainepitoi-
suuden ja ilmasuihkujen nopeuden ja sijainnin vaikutusta
kattilan toimintaan. Voidaan laskea esimerkiksi tulistimeen
kulkeutuvien pisaroiden maéra. Vuoden kuluessa on tarkoi-
tus mallintaa séhkosuodattimeen joutuvien partikkeleiden
madra sekd petin muoto”, Karvinen tiivisti esitelmassaén.

Tietokone-ohjaus alkoi Kemissa
prosessitutkimuksesta meesauunilla
“Aloitimme prosessitutkimuksen meesauunilla Oulun
Yliopiston prosessitekniikan laitoksen kanssa professori
Paavo Urosen aloitteesta 1970-luvun puolivilin jilkeen.
Tutkimus johti my6hemmin tietokoneohjaukseen uunil-
la. Tietokone soveltui erityisen hyvin sellaisten prosessien
ohjaamiseen, joilla viiveajat ovat pitkid. Toinen tillainen
prosessi on soodakattila, jota me ohjasimme myo6s ensim-
mdisten joukossa’, Keijo Imeldinen kertoi. Han on koulu-
tukseltaan sahko6insindori, joten hén jatkoi samalla TSK:n
sahkopuolen perinteiti laajentaen osaamisensa sellutehtaan
kokonaisuuteen ja soodakattilaan lipedtutkimusta my6ten.

“Ohjausjdrjestelmén toimituksen perusteena oli laaja-
mittainen prosessitutkimus. Jirjestelmétoimittajan kaverit
oppivat laitoksia kiertdessdan virittiméan soodakattilan
ajon paremmin kuin oma porukka. Sen jilkeen ei tar-
vinnut kuin panna tietokone prosessia hoitamaan. Hyva
tilanne ei valttamittd jadnyt pysyvaksi, kun prosesseilla
on taipumus muuttua ajassa. Tillainen ohjausjérjestelma
edellytti paivitystd vahintddn parin vuoden vilein. Jos timé
unohtui usein, jarjestelma ramettyi ja poistettiin kaytosta.”

“Perinteiset automaatiojérjestelmatoimittajat tulivat
1980-luvun loppupuolella mukaan vaiheessa, jossa digi-
taaliset automaatiojérjestelmat olivat kehittyneet vapaas-
ti ohjelmoitavalle tasolle ja niiden kapasiteetti alkoi olla
riittdvd myds optimointiin.”

Sittemmin kaikille lipedkierron osaprosesseille on ke-
hitetty ylemmin tason ohjausjérjestelmét haihduttamo ja
kaustisointi mukaan luettuna.

Korkea kuiva-aine

Jo aiemmin tehdyt mustalipedn viskositeetti kokeet osoit-
tivat, etté lipedpisaran koko korreloi voimakkaasti lipedn
limpéotilan ja kuiva-aineen kanssa. Viskositeetin jatkotut-
kimukset johtivat edelleen soodakattilan energiatehokkuu-
den ja kiytettdvyyden merkittdvaan parannukseen: korkea
kuiva-aineisen mustalipedn polttoon. Kun mustalipedn
kuiva-aine nousee, tulipeséssa haihdutettava vesimaéra
vihenee. Seurauksena on tasaisempi orgaanisen aineen
palaminen, jota haihdutuksen vaatima energiahukka ei
hiiritse. Haihtuva vesi ei myo6skddn sy6 kapasiteettia sa-
vukaasuista, jolloin lipedn polttokapasiteettia voidaan
nostaa. Sditojarjestelmien ohjausparametrit on viritettava
vastaamaan kuiva-aine kuormaa ja seuraamaan tarkasti
sen vaihteluja tehokkaan polttoprosessin takaamiseksi.

Yhteistyolla uusien

haasteiden hallintaan

Automaatiotyéryhmién tulevaisuuden haasteita ovat kor-
kean rakennusasteen modernit soodakattilat, suuret yk-
sikkokoot, mustalipedn lampoarvon pieneneminen ja
kattilassa poltettavat ei-prosessiaineet (hajukaasut, lietteet
jne.). Automaatiolla voidaan vaikuttaa ndiden parempaan
hallintaan.

Tuotannosta vastaavat henkil6t tiedostavat hyvin eri
osastojen ajomuutosten ja prosessihiirividen vaikutukset
seuraavaan osaprosessiin. Sellutehtaan kemikalikierto on-
kin ymmarrettava yhteni kokonaisuutena erillisprosessien
sijaan. Tama4 vaatii uudenlaista ajattelua sekd uudenlaisia
automaatio sovelluksia. Muun muassa haihduttamo ja
soodakattila ovat kytketyt toisiinsa ldhes saumattomasti,
jolloin haihduttamon toimintahairi6illd (kuiva-aineen laa-
dun vaihtelu) on viliton vaikutus soodakattilan polttopro-
sessiin. Vilivarastojen kapasiteetin ohjauksella puolestaan
voidaan eliminoida Iyhyet tuotannon hairiot. Néma ovat
esimerkkeja tilanteista, joissa kehittynyt automaatiojér-
jestelma voi palvella kiyttajaa tiedottamalla ja ohjaamalla
tuotannon muutoksia hdiriottomén ajon varmistamiseksi.

Automaatio ei ole erillinen toiminto prosessien ohjauk-
sessa, vaan se on oleellinen osa prosessin hallintaa. Hyvin
toimivat mittaukset, tarkoin viritetyt saddot ja huolellisesti
laaditut optimoinnit parantavat prosessien tehokkuutta,
sddstavit energiaa ja ovat ympiristolleen ystavillisia. Siksi
yhteistyo eri tyoryhmien vililld, joissa sekd kayttajat etta
kattiloiden valmistajat ovat edustettuina, on ensiarvoisen
tarkead parhaiden kiytantojen 16ytamiseksi, niiden kehit-
tamiseksi ja yllapitdmiseksi.
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"” Markus Nieminen ja Paivi Lampinen Tampereen juhlatilaisuudessa
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Ohjelmatyoryhma jarjestaa
Soodakattilapaivat ja Konemestaripaivat

uonna 1988 perustetun ETY:n ohjelmaty6ryh-

mén ensimmdisid ponnistuksia oli laaja Kom-

pound-seminaari ja Konemestaripdivd samana
vuonna. Konemestaripéivid oli jo jarjestetty ailemmin, mut-
ta Soodakattilapdivddn verrattava Kompound-seminaari
nosti yhteistyon silloisen ET Y:n puitteissa uudelle asian-
tuntijatasolle.

Voidaan sanoa, ettd insinooreilla on valiokuntien
kautta omat piirinsi ja tairkeimpana yhdistavana tekijana
jokavuotinen syksyn Soodakattilapdivd seminaareineen.
Konemestareilla on konemestaripdivien kautta oma ke-
viinen tilaisuutensa, esitelméansa ja rientonsa.

Soodakattilayhdistyksen sihteeristosséd toimivat juh-
lavuonna 2014 Markus Nieminen ja Paivi Lampinen
Poyrysti, jolle siirtyi ETY:n lopettamisen jilkeen mer-
kittava yhdistyksen vetdjan rooli. Ohjelmaty6éryhmén or-
ganisoima ty6ryhma jarjesti vuoden 2014 kansainvilisen
juhlaseminaarin, josta julkaistiin juhlakirja samaan tapaan
kuin edellisten juhlavuosiseminaarien yhteydessd. Semi-
naarit jarjestettiin kymmenvuosittain, ja niiden yhteydessd
julkaistiin juhlakirja.

James Frederik esitelmoi
mustalipedpisaran palamisesta
Soodakattipdivin ohjelma vuodelta 1989 oli esimerkkini
kyseisten pdivien tulevasta luonteesta. Liva S6derhjelm ja
Tapani Ruotsalainen toimivat puheenjohtajina. ETY:n toi-
mitusjohtaja Olavi Vapaavuori avasi kokouksen.
Soodakattilapéivien seikkaperéisissé teknisissa esitel-
missé kisiteltiin ajassa olevia pulmakysymyksia. Elettiin
digitaalisen automatisoinnin aikaa. Tilaisuudessa nousi
erityisrooliin myos kattilan tapahtumien digitaalinen
mallintaminen sekd kansainvéliselld ettd kansallisella ta-
solla. Soodakattilan toiminnasta saatiin tietokonemallin-
nuksella entisti tarkempaa tietoa. Tilaisuudessa esiteltiin
myos viskositeetin mittauslaite. My0s kattilaan sijoitetun
tulipesan tarkkailukameran kdyton ongelmia kasiteltiin.
Kompound-putkien viat olivat edelleen ajankohtainen aihe.
James Frederik Oregonin yliopistosta esitelmdi aiheesta
”Modeling of black liquor droplet combustion”. Frederik
toimi vierailevana professorina Abo Akademissa Turussa.
Frederik esitteli kaksi avainkriteerid mustalipedn pa-
lamismallissa: se ennustaa kunkin palamisvaiheen ajan ja

kalkylointi tapahtuu vilittdmasti, jolloin vertailu yleisiin
maailmalla kiytettyihin malleihin on mahdollista.

Reijo Karvinen Tampereen teknillisestd korkeakoulus-
ta kertoi soodakattilan polttoprosessin mallintamisesta.

”Jopa kolmidimensioisten virtausongelmien ratkaise-
minen, joihin liittyy liséksi palamista, on nykyisin mah-
dollista tietokoneiden ansiosta”, Karvinen kertoi.

”Soodakattilan osalta kattilassa tapahtuvien ilmiiden
ymmartiminen on vahaisempai kuin esimerkiksi hiilip6-
lykattilassa. Tama johtuu siitd, ettd soodakattilan ilmi6t
ovat monimutkaisempia”.

”Soodakattilan ilmi6iden numeerinen simulointi on
saatu kehitettyd sellaiselle tasolle, ettd pystytdan selitta-
madn kaytannossd tehdyt havainnot. Laskennan avulla
voidaan tutkia eri parametrien kuten pisarakoon, kui-
va-ainepitoisuuden ja ilmasuihkujen nopeuden ja si-
jainnin vaikutusta kattilan toimintaan. Voidaan laskea
esimerkiksi tulistimeen kulkeutuvien pisaroiden maara.
Vuoden kuluessa on tarkoitus mallintaa sédhkdsuodatti-
meen joutuvien partikkeleiden méaré sekd petin muoto’,
Karvinen tiivisti esitelmassadn.

Digitaalinen kattila-automaatio

teki tuloaan

Tapani Ruotsalainen Kemi Oy:sté esitelmoi kattila-auto-
maation toteutustekniikkaa kéyttdjan kannalta.

“Tarkasteltaessa automaatiojérjestelmén luotettavuut-
ta voidaan tahdnastisten kokemusten perusteella todeta,
ettei epakiytettavyyttd tuotannon tekemisen suhteen ole
esiintynyt. Toisaalta voidaan todeta, etti ellei varmennuk-
sia ja kohdennuksia olisi toteutettu, niin epakaytettéavyytti
olisi esiintynyt.”

“Jarjestelmérakenteen elektroniikan onnistunut hajau-
tus- ja kohdennusfilosofia ovat taanneet, etteivit esiintyneet
viat ole nakyneet tuotannonmenetyksina. Jarjestelma on
kyetty, koulutetun oman henkil6kunnan ja osittain huol-
tosopimukseen perustuvan valmistajan henkilokunnan
avulla, pitimadn kunnossa niin, ettd vika-ajat ovat olleet
verrattain lyhyita.”

”Valittu digitaalinen automaatiojérjestelma téyt-
tda kokonaisuutena tarkasteltuna luotettavuuskriteerit,
joita kyseinen sovellutuskohde edellyttdd”, Ruotsalai-
nen kiteytti.
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Kompound-putkivauriot
edelleen ajankohtaisia
Hannu Hanninen VTT:n Metallilaboratoriosta késitteli
tarkastus- ja kunnonvalvontamenetelmien kayttod sooda-
kattiloiden kompound-putkivaurioiden havaitsemisessa.
“Tyypillisid vikoja ovat olleet hitsausliitosten jannitys-
korroosiomurtumat voimakkaasti sekoittuneessa hitsiai-
neessa, sisdiset sarot hitsiaineessa, ja termoshokkisarot/
jannityskorroosiosir6t kompound-putkien ruostumatto-
massa pintakerroksessa. Lisiksi on todettu hitsien hauras-
tuvan kédyton aikana. Vikojen havaitsemisessa kéytetaan
apuna tavallisesti radiografista kuvausta tai ultradéni-
tarkastusta. Uutena tarkastusmenetelméni on kaytetty
Barkhausen-kohinamittausta. Kiytonaikaiseen seurantaan
voidaan mahdollisesti kiyttad myos akustista emissiota”
Hanninen totesi yhteenvedossaan, ettd kompound-put-
kien hitsausliitoksissa on esiintynyt vaurioita, joiden pe-
rimmdinen syy on yleensé hitsauksen virheellinen suoritus.
”Havaitut vauriot voidaan parhaiten korjata ja valttad
muuttamalla hitsausmenettelyi tai -lisdainetta. Soodakat-
tilan olosuhteiden jatkuvaan monitorointiin on kehitteilld
useita erilaisia menetelmid, joilla voidaan seurata vesike-
miaa, vuotoja, lampotilajakautumaa sekd keon korkeutta
ja topografiaa’, Hanninen totesi.

Tulipeséan hallinta ja korkea kuiva-ainepitoisuus
mahdollistivat suurenevat kattilakoot
Pertti Petdnen Oy Tampella Ab:sti esitelmdi vuonna 1988
Soodakattilapiivilld soodakattilan suunnitteluperusteista.
Hén kertoi, ettd uusien kattiloiden suunnittelussa Tampella
on ottanut avuksi matemaattisen mallin, jolla simuloidaan
tulipeséprosessia.

“Mallin avulla on helppo ymmartié riippuvuuksia.
Tietokoneen avulla on todennettu mm., ettd sekundaéri-il-
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matasolle nykyisissd kattiloissa tietyilld ajomalleilla syntyy
pyorteitd nurkista kohti keskustaa suuntautuneiden voi-
makkaiden virtauksien johdosta. Virtausnopeus tulipesin
keskelld on suuri keskiméairéiseen verrattuna. Téllainen
pyorteinen “pisarahissi” nostaa pisarat tulistinalueelle ja
aiheuttaa paikallisen lampatilahuipun. Pisaroiden lentdmi-
nen tulistinalueelle “carry over” likaa tulistinta. tulipesdn
korkeudella ei ole oleellista vaikutusta ko. ilmiéon. Parem-
malla tulipeséprosessin hallinnalla ja korkean kuiva-aineen
ansiosta on mahdollista huomattavasti lisitd myos olevien
kattiloiden kapasiteettia ja kéytettavyytta

Superpoltossa paineenalainen

suljettu polttojarjestelma

Merkittava askel kohti entistd tehokkaampaa mustalipedn
polttoa oli ns. superpoltto eli suljettu paineenalainen polt-
tojdrjestelma.

”Kun polttolipedn kasittely on paineenalainen, on
kyseessd suljettu jarjestelmi. Lipedn lampotila sdadetddn
viskositeetin edellyttdmalle tasolle haihdutuksen ja katti-
lan valiin sijoitetun paisunta-astian eli lipedakun paineen
sdadon avulla. Lipedn pumpattavuus ei rajoita kuiva-ai-
nepitoisuutta.”

“Haidutettaessa superkonsentraattorissa viliottohoy-
ryn avulla on kiytdnnossd ajettu kuiva-ainepitoisuutta noin
85 %. Vastapainehoyrylla haihdutettaessa on saavutettavissa
noin 75 %:n taso. Superpolton edut saavutetaan, kun kui-
va-ainepitoisuus on yli 75 %. Energian talteenotto paranee,
nuohoushdyryn tarve pienenee, Rikkipddstot rikkidiok-
sidi, SO, ja rikkivety, H,S, ovat lihes nollia, reduktioaste
on noin 98 % ja tirkeimpana kaikesta kattilan kaytto hel-
pottuu huomattavasti. Mustalipedn palamisen vaiheista
paljon hairi6itd tuottavan vaiheen, kuivumisen tuomat
ongelmat poistuvat”, Pertti Petinen kertoi.

Yhdistyksen viirihenkilot

Osmo Niemitalo sarjassa
legendaarisia konemestareita
Yhdistyksen viirihenkil6iden joukossa oli useita merilla
olleita konemestareita kuten Osmo Niemitalo. Monet heis-
td olivat saaneet tunnustukseksi myos yhdistyksen viirin.
”Jdin aikanaan Kemiss4 laivasta, joka oli jadnyt jaiden
puristukseen. Voimalaitokselta l16ytyi toitd ja siitd urkeni
uusi ura. Tyo soodakattilalla oli vaihtelevaa, ja jokainen
péivé oli erilainen. Vaaratilanteitakin oli ja tirkea4 oli muis-
taa aina, missé paikassa kattilalaitoksella kulloinkin oli”
Osmo Niemitalo oli Kemissd voimalaitoksella vuoro-
mestarina vuonna 1967. Sieltd hin siirtyi Kuusankoskelle
Kymi Osakeyhtioon ja 1969 Adnekoskelle. Vililld hin oli
kolme vuotta Jyvaskylan keskussairaalassa kunnossapidon
hoitajana, kunnes siirtyi takaisin Adnekoskelle.

"l Lars-Martin Wikstrom Pietarsaaren miljoosséa
kevattalvella 2014.

“Adnekoskella tarvittiin mies, ja paitin menni takai-
sin. Reijo Kiuru tuli myés Adnekoskelle ja tulimme hyvin
toimeen keskenimme. Ainekoskella eli silloin edelleen
muisto onnettomuudesta, joten soodakattilan kayttohen-
kiloston kesken oli myds pelkoja onnettomuusriskistd.”

”Soodakattilapaivilld ja Konemestaripivilld oli selva
ero. Soodakattilapéivit oli tarkoitettu insindorille ja Ko-
nemestaripaivit konemestareille”

Osmo Niemitalon tytdr Hanna péaatyi myds soodakat-
tila-alalle, ja tyoskentelee kansainvalisissa johtotehtévissa
Poyryssa Montrealissa.

Hanna Niemitalon mukaan isdn vaikutus oli merkittava
hénen urallaan. Tutkimusty6ssaan hénelld oli isdnsa tuki,
joka mahdollisti tekniikan tohtorin tason koulutuksen.
Tuki mahdollisti kokeiden suorittamisen soodakattilalla.

"l Tapio Huuska ja Osmo Niemitalo, molemmat
viirimiehia, Kemin voimalaitoksella vuonna 2014.
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Iséltadn han sai myos tarkeitd turvallisuusneuvoja. “Isd
kertoi mm, etté aina kannattaa laskea askeleensa kattila-
huoneessa, ettd osaa tien turvalliseen paikkaan’, Hanna
Niemitalo kertoi.

Tuota osaamista myos tarvittiin ainakin kerran Kaski-
sissa, jossa kattilahuoneeseen pollahti savut. Hanna tiesi
minne menna.

Lars-Martin Wikstrom

korostaa koulutuksen merkitysta

Lars Martin Wikstrom teki uransa Pietarsaaressa, ja eld-
koitymisens jalkeen on ollut merkittdva toimija sooda-
kattila-alan koulutuksessa.

Hén on toiminut kiintedssd yhteistyossé elinkeinoeld-
mén oppilaitoksen POHTO:n kanssa koulutettaessa alan
osaajia Oulussa ja Tampereella.

”Lahden kiytannon ldheisyydestd, ja siita ettd paine-
laitelakikin painottaa osaamista. Jos tekee vddrin, syyni
on koulutuksen puute, eiki siitd voi rangaista tekijaa, vaan
esimiestd. Ruotsalaiset tarkistaa tyotekijoiden osaamista,
ja sielld on kéytossé kattilan ajokortti. Ajokortti on yksi
tapa kontrolloida kattilaosaamisesta.”

“Konemestaripiivéd on hyvaa verkostoitumista. Kon-
sernit jarjestavit koulutusta, mutta minulla on hyvét ko-
kemukset yhteistoiminnasta muidenkin kuin konsernien
kanssa. Pitdd korostaa avoimuutta ja persoonakohtaisia
suhteita’, Lars-Martin Wikstrom sanoi.

POHTO:n kursseilla on perehdytetty osallistuja sul-
faattilipedn polttoon. Lihtokohtana on, ettd hin kurs-
sin kdytyddn tuntee mustalipedn kiyton polttoaineena,
soodakattilan laitteet ja ymmartaa soodakattilaprosessin
merkitykseen ympdristolle, tehtaan taloudelle ja muiden
osastojen toiminnalle. Kurssilla perehdytain soodakat-
tilan vesi-héyrykierron toiminnan periaatteisiin, syot-
tovedelle asetettaviin vaatimuksiin sekd soodakattilan
kaytettavyyteen vaikuttaviin tekijoihin normaalissa kaytto-
tilanteessa sekd kuormitusvaihteluiden ja hiiriétilanteiden
aikana. Koulutus on tarkoitettu soodakattilan kiytostd ja
kunnossapidosta vastaavat henkilot, vuoroesimiehet seké
muiden talteenotto- osastojen kaytto- ja kunnossapitohen-
kilosto seka selluteollisuuden laitetoimittajat.

Viirimiehet joukon aatelia
Viirimiehet jo mainitun Keijo Imeldisen ykkosviirimie-
hen jélkeen ovat:

Osmo Niemitalo 10.10.1996,

Paavo Hyéty 10.10.1996,

Vesa Mikkola 24.2.1997,

Liva Soderhjelm 9.2.1999,

Pekka Heikkinen 14.7.1999,

Raimo Paju 28.3.2001,

Heikki Keskinen 21.3.2002,

Olavi Aaltonen 16.10.2003,

Hannu Kyt6 16.10.2003,

Hékan Sj6 20.10.2005,

Lars-Martin Wikstrém, 20.10.2005,

Reijo Kiuru 2.11.2006,
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”l Vesa Mikkola ja Jukka Heiko Oulun
kattilarakennuksen edustalla kevaalla 2014.

Lasse Koivisto 3.6.2009,
Jorma Viinikainen 3.6.2009,
Mauri Loukiala 29.10.2009,
Kalle Salmi 11.2.2010,

Reijo Hukkanen 11.2.2010
Tapio Huuska 25.10.2012.
Raine Rantanen 29.1.2015

Vakavat vauriotilanteet ja onnettomuudet
kasittelyssa konemestaripaivilla
Teollisuusvakuutuksen Jarmo Gillberg piti vuoden 1989
konemestaripiivilld esitelmédn “Soodakattilavauriot Suo-
messa ja ulkomailla”. Hdn kévi lapi kestoisuuskomitean
vuoden 1988 kolmannessa kokouksessa kdymat 14 kat-
tilavauriota. Ne olivat aikavalilld 8.12.1987-6.11.1988.

”Pahin mahdollinen rikkoutumisvahinko kattilalle
on kuiviinkiehuminen. Todennédkdisesté kayttovirheestéd
johtuvasta kuiviinkeitosta on kaksi esimerkkis, kuorikat-
tilan vahinko Védjassa, Ruotsissa ja soodakattilavahinko
Svetogorskissa, Neuvostoliitossa.”

Svetogorskin kuiviinkiehumistapauksessa Kkattila tu-
houtui melko tiydellisesti. Kyseessd oli vasta joitakin vuo-
sia kdytossa ollut soodakattila. Alkusyyna vauriolle oli
taydellisesti koko tehtaan pimentinyt sidhkokatkos, jonka

seurauksena kattilan syGttovesipumput pysahtyivit. Jatkoa
seurasi, kun hoyryturbiinikayttoiset syottovesipumput eivét
kaynnistyneet, sen jalkeen toimi ilmeisesti kuivakeittosuoja
lukituksineen. Sahkét palasivat puolentoista tunnin kat-
koksen jdlkeen. Varsinainen kattilapalo syttyi vasta kuusi
tuntia séhkokatkoksen jilkeen. Télloin kattilan tulistinvyo-
hykkeelld kattilan sisipuolella ollut tulipalo tuhosi kattilan.

Kattilan yldosalla tulistinalueella paloivat sivuseinit
puhki monen neliémetrin alueella. Kattilan pesa putosi
venymin seurauksena metrin verran alaspdin. Kattilan
tulistimet putosivat tulipesan pohjalle ja keittopinnan
putket paloivat poikki, jolloin alalierié putosi alaspdin.
Kattilasta jai ehjéksi vain ekonomaiseri.

Kuiviinkiehuminen ei aiheuttanut réjahdysta eika
vaurioittanut milldén tavoin samassa tilassa aivan vieressa
ollutta toista soodakattilaa.

“Tkavimmit vahingot sekd asianomaisille syyllisen
selvittimisen kannalta ettd inhimillisten kdrsimysten
kannalta ovat tapaturmat. Esimerkkind kohtalokkaasta
tapahtumainkulusta on meesauunin sdhkosuotimen asen-
nustyomaalla sattunut, kuolemaan johtanut, tapaturma.”

“Meesauunin sihkosuotimen kannatineristimet seké
savukaasukanavan palje oli vaihdettu. Korjauksen yhtey-
dessd havaittiin sahkosuotimen tuhkasuppilossa huomat-
tavasti tuhkaa, jota poistettiin tuhkakuljetinta ajamalla
noin vuorokauden verran korjausten jilkeen.”

“Takuukorjausten jilkeen toitd suorittanut urakoit-
sija halusi varmistua sdhkoésuotimen toimivuudesta ja
vaati, ettd ennen jannitteiden kytkemistd hoitotasot on
puhdistettava tuhkasta ja sdhkosuotimen erotuslevyt ja
emissioelektrodit on tarkistettava.”

”Urakointiliikkeen toimitusjohtaja ja tyéntekija menivit
suppilon alimmasta miesluukusta tuhkakuljettimen palle
valuttamaan tuhkaa kolistelemalla kahden muun henkilén
jaddessd ulkopuolelle nayttamédan valoa ja aputyévoimaksi.
Suotimen sisélld miesten péalle putosi ilmeisesti virtaukse-
nestolevylle holvautunutta kalkkia haudaten heidét. Kyseistd
holvautumaa ei voinut ulkopuolelta tarkastelemalla havaita”

”Suotimen ulkopuolella tyoskennelleet miehet ha-
vaitsivat onnettomuuden valittomasti ja vetivat uhrit ulos
suotimesta. Onnettomuudessa kuoli urakointiliikkeen
toimitusjohtaja palovammoihin ja tyontekija sai noin 40
prosenttia toisen tai kolmannen asteen palovammoja.
Hénet pelasti haalareitten alla olleiden villa-asusteiden
antama lampoeristys’, Jarmo Gillberg kertoi.

Konemestaripaivat saivat

entistd asiallisemman luonteen

”Kun soodakattilayhdistyksen sihteeristossd aloitettiin
vuonna 1998, lahdettiin puhtaalta poydaltd. Edelliset
olivat ldhteneet talosta, joten ei ollut neuvojia. Teimme,
miten parhaaksi ndimme. Meiti oli kaksi sihteerid ja toi-
mistosihteeri. Markku Lehtinen oli tuolloin péisihteeri
ja Eija Turunen toimistosihteeri. Ensimmdinen tehtava
soodakattilapdivd vuonna 1998 oli jo jérjestetty edellis-
ten jarjestdjien osalta”, Soodakattilayhdistyksen sihteerin
toiminut Sebastian Kankkonen:

. |,lll1|' !
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"" Sebastian Kankkonen oli sihteerind luomassa
yhdistyksen kotisivuja.

“Tehtéviksemme tuli jarjestdd konemestaripdivit 1999.
Paikkana oli Joensuun Kimmeli. Jirjestelyt toimivat hotel-
lin puolesta hienosti, oli ammattilaisia esitelmaitsijéina,
ja ohjelma oli hyvin asiapitoinen.”

“Kukaan ei ollut kertonut minkélaisia Konemesta-
ripdivét olivat olleet aikaisemmin, ja ettd tyopaikoille
oli paddytty yleensa viikko pdivien paittymisen jilkeen.
Ohjelma oli mietitty tarkkaan, ja oli jarkytys, kun kaverit
tilasivat aamiaisella tuoremehua ja pullon kossua. Tilan-
ne saatiin kuitenkin hallintaan ja ainoastaan kaksi kave-
ria péitti jatkaa terdstetylld aamiaisella muiden jatkaessa
tehdasvierailulle”

“Konemestaripdivien ammattimaistuminen tapahtui
mielesténi oikeastaan vahingossa, kun vanhoista perin-
teistd ei kunnolla tiedetty jarjestdjapuolella’; Sebastian
Kankkonen totesi.

“Aika muuttui ja Raumalla seuraavilla konemestari-
péivilld oltiin asialinjalla vauriokeskustelussa, joka jatkui
yli puolen yon, mutta alkoholin kulutuksen maéra laski.
Vakuutusyhtididen edustajat saivat olla paikalla, mutta
heilld ei ollut puheoikeutta. Tdma oli mielestdni sysdys
uuteen aikaan Konemestaripdivien historiassa. Miehet
vanhenivat ja rauhoittuivat, osa ldakéarin maarayksesta.”

”Yhteys Ruotsiin Angpannaforeningeniin my&s vah-
vistui. Sven Lahti, torniojokelainen meidnkielen taitaja
oli puhujana, ja tiivistd yhteistyostd kehkeytya ystavyys-
suhde”, Sebastian Kankkonen totesi. Yhteistyo sikéldisen

47



sihteeriston kanssa toimi henkilotasolla hyvin, vaikka
tyonantajamme olivatkin kilpailijoita keskendén. Vaililla
kilpailuasetelma vaikeutti yhteistyota.

”Synnytimme myos materiaalitutkimuksen Suomen ja
Ruotsin kesken. Materiaalit olivat hirveén térked asia, ja
Soodakattilayhdistyksen ansiosta tietimys soodakattilas-
ta on nyt suurempi, kuin mité yksin olisi Suomesta voitu
saada. Olemme saaneet viimeisimmén tutkimustiedon
hyvin kédytdnnon ldheisesti. Erityisen aktiivinen on ollut
Abo Akademi ja professori Mikko Hupa”

“Jasenmaksuja katsottiin karsaasti — ainakin pari hen-
kil64 arvosteli niitd. Vakuutusyhtion paattajataho oli niis-
té toinen. Totesimme yhdessa heiddn edustajansa kanssa,
ettd jos toiminnallamme pystytadn ehkiiseméan yksikin
seisokki, maksut sdastyvat siind.”

“Nettisivut perustettiin vuonna 2001. Vaurioraport-
teja oli tehty ja jaettu jo sitd ennen. Silloin kun nettisivut
perustettiin, palkattiin Otaniemestd opiskelijoita, jotka
tayttivat raportteja nettiin””

”40-vuotistapahtuma Haikon kartanossa 2004 oli myds
ikimuistettava tapahtuma ja jopa sihteerid stressaava —
varsinkin noin 20 000 euron kassakuitti, joka sisélsi 200
henkil6n ruuat ja juomat. Kyseessa oli suuri tapahtuma,
johon piti saada arvovaltainen puhujavieras, ajatuksena
oli saada jokin korkeimmasta johdosta, esim. kakkosmies.
Lahetin Jussi Pesoselle kirjeen, ja soitin perdin sihteeril-
le. Ei kuulunut mitdén ja pelkésin, ettd aika loppuu. Otin
puhelimen ja soitin Lontooseen Stora Enson Bjorn Hagg-
lundille. Kun Hégglundin kanssa oli kaikki sovittu, olisi
UPM:Itd 16ytynyt joku henkild, tosin ei Pesonen.”

Vaikuttajat saivat
"“viirimiehen” statuksen

”Matkalla Pohjoiseen” Keijo Imeldinen mukana
yhdistyksen toiminnassa viidelld vuaosikymmenelld
Keijo Imelédinen on ensimmdinen viirimies. Han on ollut
soodakattilayhteistoiminnassa mukana viidelld vuosi-
kymmenelld. Alun perin séhkdinsin6érin koulutuksen
saaneesta miehestd kehittyi soodakattila-asiantuntija, jos-
ta hdn antaa kiitoksen koko soodakattila-alan yhteistyon
alun kdrkihahmolle Pauli Virtaselle.

Muutos uuteen erikoisosaamisen alueeseen tapahtui
Kemissi olosuhteiden pakosta, koska tehtévikuva vaati
soodakattilaosaamista.

Keijo Imeliiselld on ilmiéméinen ndkémuisti, johon
on tallentunut tdman historiakirjan kannalta merkittavia
asioita. Hinen tarinansa alkaa oppikoulusta Kotkassa. Nuo-
ri Keijo oli lahjakas Kotkan Innon hiihtéjalupaus, mutta
hén pisti lukiovaiheessa ennen ylioppilaskirjoituksia sukset
seinustalle ja rupesi opiskelemaan. Nuorena perheelliseksi
siunaantunut mies valmistui rivakasti sahkoinsinoriksi
ja pian diplomi-insin6oriksi. Matka eteni tyon mukana
pohjoiseen ja Kemiin. Elakkeelle hin jéi téysin palvellee-
na vuonna 2010, ja eldkepdivinddn han hiihtelee Lapin
lumilla. Koti on Aénekoskella.
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”” Keijo Imeldinen ja se ensimmainen viiri.

Keijo Imeldinen heritti vuoden 2014 lopulla sooda-
kattilayhdistyksen toiminnasta perimmaisen kysymyksen:

“Onko Soodakattilayhdistyksen toiminta vieraantunut
tehdaslattialta ja palveleeko se laisinkaan alkuperdista tar-
peeseen syntynytté tehtaitten yhteistoimintaa soodakattilan
materiaali- ja prosessiongelmien ratkaisemiseksi. Toisaalta
voi tietysti kysy4 tuliko kaudella 1980-1995 tehty4 kaikki
tarvittava kehitysty0 ja prosessit hdiriottomiksi. Omat ko-
kemukseni toiminnasta ovat padosin valiokuntakaudelta”

”Kun aloittelimme Soodakattilapdivit, oli tehtaitten
osuus paikallaolijoista 80 % ja muiden ldhinné kattilatoi-
mittajien osuus 20 %. Nykyisin nuo luvut taitavat olla toi-
sinpdin ja uusia toimijoita on runsaasti mukana. Yhdistys
on selvisti kansainvilistynyt ja hakee selvasti kansainva-
listd nakyvyyttd. Valta ja samalla sen mukana yhdistyksen
tavoitteet nayttdvat muuttuneen. Mutta tulipesdputkien
syOpymisesta se alkoi”

Uravalinta oli selvd
”Jo 1960-luvun alkupuolelta oli selvéd, ettd minusta tulee
sahkoinsinoori, olihan myos minua 16 vuotta vanhempi
veljeni opiskellut keskikoulupohjalta sahko6insino6riksi.”
”Sen verran oli yhteyksid Ensoon, ettd padsin jo 15-vuo-
tiaana kesatoihin sihkoverstaalle ensimmaisen kerran
vuonna 1959. Opiskelin Tampereella vuosina 1965-1968
sahkolaitoslinjalla insin6oriksi. Padsin valmistumiseni

jalkeen verstaalta konttoriin sahkosuunnittelijan téihin.
Kévin kuitenkin syyskuussa ilmoittautumassa Tampereen
Teknillisen korkeakoulun Sahkévoimatekniikan
opintosuunnalle, kun opistostakin suositeltiin ja uudet
tyokaveritkin kannustivat jatkamaan. Mietin sitten
lopullista péaatosta pitkille lokakuuta ennen kuin sain
muut asiani kuntoon ja muutettua nelihenkisen perheeni
kanssa Tampereelle. Palasin vield joulukuun alkupuolella
jatkamaan aloitettua suunnitteluty6td paperikoneen
puristinosan muutossuunnittelun ja toteutuksen merkeissa.
Niin tuli ensimmaéinen lukukausi "lusittua”. Maaliskuussa
aloitin suunnittelijana Takossa. Kevddn aikana tein
suunnittelut6itd pari paivad viikossa. Kesdstd alkaen kertyi
“vapaalla tyajalla” suunnittelutditd noin 35 tuntia viikossa.”

“Opisto oli tdysin koulumainen, ja tunneille oli osallis-
tuttava. Korkeakoulu oli jo silloin vapaampi ja salli opis-
kelun ty6n ohella. Valmiille insinéérille ei ollut erillistd
koulutussuunnitelmaa, mutta meille sallittiin anomuksesta
osallistuminen jo toisena vuotena 3.—-4. vuosien ammatti-
aineiden kursseille, ohjelmat6ihin ja aloittaa lopputenttien
suorittaminen kolmannen vuoden alussa. Kolmannen
opintovuoden aikana hoidin sitten my6s loputkin neljan-
nen vuoden kursseista. Tdssd tuo hoidin tarkoittaa, ettd
hain opintokirjaan kurssilta alku- ja loppumerkinnit ja
menin suoraan lopputenttiin. Joustavuutta riitti siihen,
ettéd laboratorio- ja muut ohjelmatyét voitiin tehda iltaisin.
Onni oli my6td ja sain suunnitelman mukaisesti kaikki
tentit suoritettuna loppukevaéstd 1971. Sovin kuitenkin
professorin Osmo Hassi kanssa diplomity6n aloittamisesta
vuoden 1972 puolella. Syyni oli uuden aaltopahvikoneen
rakentaminen Lielahteen ja se, ettd sielld sahkoasioita hoi-
tanut insin6ori vaihtoi tyénantajaa. Niissd olosuhteissa ei
muita vaihtoehtoja ollut, vaan siirryin suoraan hoitamaan
aaltopahvikoneen sihkoistystd ja kdyttoonottoa loppuke-
sastd. Sen jilkeen tuli sitten vastaan Takon tiloissa olevan
siirrettdvdn konekannan tarvitsema sdhkosuunnittelu”

”Takon aikainen esimieheni voimapéallikkoé Heik-
ki Tikkanen taisi olla syyllinen siihen, ettd kesilld 1971
minut valittiin yhtiéon Méntén tehtaitten voimaosaston
kayttoinsinooriksi. Tuleva esimieheni oli koko yhtion
voimapaaillikko. Tehtédvén ottaisin vastaan, kun olen hoi-
tanut sovitut aaltopahvitehtaan ty6t viimeistdan joulu-
kuussa 1971. Sopimani aikataulu toteutui tai mini pistin
sen toteutumaan, olihan vuorokaudessa ja viikossa tun-
teja. Siirryimme perheeni kanssa joulukuussa Mantta4n.
Diplomityé “vanhan aaltopahvikoneen modernisointi”
hyviksyttiin toukokuussa 19727

“Mantén sulfiittijateliemikattilan asennuspaallikon teh-
tavit tulivat minulle vdhén niin kuin puskasta. Hanketta
oli valmisteltu jo ennen tuloani ja kuulin siitd vasta kun
laitekaupat oli tehty. Minulle asiasta ei muistettu tieten-
kéaan ennakkoon kertoa. Asia selvisi, kun pari kaveria toi
pyykkikorillinen papereita tydbhuoneeseeni padkonttorin
terveisin “kaskettiin tuoda kattilalaitoksen asennuspdal-
likolle”. Tietenkin tuo uusi tehtéva piti suorittaa muiden
tehtdvien ohella. Mikdpas siind mahtuihan minun ty6viik-
kooni silloin kellokortin mukaan keskimaérin 80 tuntia.

Mini olin Serlachiuksella yhteensé yli viisi vuotta ja sinid
aikana ty6tahtini oli ollut vahintdan tasolla kaksi vuoroa
ympiri viikon. Tilanne alkoi sitten vahan “kyrsid’, kun
apua ei 16ytynyt. Sen sijaan konsultti 16ytyi tehostamaan
toimintaamme. Vaan eipé tuo konsultti juurikaan ehtinyt
aloittaa, kun matka pohjoiseen jatkui”

Perilld Pohjoisessa

”Kemi Oy haki talvella 1974 voimapéallikk6d Seppo Mo-
noselta vapautuvaan tehtdvadn hénen siirtyessd Juhani
Ahavan kanssa Kaskisiin rakentamaan uutta sellutehdas-
ta. Minulta kysyttiin mutkan kautta kiinnostusta siirtya
entistd suurempiin tehtéviin ja projekteihin. Sen verran
oli "tuo pinna kire4lld”, ettd vastasin kysyjdlle heti kun
vastaan tulee ensimmdinen jirkevd vaihtoehto”. Kemissa
aloitin heindkuun puolessa vilissd 1974. Voimapaallikon
kayttovastuu oli perinteinen voimalaitos ja soodakattilat.
Haihduttamo, kaustisointi ja meesauuni kuuluivat sellu-
tehtaan johtajan Pentti Raatikaisen vastuualueeseen. Kun
vein sitten viestid sellutehtaan aamupalaveriin vahvalipedn
alhaisesta kuiva-ainesta 55-58 %, vastasi Pentti minulle
“pane sitten elokuussa asiat kuntoon, kun tulet vastaamaan
mm. haihduttamosta”. Voima- ja lipedosasto perustettiin
1.8.1974. Niin kuulin sitten ensimmadisen kerran muu-
toksesta, jonka toteutus alkoi heti”

”Olin varautunut kdynnistiméan ja toteuttamaan uuden
soodakattilavoimalaitoksen hankintasuunnittelun siten, ettd
projekti voi ostojen osalta kdynnistyd vuoden 1976 alussa.
Soodakattilan kiyttoonotto olisi ndin vuoden 1978 alku-
puolella. Mononen oli keskustellut suunnittelun toteutuk-
sesta entisen Kuusankoskelaisen ja sittemmin ekonolaisen
Pauli Virtasen kanssa. Pauli valmistautui tehtédvdan perus-
tamalla Enerplan Oy:n, vaikka hénelld ei vield toimeksian-
toa ollutkaan. Sovimme asiasta ja laitoimme suunnittelun
kayntiin. Suunnittelutehtdvastd muodostui luonnollisesti
intensiivikurssi minulle, silld enhén tiennyt kdytdnnosséa
mitddn sulfaattisellutehtaasta tai sen lipedlinjan laitteistosta.
Yhteisty6 jatkui sitten eri muodoissaan yli 15 vuoden ajan”

“Pauli Virtasella on kisitykseni mukaan ollut varsin
merkittiva osuus soodakattilayhteistoiminnan alkuaikoina.
Ei pidd myoskéain unohtaa sitd, mika vaikutus hénelld on
ollut konsultointity6n vilitykselld prosessien kehitykseen.”

“Tilanne Kemi Oy:ssé oli vaikea. Yhtion osakepddoma
oli pieni 20 miljoonan markkaa ja yhtién omistivat useat
suomalaiset puunjalostusyhtiot suurimpana valtioyhtio
Veitsiluoto 27 %:n omistusosuudella. Veitsiluoto Oy saattoi
valvoa Lapin leivédn isdn” tekemisid, ja niin se toki oli teh-
nyt jo vuosia. 1960-luvun loppupuolella onni néytti kuiten-
kin muuttuvan kun yhtio sai liikkeelle ruskeaa Kraftliner
kartonkia tuottavan tehdashankkeen ja sen jalkeen vield
“hoyrypakon edessd” ison dljykattila- ja turbiinihankkeen.
Kun kartonkituotanto saatiin 6ljyenergialla vauhtiin 1972,
alkoi rahaa tulla taloon kuin “suokuokalla”. Rahaa todella
tarvittiin, kun koko voimalaitos ja lipeélinja oli ajettu “ro-
muksi” tehtdessa tilaa kartonkitehdashankkeelle.”

”Sanotaan, ettd onni suosii, joskus, rohkeaa. Téss4 ta-
pauksessa ei ndin kuitenkaan kdynyt, vaan mentiin lujaa
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vauhtia kohti syvenevid lamaa ja 1970-luvun loppua la-
hestyttiessd yhtio oli kdytanndssa suoritustilassa. Teimme
toki tuon esisuunnittelun ja investointiesityksen uudesta
soodakattilavoimalaitoksesta. Tama uudishanke ja sithen
valittomasti liittyvat muut hankkeet voimalaitoksen ja
lipedlinjan kehittamiseksi laitettiin “ilman tulevaisuutta
romukoppaan” Ainoaksi vaihtoehdoksi jai kdynnistad
vanhan tehtaan laajamittainen perusuusinta. Tilanne ke-
hittyi sen verran huonoksi, ettd 1970-luvun lopulla rahaa
16ytyi vain tirkeimpiin kunnossapitoinvestointeihin seka
pieniin prosessiavarruksiin.”

”Kemi Oy tuotti tuohon aikaan erdkeittdmolld kor-
kealaatuisia havuselluloosia, kuten kondensaattori- ja
kaapelipaperimassat sekd savuke- ja setelipaperimassat
parhaasta pddstd. Vanha sulfiittisellutehdas oli pienella
tuotannolla kdynnissd, kun kartonkikoneen selluntarve
jatti varsin vahén sellua kuivattavaksi myyntiin”

”Uudelle kartonkilinjalle oli rakennettu oma jatkuva-
toiminen vuokeitin, joka tuotti korkeakappaista havusellua
kartongin pohjaosaan. Pintaosan havusellu tehtiin era-
keittamolla. Kaikki tuotettu sellu oli ruskeaa havusellua.”

”Yhtion tuotantorakenne oli viritetty toisaalta kor-
kealaatuisten havusellujen ja toisaalta ruskean linerin
bulkkituotantoon. Ongelmaksi oli muodostumassa eri-
koismassojen korkea valmistuskustannus ja kuihtuva
markkina seké ruskean linerin alhainen hinta, joka jai
usein lisdarvoltaan heikommaksi kuin mité sellusta saa-
tiin. Kartonkia ei kuitenkaan voitu kdantaa selluksi, koska
sellutehdas oli kuivatusrajoitteinen.”

”Yhtiolld oli my6s Karihaarassa samalla tehdasalueel-
la suuri sahalaitos ja rakennustuotetehdas. Koivun kéytto
sellun valmistukseen oli alkamassa. Paine tuli osin puun-
hankinnan kautta. Puuta oli edullisinta hankkia metsén-
kuvan mukaan; kuitupuu, koivu ja havu, sellutehtaalle ja
tukit sahalle. Ongelmaksi muodostui se, ettd koivua oli
ostettu “paikat tdyteen”, mutta sitd ei pystytty keittdmédan
jatkuvuustilassa. Lipeédn laatuarvot reduktiolla mitattuna
suorastaan romahtivat muutamassa paivéssa ja oli palat-
tava havulle tilanteen korjaamiseksi.”

”Koivuajolla soodakattila poltto ei ollut kenenkiin
kasissd. Lipedkiertoon jaava redusoitumaton epiorgaani-
sen osuus pilasi koko lipednkierron. Haihduttamon kui-
va-aine laski lahelle 50 % ja pakotti siirtymaén péilinjalla
havuajoon. Tuo koivukysymys oli tdssd vaiheessa kaiketi
se suurin asia, johon piti 16ytdd ratkaisu ja pian.”

Maailman suurin soodakattila
“Soodakattiloista B&W soodakattila kdynnistyi 1956, ja
se oli kaksilieriokattila. Polttokapasiteetti oli 360 tka/vrk,
hoyryarvot olivat 60 bar ja 420 °C. Lipedn kuiva-aineen
nosto oli suoralla savukaasuhaihdutuksella, savukaasu-
jen virtaussuunnassa oli putkiluvo, ei ollut ekonomiseria.
Sdhkosuodattimet olivat alkeelliset. Tulipesdn alaosassa ja
pohjassa oli tapitetut tangenttituubit ja massaus. Kattilassa
oli ulkopuolinen tiiveyslevy.”

“Gotaverkenin soodakattila kdynnistyi 1964, ja se
oli my6s kaksilieriokattila. Kattilan polttokapasiteetti oli
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960 tka/vrk. Hoyryarvot olivat 105 baaria ja 480 °C, ja
tulipesidn ulkopuolisen sydpymisen jéilkeen 60 baaria ja
480 °C. Tulipesin alaosassa ja dekantoivassa pohjassa oli
tapitetut tangenttituubit ja massaus. Kattilassa oli ulko-
puolinen tiiveyslevy.”

“Takaseind jatkui pohjana, ja sen jakotukki oli viety
etuseinén jakotukin vierelle. Tulipesé oli leveyssuunnassa
kenkélaatikon muotoinen. Sen pohjan ala taisi olla 82 m?.
Kattila oli aikoinaan maailman suurin”

“Kattilassa oli tavoiteltu alhaista savukaasujen loppu-
lampatilaa tekemilld syGttoveden ja palamisilman esilim-
mitys ripaputkipattereilla savukaasuvirrassa. Palamisilman
esilammitystd jatkettiin vastapainehoyrylld. Tama johti
kuumakaasualueella toimiviin sdhkoésuodattimiin. Li-
pedruiskutus tapahtui oskilloivana paédosin takaseinille.
Kattilan ilmajérjestelma oli ala- ja yldsekundéireineen
varsin nykyaikainen”

“Haihduttamolla oli kolme erillistd sarjaa rising film
-yksikoilld vastapaine-verkosta. A-sarja oli kolmivaihei-
sena ja B- ja C-sarjat viisivaiheisina. Sulfiittihaihduttamo
oli kdynnissé yhdessa Tampella Recoveryn kanssa. Raaka-
manty6ljylle oli panoskeitto. Haihduttamon loppukuiva-ai-
ne oli parhaimmillaan havuajolla 58-59 %. Valkolipedn
valmistuksessa oli kaksi erillistd kaustisointilinjaa, joille
oli yhteiset sooda- ja valkolipedn sdilioselkeyttimet. Val-
kolipeén tuotantokapasiteetti oli selkedsti alimittainen ja
laatuarvot heikkoja. Meesauuni oli alun perin rakennettu
kapasiteetille 240 tn,CaO/vrk, ja se oli auttamattomasti
pieni tulevalle tavoitteelle 450 tn,CaO/vrk. Uunin hal-
kaisija 3,6 m oli sindnsa riittdvd, mutta pituus 82,5 mei.”

Voimalaitos ja turbiinit kivikaudelta

“Hoyrykattilat olivat uutta 6ljykattilaa lukuun ottamatta
kivikaudelta. 1930-luvun puolivilisti perdisin oleva muu-
rattu arinakattila kdynnistettiin kdsin sytyttden haloilla.
Painetasot olivat alhaiset. Koko laitekanta oli teknisesti
“kelvotonta” ja vaati paljon miesty6voimaa kolmivuorossa
toimiakseen. Kuoren kasittelyn ja kuljetuksen tilanne oli
surkea. Kuori saatiin toki sahalta ja sellutehtaalta kattiloille.
Pajusaaren eteldosaa kutsuttiin Siperiaksi. Sinne oli kuorta
varastoitunut vuosien varrella suuret kasat. Varastoalueelta
johti vaijerikuljetin ns. kuupparata voimalaitokselle. Ra-
dan kaytto vaati vuorossa véhintdan kaksi ylimaaraista
miestd toimiakseen.

“Turbiinilaitos oli jaksotettu hankintojen yhteydessa
niin, ettd TG 1 oli hankittu GV- soodakattilaturbiiniksi
1964 tulopaineelle 105 baaria, mutta se joutui jo varsin
pian B&W- soodakattilan kanssa yhtendispaineeseen 60
baaria. TG 4 oli taas hankittu 6ljykattilan kanssa vuonna
1974. Turbiini otettiin kdytt66n 60 baarin painetasolla,
mutta siihen oli tehty varaus paineen nostolle 80 baarin
ylépuolelle siiviston muutoksella.”

“Naiden lisdksi vanhaan laitokseen siséltyi pari ika-
loppua turbiinia. Yhtendispaine 60 baaria oli kidytan-
nosséd pakollinen GV-kattilan tulipesdputkien ulkoisen
sy6pymin johdosta. Oljykattilahankinnan yhteydessi
varauduttiin turbiinilla jo painetasoon 80 baaria, johon

siirryttéisiin uuden soodakattilan hankinnan yhteydess4,
jolloin B&W-soodakattila pysédhtyisi”

“Kattilaveden valmistus ja lauhteidenkdsittely eivit
tulisi riittdmédn tuotantomairien kasvulle asetettuja ta-
voitteita ldhestyttdessd. Muuten kattilavesien, hoyryn ja
lauhteiden laatu oli hallinnassa”

Koivuongelman ratkaisusta se alkoi

”Kévin muutaman oman osaajan kanssa tehdaskierroksella
paikoissa, jotka olivat onnistuneet keittimaén koivusellua
jatkuvuustilassa. Dokumentoin itse, kun taisin olla ainoa
kirjoitustaitoinen porukasta; soodakattiloiden ajoparamet-
rejd, ilmajakoja, ruiskutuspaineita, kaikkea mahdollista
mité keksin. Kun tulimme kotiin, pistin porukan keskus-
telemaan havainnoista. Tuloksena oli, ettei ammattilaisilla
ollut mitéin 16ydoksid. Vasta kun laitoin vertailuna omia
ja vieraita ajoarvoja, todettiin meiddn priméari-ilman
lampétila alhaiseksi. Ongelman téytyi johtua siité, etta tu-
lipesdn lampétila laski. Koivulipedn limpdarvo oli heikko
havuun verrattaessa. . Vastapainehdyrylld padstiin GV:1la
primééri-ilman lampatilassa 130 °C, kun muilla tehtailla
taso oli korkeampi noin 150 °C tai yli. Mitd huonompaa
liped laadultaan oli, sitd korkeampaa limpétilaa tarvit-
tiin erityisesti primaéri-ilmalta. Toki keon muu hallinta
ja redusoivien olosuhteiden ylldpito on yhtd merkittivaa
siis korkean reduktion tuottaminen”

”Téssd vaiheessa minulla ei ollut vield kisitystikddan
jarjestaytyneestd soodakattilayhteistoiminnasta. Totean
kuitenkin sen, ettd valtaosa “kokemuksista siis yhteis-
tyostd” tapahtui silloin kuten my6hemminkin tehtaitten
vililld”, Keijo Imelédinen kertoi.

“Koivuongelma ratkesi, kun ostin priméari-ilmalle
vilipainehdyrypatterin, jolla lampétila nostettiin 180 °C.
Pantiin sen verran paremmaksi, ettd varmasti riitti. Muu-
toksen jalkeen GV-soodakattilan poltto parani oleellisesti, ja
reduktiontuottokyky siilyi hyvdnd my6s koivuajolla ja paa-
simme purkamaan puoliksi pilaantunutta koivuvarastoa.”

“Muutoksen seurauksena tilanne alkoi vihéin kerras-
saan korjaantua myos haihduttamolla, jossa ajettavuus pa-
rani, pesutarve viheni ja kuiva-aine taso nousi vakaasti yli
60 %:n. Padasimme eroon tuki6ljyn kiytdstd soodakattilassa.
Myos soodakattilakapasiteetti ja hdyryntuotanto parani-
vat varsin merkittavasti. Oljykattilan kuormataso laski””

”Sellutehdas oli tietysti kérsinyt lipednkierto-ongel-
mista. Myyntisellun tuotantotaso jéi kartongin tuotannon
jalkeen sen verran alhaiseksi, ettd paatettiin jatkaa vanhan
sulfiittisellutehtaan tuotantoa, vaikka se jai kdytannossa
taloudellisen tuotantorajan alapuolelle”

“Olosuhteet jarkeville sellutuotannolle olivat kuiten-
kin syntyneet ja padstiin eteenpdin niin maara- kuin laa-
tukehityksessd ja vanha sulfiittikeittdmo voitiin pysdyttaa
lopullisesti. En muista urallani koskaan tehneeni yhta
kannattavaa hankintaa kuin ilmapatteri, joka taisi mak-
saa asennettuna 180 000 mk. Myin sitten myShemmin
Ahlstromin kavereitten vilitykselld sulfiittihaihduttamon
laitteet Italiaan. Summa oli moninkertainen tuohon aloi-
tuskustannukseen ndhden”

Téstd oli hyvi jatkaa

“Tuohon aikaan kdynnissi olleissa soodakattiloissa kéy-
tettiin tulipesdalueella tangenttituubiratkaisua. Alaosan
suojana oli tapitus ja massaus. Néin oli my6s meilld. Tama
johti siihen, ettd jokaisessa seisokissa kunnossapito halusi
tarkastaa tapitettua aluetta vahintdan sulavirtausalueilla.
Kiintedn keon alla ei tapituksessa tai massauksessa juuri
ongelmia esiintynyt, joten lopetin nuo “piikkaukset” silld
alueella. Sula-alueella "pelid” jatkettiin GV:114, dekantoiva
pohja, sulavirtaus putken pinnalla ja siteily. Lopetin my6s
talld alueella jatkotapituksen massauksineen, kun totesin,
ettd tapit eivit alueella kesta. Tulkitsin, ettd tappien lyhe-
neminen loppuu, kun lammonsiirto pitdd tapin kirjen
riittdvan lahelld putken limpotilaa. Ndin lopetimme jat-
kuvat “tappisulkeiset” soodakattiloillamme ja siirryimme
seuraamaan itse putkimateriaalin syopymistd. Teimme
sitten tarvittaessa alueellisia putkien uusintoja.”

"GV - kattilan pohja ja takaseind vaihdettiin 1977.
Rakenteena kaytimme tiiviiksihitsattua tangenttituubia.
Pohjan suojasimme tapituksella ja takaseindn paillehit-
sauksella. Pesarakennetta oli opittu tiivistiméan hitsaa-
malla, mutta takaseindn péillehitsaus taisi olla vihén
harvinaisempaa. Tangenttituubirakenne on limpdotek-
nisesti parempi kuin eviputkirakenne, mutta kunnossa-
pidollisesti hankala, kun jatkohitsi ei voi tehdd putkien
tangenttikohdilla. Menetelméné oli avata putkeen luukku
pesin ulkopuolelle, josta jatkosauma hitsattiin. Lopuksi
luukku hitsattiin sitten kiinni. Menetelma vaikutti va-
hédn epédvarmalta, eiké se ollut mydskdin kovin helppo
tarkastaa”

”En pitdnyt koskaan metalliruiskutusta jarkevana,
vaikka se olisikin tehty konepaja olosuhteissa. Suojaavan
kerroksen teko putken péille hitsaamalla on toki tyolasta.
Rakenne kesti aina vuoden 1990 lopulle uuden soodakat-
tilan tuloon saakka. Putkia ei vaihdettu eika tapiteltu tai
massailtu. Piille hitsausta korjailtiin ajoittain lahinna il-
ma-aukkojen ympiriltd. Kompound-putkea kattila pohjalle
en ole koskaan laittanut, mutta seinille sittemmin kaikissa
myOhemmissa ratkaisuissa.”

“Tampella toteutti 1979 kattilan etu- ja sivuseinien
uusinnan ja yritti muutosta myds ruiskutukseen tuomal-
la ruiskut etuseindlld sekundaéri-ilmatason alapuolelle.
Eipd se onnistunut, ja jouduimme palaamaan vanhaan
GV-malliin. Kattilalla oli nelja lampétila-alueella 350 oC
toimivaa siahkosuodatinta. Prosessikehitysty6lld ja ana-
logisen automaatiojdrjestelmén péaille toteutetulla tieto-
koneohjauksella paransimme kattilan optimaalisen ajon
yllépitoa. Timén seurauksena myos kattilan kapasiteetti
lisadntyi edelleen. Kuormitustason kasvaessa lisdantyi myos
lentotuhkan maérd kuuman tulipesd seurauksena. Vaikka
peruskorjasimme mydskin séhkosuotimia, ei lisadntyvalta
polypaastoltd voitu valttya. Tilanteen korjaamiseksi jai kay-
tdnndssé vain uuden savukaasupesurin ja piipun hankinta,
kun vanha piippu ei olisi kestdnyt mérkié savukaasuja.”

"B&W -soodakattilan perusongelma oli suora savukaa-
su haihdutin ja tolkuttomat polypadstotpaastot, joita piti
vahentdd ymparistollisisté syistd. Kun tuo lipedn kuiva-aine
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oli kohtuullisen varmasti tasolla 62-63 %, paatimme poistaa
savukaasu haihduttimen ja rakentaa tilalle ekonomaise-
rin. Tdma auttoi asiaa jonkin verran eteenpiin. Ratkaisu
ei ollut kuitenkaan riittav, jos joutuisimme odottamaan
pidempdén uuden soodakattilan hankintaa”
“Sellutehtaalla alkoi 1970 loppupuolella tulla ongel-
maksi se, ettd painetta valkaistun massan suuntaan tuli
asiakaskunnalta. Tdmad johti siihen, ettd pysyakseen mark-
kinoilla oli alettava valkaisemaan sellua, vaikka valkaisu-
kustannus ei hintoihin siirtynytkain?”
“Prosessiselvitysten perusteella oli taysin selvaa, ettd
meidén piti kaikissa olosuhteissa lisata kaustisointilaitok-
selle ssammutin/lajitin ja valkolipednsuodatuksen kapasi-
teettia sekd parantaa soodalipedn selkeytystd. Kaytdnnossa
jo 1976 hankimme uuden ison kaustisointilinjan kalkki-
siiloineen. Tarjolla oli Ruotsista uutta tekniikkaa valko-
lipedn sailioselkeytyksen tilalle. Se oli umpinainen laite,
jossa suodatettava liped pumpattiin “suodinsukan lapi”.
Sukkaputket olivat jaettuna sektoreihin, joihin laitteen
automaatioventtiili ohjasi toisaalta lipedvirtausta tai pe-
suvirtausta. Clarifil oli jatkuvatoiminen ja kédyttovarma.
Se edellytti ajoittain happopesua ja sukkien vaihdon. Uusi
linja lisasi oleellisesti valkolipedn tuotantomédrad, mutta
samalla laatuasiat korjaantuivat kerralla. Toimintaedel-
lytyksid paransi myos uusi sdilioselkeytin soodalipeille”

Uutta omistuspohjaa ja
osakepdiomaa yhtioon
”Vuosikymmenen 1970-1980 vaihtuessa Kemi Oy:1l4 oli
jo uusi omistuspohja periaatteella yksityinen 49 % ja val-
tiosektori 49 % ja Suomen pankki 2 % vahan niin kuin
vanhalla Oulu osakeyhtiolld” ”Teimme selvitystd yhtion
tulevan tuotantorakenteen korjaamisesta hienopaperiin pe-
rustuen. Ei tullut hienopaperikonetta, mutta tuli lohdutus-
palkintona kuorikattila, kun se oli jo raameiltaan selvitetty
muiden suunnitelmien yhteydessi. Jotainhan meidén piti
lohdutuspalkinnoksi saada. Tuohon aikaan ei 100 MW:n
kattilaa saanut kuin arinaratkaisulla, ja kattila lienee yksi
suurimpia kahdella vastakkain olevalla "kiinted kuivausa-
rina ja mekaaninen arina” yhteiselld jalkipolttoarinalla,
joka oli sijoitettu paitulipeséin alle. Kattilan polttoaineet
olivat kuori ja turve. Arinaratkaisu toimi kohtuullisesti
myos nopeissa héyryverkon kuormanmuutostilanteissa,
mutta aiheutti kuitenkin jonkin verran rakennevaurioita
arinoille. Siksi taydensimme laitekantaa isolla héyryakulla”
“Lihestyessaimme 1980-luvun puoltavilid olimme vi-
ritelleet tehtaan peruslaitteistojen suorituskyky ja myos
kustannustehokkuutta siten, ettd olisimme valmiit uuteen
vaiheeseen tehtaan kehityskaarella”

Uusi kehitysvaihe kiyntiin

vain uuden omistusrakenteen kautta

”Nimid mainitsematta, korkealla poliittisella tasolla lai-
tettiin pohjoisen sellu- ja paperiteollisuuden omistusra-
kenteita uusiksi. Jirjestelyiden kohteena olivat. Kajaani
Oy, Oulu Oy, Veitsiluoto Oy ja Kemi Oy; Metsiliitto “sai
Kemi Oy:n, Veitsiluoto “sai Oulu Oy:n. Mité Kajaani Oy

52

sai Oulu Oy:n puolikkaasta, sitd en tied4 tai muista miten
vain. Meidén osalta monet asiat selkeytyivit, kun taloon
tuli selvd omistusrakenne; yksi isantad.”

”Saatoimme saada merkittdvid asioita liikkeelle, ei
kuitenkaan vieldkdan uutta soodakattilavoimalaitosta.
Paasimme kuitenkin uusimaan sellutehdasta ja kartonkiko-
netta. Vanha erédkeittdmo korvattiin uudella vuokeittdmol-
14. Kartonkikoneelle rakennettiin uusi yléviirayksikko ja
online-paallystysyksikko ja padstiin mukaan vaativimpien
valkopintaisten kartonkilaatujen valmistamiseen, ailemman
pilvilainerien lisdksi”

”Kun vieldkaén ei ollut aika uuden soodakattilan, olim-
me pakotettuja ottamaan kaiken irti vanhasta B&W-soo-
dakattilasta, joka rakennettiin viimeiselle matkalleen
suurelta osin uudestaan. Tulipesd uusittiin evirakentei-
sena kidyttden taottua haarakappaletta katkaisukodassa.
Tulo haarotukseen tapahtui kahdella ja laht6 yhdella put-
kella. Ndin saatiin tulipesdn alaosan putkijako sellaiseksi,
ettd evd saatiin mahtumaan putkien véliin. Kattilan koko
savukaasupuoli puhaltimet, sahkdsuotimet ja piippu uu-
sittiin. Vesikiertoa liséttiin siksi, ett4 kattilan kapasiteettia
nostettiin 360 > 500 tka/vrk”

“Perusparannust6in olimme kasvattaneet soodakatti-
loiden polttokapasiteetin 1400 > 1900 tka/vrk. Haihdut-
tamolla lisisimme viisivaiheisiin sarjoihin ensimmaiseksi
vaiheeksi laskevan kalvon periaatteella toimivan Rosen-
lewin “superhaihduttimen” ja muutimme vanhat 1. ja 2.
yksikét myos laskevan kalvon periaatteelle lisadmalla nii-
hin ylapuoliset jakolevyt ja kiertopumput. Néin saimme
varmistettua, ettd kéytettivissa oleva kokonaislimpatilaero
riittdd 6 — vaiheiselle sarjalle kun tavoitteena oli tuottaa
polttoon lipedd yli 70 %:n kuiva-aineessa.”

”Uutta osaamista ja laitetekniikkaa syntyi pienissé pa-
lasissa 1980-luvulla. Sitd mukaa kun jossakin saatiin uut-
ta kokemusta, muodosti yhteistoiminta nopean kanavan
hyvien kokemusten levidmiselle. Hakiessaan ratkaisuja
ongelmiin tehtaat tarjosivat laitetoimittajille ennakko-
luulottomasti”

Maailman suurinta

soodakattilaa rakentamaan

“Teimme vield vuonna 1988 “harjoituksen” rakentaa uusi
soodakattila poistuvan GV-soodakattilan tilalle. Kdvimme
neuvotteluja toimittajien kanssa aluksi vain téstd vaihto-
ehdosta, sill4 tiesin, ettei kiinnostus vanhan uusintaa riitd,
jos avaan samalla keskustelun uudesta. Onneksi emme
joutuneet tita vaihtoehtoa kiyttamadn, kun tie uuteen
avautui. Vaihdoimme suunnitelman vuoden lopulla uuden
soodakattilavoimalaitoksen hankinnaksi.”

”Tille hankkeelle oli erikoista lapimenolle asetettu ai-
kataulun tiukkuus. Mydnteinen pdtos tammikuussa 1989
jakéyntiin jo 1990 joulukuussa. Tiukkaa aikataulua kuvaa
vield se, ettei laitosta oltu tdssd vaiheessa esisuunniteltu.
Kun vield Pauli Virtanen ldhti projektista ilmoittaen "en ole
hulluja enka susia tekemaissd’, oli olo vahidn yksindinen.”

”Laitosta ei my6skéddn esisuunniteltu siind muodossa,
kuin olimme tottuneet konsulttien sen tekevin. Jouduim-

me luottamaan siihen, etté laitetoimittajat osaavat asian-
sa. Tamad johti siihen, ettd hankittiin laitteita suurempina
kokonaisuuksina. Tdllaisessa tilanteessa suurimman on-
gelman muodostaa se, miten tuotetaan hankintasopimus
teknisine erittelyineen. Toimittajat olivat edellisend vuotena
tarjonneet uutta soodakattilaa toiselle yhtiolle, joka nimi
olildhella omaamme. Sovimme heidin kanssaan neuvot-
telujen alkamisesta, ja ettd he ottavat mukaan tuoreet tar-
jouksensa, mutta vaihtavat niihin kuitenkin nimen Kymi
nimeksi Kemi. Mitoitimme sitten laitoksen koon meille
sopivaksi. Omaa toimintaamme konsulttina tuli varmis-
tamaan Energia Ekono, joka oli valmis tyoskentelemédan
meidédn tavallamme. Saimme hankintasuunnittelun so-
pimusasiakirjoineen valmiiksi suomalaisten toimittajien
kanssa vajaassa kahdessa kuukaudessa. Olimme rakenta-
massa soodakattilaa teholtaan 2600 tka/vrk kuiva-ainepi-
toisuudella 70 % ja mitoitus kaikille laitteille ja prosesseille
3300 tka/vrk, kun kuiva-ainepitoisuus on nostettu yli 80 %
myohemmilld toimenpiteilld.”

“Kattila oli tuolloin kapasiteetiltaan maailman suurin.
Se toteutettiin uutta ilmajakoa noudattaen kuuman pesin
periaatteella. Laitos kdynnistyi suunnitellusti joulukuun
puolivilissd 1990, noin 19,5 kk tilauksesta. Hankkeen
yhteydessa tiydennettiin haihduttamoa, jotta saataisiin
ulos kaikki rakennettavissa oleva kapasiteetti. Hanke oli
monessa suhteessa menestys. Toimittaja viipyi kattilalla
pitkéin, ei ongelmien, vaan polttoon liittyvén tutkimustyon
takia. Olimme aloittaneet voimalaitosprosessien ohjaami-
sen digitaaliautomaation keinoin kuorikattilahankinnan
yhteydessd 1983. Taman jdlkeen olimme edenneet digitaa-
liautomaation hyodyntdmisessé toteuttaessamme kehitys-
hankkeita. Soodakattilan yhteydessd paivitimme osaston
automaation yhden toimittajan laittein. Tdman mahdollisti
erillisten tietokoneohjausjarjestelmien, ylemman tason
optimoiva ohjaus, suoraan perusautomaation liittyen. Tyo
jatkui vield pitkddn soodakattilan kdynnistymisen jélkeen
eri kohteissa, kun paivitimme automaatiojarjestelmia.”

”Teimme my6s muutamia merkittavid ratkaisuja lait-
teistojen osalta varautuessamme lipedn kuiva-aineen myo-
hempéin nostoon. Ratkaiseva innovaatio oli siing, ettd
suunnittelimme millainen olisi kattilan lipedjérjestelma,
kun kuiva-aineen nosto tehddin kattilan vahvalipedjar-
jestelmin yhteydessd. Kuvasimme toimittajaehdokkaille
neuvottelujen yhteydessé seuraavan jérjestelméan: Ensim-
maiseksi haihduttamolta tulevaa lipedd ei pidd paisuttaa
liikaa, jotta ei synny yliméaraisia haihdutus- tai esilimmi-
tyskustannuksia ennen ruiskutusta. Toiseksi tuhkasuolaa
ei kykene sekoittamaan 80 %:n kuiva-aineessa olevaan
lipedin, joten se on tehtdvd ennen vikevoitintd. Tama
johti siihen, ettd meille rakennettiin paineellinen vah-
valipedsiilio varustettuna sekoittimilla. Tdhén s&ilioon
tulee 70 % vahvaliped. Siilion lipeélld noudetaan kattilan
tuhkasuola sekoitussiili6lta. Tuhkasuola saa kidevetensa
viipyessdin siiliossd ja sekoittuu hyvin vahvalipedén. Séi-
li6 on tilavuudeltaan niin suuri, ettd viskositeetti laskee
pitkastd viiveajasta johtuen, vaikka lampétila ei ole kovin
korkea. Siiligstd liped johdetaan aikanaan vikevoittimeen

jaedelleen paineelliseen polttolipeisailioon, jonka paineel-
la valitaan polttoon sopiva lipednlampatila. Toteutimme
kahden paineellisen séilion ratkaisun ja varasimme tilan
vakevoittimelle”

“Minua jii vihdn kaivelemaan Pauli Virtasen lahto
projektista jo ennen kuin se oikeasti ehti edes alkaa, ja
mietin miten saisin entisoitya keskindisen yhteistyokump-
panuutemme. T4hén 16ytyi mahdollisuus, kun edessi oli
soodakattilalaitoksen takuukokeen suorittaminen. Pauli
oli luottomies myos toimittajille, ja hidn kelpasi ns. puo-
lueettomaksi takuukokeen suorittajaksi, johon sitten hanti
henkil6kohtaisesti pyysin, ja han suostui. Nain kdynnistyi
yhteisty6 hanen kanssaan uudelleen. Takuukoemittausten
alkuvaiheessa Pauli tuli luokseni ja sanoi “savukaasuista ei
16ydy rikkid, kaasut ovat puhtaampia rikin suhteen kuin
ilma kattilahuoneessa” Silloin tiesin, ettd olimme onnis-
tuneet, emmeka vain olleet "hulluja tekeméssi Paulia it-
seddn lainatakseni”

“Kaytannossd vakevointihanke laajeni sitten todel-
liseksi kehitysinvestoinniksi, jolla ratkaisimme ainakin
omalta kannaltamme useita asioita. Olimme aloittamas-
sa biologisen jitevedenpuhdistuksen hankintaa, ja eteen
tuli biolietteen havittiminen. Toteutimme ensimmaisena
biolietteen polton soodakattilassa itse kehittdméllimme
prosessiratkaisulla. Ensimmaiseksi kuivataan liete lingoilla
solujen ulkoisen veden poistamiseksi kuiva-aineen nousu
2,5 %:sta jopa 12 %:iin. T4ss4 vaiheessa valtaosa kiertoon
sopimattomasta kloridista poistuu ja haihdutustarve pie-
nenee. Toiseksi alkaloidaan liete kevyesti soluseindmien
rikkomiseksi. Kolmanneksi pumpataan liete haihdutta-
molle loppuhaihdutukseen ja lipedn mukana polttoon”

“Toisaalta halusimme toteuttaa vikevien hajukaasu-
jen ja metanolin polton erillisessé polttimessa soodakat-
tilalla keon yldpuolella osin redusoivalla alueella. Rikin
tuominen tuolle alueella edesauttaa kloridin poistumista
HCl-muodossa kattilasta, jolloin se ei tule tukkasuolan
mukana lipedkiertoon. Samalla vihennetaén tulistina-
lueen tukkeutumista, kun NaCl ei ole alentamassa tuhkan
sulamisominaisuuksia.”

“Mikko Hupa tuli avuksi tutkien mallintamalla muu-
tosten vaikutusta kemikaalikiertoon tulevassa tasapai-
notilassa. Pyrkimyksena oli tietysti 16ytdd mahdollisten
haitta-aineiden rikastuminen ja tunnistaa mahdolliset
ongelmat. My6s muutoksia tulipeséprosessin osalta mal-
linnettiin. Téytyy sanoa, etté oli jotenkin helpottavaa, kun
néissa selvityksissd ei loytynyt ndytt6d ongelmista. Hanke
oli uusi ja maksoi joidenkin “sisapiirildisten mielestd man-
sikoita’, joten siihen ei tulisi ryhtyd. Meilld oli kuitenkin
tukijoita ja saimme KTM:n Taisto Turusen jirjestimadn
hankkeelle 50 %:n avustuksen. Kun toimittajayhteisty-
kumppani tuli omalla osuudellaan mukaan, jai meille itselle
kolmasosa kuluista. Kun vield ymparistoministeri6 oli
osuudella mukana ”Turusen paketissa’, saimme hankkeelle
vihredn valon?”

”Hanke onnistui erinomaisesti. Se jopa ylitti odotukset.
Suurin riski taisi olla tuo perinteistd putki- ja tuubilevy-
tekniikkaa kéyttava vélipainehaihdutus. Jonkun mielesta
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haihdutuksen ei olisi pitdnyt toimia korkeassa kuiva-ai-
neessa laisinkaan. Perinteistd haihduttamoa oli tutkittu
my0s yhteistoiminnan puitteissa ja todettu kuivanpdan
yksikéitten likaantuva lipedn kiteytyessa kuumille pin-
noille. Putki néytti olevan vield lamellia herkempi tai ai-
nakin vaikeampi puhdistaa. Me tuotimme kdytinndssi
polttoon kuiva-ainetta tasolla 85-88 % ilman hairioita.
Asia joka meidat pelasti, oli tuhkasuoran sekoittaminen
vahvalipedan ennen haihdutusta. Selitys “suola muodostaa
lipedan suuria ydinkiteitd, joiden pinnalla kiteytyminen
tapahtuu”. Onni suosii, joskus, rohkeaa.”

”Kuivan lipedn ruiskuttaminen oli erilaista aikai-
sempaan verrattuna. Teimme yhteistoiminnan puitteissa
uudella soodakattilalla tutkimusty6té erilaisilla lipeasuutin-
ratkaisuilla etsien optimaalisia ruiskutusolosuhteita jo tuota
yli 73 %:n kuiva-ainetasolla tuloksena "ei vanhan lusikan
voittanutta”. Toisaalla olimme puheenjohtajakaudellani
kaynnistaneet yhteistyon Teknillisen Korkeakoulun kanssa
pisaratutkimuksessa, toki emme silloin tehneet tutkimusta
vield mustalipealld. Minulla oli tilaisuus viime lokakuussa
katsella hienoja videokuvia lipedn pisaroitumisesta. Asiaa
ihaillessani en kuitenkaan voi vilttdd kysymys “eiko 25
vuodessa ole pisaratutkimuksessa padsty perustutkimusta
pidemmalle”. Missé on soveltava tutkimus, jolla olisi otettu
ruiskutus hallintaan osaksi polton ohjausta.”

Kemistd Joutsenoon
”Ehdin Kemisséd oloaikanani toteuttaa vield uuden tur-
biinilaitoksen hankinnan, ennen kuin siirryin Joutsenon
recovery-projektin johtoon vuoden 1987 alkupuolella.
Projekti oli aikataulutarpeiltaan vieldkin kiireisempi kuin
Kemin kattilaprojekti. Sen laajuus oli koko recovery ja
turbiinilaitos héyrynjakeluineen. Tein Kemin kattilan
tamperelaisen toimittajan kanssa. Joutsenoon valikoitui
sitten toimittaja Varkaudesta”, Keijo Imelédinen kertoi.
“Joutsenon lipeélinjan uusintaa varten oli tehty jo
useampia suunnitelmia. Niissd perusteena oli ollut se, ettd
koko lipeidlinja uusitaan ensivaiheessa kapasiteetille, joka
vastaa vanhaa sellutehdasta "venytettynd” tuotantotasolle
450 000 ADt/a. Vuoden 1997 alkupuolella voimaan astu-
neiden yritysjarjestelyiden jilkeen Botnia sai vastuulleen
Joutsenon sellutehtaan kehitysinvestoinnit. Aloitin projek-
tiorganisaation kokoamisen helmikuun 1997 alussa. Vilit-
tomisti timén jalkeen minulle selvisi, ettd rakennamme
tehdasta, joka my6hemmaén kuitulinjan uusinnan jalkeen
tuottaa havusellua 650 000 ADt/a. Tama merkitsi sitd, ettd
tehty esisuunnitteluty6 ei kelvannut uuden recoveryn ja
turbiinilaitoksen perustaksi. Uudet laitteet olisi kuitenkin
hyvi saada kdyntiin vuoden 1998 loppuun mennessé, jol-
loin astuisivat voimaan uuden vesiluvan ehdot”
“Aloitimme Kemin malliin hankintasopimusten teon
omatoimisesti. Vastasimme itse pédlaitteiden mitoituk-
sesta ja rakensimme hankintasopimuksen liitteineen yh-
dessa toimittajaechdokkaiden kanssa. Keskityimme aluksi
soodakattilan ja haihduttamon hankintaan ja sitten tur-
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biinin ja meesauunin hankintaan. Télld kertaa recovery
tuli Varkaudesta ja turbiini Ruotsista. Pdasuunnittelija tuli
matkaan vasta, kun ensimmaiset laitehankinnat oli tehty.
Suosimme suuria hankintakokonaisuuksia. Téma vahen-
si tilaajan suunnittelu- ja valvontatehtdvid merkittavasti.
Osapuolet ottivat tiukan aikatauluhaasteen vastaa jopa
niin hyvin, ettd saatoimme yhdessi asettaa asennuspro-
jektille tavoitteen kiynnistda hanke “kattila lipedtulille 14.
lokakuuta”. Tdmé my6s toteutui”

“Mitoitusasia oli haasteellinen, kun alun kuormitus-
taso jad vanhan sellutehtaan kanssa reiluun puoleen ra-
kennettavasta kapasiteetista. Uutta sellutehdasta ei oltu
suunniteltu, joten erityisesti soodakattilan mitoitus oli
vedettdva vahan niin kuin hatusta. Aluksi sieltd hatusta
tuli 3500 tka/vrk. ja lopuksi vield tekemalla tiettyjd veny-
tyksié tuli kattilalle varattua laskennallinen 4080 tka/vrk.
Hajhduttamon ja kaustisoinnin osalta jétettiin tilavara-
ukset laitteille, jotka arvioitiin hankintavan mychemmin
tdydentaméan kapasiteettia.”

“Kattilatoimittaja ei ollut vield toteuttanut kuuman
tulipesin ratkaisua, eikd se sisdltynyt mydskdan uuden
kattilan toteutukseen. Minulta kysyttiin péailaitekaupan
jalkeen “tunsinko tulleeni ylikévellyksi” Tahédn vastasin;
”Olen kirjoittanut omakitisesti hyvéksytyn takuuliitteen.
Toimittaja ei tule saavuttamaan toiminnallisia takuuarvoja
suunnittelemallaan ilmajarjestelmalla”. Néin sitten tapah-
tui. Kattilan ilmajarjestelma “vertikalisoitiin ilmojen osal-
ta kuumaksi” ja asia tuli kuntoon "melkein”. Tulipesa oli
mallinnettu ja tarkistettu tulipesin muutoksen vaikutusta
lampétilaprofiiliin. Sen mukaan lampétilan lasku tulipesén
nokan kohdalla jai niin pieneksi, etté tulistuksessa oleva
ruikutussdito vain vihenee hoyryn lampotilan sailyessa.”

“Muutos tehtiin ja kattilan lampotilaprofiili muuttui
erittdin voimakkaasti. Palamattomien karkaaminen savu-
kaasujen nousevaan virtaukseen loppui. Hoyryn lampo-
tila turbiinilla oli ennen muutosta 480 o C ja muutoksen
jalkeen 450 o C. Tilanne korjattiin lyhentdmalla nokkaa
puolitoista metrid. Kuumin tulistin avattiin tulipesan sa-
teilylle. Kattilatoimittajat olivat siirtyneet toteuttamaan
“kuuman pesén polttoa soodakattiloissaan™

“Joutsenon projektin jilkeen siirryin Ainekoskelle
keskushallinnon tehtéviin reserviin energia- ja oheistuote
kauppiaaksi. Toki paikalliset asiat olivat aina ldsné. Pu-
huttiin jatkuvista ongelmista kuten usein rajat ylittavista
soodakattilan rikkipaastdistd. Tahdn 16ytyi kattilan alkupe-
rédiseltd toimittajalta ilmajarjestelman muutos vertikaalipol-
tolle. Ndin se kehitys kulkee, kun asioita tehdddn yhdessd.”

“Pohjoisessa kuuli joskus kéytettdvin ajankulkua ku-
vaamaan sanonta “paljon ehti vettd virrata Kemijoessa”
ennen kuin “vanhan uuden Metsd-Botnian Kemin koy-
héstd sulhasesta” tuli ainakin toviksi elinkelpoinen, mut-
ta "Kaskisten rikkaalle leskelle” kivi sittemmin niin kuin
kavi "tuli loppuun kdytettyd” No niin nyt ei sitten ole enda
Metsd-Botniaakaan.

"" Onnellinen soodakattilamies Reijo Kiuru.

Pietarsaari, Kaskinen, Rauma ja Aanekoski
monikattilamies Reijo Kiurun
tehtavikenttana
Reijo Kiuru on pitkédn linjan insin66ri. Alkuna oli Yhty-
neitten ammattikoulu ja Valkeakosken teknillinen koulu.
Kun hén oli ollut noin vuoden vuoromestarina Oy Wilh.
Schauman Ab:n sellutehtaalla Pietarsaaressa, hinelle ki-
teytyi ajatus jatko-opinnoista. Hin hakeutui Tampereelle
teknilliseen oppilaitokseen. Valmistuttuaan insinoriksi
vuonna 1968 hin sai kdyttoinsinoorin paikan Pietarsaa-
ren sellutehtaan voimaosastolta. Vastuualueena oli haih-
duttamon ja soodakattilan lisdksi priméarikattiloita seka
Steinmiillerin monipolttoainekattila, jossa oli etupeséarina
kuorella, 6ljypolttimet kattilassa tapahtui my6s sulfiitti-
liemen poltto, si-tehdas pysdytettiin 1970-luvun alussa.
”Pietarsaaren sulfaattitehdas kdynnistyi syksylld vuon-
na 1962. Tehtaan mitoitustuotanto oli noin 120 000 tonnia/
vuosi. Tuotantoa pyrittiin nostamaan vuosien mittaan pe-
riaatteella rauta ei valita” - se oli paikallisjohtajan motto”
”Soodakattila oli Wartsilin Gotawerkenin lisenssilla
valmistama B&W-tyyppinen kattila. Tyypillisté sille oli
kalteva pohja ja tangentiaaliset tulipesdn putket. Pohjan
ja seinien alaosan putket sekundéériaukkojen ylapuo-
lelle oli tapitettu korroosion vdhentédmiseksi. Polttoliped

"l Haran hallintaa Pietarsaaressa — liittyi
kakkoskattilan kaynnistykseen, Matti Reitti,
ykkoslammittdja oli taiteilija.

ruiskutettiin etuseinalld sijaitsevalla kieppuvaliikkeiselld
lusikkasuuttimella tulipesén taka- ja sivuseinille, josta se
kuivuttuaan putosi tulipesdn pohjalle palavaan kekoon.
Sula kemikaali poistui pohjalta etuseinille sijoitettujen
kahden sularénnin kautta liuottomineen. ”

“Kattila oli mitoitettu 630 kuiva-ainetonnin vuoro-
kausituotannolle, tuoteh6yryn 62 baarin paineelle ja 450
asteen lampétilalle. Mitoitustuotanto ajettaessa kaytetiin
27 millin liped suutinta. Kuorman kasvaessa vuosien yli
1,5-kertaiseksi muuttui suutinkokokin 40 milliseksi.”

“Selluntuotannon kasvaessa jdivit haihduttamo ja soo-
dakattila yhd enemmin tehtaan pullonkauloiksi. Haihdut-
tamon kapasiteettia voitiin ndenndisesti lisitd laskemalla
vahvalipedn kuiva-ainetta, mutta se lisdsi entisestdan
soodakattilan kuormitusta ja ajovaikeuksia. Kuiva-aine-
pitoisuudessa pyrittiin 60 prosentin tasoon, mutta siitd
jouduttiin tinkimédadn. Alarajana pidettiin kuitenkin 58
prosenttia”

”Palamisen valvonta oli néilla kuiva-aineilla keon puo-
lesta hyvin tarkkaa. Kekoa seurattiin primaéri -ja sekun-
dédri-ilma-aukkojen tarkastuslaseista silmédmaaraisesti.
Lammittéjat joutuivat piirtamadn aika-ajoin ylikone-
mestarille valmiiseen paperisapluunaan keon muodon ja
korkeuden. ”Héraksi” kutsutaan ilmi6ta tulipeséssi, kun
keko toisaalta osaltaan lakkaa palamasta tai liian korkeaksi
kasvanut keko kaatuu. Pesd menee télta osin mustaksi ja
palaminen pitdd elvyttda kyseessd olevaan paikkaan lisa-
lampo4 tuottavalla 6ljypolttimella.”
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“Hirat olivat yleisid poltettaessa kuiva-ainepitoisuu-
deltaan alle 60 prosenttista mustalipedd. Kun ldhdin Pie-
tarsaaresta Kaskisiin, sain muistoksi ylikonemestari Gosta
Fribergin verstaalla teettimén 42 millin lipedsuuttimen.
Se oli hiekkapuhallettu ja lakattu kiinnitettynd tammija-
lustaan ja hopealaatalle oli kirjoitettu “talla syntyy harka””

”Soodakattilan kapasiteettia olisi voitu vield lisaté tu-
lipintojen likaantumisen ja korroosion kustannuksella.
Polttokapasiteetti jdi lopulta kiinni palamisilman riitta-
vyydestd, olisi pitanyt uusia koko ilmajérjestelma pala-
miskaasujen riittdvdn jadnnoshapen pitdmiseksi.”

“Kattilan kunnonvalvontaa ja korjauksia tehtiin juh-
lapyhiseisokeissa. Pitempi noin viikon kestéva korja-
usseisokki pidettiin vuosittain. Kattilan ensimmadisten
kayttévuosien jalkeen huomattiin seisokkitarkastuksessa
seindmien alaosien putkissa pesin ulkopuoleista korroo-
siota. Liped tai lipedsula oli padssyt tangentiaalisten put-
kien valista putkien ja tiivistyslevyn viliin, ja aiheuttanut
sielld seisoessaan putkien sy6pymisté. Putkien syopymisté
16ytyi muiltakin tehtailta, kun osattiin tarkastaa paikkoja
Pietarsaaren tehtaan 16ydokseen jilkeen”

”Schauman poisti ongelman hitsauttamalla pesdputket
tietylle korkeudelle asti toisiinsa kiinni. Toimenpiteesta ei
kattilavalmistaja eikd hitsaustyon suorittaja uskaltanut ot-
taa vastuuta. Schauman otti riskin ja kantoi itse vastuun.
Ty6 kannatti eikd ongelmia enéa esiintynyt.”

“Tulipesén puolella sydpymiset pysyivit kontrollissa
vuositarkastusten ja -korjausten avulla. Pahimpia alueita
olivat kuumempien tulistimien alakiyrit, joita jouduttiin
jossain méidrin vaihtamaan jokaisessa vuosiseisokissa. Tu-
lipesén puolella sydpymiset pysyivit kontrollissa vuositar-
kastusten ja I-kontrollien avulla. Pahimpia alueita olivat
kuumempien tulistimien alakéyrit, joita jouduttiin jossain
médrin vaihtamaan jokaisessa vuosiseisokissa.”

”Ulkopuolinen korroosio oli varmaan yhteni syyna
soodakattilajaoksen perustamistarpeelle”, Kiuru totesi.

“Tulipesdn putkien syopyminen oli vihdisempaa.
Putkien seindmévahvuuteen oli varattu yleensd myos
suuri korroosiovara. Vanhemmiten myo6s niitéd joudut-
tiin vaihtamaan. Seindputkille yritettiin saada lisdaikaa
pinnoittamalla niitd metalliruiskutuksella. Ongelmana
oli kuitenkin saada putket pinnaltaan niin puhtaiksi, ettd
ruiskutus tarttuisi niihin hyvin. Jopa hiekkapuhallukseen
turvauduttiin. Hiekkapuhallus saattoi kuitenkin huonosti
tehtyni ohentaa enemmaén putkia kuin metalliruiskutus
antoi suojaa.”

“Tulipesdn pohja- ja alaosan seindputket ruiskutus-
alueelta olivat tapitettuja pesdn puolelta. Putkipintaan
oli hitsattu noin kahden cm:n pituisia ja sentin vahvuisia
terdstappeja neljand rinnakkaisena rivini. Tapitettu alue
suojamassattiin vuosiseisokissa. Seuraavassa vuosiseiso-
kissa massaa oli vield pohjaputkissa, mutta seindt olivat
massasta paljaat. Seindputkien osalta massaus antoi to-
dennikoisesti vain lyhytaikaisen suojan. Massauksesta
luovuttiinkin loppuvuosina.”

“Myo0s tapituksissa tapahtui syOpymistd, ja niitd jat-
kettiin hitsaamalla. Erddssa seisokissa jatkettiin kahden
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keskimmadisen rivin tapit kaikissa seindputkissa. Seuraa-
vassa vuosiseisokissa todettiin, ettd jatketut tapit olivat
syOpyneet samaan mittaan reunimmaisten kanssa. Tap-
pien jatkaminen jéi siihen, ja todettiin, ettd unohdetaan
koko suuritdinen juttu.”

Tulistimien kolistelu viikoittain

”Kattilan limpopintojen puhdistamiseksi pelkastadn hoy-
rynuohous ei ollut riittdvé. Juhlapyhi- ja korjausseisokkien
alasajon jalkeen kattilalle tehtiin tarvittava vesipesu. Kéyn-
nin aikaista kisikolistelua jouduttiin tekeméaén tulistimille
viikoittain. Kolistelusta tuli rutiini. Torstaiaamuisin kattila
ajettiin pelkille 6ljytulille, ja rakennusosastolta tuli mies-
partio heiluttelemaan pitkilld putkitangoilla tulistinalueen
miesluukusta tulistinelementtejd. Elementtien heiluessa
niiden véleihin muodostuneet kamit irtosivat putkista ja
putoilivat pesdn pohjalla olevaan kekoon. Paakut saattoi-
vat olla jopa puolen kuution kokoisia ja aiheuttivat pudo-
tessaan sulaméirien voimakasta vaihtelua sularanneilla.
Pauke saattoi olla ranneilld ajoittain kova, kun sulaa vir-
tasi hetkittdin rannin taydeltd. Tulistimien kolistelu kesti
aamupdivén, miehille se oli kahdeksan tunnin aikaurakka
tyon raskauden takia”

Soodakattilalla sattui my6s muutamia laitevikoja, jotka
johtivat kattilan alasajoon. Tulistimien vuototapauksissa
tehtiin yleensa ns. normaali pyséytys, koska veden péa-
systé tulipesdén ei ollut pelkoa.”

”Kerran kattilan kasikolistelussa putosi tulistimelta suu-
ri suolapaakku tulistimen alla olevaan verhoon. Se aiheutti
verhoputkiston yhteen putkeen niin suuren painuman, ettd
oli pelattivissa vesikierron hairiintyvin putkeen muodos-
tuvan hoyrypussin takia, mika puolestaan johtaisi putken
vaurioitumiseen ylikuumenemisen vuoksi. Kattila ajettiin
alas ja taipunut putken osa korvattiin uudella putkella”

“Kerran tulipesén pohjalta alkoi kuulua voimakasta
pauketta, mika viittasi vesivuotoon. Harkittiin kattilan
pikapyséytystd, mutta ldhdimme kuitenkin lammittdjan
kanssa katsomaan tilannetta sularannitasolle. Pauke ja su-
laréiske ilmenivit kuitenkin vasemman puolen sula-aukon
edessd pesin puolella. Epiilin heti sulardnnin rikkoutu-
mista pesdn puolelta, jolloin rdnnin jadhdytysvesi vuotaa
tulipesddn. Rénnin jadhdytysvesikierto suljettiin, ja pauke
lakkasi. Pesdn keko ajettiin pois o6ljytulilla ja vaurioitunut
ranni vaihdettiin uuteen. Rénnivuotoja oli tapahtunut ai-
emminkin, mutta ei koskaan ylapdastd pesdn puolelta”

“Sulardnnien jadhdytysvesikierto oli vield ylipainei-
nen, ja vuotokohta suuntautui ulospdin. Uusimmissa
kattiloissa oli jo tuolloin paineeton jadhdytysvesikierto
ranneissd tai alipaineinen kierto toteutettiin ejektorien
avulla. Rdnnivuoto ilmeni alipainejadhdytetyssé ranneissa
jadhdytysveden tummenemisena, eikd vaaraa vesiruiskeis-
ta sulaan syntynyt”

“Rénnit ovat kattiloissa kulutustavaraa. Vaihtoja py-
ritadn tekeméain ennakoiduissa vuosikorjauksissa vaih-
tosarjoista. Poistetut rdnnit voidaan korjata uudeksi
vaihtosarjaksi ja ottaa kdyttoon seuraavassa korjaussei-
sokissa.”

Pietarsaaren kiyttoonotossa

asiantuntijana

”Pietarsaaressa alettiin vuonna 1974 rakentaa toista tuo-
tantolinjaa. Hanke oli aikataulutettu siten, ettd soodakattila
rakennettiin ensin korvaamaan vanha soodakattila, joka
pyséytyksen jilkeen modernisoitaisiin ja peruskorjauksen
jalkeen otettaisiin uudistettuna soodakattilana kiytt66n
uuden sellulinjan kanssa samanaikaisesti. Vanha sooda-
kattila ehti olla kdytdssi reilut 13 vuotta”

Reijo Kiuru oli Pietarsaaressa uuden kattilan projek-
tissa kdyttopuolen asiantuntijaedustajana vastuussa myods
kayttoonotosta ja henkilokunnan koulutuksesta. Hin oli
lupautunut olemaan tehtévassa koekdyton loppuun kat-
tilan vastaanottoon asti, vaikka oli tehnyt tydsopimuksen
Kaskisiin siirtymisestd jo kesalla.

”Pietarsaaressa uuden kattilan kiytto6noton aikana ta-
pahtui pelottava hiiri6tilanne. Oli syyskuinen sunnuntai,
kun voimaosaston vuoromestari soitti minulle ja kertoi,
ettd kattilan liuottimelta kuului hirvedd pauketta. Annoin
ohjeeksi lopettaa lipedn poltto valittdmasti ja lupasin
tulla paikalle mahdollisimman pian. Saapuessani paikalle
pauke kuului voimakkaana valvomoon asti. Valvomotilassa
huomasin heti. valvontakaaviosta, ettd lipedn poltto oli
vield paalla. Kysyesséni syytd tdhdn vuoromestari vastasi,
ettd toimittajan konemestari ei antanut lupaa lipean polton
lopettamiseen. Lipedn poltto lopetettiin nyt tietysti heti.
Konemestarille tuli sanottua muutamia valittuja sanoja,
ja kysyin syytd moiseen menettelyyn. Konemestari selit-
ti syyksi keskeytymatontd koekayttojaksoa, eikd hédn voi
sitd keskeyttdd niin, ettd se olisi Ahlstrdmin syy. Totesin,
ettd annahan olla viimeinen kerta timmoisille tempuille”

“Pauke vaimeni vihitellen keon sammumisen ja su-
lavirtauksen loppumisen my6té ja pddsimme tutustu-
maan tilanteeseen. Néky liottimella olikin himmentavi;
sula-viherliped -roiskeita oli betonitasolla sularannin-
kaapujen ympirilld, ja kaapuaukoista nakyi liuottimen
keskelld virhelipedn ympar6ima pieni hehkuva keko.
Thmettelimme, miten tuollainen keko voi synty4, vaikka
liottimen sekoittimet nayttivat valvomotaulun mukaan
pyorivin. Keko liukeni véhitellen, ja uskaltauduimme
tarkastelemaan liottimen kannen ja betonitason vilitilaa.
Hammistys oli melkoinen, kun molempien pystymallisten
sekoittimien moottorit lojuivat kannen péalld py6riméssa
irrallisina. Moottorit olivat pystykéytossd koukkukiinni-
tykselld alustaan ja pyorimisliike sekoittimille vlitettiin
kiilahihnoilla. Kiilahihnat olivat irronneet kannattimilta
ilmeisesti sulasyoksyn aiheuttaman paukahtelun seurauk-
sena. Paukahtelusta oli syntynyt paineaalto, ja sekoittimet
olivat lakanneet pyorimastd. Vakava liuotinréjahdys lienee
ollut hyvin ldhelld, mutta tastd selvittiin sdikdhdyksella.
Moottorit kiinnitettiin kiilahihnoineen paikalleen ja liuot-
timen sekoittimet saatiin pyorimain. Liuottimen keko
saatiin liuotettua melko nopeasti, ja kattilan ajoa voitiin
jatkaa vield saman péivdn iltana. Sekoittimien akseleille
asennettiin myohemmin py6rintavahdit.”

Kaskisiin sellutehdasta rakentamaan
Pietarsaaresta Kiuru siirtyi Kaskisiin sellutehdasta ra-
kentamaan.

”Kaskisten tehdasprojektin suunnitteluvaiheessa olin
ensin Helsingissd 1975 syksyst4 alkaen. Kaskisiin siirryin
1976 kesilla soodakattila-asennusten alettua. Soodakattila
oli mitoitettu 1300 kuiva-ainetonnille vuorokaudessa, hoy-
ryn paine oli 82 baaria ja lampatila 480 astetta. Kattilaan
tuli kompound-putket pesdnpohjalle ja seinien alaosaan.
Kompound-putket ulottuivat seinien alaosasta metrin li-
pedruiskujen ylapuolelle”

”Haihduttamon yksikoiden jatkeeksi oli hankittu pak-
kokiertoinen vakevointi, jonka avulla paéstiin polttolipella
jopa 68 prosentin kuiva-ainepitoisuuteen. Lipedn korkea
kuiva-ainepitoisuus helpotti suuresti soodakattilan ajoa
verrattuna 60 prosenttisen lipedn polttoon. Toin asian
kerran esiin puhelinkeskustelussa Pietarsaaren kollegan
kanssa, ja kehotin hankkimaan vikevoittimen heillekin,
olivat kai jo sitd hankkimassa”

”Kaskisten sellutehtaan kéyttdonotto sujui teknisesti
hyvin. Sellulla oli kuitenkin huono menekki sithen aikaan,
ja tehdas jouduttiin pysdyttamain alkuvuonna muutaman
kerran tuotantorajoitusten takia. Kayttohenkilokunnan
koulutuksen kannalta seisokit olivat hyvd asia, opittiin
rutiinit osastojen alas- ja ylosajoihin.”

”Kaskisissa sattui kohdalleni pari ikimuistettavaa ta-
pausta soodakattilan ajossa”

”Erdani juhannuksena makasin kotona angiina-poti-
laana, kun ylikonemestari Kari Auvinen soitti tehtaalta,
ettd mitd tehdadn, kun kédynnistyksessd oljytulilla soo-
dakattilan yhdestd sulardnnisti tulee sulaa ja sen paalld
virtaa vesivana. Kysyin tietysti paukkuuko ja onko mi-
tadn merkkid vesivuodosta. Kun vastaus oli ei, ehdotin
ylosajon jatkamista rauhallisesti. Totesin kuitenkin, ettd
niin sairas en ole, ettenkd tulisi itse katsomaan “ihmetts”
Rénnista tosiaan tuli sulaa ja sen pinnalla vettd. Ilmi6 oli
samantapainen, kun punahehkuiselle hellan levylle rois-
kuu vettd. Vesi ldhtee siind pyorimédn, kunnes se haihtuu
olemattomiin. Pdddyimme siihen, ettd vesi on kattilan
alasajon jélkeistd pesuvettd, joka oli lammikoitunut suo-
lakekoon, ja sulajuoksutuksen alkaessa 16ytanyt uoman
sulan péille. Kattilan ylosajo sujui hieman pitkitettyna
kaikin puolin hyvin”

”Toinen erikoinen tapaus sattui tulistimen hoyry-
nuohoimen katketessa kesken nuohouksen. Nuohoin
lensi katketessaan kuin ohjus tulipesdn vastakkaisen sei-
nén aukosta kattilahuoneeseen ja jdi roikkumaan puolet
putkesta peséstd ulkona ja toinen pdd pesdssd. Nuohoin
vedettiin aukosta kattilahuoneeseen. Vastakkaisenseindn
aukko oli tehty edellisessi seisokissa lisinuohoimen hank-
kimista varten. Kooltaan aukko oli noin 12 cm leved ja
20 cm korkea. Aukko oli noin 1,5 metrid alempana kuin
katkenneen nuohoimen lahtopaikka.”

”Tapaus huvitti siindkin mieless3, ettd Ruotsissa oli
muutamia viikkoja aikaisemmin sattunut nuohoimen kat-
keaminen. He ajoivat kattilan alas ja tutkivat seindputken
mahdollisen kolhun ja poistivat nuohoinputken pesin
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pohjalta. Totesin, ettd me ollaan ruotsalaisia fiksumpia,
kun osaamme varautua téllaisiin tapauksiin ennakolta”

”Kompound-putkien

saroilypelko ylimitoitettua”

”Kompound-putkien sédroilystd minulle tuli kisitys, ettd
siaropelko oli jonkin verran ylimitoitettua. Pelattiin, et-
td 1,6 mm:n vahvuisen ruostumattoman teraksen sarét
siirtyisivat mustaan putkimateriaaliin. Yhtdan tapausta
en tiedd, ettd nain olisi kdynyt. Musta hiiliterdsputki oli
mitoitettu kestdiméaédn putkiston paineen. Lisdksi niissid
oli noin 2 mm:n sydpymisvara. Seindputkissa tapahtui
kompound-rajan ylapuolella vajaan puolen metrin kor-
keudella hiiliterasputkissa syopymaa, ja aluetta suojattiin
metalliruiskutuksella”

VTT tutki sdréilyilmiotd 1980-luvun alussa samaan
aikaan, kun se tutki Loviisan paineastian sisdpinnoituk-
sen claddingin hitsausvirheiden merkitysta paineastian
kestavyyteen. Sisépinnan sdrdilyn pelattiin onnettomuus-
tilanteessa siirtyvin paineastian seindméén, jossa toki oli
perusaineessa hitsaussaumoissa epapuhtauksia lisériskina.
Voidaan todeta, ettd soodakattiloiden kompound-putkilta
saatettiin edellyttdd myos ydinvoimalaatua.

“Ollessani paperi-insindorien opintomatkalla Brasilian
sellutehtaita kiertaimissi, kysyimme isanniltd voimmeko
kuvata kohteita, meille sanottiin, ettd kuvatkaa vain va-
paasti, teiltadhdn olemme ndma asiat oppineet.”

Ainekoskelle hankittiin
varmaa ja koettua

”Keviilld 1982 aloitettiin Adnekosken tehtaan suun-
nittelu. Silloinen Kaskisten tehtaanjohtaja Timo Poranen
oli valittu tehdasprojektin johtajaksi. Timo pyysi minua
mukaan talteenottolinjan projektipaillikoksi — tietysti
ldhdin. Piijanne-liike oli sithen aikaan hyvin aktiivinen
ja sen kanssa asioiminen vei projektin johtajan aikaa mel-
koisesti ja rajoitti pikkuasioihin puuttumista. Sain tehda
toitd varsin itsendisesti projektiin liittyvissa asioissa. Oh-
jeena hankinnoille oli kuitenkin, ettd hankittiin varmaa
ja koettua tekniikkaa?”

”Soodakattila mitoitettiin 1700 tonnin kuiva-aineen
mukaiseksi. Hoyryn paine ja lampétila oli sama kuin Kas-
kisissa. Kompound-putket ulotettiin kaksi metria lipea-
ruiskujen ylépuolelle”

“Haihduttamo asetti omat haasteensa. Rising film
-haihduttamoyksikoét, joissa liped virtaa putkien sisalld,
olivat saaneet haastajan falling film -yksikoistd, joissa li-
ped valuu putkien ja lamellien yldpuolella ylhalta alas.

“Ainekosken hankinnassa paddyttiin Ahlstrémin la-
mellihaihduttamoon. Lamelleissa pelotti niiden kestévyys-
riskit, maailmalta kun kuului huhuja jonkun valmistajan
lamellin vioista. Ahlstrém oli kuitenkin toimittanut aiem-
min yksittdisid lamelliyksikoitd Kymille ja omalle sellu-
tehtaalle Varkauteen, joissa molemmissa kokemukset
olivat hyvid”

”Valittu haihduttamo oli ensimmadinen 7-vaiheinen
mustalipedhaihduttamo. Ensimmadinen vaihe koostui
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kolmesta rinnakkaisesta haihduttamoyksikostd, joiden
jarjestystd lipedpuolelta vaihdeltiin lamellien pitdmiseksi
puhtaana. Viimeisestd 1-yksikosté liped poistui 72 prosen-
tin kuiva-aineessa. Falling film -haihduttamot syrjayttivat
nopeasti rising film -haihduttamot. Niissé oli monia etuja,
likaantuminen mm. oli véhdisempéa. Falling film -haih-
duttamo voitiin rakentaa 7-8-vaiheiseksi, kun rising film
-vaiheisuus rajoittui kuuteen.”

”Adnekoskelle rakennettiin myshemmin haihduttamon
yhteyteen lipean lampokisittelylaitos. Laimpokasittelys-
sd noin 40 prosenttinen liped kuumennettiin 185 asteen
lampétilaan, jossa pitkit ligniinit ja koivusokeriketjut
pilkkoontuivat useita minuutteja muhittuaan. Késittely
laski lipedn viskositeettia sen verran, ettd liped voitiin
haihduttaa yli 75 prosenttiseksi.”

“Ainekoskella tutkittiin myos lipedn kaasutusta VI T:n
rakentamassa koelaitoksessa. Kaasutuskokeilut kaatuivat
kuitenkin materiaaliongelmiin.”

”Aanekosken selluloosatehtaasta tuli erittdin kustannus-
tehokas kokonaisuus. Kannattavuutta paransi myds inte-
graatti vieressd olevien paperi- ja kartonkitehtaiden kanssa.”

“Aikanaan oli sanonta sellumarkkinoiden ja hinnan
vaihteluista, ettd sellutehdas maksaa itsensd kolmessa
vuodessa, mutta sitd ei koskaan tiedd, mille jaksolle ne
osuvat tehtaan 30 vuoden elinkaaren aikana. Adnekoskelle
ne osuivat heti ensimmiaisille kiyttévuosille”

Raumalle ensimmiinen

Sanicro 38 -pohja

Asnekoskelta Reijo Kiurun siirtyi Rauman tehdasprojektiin
vuosille 1992-1993.

“Tuolloin perustettiin Metsd-Rauma -yhtio, jonka
omistuspohja oli sama kuin Metsi-Botnialla. Rauman
tehtaan esisuunnittelu oli pitkd, johtuen ehki siitd, ettd
alun perin piti rakentajana olla UPM. Vuonna 1994 muu-
tin pysyvésti Raumalle. Tehdas kdynnistyi vuonna 1996.”

“Raumalle tuli Tampellan toimittama soodakattila. Yh-
ti6 muuttui rakennusaikana Kvaerneriksi, mutta kattilan
kylkeen haluttiin ehdottomasti laittaa Tampellan kilpi”

“Kattila oli yksilieridinen ja verhoton, mitoitettu 3000
kat/vrk poltolle, héyryn paine 92 baaria. Polttokapasiteetin
nostamiseen 3600 tonniin varauduttiin jattimalla mah-
dollisuus asentaa verhoputkisto tarvittaessa mychemmin.
Painerunko varustettiin valmiiksi tarvittavilla yhteilla
putkiston yhdistdmiseksi”

“Kattilan takuuajossa jaivat hoyryn limpétilan ja savu-
kaasujen loppulampétilan takuut saavuttamatta. Olimme
korostaneet savukaasujen loppuldmpatilan merkitysté jo
kattilan suunnittelu- ja ostovaiheessa, koska tiukka ympa-
ristélupa méritti savukaasujen polypéistorajat. Loppuldm-
potilan ylittdmisestd vaadittiinkin takuina huimat sakot.”

”Tampella esitti takuukorjauksena tulistimen lisdyst,
jolla saataisiin myos savukaasujen lampotilaa alemmaksi.
Tampella ei kuitenkaan ollut varma, olisiko lampétilan
alenema riittava ja esitti, ettd seuraavana toimenpiteend
voitaisiin asentaa kattilaan verhoputkisto, joka ainakin
varmistaisi takuun. Ilmoitimme ettemme hyvaksy kahta

erillistd seisokkia, vaan takuut pitad saada kuntoon yhdessi
seisokissa. Tampella suostui tahidn, ja verhot asennettiin
kattilaan. Savukaasujen loppulampétila jii vield vahan ta-
kuuarvoa korkeammaksi, mutta takuu hyvaksyttiin syyst,
ettd saatiin kattilatehoa nostettua.”

“Muutoskorjauksen jalkeen Tampellan projektivastaava
totesi, ettd sakkojen maksu olisi tullut halvemmaksi, mut-
ta he ovat aina seisoneet lupausten ja tekojensa takana.”

“Rauman kattilan pohjasta kivimme hankintaneuvot-
teluissa kovaa keskustelua. Toimittajaehdokkaat puhuivat
hiiliterapohjan puolesta ja uskoivat sen kestavéin noin kym-
menen vuotta. Olin kuitenkin kuullut Kaukaan Sanicro 38
-putkien testaamisesta kattilansa pohjalla jo muutaman
vuoden ajan ilman mink&énlaista syopymaa tai sar6ilya.
Olin vahvasti sitd mielté, ettd pohjaputkien pitdd kestaa
sen idn, mink4 kattilan muukin putkisto, ja siind mielessé
olin Sanicro 38 -pohjan kannalla”

”Sanicro-putkien hinta oli kuitenkin huikea hiilitera-
putkiin verrattuna ja mietimme, saisimmeko putket poh-
jaratkaisun referenssiarvoon. Valmistaja innostui asioista
antaen putkille mielestimme edullisen tarjouksen. Tar-
joushinta laski vield huomattavasti, kun lupasimme itse
vastata putkitakuista.”

“Tampella osallistui mustien putkien hinnalla suorit-
tamaan Sanicro-pohjan valmistuksesta ja asennuksesta
koituneet lisdkustannukset. Lisiksi Tampella lupautui
vaihtamaan Sanicro-pohjan tarvittaessa mustaan pohjaan
omakustannushinnalla. Sanicro-pohja on osoittautunut
kestaviksi ratkaisuksi. Se on ollut Rauman kattilassa 16
vuotta, eikd korjauksia ole tarvinnut tehd4”

”Rauman haihduttamo on Aénekosken tapaan Ahlstr-
min toimittama 7-vaiheinen lamellihaihduttamo. Koon
liséksi erona oli héyrypuolelta 1-yksikon rinnalle kyt-
ketty supervikevoitin, jolla sarjalta poistunut valkolipei
suolasekoituksen jalkeen haihdutettiin polttoa varten 80
prosentin kuiva-ainepitoisuuteen. Polttolipeasailio oli pai-
neellinen, koska liped piti korkean kuiva-ainepitoisuuden
takia kisitelld noin 130 asteen lampétilassa”

“Raumalta siirryin Uruguayn tehdasprojektiin voima-
laitoksen ja talteenoton asiantuntijaksi. Olin alun perin
sopivani olevani projektissa suunnittelu- ja hankinta-ajan
ja jaavani elakkeelle siind vaiheessa, kun projektiryhma
siirtyy Uruguayin. Tam4 tapahtuikin samana kesani, kun
taytin 65 vuotta. Olen aina pitdnyt itsedni sellumiehend ja
kokonaisuuden haltijana, mutta soodakattila haasteineen
sai minut aina innostumaan.”

”Soodakattilan polton onnistumista seurataan sulan ja/
tai viherlipedn reduktiolla eli miten hyvin natriumsulfaatti
on pelkistynyt natriumsulfidiksi. Se on kayttajalle tarkea
tieto ilmajaon ja keon seurannan kannalta. Hankinta-
sopimuksissa onkin aina reduktiotakuu sulalle. Kéytin-
nossé reduktioasteen madrittely on helpompi analysoida
viherlipedstd, mikd on péivittdiseen kdytonseurantaan
riittdva. Takuukokeissa reduktioaste médritelldan luon-
nollisesti sulasta.”

”Sellutehtaan vikevid hajukaasuja poltetaan erillisessd
kattilassa, meesauunissa ja soodakattilassa. Yleensd niista

joku toimii myds varapaikkana poltolle. Aikanaan Kas-
kisissa saatiin hyvia kokemuksia poltosta meesauunissa.
Myos Adnekoskella poltto tapahtui meesauunissa. Rau-
malla hajukaasut poltettiin vaihtoehtoisesti meesauunissa
tai erillispolttokattilassa. Hajukaasujen polton epailtiin
monessa tehtaassa aiheuttavan kaasujen siséltdimén rikin
takia renkaiden muodostumista meesauunissa. Metsd-Bot-
nian tehtailla ei tastd ollut ndytt64d, enemman rikkia tuli
polttooljyn mukana?”

“Renkaat olivat meesanpoltossa yleinen ongelma.
Syiné niiden syntymiseen oli esimerkiksi silikaatti, jota
tuli prosessiin pddosin puusta. Perusteena Botnian uu-
nipoltolle oli, ettd hajukaasut vahensivit 6ljynkulutusta.
Soodakatttilapoltossa hyoty saatiin vain hoyryni, mutta
se vei kattilan kapasiteettia”

Kassu Sikanen, sadan kattilan kokija:

"Paljon tinasin, paljon pilasin, jos on syyta,
anteeksi pyydan”

Soodakattilaveteraani Kalevi "Kassu” Sikanen koki urallaan
soodakattiloiden teknisen kehityksen pyorivistd uuneista
moderneihin yhd kasvaviin kattiloihin.

”Tulin Kemi Oy:n pyorivien uunien tuhkamiehen apu-
laiseksi 12.2.1957 klo22. Tahén padsi, kun oli 18-vuotta
ikdd”, Kassu Sikanen kertoi.

“Jatelampokattilan suppiloihin keradntynyt hehkuva
lipedtuhka, kolattiin ja lapioitiin noin kuution kuorman
kokoisiin vaunuihin. Rataa pitkin vietiin yldkertaan uu-
nimiehelle, joka hiljalleen syotti sen kuivuneen lipedn
joukkoon. Uunia oli kidytdssa kolmeneljiasosaa. Lopuksi
vietiin vaunullinen glauber suolaa kullekin uunille”

”Uunihuone oli savun ja p6lyn vallassa, muistuttaen
sulapaukkeineen manalan esikartanoa.

Uunimies oli mustalipedn kuivumisen erikoismies.
Jos hin laski liped liian kauan uuniin, liped tuli marka-
né ulos ja ” kuopassa ” oli palamishdirio. Heidan ainoa
instrumentti oli oma silménsd, jolla tarkkailtiin uunin
viristd oikea kuivumisaika.”

”Noin kuukauden vilein verhoputkien péille kerdan-
tyneet valtavat paakut hakattiin pois jadhdytetysta katti-
lasta. Siitd ylenin hiljalleen apuldammittajaksi yldhyllylle.
Sielld valvottiin kattiloiden lierion vesipintaa. Pilli vislasi
eri ddnelld oliko yla- tai alavesipinta.”

“Kerran tapasin py6riviin tutustamassa olleen DI Nii-
lo Hakkaraisen, joka kiinnostuneena kyseli kaikkea ajoon
liittyvéad. Hén oli juuri palannut Amerikasta oppimatkoil-
taan. My6hemmin hinesté tuli Yhtyneiden toimitusjohtaja.
Hén muisti vield tapaamisen, Tervasaaren soodakattilan
koekéyton aikana, valvomossa kaydessdan”

”Kerran lammitt4ja oli nukahtanut, ja vesi paési teh-
taan hoyryverkostoon, jolloin paisuessaan, puhalsi vas-
tapaine putkiston laippaliitosten tiivisteet ulos. Olihan
aika ” savotta ™

”Téssé tita historian havinaa, ennen siirtymistd, Kemi
Oy:n B&W-soodakattilalle apulammittajaksi. B&W- soo-
dakattila edusti 50-luvulla uusinta mallia, yksinkertaisine
instrumentoineen. Soodakattilalla oli 5-hengen miehitys
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kahdeksan tuntia kerrallaan, oli ykkéslammittaja, apu-
lammitt4jd, pillimies ja 2- puhaltajaa”

Lipedsuuttimia oli yksi, jolla mustaliped ruiskutettiin
pédosin tulipesén seinille, kuivumaan. Mustalipedn kui-
va-aine, ilmeisesti vaihteli 50-60 prosentin vililla. Mus-
talipedn ruiskutus heilunta koneiston siito oli useiden
paallikoiden ja ykkoslammittdjien kiistelyn kohde. My6skin
joka vuoron ykkdslammittdjalla oli omat asetukset edel-
14 mainittujen sddtojen ja ilmapeltien asennoista. Kaikki
kiistely johtui varmaan alhaisista ja vaihtelevista kuiva-ai-
neista mustalipedssd. MyGs glauber-suolaa syGtettiin suuria
madrid, lipedhivioistd johtuen.”

“Mustaliped kuohasi vililld. Kuohaamista yritettiin
taltuttaa tiputtamalla tarpattia sekoitussailioon, jottei tuh-
katorvet tukkeentuisi. Kerran séhkosuotimen tuhkatorvi
tukkeentui, tdyttden pitkdn ja monimutkaisen kuljetusko-
neiston. Aika ” savottahan ” siitakin syntyi”

”Kemi Oyn GW-soodakattilan valmistuttua, pyoreine
torneineen, ndkoalahuoneineen ja myohdstyttavine tuli-
paloineen, jdi B&W- soodakattila vihemmille huomiolle.
Kuitenkin my6hemmin se uusittiin nykyaikaisemmaksi,
Keijo Imeldisen raportin mukaan. Miehitys viheni 5:std
alle yhteen”

Tampella ensimmiinen ja viimeinen
tyopaikka soodakattilauralla
Kassu Sikasen monivaiheinen ura kulki Torniosta am-
mattikoulun auto-ja moottori linjan kautta ilmavoimiin
mekaanikoksi. Teknillisen koulun hin kévi Oulussa, ja ko-
nemestarilinjan Helsingiss4, mista haki Ylikonemestarin
kirjan 1970-luvulla. Pitkén linjan osaaja tdydensi taitojaan
my0s useilla kattilaan liittyvalld kurssilla

“Opiskelujen, asennus komennusten ja meriseikkailui-
den jalkeen odottelin laivapaikkaa syksylla vuonna 1962.
Kun sité ei kuulunut, niin laitoin ty hakemukset Kemin
tyonhakutoimistoon. Parin paivan padstd tulikin yhteyden
otto Tampellasta Tampereelta ja pyydettiin suunnittelutoi-
hin kattilaosastolle, ja téstdhan alkoikin tydelamén mittai-
nen ura sooda- ja voimakattiloiden parissa. Tampellassa
olin vuoteen 1964. Sieltd siirryin Ahlstromille Varkauteen,
jossa oli vuoteen 1969. Palasin Tampellaa, jossa toimin
vuoteen 2000, jolloin jdin sairaseldkkeelle”
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”Koska Tampellan ainoa koekayttdja Vaind Majamaa
oli siirtyméssa Tampereen kaupungin palvelukseen, niin
kattilaosaston péallikko Risto Aarnio ldhetti minut Heino-
lan ja Sunilan tehtaille, kattilaopin tehokoulutukseen. Sielta
jai mieleen mm. Sunilan 9-kattilan y6vuorossa kiynnistys.
Kéynnistykseen kaytettiin noin. 50 kuutiota koivuhalkoja.
Kun pesi oli kuumentunut. niin véliin ruiskautettin mus-
talipedd. Sitd tehtiin jaksoittain,,.kunnes oltiin normaalissa
ajossa. Sunilan 8-soodakattilahan oli ensimméinen Tam-
pellan soodakattila, (Jimmy ), JMV:n lisenssilld valmista-
ma. Sen jélkeen aloitettiin oma soodakattilan valmistus.
Heinolaan ja Sunilaan, Aarnion Riston johdolla.

Tutkimusaiheet Soodakattila-yhdistyksen
ryhmien esityksestd

”Jatkokoulutusta on tullut matkan varrella lukuisista
sooda- ja voimakattiloiden kdynnistyksistd, koekéytois-
té ja takuukokeista seké tutkimust6istd Ekonon, Keskusla-
boration, Jaakko Péyryn, AF:n, Abo Akademin,kanssa’,
Kassu Sikanen kertoi.

“Tutkimuksen aiheet ovat useimmiten tulleet Suo-
men Soodakattilayhdistyksen eri ryhmien esityksesti eri
puolelta Suomea ja ulkomaitakin. Tutkimukset ja kehityk-
set jatkuvat ilmeisesti maailman tappiin ”. Nailld avuilla
pédosin Suomen soodakattilan valmistajat ovat maailman
johtajia kokoineen ja laatuineen.

Omien lukujeni mukaan soodakattilapaikkakuntia
kertyi uralleni Suomessa 11 ja ulkomailla 33 eli yhteen-
sa 44. Voimakattiloita tuli kidynnistettyd Suomessa 28
paikkakunnalla ja ulkomailla 11 paikassa eli yhteensi 39
kohteessa. Kokonaisméara on ilmeisesti yhteensa yli 100
paikkaa, koska esim. Kemi Oy:ssi oli pyorivit uunit, B&W,
GW ja Tampella soodakattila seké voimakattilat. Sunilassa
8,9, 10, 11-soodakattilat + voimakattilat”

”Tapahtumista ja tarinoista eri paikoissa saisi useam-
mankin kirjan ainekset otsikolla “Kivikaudesta nykyaikaan”
Kiitokset kaikille mukana olleille, lukuisille henkiléille. Lo-
puksi “Kalkkimaan papin ” sanonta: Paljon tinasin, paljon
pilasin, jos on syytd, anteeksi pyydéan”

Soodakattilayhdistyksen jasenet

Suomen soodakattilat

vuonna 2014

Suomessa oli vuonna 2014 yhteensi 15 selluloosatehdasta,
jotka kaikki olivat Suomen Soodakattilayhdistyksen jése-
nié. Soodakattiloita oli yhteensi 17. Sunilassa ja Imatralla
oli kummallakin tehtaalla kaksi kattilaa.

Metsa-Fibre Oy:n tehtaat sijaitsivat Joutsenossa, Kemis-
sd, Adnekoskella sekd Raumalla. Metsd-Fibre kdynnisteli
lisiksi ”Biotuotetehtaan” nimelld uuden ajan sellutehdas-
projektia Adnekoskella.

Stora Enso Oyj:1ld oli Enocellin tehdas Uimaharjussa,
Heinolan Flutingtehdas, Imatran tehtaat, Oulun tehdas,
Varkauden tehdas, Veitsiluodon tehdas sekd Sunilan tehdas.

UPM-Kymmene Oyj:1l4 oli Kaukaan sellutehdas, Pietar-
saaren tehtaat sekd Kuusanniemessd Kymi Paper Oy:n tehdas.

Kotkan saarella oli Kotka Mills Oy:n tehdas.

"" Jorma Viinikainen Joutsenon tehtaan miljééssa.

Joutsenossa koettu hurjia hetkid
Metsé Fibre Oy:n nykyinen Ahlstrémin toimittama kattila
valmistui vuonna 1998. Jorma Viinikainen, viirimies, tuli
vanhalle kattilalle vuoromestariksi vuoden 1970 heinakuun
alussa. Han oli valmistunut Konemestarilinjalta Kotkasta.
”Vauriotapauksia on Joutsenossa kiaynyt. Henkilokoh-
taisesti olen kokenut kahden liuottajan rajahdyksen. Yksi
dramaattisimmista oli huhtikuun ensimmaéisend péivina
aamuy0sté klo 4 laimeiden hajukaasujen jérjestelméassa
sattunut rijahdys. Oli aprillipdivin aamu ja luulin ensin,
ettd kyseess oli aprillipila, kun minulle siitd soitettiin.”
”Kaasut rdjahtivat putkistossa ja hajottivat hajukaasu-
polttimet niin totaalisen paskaksi kuin olla saattoi. Jalki
oli hirvedn nakoistd. Onneksi oli yoaika eikd ketddn ollut
paikalla, muuten olisi kdynyt pahasti. Tukesin Kari Juvo-
nen oli tapahtuman turvaselvittelyssd vahvasti mukana.”

"" Toni Wahlman Joutsenon kattilalla.
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”Keskeisen syynd rdjahdykseen oli, ettd kuitulinjalta tu-
levaan laimeiden hajukaasujen linjaan oli liitetty hakesiilon
hongit, joiden maér ja pitoisuus nousevat voimakkaasti
hakehéirioissd. Vahan ennen rijahdysti hakkeen saannissa
oli vaikeuksia, samaan aikaan kaasun paineessa, maarassé
ja lampétiloissa oli heittoja joiden perusteella voi olettaa
kaasun laadun vajhdelleen”

“Onnettomuudet vaativat myos ihmishengen 1970-1u-
vun alkupuolella. Kaksi kaveria sai lipedd haihduttamolla
seisokissa. Toinen miehistd kuoli ja toinen paloi pahasti”

Miehet olivat olleet siilion sisélld huoltotoissd, kun
sinne paasi lipedd. He padsivat omin jaloin suihkuun,
mutta pahasti palaneena. Syynd onnettomuuteen oli vent-
tiilin avautuminen, mutta kukaan ei tunnustanut avan-
neensa sita.

Soodakattilayhdistyksen yhdysmiehené Joutsenossa
toimii Toni Wahlman.

”Sain olla ylikonemestari Viinikaisen opissa noin kaksi
vuotta ennen kuin otin kdytonvalvojan tehtavit vastaan.
Téstd oli suunnattomasti hyotyd. Tahan hommaan on
melko haastavaa tulla ilman perusteellista perehdytysta.
Suurempia vaurioita ei Joutsenon kattilassa ole minun
aikana vield ollut”, Toni Wahlman totesi.

”Soodakattilayhdistyksen merkitys on ollut minulle
suuri. Varsinkin konemestaripéivien vauriokeskustelu-
tilaisuus on yhdistyksen parasta antia minulle. Lisdksi
yhdistyksen kautta minulle on tullut paljon uusia tut-
tavuuksia joilta olen aina voinut kysy4 apua ja neuvoja
ongelmatilanteissa.”

Kemin SK1 soodakattila
Kemin SK1 kattilalla on edelleen alkuperdiset tulistimet,
keittopinta sekd ekonomaiserit, mika kertoo vuonna 1990
kayttoon otetun kattilan teknisestd laadukkuudesta.

Suunnitteluarvot vuonna 1990 olivat kuiva-ainekuor-
ma, takuu 74% ka, 2600 tka/vrk. Oheislaitteiden mitoitus
oli 3000 tka/vrk. Hoyrynpaine oli 85 bar, héyryn limpétila
480°C £ 10 °C, polttolipedn kuiva-aine 74 %, poltto-
lipean lampétila 120 ° C, sy6ttéveden lampotila 110 °C,
suunnittelupaine 115 baria ja reduktioaste on 95%.

Laimeiden hajukaasujenkeriily ja poltto aloitettiin 1990
javuonna 1994 laimeiden keraily kattoi koko tehtaan. 1993
polttolipedn kuiva-aine nostettu 74 % -> 80% superkon-
sentraattorin avulla. TAdméan ansiosta kattilan kapasiteetti
nousi 3000 kta/vrk. Biolietteen ja vikevienhajukaasujen
poltto aloitettiin my6s vuonna 1993. Uusi vastapainetur-
biini TG5, Siemens on teholtaan 92MW.

Vuonna 2001 tulipesian kompound -raja nostettiin
11 metristd 22 metriin. Kompound raja ulottuu tertida-
ri-ilmaaukkojen ylapuolelle. Vuonna 2003 haihduttamo
uusittiin, ja sen my6té polttolipedn kuiva-aine nousi 80%
-> 83%. Vuonna 2006 soodakattilan pohja uusittiin, ja
pohjan uusinnassa myos soodakattilan kapasiteettia nos-
tettiin 3400 kta/vrk.
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"l Kalle Kostamo esittelee Kemin vanhan kattilan
piirrosta.

Rauman kattilassa alkuperédinen

Sanicro 38 -pohja

“Rauman kattila nykyinen vuodelta 1996. Valmistaja
Tampella. Kapasiteetti 3000 tka/vrk, hoyrynkehitys 425
t/h, suunnittelupaine 122 baaria. Rauman soodakattilan
Kaytettavyys on 97 % eli hyvilla tasolla. Erakeiton hallinta
on parantunut. Kuiva-ainepitoisuus on saatu hallintaan.,
eli haihduttamo on saatu kuntoon, mika on parantanut
ajoa’, Matti Alamaa kertoi.

”Kuiva-ainepitoisuuden osalta kehityksen murros-
kohta oli superkonsentraattorit, joilla paistiin 78 %:n
kuiva-aineeseen. Tarvittiin lampokasittely, jossa osa lig-
niinistd pilkkoutui. Tarvittiin myos paineellinen lipedn
syo6tto soodakattilaan.”

“Nykyisessd kattilassa on alkuperdinen Sanicro 38
-pohja, josta ei ole mitdédn huonoa sanomista. BAT-rajojen
suhteen voidaan kohtuudella eldi. Ei ole termista NOX:ia
vaan polttoaineessa olevaa. Puulajien kohtalaiseen vaih-
teluun ei kovin paljon vaikuttamiskeinoja.”

”Kamiongelma on kuitenkin iso, ja savukaasut liian
kuumaa, kun ne menevit sahkdsuotimiin. Pitdisi saada
enemmén lampo6d hoyryyn.”

”Kun tdtd tehdasta ryhdyttiin suunnittelemaan, oli
uskomus, ettd soodakattila oli saavuttanut suurimman
kokonsa. Ennen revittiin mitoitusarvoista suurempia te-
hoja. Suunnittelu on kuitenkin edistynyt niin, ettd juuri
saadaan se, mikd on mitoitusarvoissa eikd enemp3a irti.

"" Matti Alamaa Rauman kattilalla.

Se merkitsee sité, ettd nykyisin pitdi ostaa sellainen, kun
tarvitsee, eikéd voi laske sen varaan, etti laitoksessa olisi
mitoitus varaa. Pitdd myds muistaa, miké on soodakatti-
lan rooli, joka on kemikaalien talteenotto”, Alamaa sanoi.

Vanha kattila opetti

”Vanhan kattilan kiytto6notto vuonna 1974 opetti paljon
kattilanvalmistajille. Kyse oli Tampellan soodakattiloiden
sen ajan teknologiasta. Paineet olivat 64 baaria ja kuiva-ai-
nepitoisuus reilut 50 %. Kyseessé oli sulfiittitehdas, jossa
oli harppa. Kyseessi oli hapan prosessi ja hapan jateliemi.
Nyt hajut ovat jo jadneet, eiké tehdas ole samanlainen ha-
junldhde’, Alamaa kertoi.

”Kari Kuukkanen joutui nuorena diplomi-insinéérind
ottamaan kayton vastuun. Kuukkanen toteutti kunnon-
valvontaa. Kattila oli vahan vilid hajoamassa, mika liittyi
korkeaan rikkinatrium - suhteeseen.”

Aznekosken soodakattila

peruskorjattiin 2004

Aznekosken soodakattila otettiin kdyttoén vuonna 1985.

Kattila on A. Ahlstrémin valmistama. Kattilan suunnit-

telupaine on 100 baaria, hdyrynpaine 82 baaria ja lamp6-

tila 480 °C. Polttokapasiteetti oli alun perin 1700 tka/vrk.
Polttoilmajérjestelmdn muutos tehtiin vuonna 2001.

Toimittajana oli Andritz Ahlstrom, ja polttokapasiteetti

nousi 2400 tka/vrk suuruusluokkaan.

"" Jaakko Rautala ja Rauman kattilakuva.

Kvaerner Power toimitti peruskorjauksen vuonna
2004. Silloin polttoilmajérjestelmd muutettiin kokonaan,
ja polttokapasiteetti oli muutoksen jalkeen 2700 tka/vrk.

”Vuoden 2004 peruskorjauksen jilkeen kattila on ol-
lut hyvin hallittavissa. Tukkeentumista ei ole suuremmin
ollut havaittavissa. Vuoden 2005 jilkeen ovat ajojaksot
selvisti pidentyneet TES-seisokkien poisjadnnin seu-
rauksena. Normaalisti piddmme kunnossapitoseisokin
vuoden vilein, mutta onpa sekaan mahtunut 1,5 vuoden
seisokkivilikin®, osastomestari Martti Hirttio Metsa-Fibre
Oy:n Ainekosken tehtailta kertoi.

“Sulardnnit vaihdetaan uusiin suunnitellusti aina vuo-
sihuoltoseisokeissa. Ongelmia rannien kestévyyden kans-
sa ei ole ollut”

“Ongelmien ratkaisemista voidaan todeta, ettd Soo-
dakattilayhdistyksen kestoisuustyéryhmén kokouksessa
saadun vinkin perusteella aloitettiin tarkastuksen jarjestely
Aénekosken soodakattilalle. Aiemmin keittoputkistoa oli
tarkastettu vain nuohoussolasta, koska muita menetelmia
ei ollut yleisesti tiedossa tai kéytettavissa.”

“Keittopinnan tarkastus tehtiin 2012 toukokuussa. Tar-
kastuksen seurauksena jouduttiin tulppaamaan yhteensi
227 kpl putkia. Ohuimmat putket olivat seindmanvahvuu-
deltaan 2,3 mm:n paksuisia. Korroosio lienee happaman
natriumvetysulfaatin aiheuttamaa. Korroosiota edesauttaa
keittoputkiston rakenne ja pesun jalkeen alalierion péalle
jaava suolakerros”
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"l Minna Nyman Aznekosken kattilarakennuksen
katolla, taustalla uuden suunnitellun tehtaan
aluetta.

“Keittopinnan tilannetta on seurattu vuosihuoltosei-
sokeissa tehdyilld tarkastuksilla, ja tulppauksia on jatket-
tu. Nyt on kolmelta vuodelta mittaustulokset olemassa ja
voidaan todeta, ettd korroosio ei etene enié nopeasti jos
ollenkaan. Pahin korroosio on mahdollisesti tapahtunut jo
ennen vuotta 2004, jolloin oli vaikeuksia tulipesin hallin-
nan kanssa, SO,-padst6ja esiintyi, ja kattilaa pestiin usein
TES-seisokkien takia”

”Télld hetkelld suurimpina ongelmina keittopinnan
osalta voidaan pitdd lampdjannityksid tulpattujen kuumien
javesikierrossa mukana olevien jadhdytettyjen putkien vi-
lilld sekd nuohouksesta ja savukaasuvirtauksesta johtuvan
varindn aiheuttamaa sdroilyd. Myos tulpattujen putkien
tulppien tiivistehitsit ovat osoittautuneet ongelmallisiksi.”

Muutamia esimerkkeja keittopinnan vaurioista: “Ke-
vailld 2014 kuultiin erinomaisia uutisia todennakoisesti
Ainekoskelle rakennettavasta biotuotetehtaasta. Tima uu-
tinen laittoi keittopinnan uusintasuunnitelmat uudelleen
harkintaan. Till4 hetkelld odotellaan lopullista, myonteistd
padtostd investoinnista’, Hirttio totesi alkuvuodesta 2015.

Vuoden 2014 lopulla otettiin kiyttoon osittain silikaat-
titaseeseen perustuva tiheydenvalvontajirjestelma. Tarkalla
valvonnalla ja oikein kohdennetuilla seisokkitarkastuksilla
jatkamme uuden biotuotetehtaan kayttdonottoon saakka.”

Toinen ongelmakohde on tertiddritulistin. Tulistimes-
sa havaittiin ensimmaisen kerran voimakkaita korroosi-
ojalkid vuonna 2010. Télloin jouduttiin vaihtamaan 13
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”” Martti Hirttio Aanekosken kattilalla.

kpl kdyrid. Korroosiota oli havaittavissa myos tulistimen
suoran putken osuudella, sen kuumimmassa osassa. Sei-
ndméanvahvuudet eivit vield edellyttineet putken vaihtoa”

Tertidgdritulistimen korroosiota on seurattu jokaisessa
vuosihuoltoseisokissa. Vuosittain tulistimeen on jouduttu
vaihtamaan muutamia kédyrid. Vuonna 2013 jouduttiin
vajihtamaan my0s suoraa putkea noin 130 m ja vuonna
2014 190 m. Ainekosken tapauksessa tertiddritulisti-
men korroosio johtuu vierasainetason, kalium ja kloori,
noususta sekd kuumimman tulistimen materiaalista ja
korkeasta lamm®sté. Erityisesti kaliumin nousu johtuu
tehtaan muuttumisesta valtaosin koivusellutehtaaksi. Koi-
vua valmistettiin vuoteen 2008 saakka noin 50% tehtaan
tuotannosta. Koivun osuus kasvoi vuonna 2009 noin 75%
sellutuotannosta”

“Tulistimen materiaali on 13CrMo44. Tulistinkdyrien
uloin lenkki on kirkasta materiaalia jossa ei korroosiota
esiinny. Seuraavassa seisokissa kuumin putki suoralta
osalta vaihdetaan kirkkaaseen materiaaliin. Ainekosken
tertiddritulistin sijaitsee sateilyssé eikd nokan suojassa”

”Tulistetun héyryn loppuldmpétilassa on ollut kohtuul-
lisen suurta vaihtelua. Lampétila on vaihdellut 460-500
°C. Hoyryn korkea loppuldmpétila nostaa putken pinta-
limpotilaa ja kiihdyttdd korroosiota. Hoyryn lampétilan
sdadossd on otettu kdyttoon uusi ohjelma joka huomioi
nuohoimien kdynnit ja ottaa huomioon ndima ennakoivas-
ti ruiskutustarpeessa. T4lla saddolla onkin paisty paljon

"l Timo Merikallio Tapiolan projektitoimiston
tiloissa.

tasaisempaa lopputulokseen. Vierasaineita hallitaan seu-
raamalla viikoittain analyysituloksia kattilatuhkanéytteistd
ja poistamalla vierasaineita tarvittaessa tuhkan mukana
kierrosta’, Martti Hirttio totesi.

Timo Merikallio:

Biotuotetehtaan ydin sellutehdas

Aanekosken tulevaisuuden kannalta ratkaisevassa roolissa
oli Timo Merikallio, joka vaikutti Soodakattilayhdistyk-
sessd vuodesta 1986 lahtien ja viime vaiheessa puheen-
johtajana. Hénet kiinnitettiin vetimaidn Metsd Groupin
Ainekosken Biotuotetehdasta vuonna 2014, joten hin
jatti tehtdvan Kari Ala-Kailalle.

Alkuvuosistaan héan muisteli, ettd tutkimustoiminta
oli vilkasta ja mieleen nousivat mm. tutkimukset liottajan
honkien johtamisesta polttoon.

Vuonna 2014 kaiken huomioon vei yli miljardin eu-
ron uuden ajan projekti. T4td kirjoitettaessa lopullista
investointipddtdsta ei ollut tehty, mutta valmistelut olivat
edenneen jo parisen vuotta, alkuvaiheessa kaikessa hil-
jaisuudessa. Haastattelu tehtiin biotuotetehtaan projektin
tiloissa Espoon Otaniemessa.

“Biotuotetehtaan ydin on sellutehdas, mutta heti suun-
nittelun alkuvaiheessa suunnitellaan muitakin tuotteita
kuin sellu. Valtava energiamaard, joka muuten menee
hukkaan, pyritdan hyédyntiméan. Linginiini poltetaan
normaalisti soodakattilassa, mutta uudessa tehtaassa se

hy6dynnetdan tehokkaammin. Teemme ideariihen, joka
tutkii miten mustalipedn ominaisuudet muuttuvat, kun
sitd kéyhdytetddn ligniinista.”

Ligniinistd koyhdytetyn mustalipedn ominaisuuksien
muutosta ruvettiin tutkimaan Suomen Soodakattilayhdis-
tyksen toimesta vuonna 2014.

“Pitkén aikaa oli yleisesti fiilistd, ettd metsateollisuus
on auringonlaskun ala. Biotuotetehdas tuo kuitenkin haas-
teita, joita ei ole aikaisemmin ollut. Isoin focus on alaan
liittyvéssé tutkimuksessa.”

“Biotuotetehtaan yhteydessa tulee merkittavana tekija-
né yleinen hyvéksyttavyys yhteiskunnallisesti. Turvallisuu-
den kautta luodaan hyviksyttdvyys omalle henkilostélle.
Biotuotteet tuovat lisdarvoa myos energiatehokkuuteen.”

“Biotuotetehdas on eri asia kuin “sellutehdas” Se on
ollut alusta lahtien selva projektissa mukana olleille. Mai-
nosmaakarit eivét ole olleet asialla késitettd luotaessa, vaan
nimi-idea on ldht6isin selluteollisuuden tulevaisuutta
pohtineilta ammattilaisilta”

Enocellin uudempi soodakattila

kiytto6n vuonna 1992

Uimaharjun Enocell Oy:n uusi tehdas kdynnistyi loppu-
vuonna 1992. Vanha soodakattila oli muutettu kuorta ja
lietettd polttavaksi Ahlstromin muuttamaksi leijupetikatti-
laksi. Vanha turbiini ja kuorikattila jaivét seisomaan. Tur-
biinit ja kuorikattilat olivat aikanaan IVOn ja sittemmin
Fortumin omistuksessa vuoden 2013 loppuun saakka.
Nykyisen Tampella Powerin toimittaman soodakattilan
ilmoitettu kapasiteetti oli alunperin 3000 kvt/vrk. Nykyisin
poltetaan yli tuon rajan. Hoyry 128 kg/s, 84 baaria 480 C.
Kattilan pohja on tehty mustasta metallista, ja se on edelleen
kaytossd. Ahlstromin toimittamalla lamellihaihduttamol-
la padstadn 75 %:n polttolipedn kuiva-ainepitoisuuteen.

”Soodakattilaan on tehty vuosien saatossa lukuisia
muutoksia. 1990-luvulla keittopinnan alapda muutettiin
joustavammaksi, alkutaipaleella oli useita vesivuotoja keit-
topinnan alapéédssi. Samoin lisattiin NOX- aukot”, Jukka
Kolehmainen kertoi.

2000 luvun alussa alussa muutettu etu- ja sivuseinien
primadriaukkojen suuttimet valusuuttimiksi. Silloin lisét-
tiin my6s nuohoimia ja ekonomaiserien kaasutiiviin sei-
nien evien lopetukset py6ristettiin. 2000-luvulla vain yksi
vesivuoto ekonomaiserilla on aiheuttanut kattilan alasajon.
Vuonna 2012 nostettu kompound-rajaa noin 12 metrii
ylemmis ulottumaan kuormadljypolttimien ylapuolelle.
Vuonna 2013 tehtiin muutos, joka mahdollisti vakevien ja
laimeitten hajukaasujen polton soodakattilassa. Vuonna
2014 lisattiin lammonvaihtimet kahteen savukanavaan ja
yksildmmon vaihdin savukaasupesurille energian saami-
seksi sahanpurun kuivatukseen. Puru poltetaan jauha-
tuksen jilkeen meesauunissa, ja ehka tukipolttoaineena
tulevaisuudessa myos soodakattilassa.

Enocellin vanha kattila vuodelta 1967

Uimaharjun SK1 eli Ahlstromin valmistama vanha kattila
oli kapasiteetiltaan 420 tka/vrk. Se oli kaksilieri6 kattila,
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"” Enocell toimi taysilla vuonna 2014.

joka oli varustettu erilliselld starttipiipulla. Lipedn ka-
sittelyssé oli osina harppa, polttolipedn suorahéyryldm-
mitys, kolme lipedruiskuja molemmilla sivuseinilld seka
pillien keinutus.

Kattilakokonaisuuteen kuului kaksi kappaletta sih-
kosuotimia ja savukaasupesuri. Savukaasupuhaltimena
oli siipikulmaséitéinen aksiaalipuhallin. Ilmapuolella oli
kolme ilmarekisterid: primaéri, sekundéari ja tertidari.
Sulardnneja oli kaksi ja késiventtiilein varustettujen soo-
dalipeilinjojen vaihto oli kerran viikossa.

Polttolipedn kuiva-aine ennen harppaa oli 58%, ja
harpan jalkeen 62 - 64%. Suopaa poltettiin polttolipedn
mukana koko ajan.

“Harppa oli tukkeutumisherkkd, ja pesun tarve oli
1-2 viikon vilein. Tuolloin kattila oli ljytulilla.

Harpasta poistettiin useampaan otteesen puolia tuk-
keutumisen vihentimiseksi”, Jukka Kolehmainen kertoi.

“Kattila pysyi alkuperdisessd kuosissaan vuoteen 1980.
Tuolloin kiytdnnossi koko tulipesd uusittiin, ja harppa
poistettiin. Hoyryn lampétilasdatéo muutettiin syveruisku-
tukseksi, aiemmin tapahtui hoyryn kierrétykselld lieriossa.
Haihduttamon kapasiteettia nostettiin. Silloin tuli mm.
tuli 4 kappaletta vililipedldmmon vaihtimia 100 neli6ta.
Lisaksi vikevditin ja vakevoittimen liammonvaihdin. Kui-
va-aineessa péistiin jopa yli 65%:n. 1980-luvulla Tampella
toimitti uuden savukaasupesurin ja 2 kpl uusia radiaali
savukaasupuhaltimia”
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“Nyt vetoja riitti ja lipedd piti saada palamaan enem-
mén, mutta kattilan tukkeutuminen oli ongelma. Pekka
Karhiaho tuli konsultoimaan ja silloin tuli tutuksi kai-
kille Pekan ”partikkelisauva” Sauva oli ilmajadhdytetty
4-5 m pitka putki, joka tyénnettiin kattilaan tulistimien
alapuolelta”

“Palamattomat partikkelit jatti merkin sauvaan ja maa-
rin perusteella tehtiin muutoksia ilmanjakoon.

Kéytettiin seka. ilmalla py6rityst4, erilaisia lipeéruis-
kutyyppejd’, Jukka Kolehmainen kertoi.

“Loytyneen dokumentin mukaan Keijo Koivunen oli
pyytényt vuonna 1984 kattilavalmistajalta laskelmia kapa-
siteetin nostoon vesikiertojen riittdvyyden suhteen. Estetté
ei ollut ja lopulta kattilalla ajettiin 900 kuiva-ainetonnin
vuorokausi vauhtia, eli yli kaksi kertaa alkuperdisen ka-
pasiteetin verran”

Hirkd ei ollut

harvinainen Uimaharjussa

”Vanha Kkattila oli pillimiehelle tyolds paikka. Sulardnnit

oli rassattava 20 minuutin vélein samoin ilma-aukkoja.

Harka ei ollut harvinainen”, Tuomo Rokkonen kertoi.
”Starttioljyt paloi, kun laittoi magneettiventtiilin va-

liin lankunpalan pitdiméan 6ljyventtiilia vékisin auki. Oli

oltava kuitenkin tarkkana, koska helposti liekin eteen syn-

tyi kamia, ja 6ljysuihku kdantyi ilmakanavaan péin. Alun

perinhin 6ljy-ilma tuli primaérikanavasta, myohemmin

"" Tuomo Rokkonen syétti lipeas vuosien kokemuksella Enocellin kattilalla.

ylépuolelta sekunddéri —ilmasta. Sularénnit turasi ja hak-
kaamista riitti”

Tuomo Rokkonen opiskeli Lieksan Ammattikoulussa
1970-1972 Sellu-ja paperiteollisuuden peruslinjalla. En-
simmaiinen kokemus soodakattilasta oli syksyltd 1970, 16
vuotiaana, jolloin hin oli tyoharjoittelussa Uimaharjussa.
Toihin hén tuli toukokuussa 1972 ja edelleen toissa pro-
sessinhoitajana.

Rokkonen joutui myos vaaratilanteeseen, kun hén
“renssasi” sulardnnejd ja liuottajassa jysahti.

“Réannien huuvat lensivit auki ja lipeda roiskautti
péalle, visiirikin lensi paésta. Liuottajan paaltd oli portaat
takakautta alakertaan, juoksin ulko-ovelle, jossa vastaan
tuli tunnettu soodakattilaguru Ossi Pantzar. Ossi tuuma-
si rauhallisesti, ettd “onpa tainnut mies saada roiskeita”
Suihkulla ja vaatteiden vaihdolla selvisin, ei tullut edes
palovammoja. Syy jysdykseen oli ettd sulanhajoitushoy-
ry oli turaantunut siten ettd suihku levitti hehkuvaa sulaa
liuottajan seinddn, josta kami putosi liuottajaan”

“Kattilassa oli lierion pinnan kaukonaytto, viisarimit-
tari jonka naki valvomon ikkunasta. Mittaus oli putkitettu
lierio6n ja mittarin lahelle tuli pieni vuoto. Mentiin po-
rukalla katsomaan, oltiin onneksi vield turvallisen mat-
kan pédssd, kun putki repesi ja kattilan paineinen vesi
purkautui kattilahuoneeseen. No kattila meni alas, sithen
hétddn ei tullut mieleen etsid sulkuventtiilid, josko edes
olisi ollut menemistd.”

”Savukaasupuhaltimen siipikulmasdito oli jumiutuvaa
sorttia. Séhkosuotimet oli kelvottomia suolanerotuksessa
ja suolaa riitti tarttumaan puhaltimen siipiin. Siipikulma-
sd4to tapahtui pneumaattisella toimilaitteella nivelakselia
kaantden. Taas kerran puhallin ei totellut ollenkaan sdétoa.
Kattila pantiin 6ljytulille, ja savut ohjattiin starttipiipun
kautta, ettd paistiin puhaltimen kimppuun. Nivelakseli
oli rikkoutunut eikd 16ytynyt varaosia, mutta ei hitaa,
korjausmies Lappalainen kévi kotoaan lumilinkonsa ni-
velakselin ja eikun tehdas ylos”

Konekividriddntd kattilahuonessa
“Tapahtui Aarre Kervisen ollessa kattilavalvojana’, Tuomo
Rokkonen kertoi.

“Kattilassa epailtiin vuotoa, vuoto paikantui tulipe-
sdn seinddn aivan katon rajaan. Lipedtulet otettiin pois ja
kaikki 6ljyt palamaan. Arska poltatti kaiken keon pois ja
sitten kerralla kaikki 6ljyt ssammuksiin, kattila verkosta ja
starttiventtiili auki paineen pudottamiseksi. Meni jonkun
aikaa, mitdan ei kuulunut.

Pillimiehena léksin kattilalle péin ja silloin alkoi kuu-
lua kuin voimakasta rétindd, poistuin takavasemmalle.
Seinii pitkin valuva vesi saavutti tolloin pohjalla olevan
sulan. Rétind vaimeni varsin nopeasti eikd varsinaista su-
lardjahdysta tapahtunut”
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"l Varkauden valvomossa olivat loppuvuodesta 2014 tallella vield vanhat prosessitaulut. Kuvassa
vasemmalla tehtaan johtaja Jarkko Tehomaa, istumassa Petri Kaukonen ja Markku Loikkanen.

Sulardjihdys vuonna 1992

”Vuonna 1992 uusi Enocellin tehdas alkoi olla valmiina.
Vanha soodakattila oli kdytdssd oljykattilana, ja uuden
kattilan hoyryputkistojen puhalluksiin tarvittiin héyrya.

Hannu Korhonen ja Otto Turpeinen menivat kattilalle
laittamaan lisdd oljypilleja palamaan. Otto meni startti-
polttimoille ja Hannu kuormapolttimoille. Hannu testasi
liekinvartijaa tupakansytyttimelld, ja silloin jyséhti. Savua
ja polya leijaili sakeana kattilahuoneessa. Hannu poistui
paikalta valvomoon porraskaiteita seuraten, otsaansa mat-
kan varrella kolhien”

“Sitten seurasi vield toinen jysdys, eikd Ottoa ndy
missddn. Otolla oli ssmmutusaskaretta, kun starttipoltin
syttyi tuleen ulkopuolelta. Tultuaan valvomoon hin tuu-
masi rauhalliseen tapaansa "jysahtihin tuo ja upettoo oli”
[upetto=sumua]. Syykin selvisi, sulardjahdys. Sulardnnien
vesikierrot oli suljettu mutta rinneihin jéi vesi. Vesi kuume-
ni ja rannissé oli tai tuli reiké, josta vesi suihkusi suoraan
kattilan pohjalle sulaan. Réjahdyksessd ranni lensi pois
paikoiltaan ja yksi kattilan luukuista pullistui sijoiltaan.

Kattila otettiin kiytt66n vasta myéhemmin leijupeti-
kattilaksi muutettuna, ja on kaytossd nykyisinkin.

Vanhan meesauunin tarinoita

Uimaharjun tehtaalta

Uimaharjun meesauuni oli Ahlstrémin valmistama vuo-
delta 1967. Se oli 52 metrié pitkd. Polttoaineena oli ras-
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kaspolttooljy ja siind oli lunttasytytys. Varakdyttokoneena
oli alun perin kampikdynnisteinen diesel, ja myohemmin
otettiin kdyttoon 2-sylinterinen sdhkokéynnisteinen ”Pet-
ter” diesel.

Meesauuni, meesasuodin, eimcobelt ja vanha Ahlstr6-
min tuubiputki vapaakierto haihduttamo , myytiin Iraniin
- tarina ei kerro tuliko toimintaan koskaan. Kéyttajit enem-
péd kuin kunnossapito ei jadnyt kaipaamaan varsinkaan
Eimcobelt suodinta. Vuonna 1992 tuli uusi meesauuni,
josta ei yhtd vérikkaiita tarinoita syntynyt.

“Meesauunilla sattui ja tapahtui. 1970-luvun loppu-
puolella kdyttomies haki karbonaattindytetta uunilta ja
ihmetteli uunin kuumuutta, kun kalkkikin juoksee sulassa
muodossa. Ihmeteltiin aikansa, ja jossain vaiheessa selvisi,
ettd autokuski oli purkanut alunakuorman tuorekalkkisii-
loon”, Tuomo Rokkonen kertoi.

”1980-luvulle tultaessa uunin kapasiteetti ei oikein
riittdnyt ja mietittiin keinoja. Ensin muurattiin kynnysta
parikymmenti senttid polttopdahan. Se oli hyvé konsti,
siispé korotettiin toinen mokoma lisd4, ja eikun parani.
Oljyi voitiin polttaa lisd4, mutta polttoilmaa ei saatu mil-
ldan riittavasti. Syntyi kuningasajatus, kuitulinjat kaytti
happea omiin tarkoituksiinsa, miksi ei me? Tehtiin hap-
pilinja polttoilmaan. Oljyliekki paloi tosi kirkkaasti ja
kuumasti, aivan liian kuumasti. Valvomonhoitaja katsoi
monitorista meesauunin polttopaédn kuvaa juuri kun uu-
ninpdd nyokahti. Uunia ei ollut tehty raskasta kynnysti

N £ P

!

. i % B :.- ‘1_-1 --. -

"" Pillimies Petri Kaukonen Varkauden kattilan sularanneilla

kestdmian eiké varsinkaan happiterastetylle liekille. Tuli
kallis ja pitkd remontti”

Turbolevy vaurioitui

winchestetulistuksessa

”Yksi kepulikonsti oli “turbolevy”. Uunin sisdpuolel-
le, puolenvilin tienoille, viritettiin neljan ketjun varaan
noin metrin halkaisijaltaan oleva teréslevy. Tarkoitus oli
sekoittaa savukaasuvirtausta ja tehostaa limmdonsiirty-
mistd meesaan. Meesauuniin syntyy pallo, ennemmin tai
myo6hemmin, niin meillekin. Lahelle tulleet pallot "réjéy-
tettiin” tunkemalla pitka vesipilli palloon. Etempén ole-
vat ammuttiin 8 kaliberin Winchesterilld. Tdyteisid meni
500 - 800 kpl. Ensimmaéiseen ammuntaan kertyi runsaasti
yleis64, tehtaan johtoa my6ten. Laukauksen tardys oli tuhti,
kaapelihyllyt ja putket, karisti hienon kalkkip6lyn yleison
niskaan. Jatkossa yleis6d oli vaihemmén. Ammuskelun
jalkeen ylosajossa ihmettelin mitéd rautaa uunista tulee.
Sieltdhén se turbolevy pelastettiin, mutta kovin kuhmui-
sena Winchester tulituksesta.”

Urheat palonsammuttajat

“Iltavuoron miksarimies tai Alkali-Tke, milld nimilld kaus-
tisointi — meesauunin hoitajaa silloin nimitettiin, tuli
valvomoon ilmoittaen osastolla olevan mustaa savua.
Allekirjoittanut ja Asko Savolainen heitti selkdén paine-il-
malaitteet ja kdsiin jauhesammuttimia’”, Rokkonen kertoi.

”Palopaikka 16ytyi meesauunin kéyttohammaskehalta.
Hammaskehin rasvakourusta liekit roihusivat jo yli koko
uunin. Kahdella jauhesammuttimella yhti aikaa painaen
tuli sammui nopeasti, mutta syttyi uudelleen yhta nopeasti.
Palava rasva levisi betonitasoa pitkin kohti meesauunin
kayttomoottorin kaapelia. Siind vaiheessa pelastajaksi tuli
vuorokorjausmies Jaakko Tykkyldinen, 50 kilon hiilihap-
posammuttimen kanssa. Palon syyksi epdiltiin paivalla
tehtyja hitsaust6itd rasvakourun lidheisyydessd. August
Ramsayn sdatio palkitsi urheat palonsammuttajat stipendil-
14. Uuni kylmeni uuden tehtaan my6ta marraskuussa 1992

Stora-Enson Varkauden kattila on
kidynyt suuren uudistamisprosessin
Varkauden nykyinen kattila on Ahlstromin valmistama.
Kattila on rakennettu vuosina 1979-80 ja otettu kéayttoon
vuonna 1980 sellutehdaskokonaisuuden valmistuttua. Ko-
konaisuuden rakennustyd tehtiin ennatyksellisen nopeasti.

Tyomaapdillikkona toiminut Jukka Nyyssonen muis-
teli, ettd projekti kesti 24 kuukautta. Katttilan kapasiteetti
oli aluksi alle 1000 tka/vrk, mutta se nostettiin, ja kapasi-
teetti on nykyisin 1200 tka/vrk.

Andritz toimitti vuonna 2007 kattilaan rakennetun
vertikaali-ilma jarjestelmén.

”Varkauden kattilassa on ollut alun alkaen kom-
pound-pohja ja Sanicro 38 —paneeleita’, ylikonemestari-
na vuosia toiminut Lassi Kankala kertoi.
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"” Aamuhamara lokakuussa 2014 Varkauden tehtaalla.

Kankala jai eldkkeelle vuonna 2006. Vuoden 2015
alussa han muisteli, ettd kattilalla oli sydpymia hitsaus-
saumoissa.

”Vuonna 1994 on pohjasta poistettiin kaikki alku-
perdiset hitsit. Syynd oli vddrdnlainen hitsausprosessi.
Niille oli tehty ainoastaan ultraddnitarkastus. NDT:ta ei
ollut tehty. Kompound-pohja kesti muuten hyvin, mutta
se oli vedetty lilan matalalle, noin 3,5 metriin, ja korroo-
siota esiintyi tdmén rajan yldpuolella ja sula-aukkojen
ymparilld. Kolmostulistimessa oli myds ongelmia, ja se
kadnnettiin toisin pdin”

Kattilan pohjaosan materiaali on kompoundia. My6-
hemmin on suurin osa seindputkista on korvattu kom-
pound-putkilla noin 11 metriin asti. Putkia on pinnoitettu
kompound-rajan ylédpuolelta. Takaseinin alaosa ja sula-
kourujen puoleinen pohja on uusittu vuonna 1996, samoin
T-kappale. Pohja on uusittu 2012 / Sanicro/musta, Seinien
kompound rajaa on nostettu 2007 osittain.

Kattoputket, joita on 36 kpl on uusittu vuonna 1998
ulkoisen syopyman johdosta. Ylalierion halkaisija on 1700
mm. Pdadyn seiniménpaksuus on 40 mm ja vaipan sei-
ndménpaksuudet ovat 46 ja71 mm. Alalierion materiaali
on ATM55. Halkaisija 1400 mm. Paddyn seindméanpak-
suus 34 mm ja vaipan seindméanpaksuudet 39 ja 56 mm.
Lieriot ovat kunnossa.

Keittopintaputket on rakennettu vuonna 1980, ja ne
ovat alkuperiiset. Keittopintaputket uusitaan vuonna 2015.
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Verhoputkiston putkista puolet uusittiin vuonna 2012.

I-tulistin uusittiin vuonna 1999. Tulistimen materiaali
on 15Mo3, suurin sallittu kdyttopaine 74 bar. Nimellinen
seindménpaksuus on 4,5 mm, @ 38 mm. Pienimmin tai-
vutussiteen ala- ja yldpaan putkikayrit ovat 38 x 5. I-tu-
listimen kokooja- ja jakokammiot on myos uusittu 1999
tulistimen uusinnan yhteydessé.

I- ja II-tulistimen véliputki on uusittu vuonna 1999.
II-tulistin on uusittu vuonna 2005. ITI-tulistin sekd tukit
on uusittu vuonna 1997. Kiertoa muutettiin uusinnan yh-
teydessid kuumakorroosion vihentidmiseksi. Uloin lenkki
on lyhennetty. Alakéyrit on pinnoitettu.

Hoyrynjadhdytin on uusittu vuonna 1997, ekot on
uusittu 2012. Pohja on uusittu 2012. Paahoyryputkiston
koko on 273 x 14,2 mm. P4ahoyryputkea on 215 metria.
Paghoyryventtiili on uusittu 1998.

Varkauden kattilan kdyttopaine on 74 bar ja teho 127,6
MW. Kattilan tehoa nostettiin kesdkuussa 1988 76 MW
tehosta 102 MW tehoon ja joulukuussa 1988 tehoa nos-
tettiin 102 MW tehosta 121,7 MW tehoon. Tehoa nostettu
2010 121.7 MW>127,6 MW ( 42 kg/s>44kg/s) Suunnit-
teluhoyrynkehitys oli alun perin 25,8 kg/s, ja nyt 44 kg/s.

Heinolassa on maailman pienimpid
soodakattiloita

Tampellan vuonna 1990 valmistama Heinolan Fluting teh-
taan soodakattila on maailman pienimpid. Sen tulipesén

"l Nirafonin aaninuohouslaite on varsin
ainutlaatuinen soodakattiloissa.

korkeus on ainoastaan 11 metrid, mika ei riitd kunnon
byrolyysiin. Sitd edelsi vuonna 1961 kiynnistynyt vanha
yhté pieni kattila.

Soodakattilayhdistyksen yhdysmies Sami Kalmi kut-
suu nykyistakin kattilaa soodakattilakamiinaksi. On siind
jarin pikkuinen tulipesd.”

Kattilan mitoitusta ihmetelld4n vieldkin, koska eihdn
muutama kymmenen metrid lisdd olisi maailmaa kaatanut.
Mutta téllaiseen "mopoon” paadyttiin. Kattilan kapasiteetti
on 300 tka/d, hoyrynkehitys 40 t7H ja suunnittelupaine
miehekés 110 bar.

Kédpiokattilaa joudutaan kuitenkin ajamaan kuten
normaalikokoista. Miehi4 tarvitaan kolme miesti valvo-
mossa sekd ylos- ja alasajossa lisdd.

“Nyt on kdytossé kattilan toinen pohja. Musta on kes-
tanyt suhteellisen hyvin eli vdhén toistakymmenti vuot-
ta. Aikoinaan vaihdettiin ekonomaiserin alakéyrét, sekin
saatiin kestdmadn. Yksi seisokki oli 1,5-2 kk, jotta saatiin
sdhkosuotimesta suolat irti”

“Sulardnnien kanssa on aina oltava varovainen. Se ei
ole huolettoman miehen hommaa pienelldkain kattilalla.
Heikkokaan nurkka ei ole kertaakaan pettanyt.”

“Reduktion kannalta koko ei ole ongelma, koska ke-
ko, jossa palaminen tapahtuu, kohtaa runsaasti alailmaa.
Enemmin on ongelmana réannille kasaantuneet lipeét.
Harkaa ja mullikkaa tulee...”

"" Sami Kalmi Heinolan kattilarakennuksen katolla
jarvimaisemassa.

Yksi Heinolan Fluting-tehtaan erikoisuuksista ovat
Nirafonin toimittamat ddninuohoimet. Niitd ei olekaan
joka paikassa.

Eiké ole muuten harppaakaan, joka vield on Heino-
lassa kaytossa.

Heinolan tulevaisuus néytti vuonna 2014 hyvilta, kii-
tos pakkausteollisuuden tarpeiden kasvun.

Stora Enso Oyj Imatran tehtaat Kaukopdi

- Suomen suurin selluntuottaja

Kattiloita on Kaukopdéssd kaksi — toinen 1987 kéynnis-
tynyt 1700 tka/vrk kapasiteetilla ja toinen 1992 3300 tka/
vrk kapasiteetilla. Kattilat ovat yksilieridisid. Vesivuotoja
on ollut ekonomaiserissa ja myos verhossa on ollut vuo-
toja kamin takia.

Turvallisuuden kannalta sularannit ovat paikkoja, joissa
kannattaa olla tarkkana. Vaikka suojavarusteita kdytetdan
voi sulardiske 16ytad tiensd jopa silméaén.

Keko on my®s alituinen tarkkailun aihe, starttivaiheessa
erityisesti se saattaa kasvaa ja hiaran voi saada aikaiseksi,
jos alkaa liian innokkaasti lisité lipedn polttoa. Lipedn
poltossa myds muutaman asteen muutos mustalipedn
lampéotilassa on iso asia.

Juha Kosonen aloitti uransa 30 vuotta sitten voima-
laitoksen kaytt6insinoorind. Silloin ruvettiin suunnittele-
maan Tainionkosken vanhempaa kattilaa. Joku guru sanoi
silloin, ettei yli 1000 tonnin kattiloita rakenneta.
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Juha Kosonen ja Imatran

"heikko nurkka”, josta
my®s nimed “heikennetty ll'

nurkka” kaytetaan. -

Materiaaleista voidaan sanoa, ettd vanhemmassa kat-
tilassa on edelleen alkuperiinen pohja.

Riskiné ovat olleet esimerkiksi sahkokatkokset. Ke-
vaalla 2014 laukesi 10 kV:n kytkin ja kattilan paine laski.
ei hirvedn alas pdassyt putoamaan.

Seisokeissa kiytetddn kaytdnndssd vakiotoimittajia.
Kokemus on tarkei asia. Perusseisokki runko on yleensé
sama. Paikat laitetaan kuntoon vuodeksi eteenpéin.

Kunnonvalvonta on kehittynyt paljon. Kun kattilan
sisddn menndin, tehdddn NDT.

Lentotuhka johdetaan lipedkiertoon. Rikki pysyy katti-
lan sisalld ja pesurit pesee viimesenkin SO,:n pois. Sooda-
kattilaan ei tungeta muita kuin kuitulinjan laimeat hongét.
ja kaikki erittdin vikevat menevit hajukaasukattiloihin.

Ekonomaiserivuodot ja isot kamit
Oulun kattilan kidyton riesana
Suomen ensimmadinen jadhdytetylla tulipesalld varustettu
soodakattila otettiin kdyttoon Oulussa vuonna 1937. Ou-
lussa Nuottasaaren tehdasalueella on nyt kiytossa jarjes-
tyksessddn 7:s soodakattila. Nykyinen Stora-Enson Oulun
soodakattila otettiin kdytto6n vuonna 1988. Ahlstréomin
rakentaman kattilan nimellisarvot ovat kapasiteetti on
1600 tka/vrk, hoyrynkehitys 253 tonnia tunnissa ja suun-
nittelupaine 82 baaria.

Vuonna 2015 sitd uudistettiin muuttamalla kattila
kaksilieridisestd yksilieridiseksi. Muutosty6td hankaloitti
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"" Tampella Powerin kattilalta Imatralta.

"" Reijo Hukkanen Oulun valvomolla.

se, ettd sahkosuotimet olivat kattilarakennuksen katolla,
joten ylakautta lierioitd ei voitu vaihtaa. Lierididen poisto
jauuden sijoittaminen tapahtuikin sivuseinid purkamalla.
Oulun kattilan hairiéistd on varsin tarkka historia-
kuvaus soodakattilayhdistyksessé kiitos Reijo Hukkasen,
joka myos itse toimi kestorisuustyoryhméssa.
Hukkanen joutui usein raportoimaan kylmemman
ekonomaiserin vuodoista. Syyné ndihin vuotoihin oli
kattilan suunnittelussa valittu sy6ttoveden lilan matala
tulolampdatila. Tavallisesti niistd aiheutui 26-30 tunnin
tuotantokatkoksia. Kylmemmain ekonomaiserin alaosa
vaihdettiin jo lokakuussa 1995. Lisédksi suola kovettui ul-
koseinén ja elementtien viliin. Kovettunut suola véénsi ele-
menttejd, joten uloimmat elementit jétettiin kokonaan pois,
Ekonomaiseri vaihdettiin sitten kokonaan vuonna 2004.
Kamit ovat olleet todellinen riesa Oulun kattilassa.
Isokokoinen kami on kolmasti rysahtanyt kattilan pohjal-
le vahingoittaen pohjaputkia ja -palkkeja. Viimeisin paha
ryséys oli marraskuussa 2008, jolloin kattoon kertynyt ka-
mikerrostuma putosi alas kattilan ollessa kdynnissa. Kat-
tilaa oli ajettu kolme viikkoa minimikuormalla. Neljasosa
pohjasta jouduttiin vaihtamaan, ja seisokki kesti 191 tuntia.
Kestoisuustyéryhmén lausunnoissa on todettu, ettd
tehtaiden on syyti kiinnittdd huomiota kamien muodos-
tumiseen ja niiden poistamiseen. Niiden muodostumista
olisi seurattava siirtymalld aika ajoin 6ljytulille, ja tutkit-
tava silmdmaaraisesti minkélaisia suolapaakkuja kattilan

kattoon on kertynyt. Oulussa on siten hyvin tiedostettu,
minkélaista jalked kuplavolkkarin kokoinen suolajarkale
tekee kattilan pohjalle, ja miten kameja pitdi torjua.

“Kattilan yldosaan etuseinén ja verhon vilin on lisétty
nuohoimia, jotta mahdollisesti putoavan aineen maaraa
on voitu vihentd4. Oulun kattilan pohja on vuodesta 2006
alkaen ollut kokonaan Sanicro 38 ja vastaavaa Japanilai-
sen Sumitomo HR11N materiaalia. Niiden tarkastuksista
on saatu oppia, ettei Sanicro 38 materiaaliinkaan voi so-
keasti luottaa, vaan pohja-alueet tulee tarkistaa edelleen
huolellisesti. Toukokuussa 2007 havaittiin nimittéin raera-
jajannityskorroosiota vastaavassa Alloy 825 materiaalista
valmistetussa evéssd. Vastaavaa evisaroilyd on esiintynyt
kuitenkin erittdin vdhén. Tutkimuksessa selittdjana on pi-
detty sitg, ettd evileveys on Oulussa suurempi kuin uusissa
kattiloissa”, Reijo Hukkanen kertoi.

LHK-jirjestelmén veden

erotus taynna vetta

Tuorein savayttivd kokemus Oulun kattilalla oli vuoden
2014 elokuulla.

Skoghallin tehtaalla kevaalld 2014 tapahtuneen sulave-
sirdjahdyksen vuoksi pdatettiin suurentaa laihahajukaasu
(LHK) jérjestelmédn vedenpoisto yhteiden nimelliskoko
suosituksen mukaisesta 50 mm:std 100 mm:iin. Vesitys-
putkistoa purettaessa huomattiin LHK-jarjestelmén veden
erotussykloonin olevan vettd tdynn, vaikka seisokin alusta
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"” Kari Kerttula ja Kari Salminen, Veitsiluodon miehia.

oli mennyt jo useita paivid. Vesitysputkiston purkamisen
jalkeen todettiin siind olevien vesilukkojen tdynnd kumi-
sia tiivisteiden kappaleita, jotka tukkivat putkiston tdysin.
Ilmeisesti tiivistemateriaali ei kestanyt hajukaasujérjestel-
missd esiintyvid kemikaaleja, mm. tarpattid. Koska veden-
erotussyklooniin tulee tilakysymyksestd johtuen usealta
korkeudelta LHK-yhteitd, olisi ollut mahdollista veden
paatyminen soodakattilaan suuremman kaasuméairin/
paineen muutoksen yhteydessa.

Veitsiluodossa tehtiin lieriomuutos
Sanicro 38 -pohja
Kéynti Stora Enso Oyj:n Veitsiluodon sellutehtaalla 11.
huhtikuuta 2014 oli ikimuistoinen jo pelkéstddn sddolo-
suhteiden puolesta. Ajettiin aluksi harhaan Lars-Martin
Vikstromin siniselld pakettiautolla tehtaan puurekkapor-
tille, josta meidit ohjattiin oikealle portille. Nékyvyys oli
mereltd puhaltaneen sankan sumun vuoksi noin 20 metria.
Suurin asia Veitsiluodossa vuonna 2014 oli lieriomuu-
tos. Muutostyot tehtiin valmiiksi syksylla.
“Soodakattilan lierididen viliset putket mitattiin v.
2012 ja 2013, mittauksissa havaittiin,
ettd seindmévahvuudet joissakin putkistoissa olivat alle
laskennallisen minimin. Tami tarkoittaa, ettd putkiston
kayttoika alkoi olla tiensd padssd. Paitettiin uusia lieriot
1-lieri6lld, hankinta neuvottelussa paadyttiin Metsoon,
Kari Kerttula kertoi.
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“Muutostyo aloitettiin 11.8 ja saatettiin valmiiksi
5.9.2014. Ty6 tehtiin hieman alle aikataulun. Samassa
yhteydessé tehtiin nuohoushoyrylinjaan turbokompressori.
Turbokompressorin avulla pystytadn kaikissa tapauksessa
kayttamadn turbiinin valiottohGyry ja turbokompressorin
avulla nostetaan nuohoushdyrynpaine halutuksi”

“Kattilan tulipesé on liian matala nykyisille kuormille,
savukaasujen ldmpétilan liian korkeat ennen tulistinta.
Tehtaalla kéytetddn sekalipedd eli koivua ja havua. Tu-
listimet ovat my6s vadran tyyppiset tai putkijako vaara”

Kun puhutaan ajoaikojen pituudesta, Kerttula tote-
aa, ettd sularanneistd se ei ole kiinni. Niill4 voidaan ajaa
kaksikin vuotta, vaikka vaihto tehdddn nykyisin kerran
vuodessa. Kokonaisuus ratkaisee.

”Olen yhdessa Inspectan kanssa rakentanut paine-
laitteiden mittaustuloksista ohjelman, joka on parannet-
tu Vasama-versio. Kattilalla meilld on vuodonvalvonta,
joka on asennettu

Metson Damatic jarjestelméan. Kattilassa on kdytossé
Anditzin Akutest jarjestelmd, jolla seurataan putkistojen
sdroilya. Kaikille putkiston osille olen laatinut mittaus
ohjelmassa syklin milloin mitataan ja mista.”

Tampella rakensi

Veitsiluodon soodakattilan

Veitsiluodon kattila on vuodelta 1977. Valmistaja oli Tam-
pella. Kattilan alkuperiinen kapasiteetti oli 1250 tka/vrk

lipednpolttoa ja hoyrynkehitys 48 kg/s:ssa. Kattilan suurin
sallittu kédyttopaine oli ja on 103 baaria. Nykyéan kattilalla
ajetaan liki 2000 tka/vrk kuormalla.

“Silloinen kattilan ilmanjako oli epdonnistunut eiké
silld saavutettu takuita lapi. Kattila tukkeutui viikoittain
ja vesipesuja suoritettiin vuodessa noin 10 kertaa ja ko-
listeluja oli vield tihedmpad. Tampella viritteli kattilan
ajomalleja neljd vuotta. Silloinen yhtiomme Veitsiluoto
Oy ja Tampella sopivat, ettd Tampella muuttaa kattilan
ilmanjaon kokonaan ns. nykymalliseksi. Tampellasta ei
tullut kiistan alaiseen muutostyohon koekayttdjid, joten
muutoksen ldpivienti jdi minun hoidettavaksi, vuosi oli
19817, Kerttula kertoi.

“Kattilan ensimmadinen ilmajakomuutos tehty vuon-
na.1981. Kattilan nuohoimia tehostettiin poistamalla kul-
maventtiilin alta kuristuslevyt. Eko 3:n ja kattilaputkiston
vilistd solaa laskettiin 1,3 metrid, milld saavutettiin savu-
kaasujen nopeuden lasku. Myds tukkeutuminen viheni
kyseiselld toimenpiteelld.”

“Kattilan pohjan tarkastuksessa vuonna.1985 huo-
mattiin kompound-putkissa sérdjé ja pinnoitteen irtoa-
mista. Tampellan mallinen pohja vaihdettiin etuosa 1987
ja takaosa 1988.

Kattilan ekol:n uusinta suoritettiin vuonna.1994.
Syynai vaihtoon oli putkiston sydpyminen. Tyon suoritti
Steanservice.”

”Vuonna 1994 asennettiin kolmas sdhkosuodin ABB:
n toimesta Vuonna 1995 hankittiin superit, joilla paastiin
noin 80 %:n kuiva-aineeseen. Tilld muutoksella kattilan
polttoteho nousi noin 1500-1900 tka/vrk”

“Haihduttamon muutoksen yhteydessi vaihdettiin
tulistin 1. Vaihdon syyna oli tulistimen painehavion las-
ku, koska suurentuneella poltto ja kuiva-aineen nostol-
la saavutettiin héyryn tuoton nousua. Vaihdon suoritti
Kvaerner Power”

Sanicro 38 -pohja ilman

hitsisaumoja keon alla

”Kattilan pohja on vaihdettu seka tehty ilmajako muutos,
joka on nykyisin kaytdssa. Muutos

tehtiin vuonna.2000. Pohja on Sanicro 38. Pohjan
putket tehty yhdesté putkesta eli hitsisaumoja ei ole keon
alla. Ensimmainen hitsisauma on primééari-ilma-aukko-
jen yldosassa.

Muutoksen suoritti Andritz Oy. Kattilan poltto te-
ho nousi kyseiselld muutoksella 1900-2000 tka/vrk.
Pohjan muutostydn suoritti Andritzin alihankkija APS,
ruotsalainen konepaja”

”Eko 3:n vaihdettiin vuonna 2010, ja sen suoritti Met-
so Power. Vaihdon syyni olivat evien péissé olleet sérot.
Sar6t olivat syntyneet vadrasta konstruktiosta. Eko 2:n
vaihdettiin vuonna 2013, ja syy oli sama kuin Eko3:1la.

”Soodakattilan savukaasupuhaltimet 1 ja 2 uusittiin
aksiaalipuhaltimesta radiaalipuhaltimiksi. Koja suoritti
valmistuksen ja asennuksen.”

Kattilan tehon nostoon

tehtyjd korjaavia toimenpiteité

Kemissd Veitsiluodossa painiskellaan koko ajan perim-
maisten soodakattilaongelmien kuten viskositeetin kanssa.

“Tutkittiin viskositeettid polttolipedstd, ja hankittiin
jatkuvatoiminen viskosimetri. Kyseinen viskosimetri oli
kdytossd aina vuoteen 2010 asti kunnes mittaukseen ei
saatu varaosia. Viskosimetri néytti eri puulajeilla poltto-
lipeén viskositeetin”, Kerttula kertoi.

Toinen iso kysymys oli ilman puhallus. “Kattilassa on
kaikille ilma-aukoille rassarit seké lipearuiskuille myos.
Metso oli tehnyt kattilan ohjausjérjestelmén ja ns. ylita-
son saddon. Nuohouksessa kdytetdan saman valmistajan
nuohouksen ylitasonsiitod. Olemme hankkineet Metson
lipeille titraattorin. Niitd on ollut kdytossé useita vuodesta
1983 asti. Uusimmassa titraattorissa on liséna reduktioas-
teen mittaus viherlipedstd.”

“Olemme tutkineet lipean polttoa sondikokeilla useaan
otteeseen eli miten tarttuu tulistinputkeen, kun poltetaan
eri ajomalleilla. Olemme etsineet sulfiditeetissd oikeaa
tasoa, mika likaa tulistimia véhiten. Kattilan pohjamuu-
toksen yhteydessa tehtiin eri lipedruisku malleilla kokei-
ta, jotta 16ydetéddn oikea ruiskumalli. nykyisin kdytetadn
samaa ruiskumallia.

Edelld mainituilla kattilamuutoksilla sekd ajotapojen
virityksilla ja yldtason ohjauksella paéstdan kattilan tehon
nostoon’, Kari Kerttula kertoi.

Stora Ensolla Sunilassa

kaksi vanhaa soodakattilaa

Sunilassa on kaksi SK10 ja SK11 kattilaa. Kummankin val-
mistaja on Tampella. Vanhempi kattila on vuodelta 1965
ja sen kapasiteetti on 950 tka/vrk. kattilan hoyrynkehitys
on 115 t/h ja sen suunnittelupaine on 79 baaria. Tuoreem-
pi on vuodelta 1988, kapasiteetiltaan 1300 tka/vrk,, hoy-
rynkehitys 145 t/h, ja sen suunnittelupaine oli 85 baaria.

“Tulistimet toimitti ”The Superheaters Company Ltd.
Englanti”. Ne ovat edelleen kéytossa. Lieriot ovat Vereigniste
Osterreichiste Eisen und aStahlwerke A.G. Linz.Vanha tek-
niikka on toiminut moitteettomasti. Sunilan SK10-Kkattila
on vanhin kiytdssi oleva soodakattila Suomessa.

Ekonomaiserit tulivat SMV:1ta (Svenska Maskinverket)
jane ovat kdytossi edelleen. Ainoa korkean kuiva-aineen
my6td tullut on tertidaripuhallin?

“Laimeat hajukaasut, hongit, jotka ennen laskettiin
taivaalle, imetddn talteen ja syotetddn polttoilman muka-
na vanhaan kattilaan”

Vanhempi kattila on Kemijdrven sisarkattila. Kéytto-
lupatodistus on edelleen dokumenttina 14.1.1966. Sen oli
allekirjoittanut M.A. Himanen.

Sosiaaliministerio teki viime kddessé paétokset sooda-
kattiloiden kdytostd. Paatosasiakirjoista loytyi viimeisend
nimi M.A. Hakokdngis.

”Sunilaan tuli my6s 1950-luvun puolivélissd mereltd
tulleita konemestareita. Jalo Veini ja Heino Hartikainen
olivat heitd. Oli kunnia tehdd heidan kanssaan t6it#”, Tero
Arvilommi kertoi.
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“He olivat pedantteja tyyppeja. Kun vika oli, ei tullut
kuullonkaan, etté se jéisi sithen. He olivat oppineet me-
relld eldméain niissd oloissa, joissa monen ihmisen henki
oli ollut heidan kasissédn, ja kai sieltd se asenne oli tullut”

Tulipesakamera puuttuu Sunilasta. Tero Arvilommin
mukaan sen tuoma tieto on niin viahiinen, ettei sitd koe-
ta tarpeelliseksi, koska sen ylldpito ja kunnossapito ovat
kéyneet liian kalliiksi suhteessa siitd saatavaan hy6tyyn.
Kattilasta saatavasta muusta tiedosta pystytdan pdttele-
médn, missé sielld menndén.

“Isoveli myds valvoo ympéri maailma, mité on tapahtu-
massa millakin tehtaalla, joten kattilan parametrien tilan-
ne on koko ajan laajalta tiedossa”, Tero Arvilommi kertoi.

UPM-Kymmene Oyj Kaukaan tehdas

- Kaukaan kattilalla reduktiongelmia

Kaukaan soodakattila valmistui vuonna 1991. Toimittaja oli
A. Ahlstrom Oy. Kattilan nimelliskapasiteetti on 3100 tka/
vrk. Tulistetun héyryn paine on 84 baaria ja lampatila 480
°C. Kattilan hoyrykehitys nimelliskuormalla on polttoli-
pedn kuiva-aineesta riippuen noin 126 kg/s.

Kaukaan kattila tunnetaan materiaalipuolella siroi-
lyongelmistaan ja siitd, ettd sinne asennettiin ensimmaiset
sanicro-koepaneelit vuonna 1994.

”Kaukaan reduktioaste on ollut pitkdén alhainen. Alle
90 %:n reduktioasteesta pédstiin kuitenkin vuoden 2014
nousemaan yli 90 %:n lahinné ilmajakoa muuttamalla’,
Ismo Tapalinen kertoi.

Aleksi Nurmi Aalto-yliopistosta teki diplomityon,
jossa kasiteltiin Kaukaan reduktioastetta.

”Diplomity6n tarkoituksena oli parantaa soodakattilan
reduktioastetta ilmajaon muutoksilla seké tutkia vikevien
hajukaasujen polttamisen vaikutuksia soodakattilan toi-
mintaan. Ilmanjaon muutoksilla saatiin vdhennettyi ko-
konaisilmamaéaraa, ja tirkedd oli, ettd juuri priméari- ja
sekundaari-ilmamairien osuudet kokonaisilmamaarasta
laskivat noin 3-4 prosenttia eli jopa noin seitsemén nor-
mikuutiota. Vahentyneen priméaéri-ilmaméaéaran ansiosta
keossa pelkistyneen sulfidin ei-toivottu hapettuminen
natriumsulfaatiksi vaheni ja reduktioaste nousi useita
prosentteja.”

Ennen tyon aloittamista Kaukaalla ei oltu mitattu
reduktioastetta pitkiin aikoihin vanhentuneen ty6ohjeen
takia. Paivitetyn tyoohjeen ansiosta reduktioaste voidaan
madrittad omassa laboratoriossa turvallisesti joka arkipdiva.
Ennen ilmajaon muutoksia mitatut reduktioasteet olivat 80
ja 85 prosentin vililld ja muutosten jélkeen reduktioasteen
keskiarvo nousi 90 prosentin tuntumaan. Viiden prosen-
tin nousu reduktioasteessa vihentaa valkolipedn kulutusta
sekd muodostuvan mustalipedn madras ja tdten helpottaa
haihduttamontoimintaa.

Aikaisemmin vakevit hajukaasut poltettiin hajukaasu-
kattilassa ja héiriotilanteissa varapolttimella. Vuosihuolto-
seisokin yhteydessd soodakattilaan asennetun vakevien
hajukaasujen polttimen ansiosta kaikki tehtaalla muodos-
tuneet vakevat hajukaasut on mahdollista polttaa sooda-
kattilassa. Aluksi hajukaasujen polttaminen soodakattilassa
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”l Tero Arvilommi ja paineastian vanha
tarkastuskirja.

aiheutti paljon hajupédst6ja ymparisto6n, mutta muutta-
malla poltinlanssien sijoituspaikkoja hajuhaitoista p4dstiin
eroon ja vakevit hajukaasut paloivat ongelmitta. Soodakat-
tila on huomattavasti varmatoimisempi kuin hajukaasu-
kattila tai varapoltin, jotka pienistdkin painevaihtelusta
sammuivat aiheuttaen hajuhaittoja Lappeenrannan alueella.

Oy Kaukas Ab:n soodakattilalla

- puolen sataa tyontekijad 1980-luvulla
SA-voimalaitoksen lipedajo kdynnistyi huhtikuussa 1964
Kaukas Oy:ssé eli samaan aikaan, kun soodakattilayh-
distyksen toiminta. Kdynnistys tapahtui hariéttd samoin
kayttovastuun siirtyminen voimalaitoksen omalle hen-
kilokunnalle.

“Alkuhankaluudet lipedpuolella ja jatkuvat glaubersuo-
lapolyn aiheuttamat puhtaanapitovaikeudet ovat pakotta-
neet turvautumaan yliméaraiseen henkil6kuntaan. Vuoden
1965 aikana tehtdvat muutostyot kuitenkin oleellisesti hel-
pottavat tilannetta. Neljis asennustaitoinen vuoromies ja
toinen vedenkisittelylaitoksen hoitaja sekd toinen ja kolmas
laitosmies on vakinaistettu budjetista poikkeavasti. Kiyton
valvontaan kuuluvat laitteistot ovat toimineet hyvin. Vain
laskijalaitteet ovat osoittautuneet poikkeuksellisen epaluo-
tettaviksi, joten raportointi on ollut jossain maérin epéluo-
tettavaa’, Kaukaan tehtaan vuosikertomuksessa todettiin.

Soodakattilassa huomattavimmat korjaukset on tehty
ekonomiserissd ja palamisilma- ja savukaasukanavissa.
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"" Ismo Tapalinen ja sardillyt putki.

Ekonomiserissa nuohouskuulien kisittelyyn on lisatty jate-
haulien huuhtelu ja paineilmatiivistys kuulajarruille. Syot-
tovesiekonomiserissé varoventtiilit on korjattu tilapdisesti.
Vuosina 1981-1983 Varsinaisia tyontekijoitd oli hoy-
ryvoimalaitoksella 39-37 ja soodakattilalla 57-51.

Kaukaalla tuhoisa rijihdysonnettomuus
Soodakattilalaitoksella tapahtui 20.7.1980 soodakattila
1:n sdhkdsuodattimen, savukanavat ja savukaasupesu-
rin vaurioittaneet rajahdysonnettomuus, joka virallisen
tutkijalautakunnan selvityksen mukaan aiheutui vauri-
oituneisiin laitteisiin haihduttamosta kulkeutuneen rikki-
vedyn dkillisestd palamisesta kattilan ollessa pysaytettyn.
Onnettomuudessa viltyttiin ihmishenkien menetyksilta
ja loukkaantumisilta, vaikka se oli vakuutusyhtididen ti-
lastojen mukaan tuhoisin onnettomuus Suomessa 1980.
Onnettomuudesta aiheutuneet aineelliset vahingot ja
tuotantotappiot olivat 30 miljoonaan markan suuruus-
luokkaa, josta vakuutukset kattoivat suurimman osan.
Padosa vioittuneista laitteista saatiin korjatuksi ja uusituksi
vuoden 1980 aikana.

Teknillisen tarkastuslaitoksen asiantuntijatyéryhma
totesi lausunnossaan, ettd ”Vastaavien tapausten estimi-
seksi suosittelee tydryhma ryhdyttavaksi toimenpiteisiin
selluteollisuuden hajukaasujen ja niihin verrattavien mui-
den kaasujen kisittelya koskevien ohjeiden, viranomais-
madrdysten sekd asetusten luomiseksi mahdollisimman

A

pian, ottaen huomioon paloturvallisuus-, terveys- ja ym-
péristonsuojelunakokohdat. Allekirjoittajina Lappeenran-
nassa 29.7.1980 olivat Reino Huovilainen, Urho Aarnivuo
ja Heikki Matikainen.

UPM-Kymmene Oyj Pietarsaaren tehtaat

- Modernissa kattilassa Pietarsaaressa kestinyt
edelleen musta pohja

Pietarsaaren kattila on Suomen nuorimmasta péasta.
Se kdynnistyi toukokuussa vuonna 2004 nimellisarvolla
4450 kuiva-ainetonnia vuorokaudessa. Kdytdssd on ol-
lut vaihtelevasti 3800-4200 tonnia, joten se on toiminut
normiarvojen puitteissa. Reduktioaste on ollut 94-95 %:n
vililld viherlipedstd mitattuna, joten kattila on toiminut
niin kuin pitdakin.

”Kun kattila rakennettiin, yritettiin katsoa, miti tule-
vaisuudessa tarvitaan. Piti olla alhaiset emissiot ja korkea
sdhkontuotantokyky”, Kaj Nordbéck totesi.

”Kattilaa suunniteltaessa pohdittiin luonnollisesti
pohjan materiaalivalintaa, jossa paddyttiin loppujen lo-
puksi mustaan putkeen. Toki tiedettiin, ettd se joudutaan
uusimaan aikaisemmin kuin esimerkiksi Sanicro-pohja,
mutta tdlld on menty jo kymmenen vuotta, eiki vield ole
hitad”, Nordbéck kertoi vuoden 2014 lopussa.

”Sanicron osalta putki on niin kallista, ettd taytyy tark-
kaan harkita, missa sitd kdytetadn. Tulistinpuolella kloo-
rikorroosio on kysymys, joka edistdd Sanicron kaytto4.”
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"” Lauri Mattila ja Kaj Nordbick ovat yhdistyksessa tuttu parivaljakko Pietarsaaresta.

Kaj Nordbick on toiminut sekd Soodakattilayhdis-
tyksen hallituksessa ettd kestoisuustyéryhméssa usean
vuoden ajan. Hin totesi, ettd materiaalikysymykset ovat
olleet yhdistyksessa merkittdvin keskustelunaihe.

Sulardnnien kestdvyys on ollut Pietarsaaressakin kes-
keinen kysymys. Aikanaan kun niiden laatu oli hyvi, sa-
moilla sulardnneilld saatettiin ajaa kaksi vuotta.

“Sitten rannit eivét endd kestaneetkdan, mika on eri-
koista, koska sulan koostumuksen pitiisi olla sama. Tdma
on tutkimisen arvoinen juttu. Harmi vain, ettd vanho-
ja kestédvid rannejd ei tahdo endd 16ytda mistddn. Niistd
saisi vertailukohdan uusille huonommille ranneille”, Kaj
Nordbick sanoi.

Pietarsaaren kattila on herattdnyt myos kansainvélistd
huomiota niin, ettd sielld on kdynyt japanilaisia vieraita. Ja-
panilaiset ovat hyvin edistyksellisid materiaalivalmistukses-
sa, ja sikéldisid putkivalmistajia oli luonnollisesti mukana.

Nordback on myés ollut tiiviisti mukana lahden yli
kaydyssa yhteisty6ssa. "Ruotsissa on samoja ongelmia kuin
Suomessa, ja ajatuksien vaihto on ollut hyvin opettavaa.”

UPM-Kymmene Oyj Kymi, Kuusanniemen
sellutehdas - Kuusanniemelld menndin kahden
vuoden ajojaksoon

Metso Power Oy:n valmistama UPM-Kymmene Oyj:n Ky-
min soodakattila on Suomen nuorin. Se otettiin kaytt6on
vuonna 2008. Sen kapasiteetti on 3600 tka/vrk, héyryn-
kehitys 608 t/h ja suunnittelupaine 102 baaria.
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Sellutehtaalla otettiin kdytt66n toukokuussa 2008 uu-
si kemikaalien talteenottolinja. Yli 330 miljoonan euron
investointi korvasi kaksi vanhentunutta linjaa. Henkilds-
tomaéara tehtaalla on nykyisin 620.

Nykyinen kattila korvasi vuonna 1964 ja 1977 valmis-
tuneet Soodakattila 1:n ja 2:n. Gotaverken Energy Ab.n
valmistamat kattilat purettiin vv. 2008-2009.

”Soodakattilalla on muutaman vuoden ajan harrastettu
pidempaa viliajoa. Pisin on ollut 17 kuukautta. Seuraa-
van viliajojakson pituudeksi suunnitellaan 21 kuukautta
eli puhutaan jo liki kahdesta vuodesta”, Toni Orava ker-
toi. Orava on Soodakattilayhdistyksen lipedtyoryhman
puheenjohtaja ja yhdistyksen varapuheenjohtaja. Hinen
vastuualueensa tehtaalla ulottuu haihduttamosta valkoli-
pedén eli koko reduktioprosessin.

Oravan mukaan keskeinen kysymys on, ettd kattilaa
ajetaan oikeilla arvoilla ja tasaisella kuormalla. Ennakoiva
kunnossapito on tarkeda.

“Olosuhteet soodakattilalla ovat merkittdvan kovat,
ja korroosioasiassa olosuhteet ovat vaikeat erityisesti tu-
lipesdssa.”

Orava korostaa my®os kattilaveden laadun merkitysta.

“Olemme todenneet, ettd veden laatu ja seuranta on
perusedellytys kattilan hyville toiminnalle. T4t4 ei muussa
tehdasymparistossd aina ymmarretd. Vesitietimys on mie-
lesténi yleisestikin huonontunut. Naisti syistd me olemme
ottaneet vesiasian soodakattilalla omalle vastuullemme
puhdistamosta alkaen”

Toni Orava
Kuusanniemen
tehtaalla

“Reduktioaste meilld on 93-94 % eli hyva. Mittaus
tehdédn viherlipeéstd laboratorio-oloissa kerran péiviss.
Parhaimmillaan se pitéisi tehdd sulasta, mutta olemme
pédtyneet kdytdnnon syistd viherlipedsti tehtdvdan mit-
taukseen. Jos kattila ajaa tasaista kuormaa, ei reduktio
muutu’, Toni Orava totesi.

Kymiin investoidaan

160 miljoonaa euroa

Kymin tehdas perustettiin alun perin jo vuonna 1872.
Monien vaiheiden jilkeen tehdas kuuluu UPM-Kymmene
Oyj:lle. Vuoteen 1995 Kymmene-konsernin paakonttori
sijaitsi Kuusankoskella, kunnes Yhtyneiden Paperitehtaiden
ja Kymmenen fuusioiduttua padkonttori siirtyi Helsinkiin.

UPM ilmoitti vuonna 2014, ettd se investoi 160 mil-
joonaa euroa Kymin sellutehtaaseen vahvistaakseen ase-
maansa sellumarkkinoilla. Kymin investoinnin toteutus
kaynnistyi valittdmasti. Hankkeeseen sisiltyvit uusi sellun
kuivauskone, havukuitulinjan modernisointi, uusi kuorimo
sekd energiatehokkuuden parantaminen.

”Kymin sellutehdas on maailman johtavien sellu-
tehtaiden vertailussa kannattava ja kilpailukykyinen.
Nyt kdynnistyva 160 miljoonan investointi kasvattaa
merkittavésti tehtaan tuotantoa kilpailukykyisin kus-
tannuksin ja matalalla riskilla, UPM:n toimitusjohtaja
Jussi Pesonen sanoi.

Suomen vanhimmassa soodakattilassa
Kotkassa Sanicro 38 -pohja

Kotka Mills Oy:n kattila on Suomen vanhin kaytossa ole-
va soodakattila. CE:n toimittama kattila otettiin kdytt6on
Enso-Gutzeit Oy:n Kotkan tehtailla vuonna 1959. Siitd on
Soodakattilayhdistyksen rekisterissd maininta "Kattila on
jo idkds, mutta erittdin tukevan perusrakenteen vuoksi

kestda vield pitkdan”

Soodakattilan kapasiteetti on 700 tka/vrk ja hoyryn-
kehitys 108 t/t eli se on Suomessa pienimmdsti paasta.
Sitd on uusittu vuosien mittaan useaan kertaan niin, ettei
alkuperdistd osaa juuri ole. Viimeisin suuri remontti oli
vuonna 2013, kun kattilan pohjamateriaali uusittiin Sa-
nicro 38:ksi. Uuden pohjan teki Andritz. Sanicro-putkis-
to ulottuu sekunddéri-ilmaaukkojen ylépuolelle. Samalla
tehtiin priméaari/sekundédri-ilmajaon muutos

”T4ma on koyhin miehen kattila. Sité ei ole pystytty
kerralla uusimaan, vaan uudistukset on tehty aina sitd
mukaa, kun on ilmennyt vilttdimitonta tarvetta’, kdyton-
valvoja Jarmo Latva kertoi.

Latvan piirros kattilakomponenttien uusimisajankoh-
dista kattaa miltei koko laitoksen rakennuksen kattoa ja
etuseindd myoten.

”Kompoundia tuli pohjaan vuonna 1981. Hitsaus oli
tangentiaalinen eli putket olivat rintarinnan, eika kattilas-
sa ollut evi, kuten ei ole edelleenkdén. Verho poistettiin
1990-luvulla, kun tulistimien 1dmp64 ei saatu riittamaan.
Todella suuri investointi oli kaksilieriisen kattilan muut-
taminen yksilieridiseksi vuonna 2001. Lierién paikalleen
siirtoon tarvittiin jattiliisméinen nosturi, jolle jouduttiin
tekemaddn vankka sepelikenttd alustaksi. Uusi lieri6 jou-
duttiin nostamaan paikoilleen varsin pitkin etdisyyden
péastd, koska paikat olivat ahtaat kattilarakennuksen 14-
helld”, Latva kertoi.

Merelti tulleita ylikonemestareita
Ylikonemestareista Pertti Seppald, 1960-luvulta ja Unto
Luoto hénen jalkeensd muistetaan vield hyvin Kotkassa.
Padsadntoisesti ylikonemestareilla oli meritausta. Matti
Takala vaikutti ylikonemestarina vuosina 1978-2008 ja
Jani Haukka 2008-2011.
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"” Jarmo Latvan mukaan Kotkamillsin kattilaa on
uusittu sitd mukaa, kun tarvetta on ilmennyt.

“Matti Takala joutui henkilokohtaista riskinottoa vaa-
tineeseen tilanteeseen 1970-luvulla, kun oli unohdettu
laittaa kattilan pohjatappi paikalleen huollossa. Sula oli
jahmettynyt tapin kohdalta niin, ett4 tulille panon jilkeen
meni pari viikkoa ihan hyvin. Mutta sitten tappikohta suli,
ja sulaa alkoi virrata kattilan alla olleisiin tiloihin. Sielld
oli vettd kanaaleissa, ja pauke oli hirmuinen. Kukaan ei
uskaltanut menna katttilahuoneeseen, mutta sitten Matti
meni ja laittoi tapin paikoilleen”, Hannu Wahlberg, ny-
kyaan sellutehtaan insin6ori, kertoi.

Takalan Matin uroteko jéi historiaan; ennen olivat
miehet rautaa ja tekivét tyonsa vaikeissakin oloissa. Kuolo-
nuhreilta on kuitenkin véltytty.

Sulavesiréjihdys huhtikuussa 2001

Pahin tapahtuma koettiin Laminating Papers "in Kotkan

CE-kattilalla huhtikuussa vuonna 2001. Kattilan tulipesé

ja etuseind vaurioituivat sulavesirdjahdyksessé, kaasura-

jahdyksessd, kun kattilan tuli vesivuoto.
Vaurioyhdyshenkiloné toiminut Matti Takala raportoi

Soodakattilayhdistykselle:
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06.04.2001 klo 06.10 kattila meni lukitukseen tulipesin
ylipaineesta. Limmittdjan mennessé tutkimaan lukituk-
sen syyt4 kattilahuoneeseen kuului vaimea tossays ja kat-
tilahuoneessa oli tuhkaa. Limmitt4ja poistui vélittomasti
kattilahuoneesta. Klo 06.30 kuului isompi tossdys ja ovista
purkautui savua ja nokea. Pikapysaytys suoritettiin jolloin
palokunta saapui paikalle turvallisuutta varmistamaan.
Kattila tuli paineettomaksi tunnissa ja vesi pois kattilasta
kahdessa tunnissa.Klo 20.00 todettiin vaara ohi ja tutkittiin
vauriot. Kattilan heikko nurkka oli auennut ja tulipesin
seindt taipuneet pulleiksi.

07.04.2001 kattila vesipestiin ja aloitettiin keon poisto.

08.04.2001 aloitettiin tarkastus. Vuotokohta l6ytyi ta-
kaseinén keskiosasta n.2,5 m pohjalta. Koko compoud-alue
( pohja ja 8 m seindputkia pohjata ylospiin ) tarkastettiin
ultradénelld ja pohja tunkeumanesteelld. Lisdksi putkien
sisdpintaa tarkastettiin endoskoopilla n.2000 metrin mat-
kalta. Fortum Engineeringin suorittamiin tarkastuksiin
kului aikaa 7 paivaa.

Tarkastuksen perusteella vaihdettiin 58 kpl putken-
pétkad compoudalueelle. Tyon suoritti Pamac Power Oy.

16.04.2001 vesipainekoe 125 barin paineella.17.04.2001
kattila tulille klo 23.30.18.04.2001 kattila verkkoon klo17.30.

Turvallisuustasoa nostettiin edelleen pudottamalla
kéyttopainetta, lisdidamallda ACU-antureita rajoittamalla
kattilahuoneessa liikkumista ja tilaamalla kameravalvon-
taa .Riskinarvionti kattilahuoneen osalta on aloitettu. Tyo-
suojeluviranomaisia on informoitu tapahtuneesta.Kattilan
vesikemian jatkotutkimukset kdynnistetty, Fortum.Hapen-
poistokemikalin analysointi, Oulun yliopisto.Naytteenoton
laboratoriotoiminnan tutkiminen, Kurkela.Konsultaatiot
kattilan tilanteesta tutkimustulosten perusteella, Aromaa
ja Hénninen, TKK Kattilan limpoprofiilin ja kiertolaskel-
mien tarkastaminen, Andritz-Ahlstrom / VTT.

Kattilan compound-osa seindputkien osalta tarkaste-
taan juhannusseisokissa ultraddnelld, Fortum.

Kattilan compoud-osa vaihdetaan 15.10.2001 alka-
vassa seisokissa.

Kattilan tulipesin putkessa oli jo jouluna 2000 havaittu
vesipainekokeessa vuoto. Vuotokohta korjattiin ja kattila
otettiin ajoon. Metlabin, Fortumin, Andritz- Ahlstromin,
Ashland Finlandin, Suomen Nalcon, Acutestingin , Inspe-
ctan, Hubertestingin tekemissd jatkotutkimuksissa vaurio
todettiin vetyhauraudeksi.

Jouluna 2000 havaittiin vesipainekokeessa vuoto kat-
tilan tulipesdn putkessa. Vuotokohta korjattiin ja kattila
otettiin ajoon. Jatkotutkimuksissa todettiin vaurio vety-
hauraudeksi.

20.2.2001 palaverissa Teollisuusvakuutuksen ja Inspec-
tan kanssa pditettiin ajaa kattilalla lisatylld turvallisuusta-
solla Juhannusseisokkiin ja tarkastaa compoud-osa téll6in.”

Yhdistyksen muut jasenet

Valmetin Kari Haaga

uskoo XXL-soodakattiloihin

“Uudet green field sellutehtaat ovat jéttikokoisia. Sellun-
tuotanto alkaa olla kokoluokkaa 1,5-2,0 miljoonaa ADt/a.
Tastd on seurauksena, ettd myos soodakattiloiden koko on
kasvanut. Suuriin sellutehtaisiin toimitettavien kattiloiden
koko on suuruusluokkaa 7000-8000 tka/vrk”, myyntijoh-
taja Kari Haaga Valmet Oy:sté kertoi..

”Valmet on toimittanut lukuisia kapasiteetiltaan 4000
5000 tka/vrk soodakattilaa, ja niistd saadut kokemukset
ovat ehdottoman térkeitd, kun kehitetdan yha suurempia
XXL-koon yksikoitd. Me olemme kohdanneet joitakin
vaikeuksia noissa kattiloissa, mutta ongelmat on ratkottu
ja olemme vakuuttuneita suunnittelun osaamisestamme
rakennettaessa yhé suurempia soodakattiloita”

”XXL-koon soodakattilat ovat toimineet todella hyvin
jakaytettdvyys on ollut hyva. Prosessindkokulmasta meilld
ei ole kokemuksia takaiskuista. Tietyt suuret komponentit
ovat olleet haastavia lahinna elementtien odotettua suu-
rempia siirtymisten takia, mutta nekin ongelmat on rat-
kottu normaalien seisokkien puitteissa ilman, ettd mitdan
poikkeamaan normaalista kédytettdavyydestd olisi syntynyt.”

“Yhé suurempia soodakattiloita suunnitellaan, joten
olemme hyvin vakuuttuneita siité, ettd niitd myos rakenne-
taan. Hyvin toimivien referenssiemme perusteella, uskom-
me saavamme asiakkaitten lJuottamuksen teknologiaamme
ja kykyymme luotettavana toimittajana.”

Kari Haagalla pitki kokemus
soodakattilayhdistyksen toiminnasta

Kari Haaga on toiminut soodakattila-alalla yli 30 vuot-
ta. Han tydskenteli aluksi Tampellassa ja jatkossa useissa
kattilaprojekteissa yhtién nimen vaihtuessa Kvaerneriin,
Metsoon ja viimeksi Valmetiin. Han on ollut pitkdan Soo-
dakattilayhdistyksen hallituksessa.

”Laitetoimittajat ovat kiinnostuneita siitd, mita tehtailla
tapahtuu. Yhdistyksen kautta saa kontakteja ja tietoa siitd,
mité tutkitaan”, Kari Haaga totesi.

“Materiaalit ovat tédlld hetkelld kutakuinkin samat
kaikilla kattiloilla. Komposiitti putkimateriaalit ovat yleis-
tyneet, koska musta putki ei endé valttdmattd kestd poh-
jissa. Kun mentiin parempaan materiaaliin, pystyttiin
nostamaan paineita”
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"l Kari Haaga uskoo, etté kehitys kulkee kohti yha
suurempia soodakattiloita.
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"” Hanna Niemitaloa ja Marja Heinolaa on soodakattilapiireissa kutsuttu my®s

"Charlien enkeleiksi”.

“Tulistinkorroosio on yksi ongelma, ja korroosiotieti-
myksen kasvu on ollut tirked. Materiaalitutkimukset kos-
kien lieri6té ovat olleet esilld. Kalium ja kloori on opittu
hallitsemaan. On synnytetty kristallisaattori, kaliumin ja
kloorin poistolaitos, jossa putkien ldmpétila on lahelld
suolan sulamispistettd.”

”Vesipesu on ollut yksi yhdistyksessd kasitellyista
asioista. Keon lampétilan tarkkailu ja turvallisuus on
koettu tdrkeiksi asioiksi. On tehty suositukset siitd, mil-
loin vesipesun saa aloittaa.”

Kari Haaga oli mukana my6s ensimmaisilld vuoden
1988 soodakattilapdivills, joilla késiteltiin myds sooda-
kattiloiden kokoja.

Sielld todettiin, ettd tilld hetkelld suunniteltavat ja
rakennettavat soodakattilat ovat suuria, yli 2000 tka/vrk.
Kéytossi olevissa suurimmissa kattiloissa on erditd ongel-
mia. Keko lihtee lentoon, kun sekundééri-ilman paine on
litan suuri. Tulistinalue tukkeutuu, ja tulipesan kuormitus
on vino. Erdissé kattiloissa esiintyy jopa epdnormaalia
tulistinkorroosiota, joka johtuu mm. epétdydellisestd
palamisesta. T4std on noustu siis jopa viisinkertaiseen
kokoluokkaan.

Marja Heinola: Soodakattilayhdistyksessa
tavoitteena yhteinen hyva
”Soodakattilayhdistyksen osalta hallitus on ollut minulle
ldhin toimintapiiri. Yhdistys on mielestdni ainutlaatui-
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nen télld planeetalla. Se kokouksissa kdynti on ollut hen-
kilokohtaisesti virkistdytymistd”, hallituksen jdsen Marja
Heinola sanoo.

Marja Heinola aloitti Tampellan Kansainvilisessa yk-
sikdssd vuonna 1988. Vuonna 2001 hén siirtyi Andritzille
myyntitehtaviin.

”Soodakattilayhdistyksessd tavoitteena on yhteinen
hyvi, ja ryhma tyoskentelee antaen kaikkensa asian eteen.
Soodakattilayhdistyksen kautta oppii paljon, ja siind mu-
kana olevat ihmiset edustavat isoa osaamista. Yhdistyk-
sestd 10ytyy aina kaveri, jolle voi soittaa. Voin myos itse
antaa tietoa asioista ja samalla vuorovaikutuksessa saada.”

”Kun ensimmdinen iso projekti, johon osallistuin,
Kaukopad SK6 vuonna 1992 valmistui, se oli maailman
suurin soodakattila. T4lld hetkelld ollaan kehittdméssa yha
energiatehokkaampia soodakattiloita, joissa sihkontuo-
tanto viedddn pitemmalle ja pitemmalle. Tulistintyyppi
on yksi avaintekiji. Plattenn-tulistimen vileihin ei kerry
kerrostumia eikd synny paikallista ylikuumenemista.”

Osaavia miehid ja naisia yhdistyksessi
”Soodakattilayhdistyksessd on vuosien varrella toiminut
useita ihmisid, jotka ovat osaavia ja kantaneet pisaransa
kekoon. Yksi heistd on Esa Vakkilainen, jolla on aktiivi-
suutta ja yhteydet ympéri maailmaa, kun jossakin asioita
tapahtui. Han on ollut innostaja ja tsemppaaja, yksi ydin-
henkil6itd”, Marja Heinola kertoo.

"l Pekka Heikkinen kotonaan Helsingisséa
Mannerheimintien varren asunnossa.

”Soodakattilahistorian varrelta nostan esiin myos Ka-
levi "Kassu” Sikasen, jonka asiantuntemus oli huipputasoa.
”Hinell4 siilyi "draivi” koko ajan kdyttdonottotilanteissa,
ja hinelld oli kasitys siitd, miten asioita piti tehdé. Kas-
sulla oli my6s oopperaharrastus, joka tasapainotti hanen
mielenkiintoista varikéstd persoonaansa.”

Marja Heinola on muodostanut Hanna Niemitalon ja
Sirpa Jardinin kanssa kolmen naisen osaajatrion, jota kut-
suttiin yhdessd vaiheessa liikanimelld "Charlien enkelit”.

“Nimitys syntyi Stendahlin kdyttonottotilanteessa
- "Charlie” oli Kari Tuomainen, joka oli meidéin projek-
tipaallikkond tuossa tilanteessa.”

Marja Heinola on kokenut soodakattilan turvallisuus-
riskit mm. Kaukopaissd vuonna 1992, kun turbopumpun
tiiviste petti. Onneksi leikkaava vesisuihku suuntautui pois
meistd ihmisistd. Niihin aikoihin Marja paitti hankkia
moottoripydran. Hinen isdnsi piti kulkupelié vaarallisena,
johon Marja totesi, ettd tietdisitpa, mitéd vaaroja tydssini on.

“Térke4a on, ettd kattilalaitoksella tapahtuvissa tyoti-
lanteissa oppii hillitseméan refleksit. Kun esimerkiksi jou-
dutaan avaamaan tulipesan luukkuja; naamamaski suojaa
suoraan péin kasvoja tulevilta lipedroiskeilta ja kuumalta
savukaasuvirtaukselta. Paatd ei pidd kdantda sivulle, vaikka
saikahtaisi, silld suojaamaton alue paljastuu. ”

Liiketoimintana kattilateollisuuden kilpailu on johta-
nut huonoon suuntaan; suomalaiset taistelevat maailmalla
yhé tiukemmalla kannattavuudella.

Pekka Heikkinen teki pitkan uran
soodakattilamiehena Poyrylla

Pekka Heikkinen sai ensimmaisen kosketuksen selluteol-
lisuuteen, ja korkeassa limpotilassa tyoskentelyyn opis-
toaikaisen kesdharjoittelun aikana, kun hin oli yhden
kesiloman ajan 1960-luvun alussa Ainekosken uuden
sellutehtaan haihduttamolla yli neljinkymmenen asteen
lammossé kiinnittdmassa lattiaritiloita.

”Olen syntynyt 1939, kévin keskikoulun Porvoon
Yhteiskoulussa 1951-1955. Pakollisen tyoharjoittelun ja
armeijan jilkeen aloitin Helsingin Teknillisessda Opistossa
koneenrakennuksen opintosuunnalla 1960 ja valmistuin
konstruktiotekniikan linjalta insin66riksi vuonna 1964.
Sain suosituksen tekniseen korkeakouluun ja aloitin opis-
kelun Helsingin Teknisessd Korkeakoulussa 1966. Opis-
kelin tyon ohessa valmistuen 1971 diplomi-insinooriksi
koneenrakennuksen opintosuunnalta.”

“Opistosta valmistuttuani tyoskentelin vuoden 1964
loppuun putkistosuunnittelijana putkistotoimittajalla
Kalmerilla. Talléin tutustuin ensi kerran selluteknolo-
gian prosesseihin suunnitellessani Kemijarvelle raken-
nettavan sellutehtaan putkistoja. Lopetin Kalmerilla
1964 lopulla ja tyoskentelin konesuunnittelijana seu-
raavan vuoden Sveitsissa Brown & Broverilla, joka on
nykyisin osa ABB:t4”

”Urani Poyryllé alkoi palattuani Sveitsistd vuonna 1966.
Toimin erilaisissa tehtdvissa - pddasiassa paperitehdas-
projekteissa vuoteen 1972, jolloin siirryin Ekonon USA:n
konttoriin. Sielld tyoskentelin vuoteen 1975. Tyotehtavat
olivat padasiassa sellutehtaiden energiansaistoselvityksia.
Tdssd yhteydessa jouduin myds tutustumaan mm. soo-
dakattilan sieluneldmaén. Sieluneldiméan tutustuminen
jatkui palattuani Suomeen ja tyoskennellessdni Ekonossa
vuoden ajan Pauli Virtasen alaisuudessa. Tdhédn periodiin
sisiltyy my6s ensimmadiseen soodakattilatilaisuuteen osal-
listumiseni 1975. Siirryin takaisin Poyrylle 1976 ja jatkoin
sielld aina eldkoitymiseeni saakka vuoteen 2001. Elakkeelld
osallistuin vield yhteen projektiin, toimien asiakkaan tal-
teenottoalueen Area Managerina saksalaisen Stendalin
sellutehtaan uudisprojektissa vuosina 2002-2005.

Norjassa hankkimassa kokemusta

“Poyrylle siirtymiseni jélkeen jouduin heti vuonna 1977
melko ummikkona ottamaan - ikavin kuolemantapauk-
sen takia- vanhemman kokeneen seniorin paikan norja-
laisen Toften sellutehtaan suunnitteluorganisaatiossa. Sain
vastuualueekseni talteenoton hankinnat, detaljisuunnit-
telun, toimitusten valvonnan ja kédyntiinajon seurannan.
Kokemattomuuteni vastapainona minulla oli onni saada
vastapeluriksi Toften puolelta kokenut Gunnar Solli ,joka
opasti minua kirsivillisesti monissa asioissa.”

“Gunnar Sollin kaltaisia kokeneita henkilitd, joiden
kanssa olen tyoskennellyt, ja kokemuksesta saanut nauttia,
on ollut useita mychemmissékin projekteissa. Samanlaisia
tehtévid kuin Toftessa kertyi Poyryn uran aikana yhteensa
kuusi kappaletta. Niistd oli Suomessa Metsi-Botnia Aa-
nekoski ja Rauma. Vastapelurina Suomessa olivat Reijo
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Kiuru ja nyt jo edesmennyt Hannu Kyt6, molemmat ovat
viirimiehid”

Poyry yritti alkuun turhaan paésti jiseneksi
Soodakattilayhdistykseen

“Minulle jii soodakattiyhdistyksen toiminnasta Ekonon
aikana hyvin positiivinen kisitys. Yritimmekin Poyrylla
80-luvulla useampia kertoja paasté jaseneksi yhdistykseen,
mutta ilmeisesti yhdistyksen sdéannét ja my6s Ekono/Péy-
ry kilpailutilanne torpedoivat hankkeemme. Térkeimmit
syyt halulle paastd jaseneksi olivat saada tietoa ja osallistua
soodakattilakehitykseen sekd saada kédytt66n viimeisimmit
tutkimukset ja suositukset. Tiat4 tietoa olisi voitu kayttad
uusien hankkeiden tarjouserittelyissi. Joitakin ohjeita oli
kuitenkin “tarttunut kiteen” ja niistd olikin suurta hyo-
tya uusien kattiloiden materiaali- ja prosessiratkaisujen
médrittelyssa.”

”Soodakattilayhdistys ja sen julkaisemat suositukset
ja ohjeet ovat arvostetut myos muualla kuin Suomessa.
Osoituksena tdstd on ettd useissa ulkomaan projekteis-
sa, joissa olen ollut osallisena, on suunnittelussa sovittu
noudatettavan Soodakattilayhdistyksen suosituksia. TAma
tietenkin vain niissd maissa, joilla ei ole omaa yhdistysta
ja omia suosituksia”

”Vaihtoehtoisiakin ohjeita oli olemassa, useissa pro-
jekteissa noudatettiin ruotsalaisen Sodahuskommitteen
tai amerikkalaisen BLRBAC suosituksia. Ruotsalaisten
ohjeet eivit poikenneet paljon suomalaisista, BLRBAC: n
sen sijaan erosivat huomattavasti. Ajankohtaisen tiedon ja
ohjeiden saatavuuden térkeyden Poyrylle ymmartda hy-
vin, kun ottaa huomioon, ettd Péyryn referenssilistalla on
yhteensa 22 uuden soodakattilan toteutusprojektiin osal-
listumista ennen Poyry/Ekono 1990-luvun alussa tapah-
tunutta yhdistymista. Niitd on oletettavasti monta kertaa
useampia kuin Ekonolla vastaavana aikana.”

Yhdistyksen sihteeristo siirtyi Poyrylle

- Heikkinen hallitukseen

”Poyryn ja Ekonon yhdistyttyé ne toimivat edelleen kah-
tena erillisend organisaationa, joilla oli monia paallekkais-
toimintoja, joita oli syyté karsia. Toimintojen tyonjaossa
paddyttiin siirtimaan soodakattilayhdistyksen sihteeriston
toiminta Ekonolta Péyrylle. Tdma oli looginen ratkaisu,
koska soodakattilatoiminta lopetettiin Ekonossa ja Poy-
rylld oli muutenkin ollut ja oli paljon enemman soodakat-
tilaprojekteja. Olin henkilokohtaisesti hyvin tyytyvdinen
tahén ratkaisuun, koska olin kaivannut koko ajan Ekonolta
lahtoni jalkeen padsyd Suomen soodakattilapiireihin muu-
tenkin kuin kattilaprojektien kautta. Ndissdhédn yhteydet
syntyivit vain kattilatoimittajiin ja kyseessd olevan pro-
jektin vastapuoleen, jotka nekin yhteydet tietenkin olivat
kullanarvoisia.”

”En ole varma onko jossain yhdistyksen sdannoissa
madritelty, vai oliko vain traditio, etté sihteerist6lle kuuluu
myos paikka yhtion hallituksessa. Joka tapauksessa halli-
tuspaikka siirtyi Poyrylle, ja Poyrylld se kohdistui minulle.
Toimin hallituksessa muistaakseni eldkditymiseeni saak-
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ka. Kokemukseni hallitustyoskentelysté oli positiivinen.
Erityisen tarkedksi havaitsin hallituksen puheenjohta-
jan panoksen ja yhdistyksen sihteerin ja puheenjohtajan
saumattoman yhteistyon. Sihteerihdn hoitaa suurelta
osin kdytdnnon asiat, joiden toteuttamisesta neuvotel-
laan puheenjohtajan kanssa. Sihteeriston sihteeri taas
tekee arvaamattoman tirkedd tyota hoitaen mm. kaikki
soodakattilapdivien ja konemestaripaivien kdytinnén
jarjestelyt. Téssd tehtdvédssa Poyryn Eija Turunen toimi
ansiokkaasti alkaen heti sihteeriston siirtymisestd Poyrylle
ja jatkuen pitkalle 2000-luvulle jolloin Eija jéi eldkkeelle.
Tétd tyotd on sen jalkeen jatkanut, myos ansiokkaasti,
Piivi Lampinen.”

”Yhdistyksen toiminnalle soodakattila- ja konemes-
taripdivilld on erittdin tirked, melkeinpa ratkaiseva rooli.
Ne ovat tilaisuuksia, joissa tavataan sekd vanhoja tuttuja,
ettd uusia alalle tulleita ja vaihdetaan kuulumisia. Mi-
nulle on tullut kisitys, ettd erityisesti konemestareiden
tapaamisissa luodut kontaktit ovat hyvin térkeitd, ja ettd
péivien vilillakin konemestarit ovat tiiviissa kanssakay-
misissd ja ovat avoimia auttamaan toinen toistaan ongel-
mien ratkaisuissa.”

Pitkaaikaiset hallituksen jisenet ja

sihteeristo loivat jatkuvuutta

”Kokemukseni mukaan hallituksen puheenjohtajan vaihtu-
minen kahden vuoden vilein toi mukanaan epéjatkuvuut-
ta, jota kuitenkin tasapainottivat pitkdaikaiset hallituksen
jasenyydet ja sihteeriston muuttumattomuus. Hallituksen
puheenjohtajalla ei ymmarrettdvisti ole aina riittavasti
aikaa paneutua tehtdvadnsd, koska normaalit ty6tehtévit
tehtaalla vaativat padhuomion.”

"Metsiyhtididen johdolla ei aina tuntunut olevan halua
panostukseen soodakattilayhdistyksen toimintaan. Taméi
kavi ilmi resurssien delegoinnissa hallitus- ja tyéryhma-
tyoskentelyyn. Kattilatoimittajat sen sijaan olivat toimin-
nasta hyvinkin kiinnostuneita. Yhteisty6 ja tiedonsiirto
osapuolten kesken olivat verrattain avointa. Jos jotain
salailua oli havaittavissa, sitd oli kahden kattilatoimitta-
jan vililla. Tama johtui ymmaérrettavésti keskindisestd
kilpailuasemasta.”

”Jossain vaiheessa 1990-luvulla oli tilanne, ettd oli
vaikeata 16ytad tyoryhmille hyvia tutkimuskohteita.
Tésta syystd ehkd tehtiin osittain ns. nollatutkimusta.
Toisaalta samaan aikaan saatiin tyéryhmissid myos pal-
jon tdrkedd aikaan. Yksi merkittdvé saavutus oli kom-
mentoida uusia EU direktiivejd, joissa soodakattiloiden
erikoispiirteet olisivat ilmeisesti jaédneet huomioimatta
ilman Soodakattilayhdistyksen muutos- ja tdydenny-
sehdotuksia. Tdmai ty6 tehtiin yhteistyssda Ruotsin So-
dahuskommitteen kanssa.”

Soodakattilayhdistykselld ansionsa

Suomen kilpailukykyyn kattilamarkkinoilla
”Soodakattilat ovat muuttuneet huomattavasti Soodakat-
tilayhdistyksen 50-vuotisen toiminnan aikana. Péyryn
ensimmadinen referenssi vuodelta 1962 on Fiskeby;Swe-

"" Jukka Verho ja Jarmo Latva vuosikokouksessa vuonna 2014,

den kattila 600 tka/vrk, 450 °C ja 6,7 MPa, ja viimeisin
vuodelta 2013 Suzano Papel e Cellulose, Brazil 7000 tka/
vrk, 492 °Cja 9,5 MPa. Suurempiakin kattiloita on toimi-
tettu ja suunnitteilla. Kattiloiden koon kasvattamisen on
mahdollistanut. lisddntynyt tieto soodakattilan kemiasta,
prosesseista ja materiaalien korroosiokestavyyksista. T4-
min tiedon hankkimisessa Soodakattilayhdistykselld on
oma osuutensa, suomalaisten kattilatoimittajien oman
tutkimus- ja kehitystyon lisana”

”Yhdistyksen alkuvuosina Suomeen hankittiin kattilat
joko suoraan ulkomailta tai valmistettiin kotimaisissa ko-
nepajoissa amerikkalaisten valmistajien lisenssilld. Kuvaa-
vaa sen aikaisen tiedon tasosta on USA:ssa tyoskentelyni
aikana saamani erdén sikéldisen valmistajan kattilan mi-
toitusohjeet, joissa kattila mitoitettiin kdyttden muutamaa
nyrkkisddntod ja diagrammia. Télld hetkelldhdn mitoitus
suoritetaan tietokoneohjelmia kéyttden. Poyryllakin oli
jo minun sielld tydskennellessani kaytettavissa tietoko-
ne-ohjelmia toimittajien mitoituksen tarkistamiseksi.
Soodakattilayhdistykselld on varmasti osa-ansionsa myos
sithen, ettd kun vield 1980-luvulla maailmalla oli useita
soodakattilatoimittajia, niin tdndan suuret kattilat toimi-
tetaan melkein ainoastaan Suomesta. Esimerkiksi Péyryn
referenssilistalla on vililld 1962-1981 yhteensa 10 kattilaa
neljilti eri toimittajalta. Aikavililla 1995-2013 referens-
sissd on 21 kattilaa kolmelta eri toimittajalta, suomalaisten
toimituksia 18 kappaletta’, Pekka Heikkinen totesi.

Jukka Verho: Kaupalliset tarkastusyritykset
osa kokonaisuutta

Jukka Verho ldhti vuonna 1988 tekemédn diplomityotd
painelaitteiden vikaantumisesta kéyttotilanteissa ja mita
siitd aiheutui. Nyt hdn kulkee Inspectan edustajana maa-
ilmalla. Asiakkaina ovat yhti6t, joissa on omaa teknolo-
giakehitystd ja turvallisuusajattelua sekd kaksi maailman
johtavaa valmistajaa ja engineeringosaajaa.”

”Olin alkuun tarkastusinsin6ori teknisessa tarkastus-
keskuksessa. Paineastian tarkastaja ja konemestari olivat
Pietarsaaressa, ja jos tuli ongelmia, min4 ajelin Pietarsaa-
reen. NDT-tarkastusmenetelmat alkoivat tuolloin kehittya
voimakkaasti. Se oli tietty resurssi ja luonnollinen tekiji.
Kattilat ajettiin tavallisesti alas jouluna ja juhannuksena.
Kiintedn4 osana huoltoa on painelaitetarkastajan ja kone-
mestarin yhteisty6. He ovat tyopari”

”Kaupalliset tarkastusyritykset kehittyivét 1990-luvun
puolivilissi osaksi tarkastustoimintaa. VI'T:n patevoin-
tikeskus Nordtest liittyi Tekniseen tarkastuskeskukseen.
Ne ovat Inspecta sertifioinnin alla nyt”

”2000-luvulla on tullut entistd enemmin tietoteknisia
sovelluksia. Putkistossa trendi on, ettd pystytdan kdynnin
aikana kartoittamaan ilman, ettd putkilinjoja tdytyy tyhjen-
tdd ja saadaan tietoa kunnossapidon tueksi kiynnin aikana”

Jukka Verhon mukaan metsateollisuudessa on suku-
polven vaihdos. ”Paljon on henkil6ité jdanyt pois eldkoi-
tymisen vuoksi, laitokset ovat kasvaneet ja riskit samalla”
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”Samaan aikaan 1990-luvun lopussa tullut painelait-
edirektiivi vaikuttaa uusissa kohteissa yhd enemmaén.
Metsayhtiot keskittavat my0s entistd enemméan omaan
laadunvarmistukseen. Laitevalmistajille keskeinen kysy-
mys on alihankintaketjujen hallinta”

“Metsiteollisuuden soodakattilat ovat omia yksiloi-
tadn. Joissakin kattiloissa on ongelmia. Soodakattilayh-
distyksen kestoisuustyoryhmassé toimitaan aktiivisesti
ongelmien ratkaisemiseksi. Tarkastuslaitosten kesken on
myos tiedonvaihtoa. Tdrked kansainvilisesti on Inspecta
Ruotsi. Se on yli 600 ihmisen yritys, joka on toiminut pit-
kadn ruotsalaisten yritysten kanssa.”

“Padhoyryputken eliniké on keskeinen kysymys. Uusia
menetelmii kehitetddn ja suomalais-ruotsalainen testaus-
osaaminen kehittyy. Erityisosaamistamme on hyodynnet-
ty esimerkiksi Indonesiassa, Uruguayssa, Portugalissa ja
Belgiassa.”

”Yhteistyossd pitdd olla hyvd ymmarrys ja yhteistyd
asiakkaan kanssa. Kun on tehty oma osuus laadukkaasti
ylikonemestari ja laitoksen omistaja ovat saaneet element-
teja turvallisuuteen. Yhteistyossd ovat mukana tehtaan
konemestari ja Inspectan tarkastaja.”

”Toimijana on ollut myds keskeytysvakuutusyhti6 Ot-
so. Keskeisid komponentteja ovat olleet lieri6 ja turbiini,
joiden rikkoontuminen aiheuttaa pitkdn tuotantokatkok-
sen. Nyt tehtaalla on aina konemestari ja NDT-tarkastaja,
jotka tekevit tarkastuksen suunnitelman mukaisesti. Tule-
vaisuutta pitdd suunnitella entistd paremmin, silld kukaan
osapuolista ei halua braindinmenetystd. Maineenmenetys
ja tuotannon menetys ovat molemmat isoja asioita.”

Jukka Verho on tarkastustoiminnassa kokenut konk-
reettisesti myos tarkastajan riskit, kun Ensteks-haalarit
karghtivat Kaskisissa hoyrylieriossé. Siind ajettiin Hel-
sinkiin Opel Kadetilla takapuoli palaneena kohtuullisen
korkealle tyynyilld tuettuna.

Vakuutusasiantuntija Jaakko Tukia
Soodakattilayhdistyksen hallituksessa

Jaakko Tukia aloitti ty6t Ekonossa syksylld 1974 ja dip-
lomityon tekemisen 1975 silloisen Teollisuuden Lam-
poteknillisen Kerhon Soodakattilajaoksen (TLK-SK])
toimeksiannosta. Hanen diplomityonsi otsikko oli ”Tut-
kimus soodakattilan sulakourun limmonsiirrosta”

Diplomity6hon liittyvat kokeet tehtiin Sunilan
T-10-kattilalla. Sunilan silloiset omistajat olivat Tampel-
la, Ahlstrém, Enso-Gutzeit, Kymi ja Myllykoski.

”En ollut pillimiehend, mutta mittaukset tehtiin paa-
osin liuottajatasolla, jossa mittalaitteet sijaitsivat’, Jaakko
Tukia kertoi.

Tiivistettynd hin toteaa, ettd kourumateriaalien osal-
ta ei ndhty paljon kehitysmahdollisuuksia. "Lopputotea-
muksena oli silloin, ettd materiaalivalinnoilla ei pystytty
suuriakaan vaikuttamaan ja sama taitaa pitda paikkansa
edelleen. Haponkestavagkin kokeiltiin ja joitakin keraa-
misia aineita, mutta edelleen sulakourujen materiaalina
taitaa olla musta rauta ja kourut vaihdetaan noin vuoden
vilein. 1970-luvun puolivilissd ainakin Sunilassa sula-
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”” Jaakko Tukia teki pitkdn uran
vakuutusasiantuntijana.

kouru vaihdettiin joskus lennossa - sula-aukko tukkoon,
rdnni irti ja uusi tilalle?

Jaakko Tukian tyonantajina olivat Ekonon jilkeen
Lansirannikon Voima, Poyry, Tampella ja Teollisuusva-
kuutus. Yhtionimisti jéljelld on vain Péyry. Viimeisen
ja samalla pitkdaikaisimman ty6nantajan nimi muuta-
man fuusion ja nimenvaihdon jilkeen on vakiintunut If
Vahinkovakuutusyhtioksi, jonka edustajana Tukia toimi
SKY:n hallituksessa.

Maksimivahinko sulavesirdjihdys
“Keskeytysvakuutusyhtié Otso ja sen omistajayhtioistd
Teollisuusvakuutus, Sampo ja Pohjola ovat olleet perin-
teisesti tarkeimmat suomalaislahtoiset vakuuttajat Sooda-
kattila-alalla. Vakuuttajan riskiskenaarioissa sellutehdasta
kohtaava maksimivahinko on sulavesirdjihdys. Sellu- ja
paperiteollisuudessa tuotannon keskeytymisesté koituva
vahinko yleensi on suurempi kuin sen aiheuttava omai-
suusvahinko, suhde voi olla esim. suuruusluokkaa: omai-
suusvahinko 1 miljoonaa euroa ja keskeytysvahinko 5-10
miljoonaa euroa”

Teollisuusvakuutus ja Ekono sijaitsivat samoissa mai-
semissa Eteldrannan suunnalla kuin niiden suurimmat
omistaja-asiakkaat. Liikeneuvotteluja pidettiin Savoys-
sa, johon kuuleman mukaan samassa korttelissa olevista
yhtioistd paisi ullakonkin kautta. Teollisuusvakuutuksen
istuntosalissa oli tunnettujen taiteilijoiden maalaamat met-
siteollisuuden vuorineuvosten muotokuvat ja vakuutus-
yhti6n johtajien kuvia oli joka huoneessa ja kellarissakin”,
Jaakko Tukia kertoi.

Tarinoita soodakattilarakastajien tekemisista

Liekehtiva ylimestari

Pietarsaaressa oli 1967 meesauunin polttopdan kalkki-
jadhdyttimet olivat osittain tukossa ja ylimestari Veikko
Helasti maérisi seisokin ja lahti itse katsomaan meesauu-
nin sisille tilannetta, koska ei rohjennut ketdan kayttohen-
kilokunnasta ldhettda vield kuumaan uuniin. Varusteena
oli asbestipuku ja vankkojen nahkasaappaiden pohjaan
oli naulattu kakkosnelosista puulankut suojaksi kuumaa
kalkkia vastaan. Mies tuli aika pian takaisin. Hanella oli
jalat liekeissd, kun kakkosneloslankut olivat syttyneet
tuleen. Niky oli lasné olleiden mukaan jotenkin helvetil-
linen, mutta jalkikdteen muistellen huvittava. Kakkosne-
loset sammutettiin, ja mies meni jadhdyttydan takaisin.
Palovammoja ei tullut.

Kun “Veikki” sukelsi massasailioon

Helastin Veikko, ”Veikki”, oli aikamoinen sankari jo Ou-
lussa. Kerran hén tuli yévuoroon ja vastassa oli tieto, ettd
kuivauskone oli ajettava aamuksi alas, kun massasailion
sekoitin ei toiminut. Veikki totesi, ettd eihan moisen pik-
kujutun takia kannata konetta alas ajaa, hin menee tut-
kimaan tilanteen siilion sisdltd. Veikki otti vaatteet pois
ja sukelsi sdilioon, jossa oli noin kahden metrin korkeu-
teen massasulppua. Se oli sen verran sakeaa, ettd hin ei
pédssyt kiinni pohjalla olleeseen sekoittimeen, joten hén
otti painavan rautakappaleen ja sitoi sen naruun ja veti
silld itsensd massan sekoittimen luo pohjaan. Sielld olikin
siipien viliin tarttunut, ilmeisesti seisokissa unohtunut
lankku, jonka hén sai keploteltua pois. Homma oli hoi-
dettu, ja Veikki lahti aamulla tyytyvéisend kotiin. Mutta
iltapaivalld tulikin kutsu johtajan luokse. Johtaja haukkui
muodon vuoksi Veikin, ettd se oli viimeinen kerta, kun
tuommoisen tempun teit. Veikki oli tietysti allapéin, kun
oli odottanut kiitosta. Seuraavassa tilipussissa oli kuiten-
kin tuntuva rahallinen kiitos.

Muumion tarkastusmatka
konemestaripaivilla

Konemestaripdivilld sattui ja tapahtui, olihan koolla jouk-
ko luovia persoonallisuuksia. Kemissd vuonna 1977 yli-
konemestari Kalle Karppd sanoi illallisen jilkeen, ettd
ldhdetddnpid katsomaan muumiota. Muumio sijaitsi Ke-
min mlk:n kirkolla, jossa séilytettiin 1600-luvulla eldneen
kirkkoherra Rungiuksen kuivuneita maallisia jadnnoksia.

No ei muuta kuin pari mittariautoa alle ja konemestari-
péivien delegaatio ldhti tervehdyskaynnille. Suntio paasti
seurueen sisélle katsomaan kirkon lattian alla ollutta entis-
td kirkkoherraa. Muumio oli sitten néhty, ja tapahtuman
jalkeen seurue palasi Merihoviin jatkamaan illanviettoa.

Poliisi pysaytti meesauunin tykittajan
Meesauunin renkaat ovat tuttu juttu kaikilla selluteh-
tailla. Niiden hoitamiseksi on useita ratkaisuja. Yksi oli
Winchester, jolla ammuttiin lyijykuulia. Tykki ja kuulat
olivat raskasta tavaraa. Kuulat painoivat noin 50 gram-
maa kappale. Jorma Tassi kivi Kaskisista konsultoimassa
Ainekoskella meesauunin tykitystd 1980-luvun lopulla.
Aseena oli jalustalle asennettu 8 kaliiberin Winchester.
Hén saapui jonkin verran myohéssd, koska poliisi oli py-
sdyttanyt matkan. Poliisi kysyi, miksi autonne perd on noin
matalalla. Jorma tietysti selittdméaén, ettd sielld on tykki ja
sen ammukset — 300-400 kg. Poliisi oli huuli py6reéna,
ja sai lyhyen oppitunnin meesauunin renkaista, joita piti
ampua rikki. Kuski tietysti puhallutettiin, mutta todettiin
selviksi erittdin sekavista puheista huolimatta. Ammuksia
hén ei kuitenkaan end saisi kuljettaa tykin mukana, vi-
ranomaiset totesivat. Sittemmin Adnekoskelle hankittiin
oma Winchester.

Petri Niemisella ikimuistoisia

hetkia sihteeriajalta

Soodakattilayhdistyksen laivaseminaaria 1994 oli val-
misteltu huolellisesti, mutta korkeat voimat puuttuivat
yhdistyksen sihteerin tekemiseen.

“Henkil6kohtaisesti en padssyt nauttimaan tilaisuudes-
ta. Olin juuri saanut matkatavarat puretuksi hytissd, kun
vaimoni soitti, ettd hdn on tissi lahdossd Katiloopistolle.
Lapsi on tulossa. Kerésin tavarani, mitd kéteen nyt siind
tilanteessa osui, ja ldhdin mukaan synnytykseen. Se kui-
tenkin kesti niin kauan, ettd konferenssilaiva oli jo takai-
sin, kun poika syntyi 26.5.1994., Soodakattilayhdistyksen
sihteeri Petri Nieminen kertoi.

Syksylla oli nuoren isdn henki vaarassa.

“Amerikan reissulta minulla oli tuontiautona uuden-
karhea, tummanvihrea Mustang GT. Matkasin silld sihtee-
ri- ja tydmatkoilla ympéari Suomea. Lokakuun 18. péivan
aamuna 1994 lahdin kohti Sunilaa kyydissani Huber Tes-
tingin Ari Juva. Olimme menossa tekeméin soodakattilan
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tarkastusraporttia. Porvoon moottoritien Helsingin pdas-
sd oli asfaltilla mustaa jaatd. Mustang karkasi kasistd 130
kilometrin tuntinopeudessa. Auto pyori pituusakselinsa
suunnassa ympdri ja paityi kallionleikkaukseen. Onni
oli mukana, ettd mentiin perdpéd edelld. Takaosa lyheni
metrilld, mutta vakavilta vammoilta valtyttiin. Joku teki
siitakin romusta vield auton.

Sihteeri kuulusteluissa ja
laskun selittajana
”Konemestaripdivista jai mieleen minulle ensimméinen
Kaskisten tilaisuus, jossa poliisi kuulusteli heti aamutui-
maan kaikki lasné olleet”, Tuomas Timonen kertoi.
”Yksi osallistujista oli y6ll4 tyhjentényt jauhesammut-
timen hotellin kéytaville. Syyllinen oli helppo saada kiinni,
koska sammutusvaahtoon oli jaanyt hanen kengénjalken-
s, jotka johtivat suoraan huoneeseen, josta 16ytyi valko-
naamainen ja -vaatteinen herra nukkumassa syvad unta”
“Hotelli Haagassa olleista Soodakattilapaivistd jouduin
kerran Ekonon toimitusjohtajan puhutteluun laskusta. Sii-
né oli seitsemin pulloa valkoviinid, 11 pulloa punaviinid ja
26 pulloa konjakkia. Sanoin, etté osallistujathan maksoivat
kustannukset”, Tuomas Timonen muisteli.

Soodakattilan rakastajat

- omituisten otusten kerho

Sellutehtaille etsiytyy yleisestikin ihmistyyppi, joka tykkaa
letkuttamisesta ja sielté valikoituu sitten aivan erikseen vi-
ha- rakkaussuhteessa eldvi soodakattilan rakastaja. Mini
tosin hankkiuduin soodakattilan lammittdjéksi aikoinaan
vain siksi, koska isini oli sitd mielté, ettd miehen on saa-
tava tyOstdan lampiménsa! Eikd priméairitasolla tosiaan-
kaan ole tarvinnut palella. Mydhemmin aloin ymmartda
paremmin kattilan ympérilla hy6rivid outoja ihmistyyppeja
jalopulta luulen oivaltaneeni jotain. No minéhén jouduin
kuin sattumalta maailman parhaalle, joskin hyvin vaikeasti
hoidettavalle kattilalle.

Metafora
Vanhempi soodakattilan rakastaja vertaa mieluusti soo-
dakattilaa naiseen, koska:

Se vuotaa aina jostain, se kéyttaytyy hyvin vain, kun
sitd rassaa jatkuvasti, se on lammin, siind voi polttaa nap-
pinsé, se on arvoituksellinen ja joskus arvaamatonkin, se
on kaunis, se on kiyttidjilleen uskollinen tiettyyn rajaan
saakka, se ei hevin antaudu vieraalle, jos tukkii rannin niin
keko alkaa kasvaa, suhde saattaa ruveta saréilemaén...

Suhteita

Motto, eli tunnuslause, on ollut runollisesti sanoen sem-
moinen, ettd kun tuli sammuu niin sali tummuu, eikd sen
tulen anneta sammua. Tietynlainen viha- rakkaussuhdehan
siind yleensa kehittyy, kun on olemassa jatkuvan toiminnan
vaatimus. Niinp4 soodakattilanrakastajat ovatkin syvisti
kiintyneitd kattilaansa ja pitdvit sité tietenkin maailman
parhaana, joskin hyvin vaikeasti hoidettavana. Aidon soo-
dakattilan rakastajan tuntee jo hajusta ja myoskin pala-
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neista kulmakarvoista. Ruokatottumuksetkin ovat vahan
erikoisia. Suolaa pitdd olla joka paikassa, mutta se onkin
sitd kevyt- eli glaubersuolaa. Lempijuoma on black liquer
eli musta ryssd. Blandingina kiytetdan yleisesti kuumaa
valkolipedd. Ja kuten me kaikki jo tiedimme, vékisin ei
kannata yrittdd yhtdan mitdan. Paidan rinnuksessa on
palaneita reikié ja lahkeet ovat lyhentyneet sulardnnin
roiskeista.

Aikoja ja tapoja

Soodakattila on muuttunut vuosien mittaan. Harpat ovat
jadneet pois. Tamé on vahinko. Perinteisesti harppojen
takana kaytiin salatupakalla kun oltiin kimpassa tupak-
kalakossa. Harpan takana vuoromestari myos haukkui
juopot ja kéytiin siella muitakin henkil6kohtaisia keskus-
teluja. Harpan pesu oli myds tietynlainen mieskunnon
koetinkivi. Katsottiin kuinka laihalla liemelld uskaltaa
ajaa turvautumatta tuki 6ljyn polttoon.

Liehuva liekinvarsi

Liekinvalvonta kuuluu nykyéan itsestdan selvésti tukiol-
jypolttimiin. Toisin oli ennen. Silma kovana lammittéjat
vahtivat ruiskutusaukoista tulta ja sen kirkkautta. Oljytulilla
oli dljypolttimilla oma liekinvartija - nuorin lammittajista.
Polttimen sytytys tapahtui petroliin kastetulla rievulla, ns.
luntulla. Palamisilma sdadettiin silmamaéaraisesti, taikka
sitten pelti kdannettiin vanhaan tiettyyn asentoon.

Turnajaiset
Viikon kohokohta oli lanssauspéiva (ruotsiksilansning on
peitsitaistelu). Lanssauksessa lipedn poltto lopetettiin ja
vapaavuorolaiset rakennusosastolla vahvistettuna hyok-
kasivat tukkeutuneen tulistimen kimppuun koukkurau-
doin ja joskus my6s vesiletkuin, mika oli kylla ankarasti
kiellettyd mutta hyvin tehokasta. Osa porukasta pesi ekoja
jajos oli kuulanuohous, niin kuulien pesussa kului rattoi-
sasti nuoren apuldmmittdjdn vapaapdiva. Muuten kaikki
oli samanlaista kuin nytkin, mutta pienempaa.

Konsultit harivat nurkissa ja uusia oppeja kokeiltiin
kayttoon. Vaihtelevalla menestyksella.

Soodakattilapdivilld vuonna 2000 asian esitteli ndin
soodakattilarakastaja Raimo Raivio.

"" Suomen viimeinen toimiva harppa Heinolassa.
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Raportit
Soodakattilat Suomessa — Esa Vakkilainen

Johdanto
Soodakattiloita rakennetaan Suomalaisten yritysten toi-
mesta ympari maailmaa. Mustalipean hyédyntamisteknii-
kassa Suomi onkin ollut aina kansainvélisesti kdrkipasssa.
Soodakattilat keksittiin juuri ennen toista maailmansotaa,
mutta kemikaaleja otettiin talteen jo kauan ennen tata.
Yritysten ja tutkimuksen yhteisty6 on johtanut kattiloihin,
jotka ovat suurimpia biopolttoainekattiloita maailmassa.
Vaikka rahaa maksavien kemikaalien uudelleenkéytto
hoyryn tuotannon ohella ovat olleet tirkeimpid kehityksen
ajureita, niin samalla on kyetty parantamaan kattiloiden
ympéristoystavallisyyttd ja kayttoturvallisuutta. Tassd tyos-
sd on Suomen Soodakattilayhdistys ollut elintarkeé lenkki.

Varhainen kemikaalien talteenotto

Varhain talteenoton tekniikka keskittyi kemikaalien tal-
teenottoon (Deeley ja Kirkby, 1967). Kemikaalit maksavat
rahaa ja oli helppo perustella, etta kierratetyt kemikaalit
parantaisivat sellun valmistuksen kannattavuutta. Samal-
la voitiin lipedn kaato ympardiviin vesiin lopettaa, mika
paransi vesistojen tilaa.

"" Kuva 1. Liekkiuuni 1800-luvun loppu (Edling, 1981).

Ranskalainen kemisti Nicholas LeBlancin menetelmén
mukaan liekkiuuni kaadettiin tdyteen mustalipedd, Kuva 1.
Sitten mustaliped kuivattiin puun poltosta saatujen savu-
kaasujen lammolla. Kuivattu mustaliped kaavittin lattialle
jaloppukisiteltiin erillisessd uunissa, jotta loput orgaaniset
voitiin polttaa pois ja reduktio saada aikaan (Rydholm,
1965). Taman tyyppinen kemikaalien talteenottojérjes-
telmi oli tehoton, talteenoton saanto tuskin ylitti 60 %
ja kaytto vaati lisipuun polttoa (Whitney, 1968). Lisaksi
talteenottomiehet olivat yltd pailtd noen ja lipedn peitossa.

Tekniikan kehittyessa pyrittiin mustalipedn haihdu-
tuksen taloutta parantamaan pydrivdn uunin, harpan ja
limmontalteenottokattilan kdytolld. Vuonna 1912 SS-jér-
jestelmd (Sundblad-Sandberg) otettiin kiyttoon Skutska-
rissd. Tampella oli ensimmaisid valmistajia joka rakensi SS
tyyppisid uuneja mm. Kotkaan, kuva 2. 30 baaria hoyrya
voitiin tuottaa 3000-4000 kg massatonnia kohti (Roschier
1952). Tulenkestdva massaus ja kiertouuni rajoittivat kui-
tenkin talteenoton maksimikapasiteetin 70-75 tka/vrk
(Sebbas et al., 1983, Swartz ja MacDonald, 1962).

"" Kuva 2. Tampella py6rivé uuni vuodelta 1925
(Tampella).

91

T




Ensimmiiset soodakattilat

Soodakattilan toiminta perustuu muutamaan vahvaan
ideaan, jotka ovat pysyneet muuttumattomina tdhén péi-
vain asti. Se oli ensimmadinen talteenottolaitetyyppi, jos-
sa koko prosessi tehtiin yhdessi laitteessa. Mustalipedn
loppukuivaus, palaminen ja reduktioreaktiot tapahtuvat
kaikki jaahdytetyn tulipesin sisalld. Sen lisdksi kuivumista
ja palamista autetaan ruiskuttamalla mustaliped pieniksi
pisaroiksi. Nama ovat tdrkeimmit Tomlinsonin ty6n ideat.

Soodakattila paransi sulan poistoa. Sulakourut johtivat
kemikaalisulan liuotussdilioén. Ensimmaiset kokeilut teh-
tiin Kanadassa Howard Smith Paperin tehtaalla. Maailman
ensimmadinen soodakattila, jossa oli jadhdytetty tulipesd,
otettiin kiyttoon Kanadassa Windsorin tehtaalla kesakuun
27,1934 (Tomlinson, 1975). Soodakattilat alkoivat yleisty4,
koska niitd kyettiin rakentamaan isompikokoisena kuin
pyorivid uuneja, ja ne olivat merkittavisti energiatehok-
kaampia (Jones, 2004).

Suomessa Oulu Osakeyhti6 investoi viiteen 120 tka/d
soodakattilaan jo 1937, kuva 3. Skandinaviassa oli Husum
1936 ja Skutskar 1937 ottanut kdyttdon samanlaiset yksikot.
Kotkan tehtailla uskottiin vield pydriviin uuneihin. Mutta
kun toimintaa vertailtiin, niin soodakattiloiden huomattiin
tuottavan 500-800 kg/ADt enemmin hoyrys, joten soo-
dakattiloiden kaytto yleistyi. Varhaisimmat soodakattilat
saavuttivat 70 % hyotysuhteen (LHV).

Kompound-putkiseind

Ensimmadiset kymmenet vuodet tulipesa vuorattiin vai-
keahoitoisilla tulenkestavilla tiililla tai valetuilla lohkoilla.
Sulavirtaus seinilld aiheuttaa muurauksiin laajoja vaihto-
tarpeita ja pian alettiinkin kiyttad tangenttiputkia. Tan-
genttiputkien jilkeen membraaniseindn kéytto yleistyi
60-luvulla. Kun tulipesien seindt olivat hiiliterdksestd, niin

kayttopaineen nousu aiheutti korroosio-ongelmia jota
ryhdyttiin ratkomaan 1960-luvulla erityisesti Suomessa
ja Ruotsissa. T4std laajan korroosiota kestdvin tulipesidn
kehitysprojektista alkoi my6s Soodakattilayhdistyksen
taival. Huomattiin ettd kromia sisaltavit metalliseokset
tulipesdn seindssd estdvit korkean paineen aiheuttaman
sulfidoitumiskorroosion (Moberg, 1974). 1972 Tampella
toimitti ensimmadinen tdydellisen kompound-putkista
valmistetun soodakattilan tulipesdn Assi Lévholmenin
tehtaalle Pitean, Ruotsiin. Tét4 olivat edeltdneet pitkdai-
kaiskokeet usealla suomalaisella kattilalla. Vuoteen 1982
mennessd oli Skandinaviassa jo kolmessakymmenessé
soodakattilassa 304 terdksestd valmistetut putkipohjat
(Westerberg, 1983).

Pystyputkiekonomaiseri

Aiemmin soodakattiloissa oli aina vaakasuoraputki eko-
nomaiseri. Ekonomaiserit tukkeutuivat ja niitd joudut-
tiin vesipesemain 1-4 viikon vélein (Rissanen, 1965).
1960-luvulla alettiin rakentaa pystyputkiekonomaisereita
joissa vesi virtaa ylospéin ja kaasu putkien suuntaisesti
alaspdin (Hyoty, 1994). Nykyinen ekonomaiseri syntyi
néin, kuva 4 (Moberg, 1967). 1970-luvun puolivilissi oli
Skandinaviassa jo yli puolet soodakattiloista varustettu
pystyputkiekonomaisereilla, monet jopa ilman harppaa
(Environmental, 1976).

Korkea kuiva-aine

Mustalipedn kuiva-aine nousi vilille 60-65 % 1960-luvun
alussa (Jonsson, 1961). Sitd ennen tyypillinen mustalipedn
pitoisuus oli 50 % (Vegeby, 1961). Kdytdnndssa kuiva-aine
on voinut jadda vaarallisen alhaiseksi ennen kuin refrak-
tometrejd alettiin soveltaa 1960-luvun lopulla ja 1970-1u-
vun alussa (Hellstré6m, 1970). Kuiva-aineen noston syy oli

Kuva 3. Varhainen
suomalainen
soodakattila
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(Roshier, 1952).
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"" Kuva 4. Sunilan ekonomaiseri (Moberg, 1967).

energiatalous ja parempi osakuorma-ajokyky (Vegeby,
1961, Rissanen, 1965). Alle 60 %:n kuiva-aineella voitiin
ajaa vain tdydelld kuormalla.

Vuonna 1980 alkoivat tulla kdyttoon ensimmdiset kor-
kean kuiva-aineen yksikot. Laajat testit nostivat kuiva-ai-
neen 72 %:sta 84 %:iin. Kuiva-aineen nostossa Suomi oli
edellidkavija. Ensimmaisid testej ajettiin Metsd-Botnian
Kemin ja Rosenlewin, Porin soodakattiloilla (Hy6ty ja Oja-
la, 1987). Huomattiin ettd yli 75 %:n kuiva-aineilla SO, - ja
H,S -paastot olivat kdytanndssa nolla. Myds reduktio pa-
rani usealla prosenttiyksikolla. Muut mainitut edut olivat
hoyryn kehityksen kasvu ja kattilan hallittavuuden liséys.

Yksilieriokattila

On joitain aikaisia esimerkkejd yksilierioisistd soodakatti-
loista. Muun muassa Ahlstrom rakensi yksilieridisen kat-
tilan 1950-luvun lopulla Lohjaan. Ensimméinen moderni
yksilieridinen soodakattila toimitettiin vuonna 1984 Go-
taverkenin toimesta Leaf Riverin tehtaalle Hattiesburgiin,
Mississippiin. Kattilan koko oli 1966 tka/vrk. Vuoteen
1990 mennessi kaikki alkoivat tarjota yksilieriokattiloita.
Ensimmiaiset yksilieriokattilat Suomessa olivat Tampellan
toimittamat Kemi Oy:n 2600 tka/vrk sekd Stora-Enson
3000 tka/vrk kattilat Kaukopédssa ja Enocellissa.

Ilmajérjestelmien kehitys ja padstojen alentaminen

Soodakattilayhdistys on ollut mukana voimakkaasti
ilmajédrjestelmien kehityksessd, erityisesti niiden koetoi-
minnassa. Ilmajarjestelmien kehitys on jatkuvaa. Kun
saavutetaan yksi merkkipaalu, niin tavoitteeksi laitetaan
jo haastavampi.

Ensimmadisen sukupolven ilmajérjestelmat 1940 ja
1950 luvuilla olivat kaksitasoilmoja; primaari-ilma ke-
koalueen yllapitamiseksi ja lipedruiskujen ylapuolella
sekunddiri-ilma varmistamaan lopullinen palaminen
(Llinares ja Chapman, 1989). Soodakattilat olivat pienia
ja usein palamisen ylldpitdmiseksi tarvittiin jatkuvasti
apupolttoaineen kayttod.

Toisen sukupolven ilma-jérjestelma tavoitteli reduk-
tion parantamista. Haluttiin tulipesén alaosan lampatilan
nousua. Tunnusomaista oli ilman tuonnin muutokset ja
erilaiset pienet osaparannukset. Kolmannen sukupolven
ilmajérjestelmissé oli kolme ilmatasoa. Suomessa kolmi-

Ensimmainen sukupolvi Jatkuva mustalipeédn poltto
Toinen sukupolvi Korkea reduktio Polttaa lipeda
Kolmas sukupolvi Alhaiset rikkipaastot Polttaa lipeaa, korkea reduktio
Neljas sukupolvi Matala NOx Polttaa lipedd, korkea reduktio ja matala
rikkipadsto
Viides sukupolvi Tulistimen ja keittopinnan likaantumisen Polttaa lipeda, korkea reduktio ja
vahennys matalat paastot

"" Taulukko 1. limajérjestelmien kehitys.
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tasoinen ilma jossa primaéri ja sekundééri tuotiin musta-
lipeédn ruiskutustason, alle alkoi noin 1980 (Westerberg,
1983). Tuolloin raportoitiin kuumempi tulipesén alaosan
lampéotila ja parempi reduktio esimerkiksi Metsa-Botnia
Agnekosken kattilalla. Kolmetasoinen ilma ja korkeampi
kuiva-aine tarkoittivat sitd, ettd rikkipadstot voitiin pitda
matalina.

Kolmitasoinen ilmajérjestelma oli merkittéva parannus,
mutta parempia tuloksia vaadittiin. CFD mallien kaytto
tarjosi uutta tietoa ilmajérjestelmien toiminnasta. Ensim-
mainen yritys kdyttad ylimaaraisid ilma tasoja oli Tampellan
1990 monitasoinen sekundéiri-ilma Kemissa (Mannola
ja Burel, 1995). Kvaerner patentoi myos neljannen tason,
jossa loppu ilmasta laitetaan merkittavasti tertiaéri ilma-
tason jilkeen. Tdmd mahdollistaa NOx vihentdmisen.

Samaan aikaan Andritz alkoi kdyttas vertikaali-ilmaa,
jossa priméari on jdrjestetty perinteisesti. Muut ilma-aukot
sijoitetaan vastakkaisille seinille 2/3 tai 3/4 jarjestelyin.
Vertikaali-ilman keksi Erik Uppstu (1995). Hénen ide-
ansa on kaddntaid perinteinen pystysuora sekoittuminen
vaakasuoraan. Vertikaali-ilmassa on mahdollista vihentaa
NOx-pédstoja vaiheistuksen kautta (Forssén et al., 2000).

Korkea hoyryn paine ja limpotila

Korkeampi hoyryn paine ja limpotila mahdollistaa suu-
remman sihkon tuotannon. Héyryn arvojen nostoa
rajoittaa korroosio ja kiyttoturvallisuus (McCarthy,
1968). Soodakattilayhdistys on viime vuosikymmenini
panostanut merkittdvésti hoyryn paineen ja lampétilan
noston edellytysten tutkimiselle.

Korkea sihkontuotanto

Lisad sdhkod saadaan kun rakennetaan yhd suurempia
soodakattiloita (Haaga, 2014). Nouseva mustalipedn kui-
va-ainepitoisuus ja korkeammat hoyryn arvot muuttavat

Steam temperature, oC

Kuva 5.
Soodakattiloiden a
hoyryn paine ja 4l
lampétila.
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soodakattilan roolia myytavin séhkon tuottajaksi (Heinola,
2014). Héyryn arvojen nosto tulistimien jalkeen tasolta 90
baaria ja 490 °C tasolle 100 baaria ja 505 °C nostaa sih-
kontuotantoa 2 %. Nostamalla mustalipedn kuiva ainepi-
toisuutta 75%:sta 82 %:iin sahkontuotanto kasvaa yli 6 %.

Metsa-Botnian Joutsenon soodakattila 1998 oli en-
simmiinen kattila joka tuotti merkittdvin madrdn oman
kayton ylittavaa sahkod (Vakkilainen et al., 1999). Wi-
saforestin Andritz soodakattila kdynnistyi vuonna 2004
Pietarsaaressa (Nordback Kaj, 2004) ja Kymin Valmet
soodakattila kdynnistyi vuonna 2008 Kouvolassa (Tikka,
2008). Niissd hoyry on 102 baaria ja 505 °C. Mustalipedd
poltetaan erittdin korkeassa kuiva-aineessa 82-85 % (tuh-
kallinen). Sdhkoéntuotantoa lisdtdan myds mm. korkea-
paine-esilimmittimin ja muiden voimalaitostekniikasta
tunnetuin keinoin.

Johtopaitoksid
Soodakattiloiden kehitys jatkuu ja niiden toiminta muut-
tuu. Siksi tarvitaan:

 Toiminnan tehostamista ja kdyton parantamista
parantamalla kdyttohenkilokunnan tietoja, taitoja
ja motivaatiota.

o Energiatehokkuuden parantamista eri tavoin ja eri-
tyisesti uusien innovaatioiden ennakkoluulotaonta
kokeilua.

o Luotettavan kédyttodatan kerdysts, talletusta ja sen
analysointia

o Uusien prosessien kuten biomassan poltto ja bio-61-
jyn tuotanto integrointia soodakattilaan

Soodakattilayhdistykselld on tulevaisuudessakin mer-
kittava rooli timdn muutoksen tukemisessa.
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Steam pressure, bar{e)

Suomen soodakattilat (Lahde: Esa Vakkilainen)

Yritys Paikka Toimittaja Vuosi tka/24h oC bar kg/s
UPM-Kymmene Kuusankoski ~ Metso 2008 3600 505 102 169
Wisaforest Pietarsaari Andritz 2004 4450 505 102 201
Metsa-Botnia Joutseno Andritz 1999 3150 490 93 130
Metsa-Rauma Rauma Kvaerner 1996 3000 490 92 118
UPM-Kymmene Pietarsaari Andritz 1995 2000 475 82 80
Stora Enso Kaukopaa Kvaerner 1992 3300 480 85 140
Enocell Uimaharju Kvaerner 1992 3000 480 84 128
UPM-Kymmene, Kaukas Lappeenranta Ahlstom 1991 3100 480 84 118
Kemi Kemi Tampella 1990 2600 480 85 108
Stora Enso Oulu Ahlstom 1988 1600 480 82 70
Sunila Kotka Tampella 1988 950 480 65 36
Stora Enso Kaukopaa Ahlstom 1987 1900 480 71 66
Metsa-Botnia Ainekoski Ahlstém 1985 1700 480 82 68
Stora Enso Varkaus Ahlstém 1980 831 480 84 26
Metsa-Botnia Kaskinen Ahlstém 1977 1500 480 82 61
Kyrnmene Kuusankoski ~ Gotaverken 1976 1300 480 84 51
Schauman Pietarsaari Ahlstom 1975 1500 480 82 60
Kaukas Lappeenranta Ahlstom 1971 460 480 82 16
Sunila Kotka Tampella 1970 580 460 76 24
Stora-Enso Kemijarvi Ahlstém 1968 1000 480 84
Enso-Gutzeit Uimaharju Ahlstéom 1967 420 480 82 16
Oulu Oulu Gotaverken 1965 675 480 84 36
Kaukas Lappeenranta SMV 1964 720 480 100 34
Kymmene Kuusankoski ~ Gotaverken 1964 590 480 84 26
Schauman Pietarsaari Babcock&Wilcox 1962 600 480 63 31
Joutseno-Pulp Joutseno Ahlstom 1962 580 480 82 25
Kemi Kemi Gotaverken 1961 945 480 116 44
Enso Gutzeit Tainionkoski CE 1961 680 482 82.7
Rauma-Repola Rauma Ahlstom 1961 550 482 82 24
Metsaliiton Selluloosa Aanekoski Ahlstom 1961 480 480 82 25
Yhtyneet Paperitehtaat ~ Valkeakoski Ahlstom 1961 405 482 70 20
Heinola Heinola Tampella 1961 139 425 81 5
Rauma Repola Rauma CE 1960 549 482 827 22
Enso Gutzeit Kaukopaa CE 1960 449 400 34.5
Sunila Sunila Tampella 1960 337 425 34.2 14
Enso Gutzeit Kotka CE 1959 680 482 82.7 30
Enso Gutzeit Kaukopaa CE 1957 680 482 65.5
Joutseno Joutseno CE 1956 681 425 64 16
Enso Gutzeit Imatra CE 1956 680 449 34.5
Veitsiluoto Oulu Babcock&Wilcox 1954 426 61.2
Joutseno Joutseno Babcock&Wilcox 1954 360 54
Rosenlew Pori Babcock&Wilcox 1954 339 59.4
Lohja-Kotka Lohja CE 1952 110 400 45 5
Enso Gutzeit Imatra CE 1951 435 399 34.5
Yhtyneet Paperitehtaat ~ Tervasaari CE 1951 204 399 284
Rauma Raahe Rauma CE 1950 334 399 34.5
Enso-Gutzeit Kotka CE 1947 279 399 34.5
Oulu Oulu Babcock&Wilcox 1937 120 31.5
Oulu Oulu Babcock&Wilcox 1937 120 31.5
Oulu Oulu Babcock&Wilcox 1937 120 31.5
Oulu Oulu Babcock&Wilcox 1937 120 31.5
Oulu Oulu Babcock&Wilcox 1937 120 31.5
95



Aéanekosken soodakattilarajahdyksessa

kuoli nelja ihmista

Ainoa ihmishenkid vaatinut soodakattilardjahdys Suomessa
tapahtui Metsiliiton Selluloosa Oy:n Aéinekosken tehtaalla
28.9.1965. Adinekosken kattila oli Ahlstrémin valmistama
CE-tyyppinen kattila, jonka polttokapasiteetti oli 420 tka/
vrk. Réjdhdyshetkelld kattilaa oli kéytetty viisi vuotta.

Tutkimusraportin mukaan kattilaa oltiin kdyttdméssé
tavalliseen tapaan, kun klo 13.10-13.15 kuultiin kattilan
tulipesistd tussahdus, ja tuli sammui heti lahes kokonaan.
Tutkimuksissa selvisi, ettd kattilan putkiston pakkokier-
to-osaan kuuluvaan vaakasuoraan putkeen, joka sijaitsi
tulipesassa, oli tullut vinosti alaspdin suuntautunut reika,
josta suihkunnut vesi sammutti tulipesan pohjalla palaneen
polttoainekeon. Oikeassa seindssd oli havaittavissa noin
yhden metrin levyinen kaista, missé tulipesdan purkau-
tunut vesi oli pessyt putket ja tapit paljaiksi.

Vuodon jilkeen kattilan héyrypaine alkoi laskea no-
peasti. Veden sy6ttod kattilaan jatkettiin sen tyhjenemisen
estamiseksi. Kokonaisilmapuhallin pyséytettiin ja kaikki
ilmapellit suljettiin. Lipedn esilimmitys keskeytettiin ja
lipedn ruiskutus keskeytettiin noin kolmen minuutin
viiveelld. Turbiini kytkettiin pois ja hoyry ajettiin reduk-
tio-aseman kautta. Tulistimen starttiventtiili aukaistiin tai
sitd ryhdyttiin aukaisemaan.

Tilanne rauhoittui. Pesé oli tdysin musta, lierién veden
pintaa pysyi paikallaan kahden syottovesipumpun avulla,
paine oli jatkuvasti laskemassa ja tulipesin veto oli suuri.
S4ato suoritettiin kdsin ja jai ilmeisesti muuttamatta ilma-
puhaltimien pyséyttimisen jilkeen.

Kéyttohenkilokunta paatti tutkia missd vuoto oli. Kat-
tilassa oli aikaisemmin olut verhoputkivuoto, josta syysta
miehet ldhtivat tasolle, joka sijaitsee sekunddéri-ilman-
suuttimien ylapuolella. Miesten tutkiessa vuodon paikkaa
tapahtui voimakas réjahdys tulipesdssd noin kello13.30,
15 minuutin kuluttua vuodon ilmettyd. Paine kattilassa
oli tall6in noin 30 baaria.

Réjahdys ei kuulunut pamahduksena vaan pikemmin-
kin voimakkaana tussahduksena. Rajahdyksen oletetaan
olleen hoyryrdjahdys.

Tehtaan voimapaillikkona toimineen, tuolloin 38-vuo-
tiaan, dipl.ins. Esko Haapalan mukaan vettd kertyi vuo-
dosta aluksi kuoren péille, mutta kun kuori murtui, vesi
meni suoraan sulaan, misti seurasi réjahdys. Haapala ku-
vasi rdjahdystd niin voimakkaaksi, ettd han “veti maihin”
turbiinisalin valvomossa, jonne hén oli ehtinyt ruokatun-
niltaan tilannetta seuraamaan. Ronneberg oli soittanut
ruokatunnilla olleelle Haapalalle, joka ldhti juoksujalkaa
kilometrin paissé olleesta kodistaan tehtaalle.

Réjahdyksen sattuessa saivat vuotoa tutkimassa olleet
viisi miestd ilmeisesti heti palo- ja muita vammoja. Kolme
heistd 16ydettiin kellaritasolta nostoaukon alta. He olivat
yrittdneet pakoon pitkin nostoaukossa olevia nostokoukun
vaijereita tai pudonneet nostoaukosta alas. Nostoaukon
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koukku oli kymmenen metrin korkeudella. Koukun ja
vaijerin viliin oli jadnyt hansikas.

Nostoaukko on niin kaukana kattilasta, ettd miehet
tuskin olivat lenténeet aukosta alas rajahdyksen paineaal-
lon voimasta, arvioitiin tutkimusraportissa.

Liammittdjd Vaino Erik Kolu kuoli heti ja ylikone-
mestari Reino Ilmari Rénneberg matkalla Adnekosken
sairaalaan. Pillimies Vilho Henrik Niemistd ldhdettiin
kuljettamaan Jyviskyladn Keski-Suomen keskussairaalaan,
mutta my6s hdn menehtyi vammoihinsa.

Surmansa saanut Kolu oli syntynyt vuonna 1939,
Ronneberg 1921 ja Nieminen 1929. Kaikki kolme olivat
perheellisid. Jokaista jdi suremaan vaimo ja kaksi lasta.

Vaikeita palovammoja saivat teknikko Aulis Halonen,
pillimies Edvard Hyvirinen, siivooja Martta Korkiamaki,
lammittdjd Eino Liimatainen ja pillimies Pentti Pitkdnen.

Eloonjédneiden pelastautuminen ei ollut helppoa. Ra-
jahdyksessd vaurioitui 10 kilometrid tuubiputkistoa, mika
oli noin viidennes tuubiputkiston kokonaispituudesta.
Tulikuumaa hoyryd oli kaikkialla kattilarakennuksessa.

Teknikko Halonen kiipesi nostoaukon vieressi olevaa
kuulaelevaattoria pitkin alas hoitotasolle ja sai syvid pa-
lovammoja kisiinsd. Limmittaja Liimatainen kaveli alas
kattilan toisella eli vasemmalla puolella olevia portaita.

Edvard Hyvirinen kuoli vammoihinsa Adnekosken
sairaalassa keskiviikkona 29.9 kello 11.30. Hén oli synty-
nyt vuonna 1912. Edvard Hyviriseltd jdi vaimo ja kolme
lasta. Edvard Hyviristd kuvattiin tunnontarkasti mieheksi.
Hén oli onnettomuushetkelld pahimmassa mahdollises-
sa paikassa.

Maaseudun tulevaisuus kuten my6s muut tiedotusva-
lineet seurasivat tarkasti tilannetta. Lokakuun 2. pdivdni
lehti kertoi: "Loukkaantuneista Martta Korkiaméki on
sen verran virkistynyt, ettd han on voinut antaa joitakin
tietoja tapahtuneesta”

Karstan tukkima suutin
aiheutti vuodon ja rdjahdyksen
Kattilan putkistoa tutkittaessa havaittiin, etté siind osassa
kattilan putkistoa, jossa vaurioitunut putki oli, osa putkien
virtaussuuttimista oli osin tukkeessa. Ndiden joukossa oli
my0s se suutin, joka kuului vaurioituneeseen putkeen.
Karsta tutkittiin ja sen todettiin olevan rautaoksidia
eli magnetiittia (Fe,O,), joka tavallisesti peittdd kattila-
putkistot ohuena kalvona, joka voi irrota mm. happojen
vaikutuksesta. Kattilavesi oli tullut happamaksi (pH n.
4,9) kolme viikkoa ennen onnettomuutta. Hairié pH:n
hallinnassa oli pdivdn aikana saatu korjattua. Todenna-
koisesti tdma kuitenkin riitti irrottamaan magnetiittia,
joka kulkeutui kattilaveden mukana em. suuttimiin. Suut-
timen tukkeutumisen seurauksena putki ylikuumeni lop-
puosastaan ja alkoi syopyé ulkopinnaltaan. Syyksi pH:n
laskuun paljastui vuoto rikkihapposiiligssd, joka sijaitsi
syOttovesialtaan paalla.

Lehtitiedot:

Maaseudun Tulevaisuus 2.10.1965

Ainekosken rijihdysvahingot

Ainekosken sulfaattiselluloosatehtaalla tiistaina tapah-
tuneen rdjahdyksen kokonaisvahingot saattavat keskey-
tysvahinkoineen nousta ldhes 10 miljoonaan markkaan,
todettiin Vakuutusyhtiiden tiedotuskeskuksesta keski-
viikkona.

Onnettomuus oli vahingoiltaan toiseksi suurin maas-
samme sodan jalkeen tapahtuneista rdjahdysonnetto-
muuksista.

Réjahtdnyt monikerroksisen kivitalon korkuinen soo-
dakattilarakennus oli vakuutettu turbogeneraattoreineen
10 miljoonasta markasta. Turbogeneraattori ei vahingoit-
tunut rajahdyksessd. Alustavan arvion mukaan vahingot
saattavat nousta 6 miljoonaan markkaan, ja kun tiahan
lisatadn keskeytysvahingot, tulee loppusummaksi lahes
10 miljoonaa markkaa. Keskeytysvahingot ovat alustavan
arvion mukaan 1 miljoona markkaa, kun korjaus- ja kun-
nostustyot kestdnevit ainakin 3-4 kuukautta.

Dipl.ins. Esko Haapalan mukaan seisokki kesti nelja
kuukautta ja rajahdykseen johtaneen vuodon aiheuttanut
putkiston osa poistettiin.

Maaseudun Tulevaisuus 12.10.1965
Adnekosken onnettomuuden uhrien viimeinen matka
Koko Aineskoski otti hiljentyen ja suruliputettuna lauan-
taina t.k. 9. pdivdnd osaa surujuhlaan, jossa Metsiliiton
Selluloosa Oy:n rajahdysonnettomuuden neljd uhria siu-
nattiin haudan lepoon. Ruumiinsiunaus tapahtui Adnekos-
ken pienessd kauniissa puukirkossa. Ruumiinsiunauksen
toimitti Adnekosken kirkkoherra Niilo Kutila.
Vuorineuvos Wolter Westerholm puhui todeten rajah-
dysonnettomuuden erdéksi suurimmaksi maassamme ja
lajissaan harvinaiseksi koko maailmassa.

Maaseudun tulevaisuus kirjoitti:
Meilld on puolentoista vuoden ajan ollut toiminnassa kat-
tilardjahdyksia tutkiva toimikunta, joka on saanut tyonsa
suurimmaksi osaksi valmiiksi. Toimikunta on kiinnittédnyt
péadhuomionsa nimenomaan tyontekijoéiden koulutukseen,
silld tekniikan kehittyessd inhimilliset tekijat aiheuttavat
jatkuvasti suurimman osan tillaisista onnettomuuksista,
kertoi toimikunnan puheenjohtaja Bengt Zimmermann.
Oljy- ja kivihiilikattilat ovat turvallisia, mutta
soodakattiloiden korroosioilmi6 aiheuttaa sen, ettei niista
pystytd antamaan tdydellisid ohjeita tyontekijoille.
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Soodakattilayhdistyksen puheenjohtajat

Juha-Pekka Juuti
Vesa Mikkola
Pauli Harila
Juha Kouki
Jukka Mikkonen
Tapani Niskonen
Matti Tikka
Eero Ristola
Keijo Salmenoja
Kaj Nordback
Timo-Pekka Veijonen
Timo Merikallio

Kaukas Oy
Veitsiluoto Oy

Oy Metsé-Botnia Ab
UPM Kymmene Oyj
Stora Enso Oyj

Oy Metsé-Botnia Ab
UPM-Kymmene Oyj
Laminating Papers Oy
Oy Metsé-Botnia Ab
UPM-Kymmene Oyj
Stora Enso Oyj
Metsa-Group

10.6.1993 - 24.5.1994
24.5.1994 - 27.3.1996
27.3.1996 - 26.3.1998
25.3.1998 - 30.3.2000
30.3.2000 - 21.3.2002
21.3.2002 - 25.3.2004
25.3.2004 - 30.3.2006
30.3.2006 - 10.4.2008
10.4.2008 - 14.4.2010
14.4.2010 - 29.3.2012
29.3.2012 - 29.3.2014
29.3.2014-17.9.2014
17.9.2014-

Kari Ala-Kaila Metsd-Group

Soodakattila-alan yhteistoiminta aloitettiin 20.11.1964
Tutkimustoimikunta (syopymistutkimus) puheenjohtaja Kauko Seppild

Teollisuuden Lampéteknillisen Kerhon Soodakattilajaos (perustettu 5.6.1966)

Teollisuuden Lampéteknillisen Kerhon Soodakattilajaoksen

paatoimikunnan puheenjohtajat:

Lauri Puhakka 1968-1969
Mikael Platan 1969-1972
Mikael Platan 1972-1975
Esko Ahonen 1975-1976
Tom Roos 1976-1977 (vpj)
Pertti Valkamo 1977-1982
Ilkka Valtonen 1982-1985

ETY:n Soodakattilavaliokunnan paatoimikunnan puheenjohtajat:

Ilkka Valtonen 1985-1988
Keijo Imeldinen 1988-1990
Jukka Heiko 1990-1992
Juha-Pekka Juuti 1992-1993



Vastuullinen sihteeri (yleensa ollut myds sijainen):

Arto Aaltonen
Taisto Haasiosalo
Antti Jaakkola
Juha-Pekka Juuti
Asmo Rantanen
Tuomas Timonen
Petri Nieminen
Juha Hakala
Markku Lehtinen
Sebastian Kankkonen
Outi Pisto
Markus Nieminen
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Ekono Oy

Ekono Oy

Ekono Oy

Ekono Oy

ETY
Energia-Ekono Oy
Energia-Ekono Oy
Energia-Ekono Oy
Jaakko Poyry Oy
Jaakko Poyry Oy
Poyry Forest Industry
Poyry Finland Oy

1969-1977
1977-1980
1980-1986
1986-1988
1988-1993
1994-1995
1995-1996
1996-1997
1997-2001
2001-2007
2007-2010
14.4.2010 -

Lahdeluettelo:

Tarkeimmat lahteet:

Maaseudun Tulevaisuus syyskuu 1965
Papper och Tri N 9, 1972
Sisd-Suomen Lehti syyskuu 1965

Suomen Selluloosayhdistyksen vuosikertomukset ja
kokouspoytakirjat vv. 1964-1969 (UPM-Kymmenen
arkisto (Valkeakoski) ja Elinkeinoeldmi keskusarkisto
(Mikkeli)

Suomen Soodakattilayhdistys ryn arkistot: Sooda-
kattila-alan yhteistoimintaraportit ja yhteistoimin-
nan vuosikertomukset sekd Konemestaripéivien ettd
Soodakattilapéivien raportit, poytakirjat Suomen
Soodakattilayhdistyksen kokouksista ja ETYn Sooda-
kattilavaliokunnan kokouksista.

Suomen Soodakattilayhdistyksen juhlajulkaisut 1994,
2004 ja 2014

Teollisuuden Limpoteknillisen kerhon raportit/Ekono
ETYn historia

Henkilohaastattelut:

Arto Aaltonen, Matti Alamaa, Tero Arvilommi, Kari
Haaga, , Esko Haapala, Taisto Haasiosalo, Pekka Heik-
kinen, Marja Heinola, Toni Henriksson, Martti Hirttio,
Mikko Hupa, Reijo Hukkanen, Tapio Huuska, Keijo
Imeldinen, Harri Jussila ,Sami Kalmi, Lassi Kankala,
Sebastian Kankkonen, Timo Karjunen, Kari Kerttula,
Reijo Kiuru, Lasse Koivisto, Jukka Kolehmainen, Juha
Kosonen, Pdivi Lampinen, Jarmo Latva, Mauri Lou-
kiala, Ari Mikkeld , Timo Merikallio, Vesa Mikkola,
Markus Nieminen, Petri Nieminen, Hanna Niemitalo,
Osmo Niemitalo, Kaj Nordbick, Minna Nyman, Juk-
ka Nyyssonen, Toni Orava, Teppo Pakarinen, Asmo
Rantanen, Tuomo Rokkonen, “Kassu” Sikanen, Liva
Soderhjelm, Ismo Tapalinen, Tuomas Timonen, Jorma
Torniainen, Jaakko Tukia, Hannu Wahlberg, Toni Wahl-
man, Esa Vakkilainen, Olavi Vapaavuori, Timo-Pekka
Veijonen, Jukka Verho, Jorma Viinikainen, Lars-Martin
Wikstrom

101



