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Paakirjoitus

Hyva lukija

Teknisen kehitystydn taytantédnpano ja seuraa-
van sukupolven teknologian kayttdonotto ovat
liiketoimintamme menestymisen avaimia. Jotta
pysyisimme alan johtavana yrityksena ja voisim-
me tarjota asiakkaillemme lisdarvoa, tdméan pai-
vén markkinat edellyttavat, ettd tarkistamme
tuotantoprosessejamme ja arvioimme tuotevali-
koimaamme jatkuvasti.

Tuotantoprosessimme, kuten puunjalostus-
teollisuudessa yleensa, ovat muuttuneet suures-
ti viimeisten 10 vuoden aikana. Kun katsomme
tulevaisuuteen, meidan on tehtdva muutoksia
myds tuotantokapasiteettiin ja automatisoituihin
valmistustekniikoihin sek& pyrittava edelleen
parantamaan laatua.

Vuosia sitten alan p&apaino oli mekaanisis-
sa laitteissa ja suurten kapasiteettien valmista-

minen, mutta markkinoiden muututtua erdkoot
ovat usein pienempid, jolloin joustavuus tulee
yhé tarkedmmaksi. Myds parantuneet tuotanno-
nohjaukseen liittyvat ohjelmistot optimoivat tuo-
tantoa, valvovat laatua ja tukevat logistiikkaa
seka kirjanpitotoimintaa.

Yksi tapa oppia valmistuksen suuntauksista
on osallistua alan messuille. Touko-kesékuussa
2011 pidettavat LIGNA-messut tarjoavat erin-
omaisen mahdollisuuden puuteollisuudessa
tydskenteleville, laite- ja tyokaluvalmistajille,
ohjelmistojen toimittajille seka meille liiman val-
mistajana ja limausratkaisujen toimittajana esit-
taa uusimpia tekniikoita ja tuotteita.

Esittelemme messuilla uusinta tuotekehitys-
ta puuliimojen ja puun pintakéasittelyaineiden
alalta. Lisaa tietoa tésta tapahtumasta saa osoit-

teessa www.akzonobel.com/cascoadhesives tai
lahettamallda meille sahkoépostia osoitteeseen
info@cascoadhesives.com.

Odotan innolla tapaamistamme LIGNAssa
ja palautettasi kestéavan kehityksen liiketoiminta-
konseptistamme.

Siihen saakka tiimini ja mina toivotamme
teille kaikille “myétatuulta” hieman paranevassa
taloustilanteessa.

Antoisia lukuhetkia lehden parissa!

Ystavaéllisin terveisin,

Stefan Groot
Manager sBU Adhesives
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Projektijohtaja Johan Anlén ja projektipaallikkd Tomas Frodelius.

-

Pohjois-Euroop:
suurin puusilta

Silta helpottaa likennettd Tomteboda — Haga Sddra -alueella Ruotsin Solnassa sinne
suunniteltujen tieston uudelleenjarjestelyjen aikana.

Tukholmaan rakenteilla oleva 180 metrid pitka
puusilta 18-metrisine palkkeineen on varsin vai-
kuttava néky. Hanke on osa 15-vuotista elvytta-
misprojektia, jolla luodaan parempi ja uudistettu
asuinalue, jossa asunnot, tutkimuslaitokset ja
yritykset sijaitsevat vieri vieressa.

Alue on ollut suunnitteilla 18 vuotta. Siita
pidettiin useita suunnittelukilpailuja ennen kuin
Tukholman kaupunkisuunnitteluvirasto valitsi
toteutettavat rakennussuunnitelmat. Hanke
kaynnistyi tdné vuonna Karolinska Institutetin
laajennuksella. Osana hanketta rakennetaan
35000 toimistotydpaikkaa sekd 5000 uutta
taloa ja asuntoja. Suurin osa alueelle perustetta-

vista yrityksista on terveydenhuollon ja biotek-
niikan aloilta.

Liikenteelle huhtikuussa 2011
Solnan ja Tukholman keskustan yhdistava valiai-
kainen silta on Pohjois-Euroopan suurin puusil-
ta, kun se avataan huhtikuussa 2011. Siind on
nelja kaistaa ajoneuvoliikenteelle kahdella maan-
tiesillalla, joiden leveys on kahdeksan metria, ja
joissa on kaksi samansuuntaista kaistaa molem-
piin suuntiin.

Siltaan kuuluu erilliset sillat jalankulkijoille ja
pyorailijéille molemmin puolin ajoneuvokaistoja.
Kéavelysilta on kaksi ja puoli metria levea ja pyo-

réilysillan leveys on viisi ja puoli metrid. Kaiken
kaikkiaan projekti tarjoaa 363 metria kulkuvaylaa
jalankulkijoille ja pyérailijoille.

Hankkeen johtaja Tomas Frddelius sanoo:
—Tama on poikkeuksellisen suuri puusilta. Koko
hankkeen toteuttamiseen kdytetaan 2200 kuu-
tiometria liimapuuta. Pelkastdan palkkeihin
poratuista rei’isté irtoaa noin 15 kuutiometria
puuta. Se kertoo paljon hankkeen laajuudesta.

Frédeliuksen mukaan liimapuupalkeilla on
useita etuja betoniin verrattuna siltaa rakennet-
taessa. — Jos tehdaan elinkaarianalyysi, puusil-
lan rakentaminen on parempi ympéristélle ja sen
hiilidioksidipaast6ét ovat pienemmat. Puusillat
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Osa liimapuupalkeista tehdysta silta-
materiaalista.

ovat myds edullisempia kuin betoniset ja niiden
rakentaminen vie vdhemman aikaa.

Liimapuupalkit ovat joustavia, niitd on help-
po tyostaa ja ne ovat lujia. Ainoa haitta on, etta
puusilta kestédd 40-80 vuotta, kun betonisilta
kestda 80-100 vuotta. Puusillalla yllapito on kui-
tenkin helpompaa ja huomattavasti edullisem-
paa kuin betonisillan, joten elinkaarikustannuk-
set suosivat puusiltoja. Lisaksi purettu puusilta
voidaan kierrattaa ja kayttda muihin tarkoituk-
siin.

Liimapuupalkit Térebodasta

Solnan puusillan liimapuupalkit on valmistettu
maailman vanhimmassa tallaista tuotantoa teke-
vassa tehtaassa, Moelvenin Térebodassa. Vuon-
na 1919 perustettua tehdasta pidetaan Euroo-
passa edelldkavijana liimapuupalkkien valmis-
tuksessa. Tehtaan 160 tyontekijaa luovat réaata-
16ityja tuotteita, kuten siltoja ja urheilukenttien
rakenteita, Keski-Ruotsin ja Kaakkois-Norjan
kestavan kehityksen mukaan hoidetuista met-
sisté tuodusta puutavarasta.

Liimapuun etu kantavien rakenteiden val-
mistuksessa on laaja valikoima vakiomittoja. Lii-
mapuu pitdd myds hyvin muotonsa ja se on erin-
omaisen lujaa suhteessa painoonsa ja tilavuu-
teensa. Moelvenin liimapuusta on viime vuosina
tehty monta puusiltaa. Huomionarvoinen esi-
merkki on maailman pisin puusilta Glomma-joen
yli Flisassa Norjassa.

Vuonna 2009 Moelven paéatti investoida
kuusi miljoonaa euroa uuteen tehtaaseen Tore-
bodassa. Ottaen huomioon senhetkisen maail-
mantalouden laskusuhdanteen, se oli rohkea
paatos. Itse asiassa yritys oli jo allekirjoittanut
useita suuria hankkeita, joten johto tiesi inves-
toinnin olevan kannattava.

Tehtaan kokonaispinta-ala on 3000 neli6-
metrid. Tehtaassa on kéytdssé Casco Adhesive-
sin ja Ledinekin koneita. Kayttamalla kehittynyt-
ta ohjaus- ja seurantatekniikkaa tuotantoa on
voitu nopeuttaa ja toimitusaikaa lyhentda mer-
kittavasti. On myds varmistettu, ettd koneet ovat
yhteensopivia kaikkien Casco Adhesivesin tule-

Silta Tukholman kaupungin puolelta ndhtyna.

vaisuudessa kehittdmien uusien tuotteiden
kanssa.

Yhteensa 80 peravaunullista kuorma-autoa
kuljettaa kaikki valmiit osat Térebodan tehtaalta
rakennuspaikalle Solnaan. Liimaa kéytetaan
arviolta 18 tonnia (melamiinijarjestelma 1247/
2526; liima/kovete 100:50). Koska puusilta on
kaytossa vain kolme vuotta, voisi kysya, onko
tdma resurssien jarkevaa kayttoa. Siltaa tai sen
osia kaytetdan toki tulevissa projekteissa. Ruot-
sin liikenneministeri® on jo ilmaissut kiinnostuk-
sensa sillan osien kaytdst4, ja lisdé suunnitelmia
on tulossa. |

Johnny Nylund

Moelvenin Térebodan tehdasta sisalta.

Moelven Térebodan historiaa
liimapuupalkkien valmistuksesta
rakentamiskayttéon:

1930-1940 tenniskenttia ja urheilukenttia
1950-1960 jadkiekkokaukaloita
1980-1990 julkisia uimahalleja

2000 laajaa kayttoa rakentamisessa

2010 puusiltoja ja monikerroksisia kerrostaloja
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Veden kaytén kuormitus suurimmissa makean veden altaissa.

Kaavio 1. Veden kéyttoaste suhteessa saatavuuteen suurimmissa makean

veden altaissa. Smakthin ym., 2004.
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Kestava kehitys — haasteita
Ja mahdollisuuksia

Kaikki puhuvat siité ja sanovat olevansa huolissaan siitd — mutta mista?
Demokratian ja vapauden sisallésta inmiset voivat olla pitkalti samaa samaa mielta,
mutta ne merkitsevat kuitenkin eri asioita eri ihmisille.

Taustaa asialle

Englanninkielinen sanonta Killing the golden
goose (lypséavéan lehman tappaminen) on ver-
tauskuva lyhytnékodisesta toiminnasta, joka voi
tuottaa kylla valiténtéa hyotya, mutta on kohtalo-
kas virhe pitkéalla aikavalilla tarkasteltuna. Tama
pieni tarina kiteyttaa kestévan kehityksen ole-
muksen: luonnonvaroja ja ympariston tarjoamia
mahdollisuuksia (lypsava lehma3) ei saa kayttaa
liilkaa tai vaarin, vaan huolellisesti ja kunnioit-
taen, jotta ne riittaisivat tai kestaisivat pitkaan.

Lansimaisessa ajattelussa, joka tuli vallitse-
vaksi 1600-luvulla, luontoon ei suhtauduttu kun-
nioittavasti, vaan sen katsottiin olevan ihmisen
hallittavissa ja vapaasti hyddynnettévissa. Tama
ajattelu oikeutti kdyttdma&an maapallon luonnon-
varoja sellaisessa mittakaavassa, jota ei ollut
ennen tehty. Maapallon luonnonvarojen hyvaksi-
kayttd johti talouden kehittymiseen ja véeston-
kasvuun, mutta viime aikoina suuri ja kasvava
vaestdmaara on néhty jo uhkana, koska luon-
nonvarojen maara on rajallinen.

Laajenevia tai voimistuvia sekd valittémia
uhkia ovat makean veden niukkuus, biologisen
monimuotoisuuden vdheneminen, ilmastonmuu-
tos ja mineraalien sek& muiden raaka-aineiden
niukkuus. Tietoja ja lukuja niisté on jaljempana.

Makean veden niukkuus

Vesi on vélttaméaton elementti eldmén yllapitédmi-

seksi eika sille ole korviketta. Puhtaan juomave-

den saaminen on yhd useamman ihmisen huole-
na maapallollamme. Vesipulaan liittyvia asioita
ovat:

* 50 % maailman kosteikoista on havinnyt
viime vuosisadalla (1900-luvulla).

e 25 % maailman joista on niin kuivia, etteivat
ne laske mereen, ja toinen 25 % niisté on niin
saastuneita, etta ne aiheuttavat vakavia ter-
veydellisid uhkia ihmisille, jotka k&yttavat nii-
den vetta. Lahes kaikki johtuu vedensaannin
huonosta hoidosta.

e Lahes kaksi miljoonaa ihmisté kuolee vuosit-
tain vedesta johtuviin sairauksiin.

e Monet jokialueet ovat valtioiden rajoilla, mita
pidetdan yha enenevéassa maarin mahdolli-
sena syyna konflikteihin.

Monimuotoisuuden vidheneminen

Ainakin 40 % maailman taloudesta ja 80 % kdy-
hien tarpeiden téyttdmisesté perustuvat biologi-
siin resursseihin kuten ruokaan, ldékkeisiin ja
puuhun. Terveen monimuotoisuuden yllépito
auttaa myds vesivarojen ja ravinnevarastojen
suojelua sekd@ suojaa saastumiselta. Lisaksi,

mité rikkaampi eldman monimuotoisuus on, sitd

suuremmat ovat mahdollisuudet 1&daketieteellis-

ten 10ytdjen tekemiseen, taloudelliseen kehityk-
seen ja sellaisten uusien ongelmien kuten ilmas-
tonmuutoksen torjuntaan.

e On arvioitu, ettd 16 000 elidlajia on sukupuu-
ton partaalla, I&hes kaikissa tapauksissa
ihmisen toiminnan seurauksena.

e Lajien védheneminen johtuu p&dasiassa maa-
ja metsatalouden toiminnasta, mutta myds
ilmastonmuutoksesta, makean veden puut-
teesta ja valtamerten happamoitumisesta,
joka on seurausta ilmansaasteista.

limastonmuutos

Paivan puheenaihe! On keskustelu myds aihees-
ta, mitkd ovat maapallolla havaitun ilmaston-
muutoksen tarkat syyt, mutta nykyaén valtaosa
tiedemiehisté uskoo térkeimpien syiden olevan
metsien hakkuu ja fossiilisten polttoaineiden
kayttd. Huolenaihe on my&s arvio, jonka mukaan
jo vapautunut hiilidioksidi jatkaa edelleen ilmas-
tonmuutosta tulevina vuosikymmenina ja vuosi-
satoina. Imastonmuutoksen vaikutuksia ovat:

e Lisad darimmaisia saailmioita.

e Vaikutukset ekosysteemiin.

e Merenpinnan nousu.
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Raaka-aineiden riittavyys vuosina, kun niiden vuotuinen kayton lisdadntyminen on 2 %.
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Kaavio 2. Arvioita eréiden raaka-aineiden ja mineraalien
riittavyydesta vuosina. Diederen, AM 2009.
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e Lisdantyva merien happamoituminen.
e Tuholaisten ja tautien lisdantyminen.
e Maatalouden huono tuottavuus.

Raaka-aineiden niukkuus

Monet tutkimustulokset viittaavat samaan johto-
paatokseen: useiden tarkeiden raaka- ja kiven-
naisaineiden vakavaan niukkuuteen ja siité seu-
raa hinnankorotuksia. Uusien viela 16ytamatto-
mien raaka-aineiden saannin odotukset ovat
heikkoja, koska viime vuosikymmenella ei ole
tehty juuri mitaan merkittavia 16ytoja.

Liiketaloudellinen nakékulma

Pitkalla aikavalilla on erittéin tarkeaa, etta resurs-
sit ja toimivat ekosysteemit ovat kaikkien yritys-
ten saatavilla. Lyhyellad aikavalilla on paljon esi-
merkkeja siitda, miten kallista hallinnon ja johta-
misen heikkous voivat olla.

Siita syysta kestdvéaa kehitysta koskevat
nakdkohdat seka sosiaalisista ja ympéristésuun-
tauksista kiinnipitdminen ovat elintérkeita myos
arvioitaessa yrityksen riskeja mukaan lukien
tuotteet, markkinat ja toiminta. Voidakseen kil-
pailla tulevaisuuden markkinoilla yrityksen pitaa
ottaa huomioon paitsi oma toimintansa myés
koko tuotteiden toimitusketju raaka-aineista lop-
putuotteen elinkaaren loppuun asti.

Laajan ympaéristojarjestelman ISO 14001
keskeisena tehtavana on tunnistaa hallittavat
ympéristdnakdkohdat. Ensimmainen askel kes-
tavan kehityksen liiketoiminnassa on Idytaa
oleellisimmat asiat, jotka méaérittelevét yrityksen
ja sen tuotteiden toimitusketjun kestévan kehi-
tyksen tason. Tydkalut, kuten elinkaariarviointi,
ympaéristétehokkuuden arviointi, ympéristo- ja
terveysriskien arviointi seka sosiaalisten vaiku-
tusten arviointi, ovat hyddyllisié selvitettdesséa
asiaan liittyvia kysymyksia.

Luettelo kohteista ympéaristdasioiden kyp-
syyden arvioimiseksi yhteiskunnallisten reaktioi-
den kannalta on osoitteessa http://www.tosca-
life.info/sustainability/business-case/business-
casematurity-of-issue/.

Yritykset ovat eri tavalla herkki& kestavaan
kehitykseen liittyvissd asioissa. Luettelo yrityk-
sille eniten hydtya tuottavista kestavan kehityk-
sen suorituskyvyn aiheista on osoitteessa http://
www.tosca-life.info/sustainability/business-
case/opportunities_for_business/.

Mahdollisuudet ja riskit puu- seka
metséateollisuudessa

Liimoilla on luonnollisesti ymparisto- ja terveys-
vaikutuksia kuten formaldehydipaastéja tai fos-
siilisten luonnonvarojen kulutusta, mutta kaikes-
sa liiman kaytossé itse liimalla on suhteellisen

pieni osuus koko sen tuotteen ymparistdkuormi-
tuksesta, johon liimaa on kaytetty. Puu- ja met-
séateollisuudella on tarkea rooli ilmastonmuutok-
seen vaikuttamisessa seka vaikutusten lieventéa-
misessa. On arvioitu, ettd metséateollisuus tuot-
taa noin 17 % maailman hiilidioksidipaastoista,
joten se on maailman kolmanneksi suurin kasvi-
huonekaasujen paastdldhde ja suurempi kuin
koko maailman liikenteen paastét. Tama johtuu
padasiassa trooppisten metsien muuttamisesta
muuhun k&ytté6n kuin metsdmaaksi.

On kuitenkin arvioitu myds, etta hakkuiden
véhentdminen ja metsien istuttaminen voisivat
olla kustannuksiltaan kaikkein tehokkaimpia kei-
noja ilmastonmuutoksen torjumiseksi. Tama voi
antaa selvén kilpailuedun metséateollisuudessa
tydskenteleville yrityksille, jotka hoitavat met-
sidén kestéavan kehityksen mukaisesti. Puuta
ostaville yhtidille on tarkeaa varmistaa, etté nii-
den toimittajilla on kyseinen asia kunnossa.

Tuotteen netto CO,/m?
Rakennusmateriaalien elinkaariarvioinnit osoit-
tavat, etté esimerkiksi limapuulla on paljon pie-
nempi vaikutus ilmastonmuutokseen kuin terdk-
selld tai betonilla. Tulokset riippuvat kuitenkin eri
tekijdista kuten metsatalouden sivutuotteiden
kayttotavasta ja puujatteen kéasittelysta, puun
kayton lisd&dminen vaikutuksesta metsénhoitoon
seka uudelleen kaytetyn terdksen méaarasta.

lImastonmuutos on saanut viime aikoina
paljon huomiota, mutta on térkeda muistaa mui-
takin seikkoja kuten vesihuolto ja biologinen
monimuotoisuus laadittaessa metsatalouden
hoitosuunnitelmia kestavan kehityksen periaat-
teen mukaan. |

Johan Widheden
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Kaavio 3. Eri materiaalien paastsja, tonnia hiilidioksidia/m?®lopputuotetta.
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Alvar Aallon huonekalujen

hovivalmistaja
HKT Korhonen Oy

100 vuotta

Vuoden 2010 lopulla 100 vuoden ikaan tullut Suomen Turun tuntumassa
sijaitseva puusepantehdas HKT Korhonen Oy on poikkeuksellinen
menestystarina. Sen historia nivoutuu Alvar Aallon historiaan, mutta on
ajallisesti pidempi. HKT Korhonen on arkkitehti Alvar Aallon suunnittelemien

ja Artekin markkinoimien huonekalujen sopimusvalmistaja.

Otto Korhonen, tehtaan perustaja, 1930-luvulla.

Huonekalutehdas Korhonen Oy:n (vuoteen 1966
asti Huonekalu- ja Rakennustydtehdas Oy) pit-
kaa historiaa kuvaa sattuvasti se, etta tehdas
teki alkuvuosinaan tsaarin Ven&jan armeijalle
kirveen- ja hakunvarsia sekd muita puuvalmis-
teita. Tuo vaihe loppui vajaan kymmenen vuoden
sisédlla ensimmaiseen maailmansotaan, bolshe-
vistiseen vallankumoukseen ja Suomen itsendis-
tymiseen 1917, jolloin yhteydet Leninin johta-
maan Neuvostoliittoon katkesivat.
Venajan-markkinoiden sulkeutuminen mer-
kitsi monella alalla ja monessa suomalaisessa
tehtaassa ratkaisevaa muutosta. Jos konkurssilta
valtyttiin, tuotanto ja tydntekijamaérat saattoivat
pudota puoleen tai jopa kymmeneen prosenttiin.
Niin k&vi mm. Huonekalutehdas Bomanille, jossa
Otto Korhonen oli saanut oppinsa. Bomanin

myyntikonttorit Pietarissa, Moskovassa ja Riikas-
sa suljettiin.

Seuraava koettelemus oli vuoden 1930 maa-
ilmanlaajuinen talouslama, sitten sotavuodet
1939-1945 ja viimeksi 1990-luvun alun voimakas
laskusuhdanne. 2008 alkanut taantuma on sekin
kaatanut yrityksid. Hyvin harva HKT Korhosen
kaltainen yritys on selvinnyt noista myrskyista.

Alkuvuodet ennen Aallon aikaa

HKT Korhosen perustaja Otto Korhonen syntyi
Itd-Suomessa Rautalammilla 1884. Han oli tar-
mokas ja eteenpdin pyrkivéd mies, joka hankki
nuorena puusepdn ammattikoulutuksen. Han
tydskenteliammatissa jotakin vuosia Kuopiossa,
kunnes kuuli Turussa myynnissa olevasta Puu-
seppien Osuuskunnan verstaasta. Sen hén sit-
ten osti kolmen yhtikumppaninsa kanssa vuon-
na 1910.

Verstas sijaitsi nykyisen Turun keskusta-alu-
eella Uudenmaankatu 7:ssd. Sen yhteydessa oli
omien tuotteiden myymala. Myymalan paikka
vaihtui lyhyen ajan kuluessa kaksikin kertaa.

Yhtid muutettiin osakeyhtidksi 1913 ja Otto
Korhosesta tuli sen toimitusjohtaja. Jo 1914 toi-
minta siirrettiin parin kilometrin padhan Nummen-
mékeen uuteen tehtaaseen, koska alkuperédisen
verstaan tilat olivat liian pienet. Tiloja laajennettiin
viela monta kertaa ennen ja jalkeen Il maailman-
sodan.

Turun naapurikunnan Kaarinan Littoisiin, teh-
taan nykyiseen sijaintipaikkaan, valmistui uuden
tehtaan ensimmainen vaihe 1965, ja osa toimin-
noista siirtyi sinne. Rakentaminen jatkui ja Num-
menméaesta lahdettiin lopullisesti 1975. Nummen-
méessa tehtiin tyota siis yli 60 vuotta.

Ensimmaisen maailmansodan paattyminen
johti lahes kaiken taloudellisen toiminnan supis-
tumiseen, mutta Otto Korhosen puusepéntehdas
selviytyi ajasta kohtuullisesti.

Itsendistyneessa Suomessa alkoi 1920-luvul-
la voimakas uuden rakentamisen kausi. Teollisuus
ja kauppa kehittyivat, ihmisid muutti asutuskes-
kuksiin ja asuintaloja rakennettiin paljon. Uudet
talot, asunnot, liiketilat ja julkiset rakennukset tar-
vitsivat huonekaluja ja niitd Korhosen ja kumppa-
neiden Huonekalu- ja Rakennustyttehdas val-

misti. Aluksi niitd myytiin Turun seudulla, mutta
pian my&s maan suurimmissa kaupungeissa.

Aallon aktiivisin aika

Alvar Aalto oli valmistunut arkkitehdiksi 1921.
Heti opiskelunsa jalkeen han alkoi kerata koke-
musta ja saavuttaa mainettakin rakennusten
suunnittelijana. Han perusti myds oman arkki-
tehtitoimiston. Huonekalujen luonnoksia hénelta
on jo vuodelta 1919.

Korhosen ja Aallon tiet kohtasivat Turussa,
jonne Aalto muutti 1927. Aalto oli nimittéin voitta-
nut Turkuun rakennettavan, silloin kaupungin
suurimman asuin- ja liikerakennuksen, ns. Maa-
laistentalon, suunnittelukilpailun. Talon sisutuk-
sen ja kalustuksen toteuttamiseen hén |8ysi
yhteistydkumppanikseen Otto Korhosen puuse-
panliikkeen.

Turkuun Aallon toivat suuret rakennusprojek-
tit, mutta suuri vaikutus oli sillakin, etta Turku oli
kaksikielinen ja Suomen oloissa kansainvalinen
kaupunki, josta oli silloin hyvat liikenneyhteydet
Ruotsiin ja Eurooppaan. Aalto oli hyvin innokas
etsimaan vaikutteita, kiinnostunut tekniikasta,
autoista ja mm. lentomatkustuksesta.

Turkuun muuttoon mennessé Aalto oli jo teh-
nyt tutustumis- ja opintomatkoja Ruotsiin, Tans-
kaan ja Euroopan maihin. Han oli tutustunut mer-
kittaviin pohjoismaisiin ja eurooppalaisiin arkki-
tehteihin ja huonekalujen suunnittelijoihin.

Matkoilla, tydssa ja kanssakdymisessa kolle-
goiden kanssa alkoi muodostua Aallon omalei-
mainen tyyli, jota kuvaavat kaytanndllisyys, toi-
minnallisuus ja ajaton kauneus.

Aallon ja Otto Korhosen yhteistyo ei jaanyt
vain suunnittelijan ja toteuttajan véliseksi toimin-
naksi. Otto Korhonen oli jo ennen Aallon aikaa
suunnitellut ja valmistanut suosittuja huonekaluja.
N&ama kaksi herraa kaarivat todella hihansa ja
rupesivat yhdessa tdihin. Muistitietojen mukaan
kiivaimpana toiminnan aikana he melkein asuivat,
soivat ja viettivat vapaa-ajatkin yhdessa. Aalto
piirteli luonnoksia jopa savukerasioiden kansiin ja
ravintoloiden lautasliinoihin. Ne olivat sen ajan
iPadeja.

Yhteistyo oli tiivistd, hedelmallista ja innova-
tiivista sekd@ uraa uurtavaa mm. huonekalujen
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Aallon pikkutuolin kokoamista HKT Korhosen tehtaalla.

rakenneosien ja taivutusmenetelmien kehittdmi-
sessa. Niistd kumpikin sai useita patenttejakin.
Monet silloin luodut muodot ja tekniikat ovat sai-
lyneet tdhén péaivaan asti. Suomalainen, hyvalaa-
tuinen koivu oli molemmille ainoa ja oikea mate-
riaali huonekalujen valmistuksessa. Toki kumpikin
kokeili ennen 1930-luvun loppupuolta terasput-
keakin, mutta lopulta se tuli hylatyksi.

Aallon Turkuun muuton jéalkeen alkanut
yhteistyd Otto Korhosen kanssa ei ollut kummal-
lekaan ainoaa ty6ta. Aalto oli aloittanut rakennus-
ten suunnittelun jo 1920-luvun alussa ja se tyd
jatkui 1970-luvulle saakka. Joukossa oli asuin- ja
julkisia rakennuksia, virastotaloja, kirjastoja, kirk-
koja jne. Korhosen tehtaalla tehtiin niihin seka
omia ettd Aallon suunnittelemia huonekaluja.
Huonekalujen teko Aallon suunnittelemiin taloihin
vei ajoittain tehtaan koko kapasiteetin. Lyhyita
aikoja 1930-luvulla Korhosen tehdas teetti huo-
nekalujen osia alihankintanakin.

Taitekohta ja maailmanlama

Korhoselle ja Aallolle merkittédva tapahtuma oli
vuoden 1929 Suomen messut Turussa. Korho-
sella oli messuilla ndyttava osasto, ja koko mes-
sualuekin oli Aallon ja hénen arkkitehtikollegan-
sa yhdessa suunnittelema. Ajankohdan lehdet ja
kirjallisuus kertovat, ettéd Aalto oli saanut messu-
rakenteiden ja mainospylvaiden luomiseen vai-
kutteita uusien ulkomaisten kontaktiensa kautta,
erityisesti Ruotsista. Messuja pidettiin ehka siksi
seuraavana vuonna pidettyjen Tukholman mes-
sujen kenraaliharjoituksena.

Korhosen tehtaan ja Aallon messuosasto oli
nayttéva. Sinne oli suunniteltu ja tuotu paljon
uutta. Aalto, Otto Korhonen ja tehdas nayttivat
sen hetken parasta osaamistaan. Messut saivat
lahes ylenpalttista huomiota Suomessa ja paljon
myds Ruotsissa. Tieto Kiiri ulkomaillekin. Tulevai-
suus naytti hyvalta.

Noilta ajoilta perasin olevista kaikista huone-
kaluista ei varmuudella tiedeta, ovatko ne Aallon
vai Otto Korhosen késialaa. Kaikissa ei ole mer-
kint&aa, joissakin on kummankin nimi, osassa vain
toisen.

Kuin kohtalon oikusta kesan 1929 messujen
jalkeisena syksyna tapahtui kuuluisa New Yorkin

porssiromahdus ja alkoi maailmanlaajuinen lama.
Se oli jo toinen mullistus, johon Korhosen tehtaan
taival olisi voinut paattya.

Vuoden 1930 pientalomessut Helsingissa
vahvistivat vielé sek& Aallon ettd Korhosen huo-
nekalutehtaan asemia, vaikka lama oli alkanut jo
vaikuttaa toimituksiin.

Uuteen nousuun

Lamasta selvittiin kuitenkin hiljaisemmalla tem-
polla. Tehokkaat osaajat selviytyvat huonoista-
kin ajoista. Tuotanto péési parin lamavuoden
jalkeen taas hyvaén vauhtiin. Vuosikymmenen
alkuun sijoittuivat mm. Paimion parantolan ja Vii-
purin kirjaston kalustaminen ja sisutusten teko.
Varsinkin Paimion parantola oli Aallolta erittéin
vahva naytt6. Rakennuksen ja huonekalujen
lisédksi han piirsi tdhdn rakennukseen kaiken
aivan viimeista piirtoa myoten - jopa valaisimet
ja ovenkahvatkin. Paimion parantola on ollut
l&hes alusta alkaen naihin paiviin asti arkkiteh-
tien pyhiinvaelluskohde.

Turun seudulla on valmistettu viime vuosi-
kymmenina paljon sisustuksia laivoihin, erityisesti
Karibian risteilijihin. Mutta teki Korhonenkin lai-
vojen kalusteita jo 1930-luvulla, nimittain aika-
naan hyvin mittaviin Suomen merivoimien pans-
sarilaivoihin.

Aallon ja Korhosen yhteistydn aktiivisin kausi
sijoittui siis 1920-luvun lopulle ja 1930-luvun
alkuun. Tuolta ajalta on peréisin valtava maéara
huonekaluja, taivutettuja komponentteja ja lopul-
ta kautta maailman tunnetuiksi tulleet Aallon
omaleimaiset ja ajattomat huonekalut.

Noin kymmenen vuoden ajan Aallon l&hei-
simpana yhteistybkumppanina ahkeroinut Otto
Korhonen menehtyi nopeasti edenneeseen sai-
rauteen 1935, mutta Aallon yhteistyd tehtaan
kanssa jatkui. Aallon kynasta lahti viela Otto Kor-
hosen jalkeenkin paljon uusia tuotteita ja huone-
kalujen rakenneratkaisuja. Jonkin verran viela toi-
sen maailmansodan jélkeenkin.

Jo vahan ennen Otto Korhosen kuolemaa eli
vuonna 1933 Aino ja Alvar Aalto olivat muuttaneet
Helsinkiin, mutta yhteydet Korhosen tehtaaseen
sailyivat.

Aalto keskittyi vuosikymmenen lopulla raken-

nusten suunnitteluun, mutta huonekalut ja sisus-
tus olivat aina tarkea osa niitd. Aallon tuotantoa
oli vuosittain tai useamminkin huonekalualan ja
rakennustaiteen merkittavimmilla messuilla Mila-
nossa, Kéépenhaminassa, Lontoossa, Brysselis-
sé ja lopulta Yhdysvalloissakin. Nayttelyhuoneka-
lut valmisti luonnollisesti aina Korhosen tehdas.

Huonekalujen markkinointia varten perustet-
tiin Artek, joka on ollut Aallon huonekalujen ainoa
markkinointiyhti® vuodesta 1935 ldhtien.

Artekin perustamiseen johtanut tapahtuma-
ketju alkoi vuoden 1933 vaiheilla. Aalto itse oli
nimittéin 16ytanyt Lontoosta agentin, joka valitti
huonekaluja ympéri maailmaa. Kun toimitukset
eivat oikein sujuneet, tuo agentti, Finmar Ltd
lahestyi Aaltoa ja Korhosta suomenruotsalaisen
taidehistorioitsijan ja kriitikon Nils-Gustav Hahlin
kautta. Talla oli hyvat suhteet myds Ruotsiin.
Hahlista tuli sitten Artekin ensimmainen toimitus-
johtaja.

Korhonen on aina valmistanut kaikki Aallon
huonekalut, mutta kaksi pientéd poikkeusta on.
Sveitsissé oli muutaman vuoden ajan lisenssival-
mistusta ennen |l maailmansotaa. Asia oli ymmar-
rettava, silla Korhonen ei pystynyt sellaiseen toi-
mitusnopeuteen, jota markkinat 1930-luvun
lopulla vaativat ja toisaalta Artekin painostuskin
tuotannon lisd&dmiseen oli kova.

Toinen muu valmistaja oli ruotsalainen Ab
Svenska Artek, joka rakensi Hedemoraan jopa
kolme kertaa niin suuren tuotantolaitoksen kuin
Korhosen tehdas Suomessa. Se toimitti [I maail-
mansodan jalkeisessa, erityisesti Suomea koetel-
leessa pulatilanteessa, Artekin huonekaluja Poh-
joismaihin ja Yhdysvaltoihin. Viimeinen huonekalu
talla tehtaalla valmistui 1957.

Sota-aika ja pulavuodet
Sotavuosiksi Korhosen tehtaan tuotanto vaheni
hyvin pieneksi. Miehet olivat sodassa ja raaka-
aineita sai 4drimmaisen vahan tai ei lainkaan.
Pieni valonpilkahdus oli Aallon matka Yhdys-
valtoihin heti talvisodan jalkeen. Tavaratoimituk-
sia kaynnisteltiin Petsamon kautta, mutta reitti
sulkeutui pian. Aalto kylla tapasi Yhdysvalloissa
vaikutusvaltaisia henkil6itd Rockefeller mukaan
lukien, jarjesti rahoitustakin, mutta siita ei ollut
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Taivutuspuristin, joka toimi hyvin 1920-luvulla
ja oli kaytdssé aina 1960-luvulle lampo6-
puristimien tuloon asti.

enda apua sodan laajentuessa. Aalto nimitettiin
tuolla vuoden 1940 matkalla MIT:n (Massachu-
setts Institute of Technology) professoriksi. Siina
ominaisuudessa han luennoi samana vuonna ja
sodan jalkeen Yhdysvalloissa.

Kotimaassa tuotantoa yritettiin pitaa ylla
yksinkertaisin teknisin ratkaisuin ja korvikeaineil-
la. Jonkinlaisen lievityksen toivat Puolustusminis-
teridn tilaukset. Korvikekauden ja poikkeavien
valmistustekniikoiden ajan huonekalut ovat nyt
arvokkaita keréilyesineita.

Sodan jalkeen talous alkoi piristyd, mutta
Korhosen kaltaiselle kalliita erikoistuotteita val-
mistavalle tehtaalle ty6ta ei paljon ollut. 1940-
luvun lopulla tehtiin sentdan kalusteet mm. Suo-
men Lontoon-l&hetystéén, New Yorkin Suomi-
taloon ja silloiselle pdalentoasemalle Malmille,
joka kuuluu muuten Unescon maailmanperint6-
kohteisiin. Paimion parantolalle on haussa sama
status.

Uusi aika

Otto Korhosen kuoleman jélkeen yhtién johtoon
oli tullut suvun ulkopuolinen henkild ja Otto Kor-
hosen kumppani, O.V.Puhakka. Hanen kuol-
tuaan 1944 yhtién johtoon nousi Otto Korhosen
vanhin poika Paavo. Tuota vajaata kymmenta
vuotta lukuun ottamatta Korhosen huonekalu-
tehtaan johdossa on ollut suvun Korhosia ja
muissa tehtavissakin suvun jésenid. Nykyisin
toimitusjohtaja on Paavon poika Jukka Korho-
nen. Han aloitti tydn yhtidssa 1982.

Aalto oli hyvin tyéllistetty 1940-luvun lopussa
ja 1950-luvulla. Han suorastaan uppoutui tydhén
vaimonsa ja tydtoverinsa Ainon kultua 1949. Aino
Aalto oli tehnyt miehensa rinnalla mittavan uran
suunnittelijana ja ollut miehensa vankka tuki seka
kannustava kriitikko. Suomessa ja Yhdysvalloissa
Aalto suunnitteli, opetti ja toimi kauan luottamus-
tehtavissa, mm. Suomen Arkkitehtiliiton puheen-
johtajana. Aallon viimeinen merkittava tyo oli Hel-
sinkiin rakennettu Finlandia-talo, vuoden 1975
ETYK-kokouksen pitopaikka.

1960-luvulla Aallon tydkyky vdheni, mutta
Korhosen tehtaan tuotanto jatkui ja alkoi osoittaa
taas nousun merkkeja. Vuosikymmenen alussa

B ;

Nojatuolin kdsinojan taivutusta 1930-luvulla. Kuvassa Alpo Hurme ja Unto Eklund.

Otto Korhosen
suunnittelemia
ravintolahuonekaluja
1930-luvun lopulta.

oli valttamatdnta ruveta uusimaan tuotantotiloja.
Niiden ensimmainen vaihe otettiin kayttéon 1965
ja viimeinen laajennus 1975, jolloin 60 vuotta kay-
t6ssa ollut vanha tehdas myytiin.

Aallon huonekaluja siis valmistetaan HKT
Korhosen tehtailla edelleen. Jéljitelmid on nahty
paljon, mutta ei koskaan aidon ja alkuperaisen
kaltaista.

Korhosen toiminnan luonteeseen on aina
kuulunut toimintaan hyvin sitoutuneiden suunnit-
telijoiden kayttd ja heidan tyotaan tukeva oma
osaaminen. Merkittavia ja palkittuja suunnittelijoi-
ta seka tuotteita on Aallon jalkeiseltd kaudelta
nykypaivaén asti.

HKT Korhonen ei ole edes Pohjoismaissa
suuri huonekalutehdas. Parhaimmillaan tyovékea
on ollut noin 150, viime vuosina maara on vakiin-
tunut alle sataan. Tehdas ei ole massatuotantolai-
tos. Se tekee vain laatua perinteitd kunnioittaen.
2000-luvulla Huonekalutehdas Korhosen palve-
lutarjontaa on kehitetty ja nykyisin yritys tarjoaa
Artekin liséksi muillekin designyrityksille huone-
kalujen tuotekehityksen, tuotannon ja logistiikan
palveluita.

Laadukasta huonekalutuotantoa
ymparistoa kunnioittaen

Ympéristotekijat ovat nyt ja tulevaisuudessa pai-
nopisteend koko tehtaan toiminnassa. Tuotteet
on suunniteltu pitkéikaisiksi, arvonsa séilyttavik-

si sekd kayttéjilleen mukaviksi ja turvallisiksi.
Raaka-aineiksi kelpuutetaan vain materiaalit, joi-
den valmistusprosessit kuormittavat mahdolli-
simman vahan ymparist6d ja jotka voidaan tar-
vittaessa kierrattad uusiokayttoon. Tehtaalla on
mm. liiman kayttévesien puhdistuslaitteisto.

Huonekalutehdas Korhosen tuotteet ovat
kestévia, ajattomia, hyvin muotoiltuja ja korkea-
laatuisia. Toiminnan tehokkuuden seka jousta-
vuuden mittaaminen, kehittdminen ja parantami-
nen ovat jatkuvaa ty6té. Tuotteet tayttavat kan-
sainvélisten laatu- ja ympéristdstandardien vaati-
mukset. Korhonen on sitoutunut noudattamaan
laadunhallintajérjestelmaa, laadittuja ohjeita ja
luvattuja toimitusaikoja. Niilla varmistetaan asiak-
kaiden tyytyvaisyys seké yrityksen toimintaan
etta sen tuotteisiin.

Tehdas on ollut Cascon asiakas 1960-luvulta
alkaen ja yhteistydssa Cascon asiantuntijoiden
kanssa on kokeiltu ja otettu kayttdon uusia lii-
mausratkaisuja liimojen, liimauskoneiden ja lii-
mattavien rakenteiden uudistumisen myéta. Huo-
nekalutehtaalle niin térkealla osa-alueella kuin lii-
mauksissa Korhonen on ollut aina kehityksen
eturivissa. |

Jouko Arpalo
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Henkilokohtaiset
suojavarusteet (PPE)
turvallisuuden vuoksi

Tybssaan erilaisille vaaroille alttina olevien tyontekijdiden
taytyy kayttaa tai pitaa yllaan henkilbkohtaisia
suojavarusteita (PPE). Suojaimet ovat tarpeen haitan
torjumiseksi tai loukkaantumisten valttamiseksi
vaarallisessa tydssa tai toiminnassa.

Miksi henkil6kohtaisia suojavarusteita
tarvitaan?

Puuteollisuudessa ei aina voida valttaa koske-
tusta liiman ja kovetteen kanssa. Liimojen sekoit-
timet ja levityslaitteet on puhdistettava tuotanto-
jakson paatteeksi ja valmisteltava seuraavaan
tyéhon. Liima- ja kovetehiukkaset voivat paatya
iholle ja aiheuttaa ihodrsytysté. Siksi asianmu-
kaisten suojavarusteiden kayttdminen on aina
tarkeaa.

Casco Adhesivesin tekniset asiantuntijat
tekevat lukuisten liimansekoittimien ja liimanlevi-
tyslaitteistojen huoltot6itd. Nama tyét tehdéan
usein keskelld hoylakoneista tai sahauslaitteista
|&htevaa valtavaa melua.

Tyo on joskus tehtdva myods keskelld mekaa-
nisia laitteita, joissa on py®orivié osia, kuljetinhih-
noja ja vastaavia. Siksi kaikki tyontekijamme on
varustettu henkildkohtaisilla suojaimilla. Tydym-
paristbmme vaatii yleensa luokan Il suojavarus-
teita. Siihen kuuluu suojavarusteita, jotka suo-
jaavat keskitason terveys- ja turvallisuusriskeilta
tydpaikalla.

Esimerkkeja tallaisista suojavarusteista ovat
kovat paghineet (kypérat), kuulo-, kasi- ja jalka-
suojaimet seka suojapuvut. Tydvaatteiden on
peitettdva kokonaan kehon osia kuten kédet ja
jalat, jotta vaarallisten aineiden tai kohteiden
ihokosketusta ei paése tapahtumaan. Likaiset
vaatteet on pestéva/puhdistettava asianmukai-
sesti ennen niiden kayttéa uudelleen.

Mitka suojavarusteet mihinkin
tarkoitukseen?

Riskien arviointi on ratkaisevan tarke&aa valit-
taessa sopivaa suojavarustusta. Tydskentelyolot
ja ymparistotekijat kuten melu, korkeat paikat ja
aarimmaiset lampoétilat tutkitaan ja arvioidaan
méaritettdessa, mitd henkildkohtaisia suojaimia
tulisi kayttaa. Erityyppisten altistumisriskien
(kemialliset, sahkoiset, mekaaniset, [ampd ja
kosteus seka biologiset) arviointi auttaa maarit-
tamaan tarvittavat suojamateriaalit.

Casco Adhesivesin tydntekijat on varustettu
seuraavilla suojavarusteilla: suojapéahine, suo-
jalasit, kuulonsuojaimet, turvakengat, suojakési-
neet, turvallisuusveitsi, silmienhuuhteluvarustus
ja ensiapulaukku.

Ulkopuoliset tyéntekijat

Tehtaassa tai laitoksessa tydskentelevia ulko-
puolisia tydntekijoitd koskeva ohje kuvaa vaati-
muksia, jotka pitaé ottaa huomioon, kun tuotan-
tolaitokselle ostetaan palveluja ulkopuolisilta
yrityksilta.

Tavoitteena on ehkaista henkilévahinkoja,
tiloille aiheutuvia vahinkoja ja ympéristévahinko-
ja, kun laitoksessa tydskentelee esim. alihankki-
jan tyontekijéita naille oudolla ja tuntemattomalla
alueella.

Ennen kuin kukaan menee tydalueelle vie-
raalla tuotantolaitoksella, tekniset asiantuntijam-
me varoittavat mahdollisista vaaroista ja naytta-
vat oikean kayttaytymisen vastaavan turvahen-
kiloston avustuksella. Nama alihankkijoiden/
urakoitsijoiden ohjeet allekirjoitetaan jarjestel-
maésta vastaavan henkildn lyhyen kertauksen jal-
keen.

Varovaisuus kaikkein tarkeinta
Parhaatkaan suojavarusteet eivat anna 100 %
suojaa onnettomuuksia vastaan, mutta ne autta-
vat vdhentamaan vahinkoja.

Jokainen on henkilékohtaisesti vastuussa
minka tahansa vaaran varhaisesta havaitsemi-
sesta ja poistamisesta tydalueellaan ja sen
ymparistossa.

Haluatko lisétietoa liimojen turvallisesta kdytds-
ta? Kerro se meille. Autamme mielellimme! MW

Dirk Leder
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Eco-premium
limateknologia
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Akzo Nobelin keskittyminen kestavaan kehityk-
seen on ankkuroitu tiukasti normaaleihin liiketoi-
mintaprosesseihin. Toteutamme kestavén kehi-
tyksen ajattelua kaikessa toiminnassamme raa-
ka-aineiden kéytdsta lopputuotteiden havittami-
seen ja kierratykseen. Terveys-, turvallisuus- ja
ympéristdasioiden sekd laadunvarmistuksen
tehokas hallinta ovat olennaisia osia kestavaan
kehitykseen pyrkivassa toimintatavassamme.

Eco-premium lyhyesti
Eco-premium-ratkaisut ovat kilpailukykyisesti
hinnoiteltuja, korkealaatuisia tuotteita, jotka tar-
joavat enemman ymparistdhyétyja kuin niiden
vastineet markkinoilla. Taméa ekotehokkuus voi
esiintya missé tahansa tuotteen elinkaaren vai-
heessa, luonnonvarojen hankinnasta valmistuk-
seen, loppukéytdssa ja lopuksi jatehuollossa.

Eco-premium-jérjestelman hyddyt asiakkaille
e Alhaisemmat formaldehydipaastot

e Jateveden méaaran vdheneminen

e Suurempi energianséasto

¢ Lyhyemmaét puristusajat

e Alemmat puristuslampétilat

® Minimoitu liimankulutus lamellia kohden

e Vdhentynyt hukkatavaran maara

e Turvallisemmat tuotteet

Erittdin vahdpaastoiset
formaldehydiliimat
Meidén kaikkien elinymparistd on meille hyvin
tarkea asia. Mielestdmme puuliimateollisuutta
voi johtaa suuriinkin parannuksiin télla alalla.
Eras monista teollisuuttamme elinympéaristdén
yhdistavista tekijoista on formaldehydi.

Formaldehydi on luonnossa yleinen kemi-
kaali, jota on etenkin puussa ja miltei jokaisessa
luonnon raaka-aineista valmistetussa tuottees-
sa. Eri puulajit sisaltavat erilaisia maaria formal-
dehydia. Kun eri puulajeja liimataan samalla lii-
malla, lopullinen formaldehydipaasto vaihtelee
puulajin alkuperdisen formaldehydimaaran
mukaan.

Viranomaiset ja standardointilaitokset ovat
asettaneet selvéat rajat formaldehydipaastaille.
Esimerkkeja standardeista ovat CARB Yhdys-

Formaldehydipaastonormit vuosien varrelta

70

1970-1973
60

%0 1974-1975

Perforaattoriarvo**

2.5

L~ T e

25 e oo

1978-1979

1980-1985

* Boverket = Ruotsin asunto-, rakennus- ja suunnitteluhallinto

** HCHO mg/100 g

valloissa, JAS F**** Japanissa, E1 Euroopassa ja
E1 Kiinassa.

Erittain vahapaastoisten formaldehydiliimo-
jen kehittdmisohjelmiemme tavoitteena on
saada aikaan liimoja, joilla on samanlainen tai
parempi liimauskyky ja limasauman ominaisuu-
det kuin teollisuudessa perinteisesti kaytettavilla
ureaformaldehydipohjaisilla limoilla.

Akzo Nobelilla puuliimojen kehittdminen ei
paaty sadnneltyihin tai standardien maaraamiin
formaldehydirajoihin. Téana péivana voimme tar-
jota laajan valikoiman erittdin vahapaastoisia
formaldehydituotteita.

Tutkimus- ja kehitysjohtaja Nasli Bakir
sanoo: — Olemme tutkimus- ja tuotekehitysryh-
méssé erittdin ylpeita siita, etté erittéin vaha-
paastoiset formaldehydiliimajérjestelmat ovat
saaneet suuren markkinaosuuden lattiamate-
riaalien ja huonekalujen valmistuksessa. |

Antti Heikkonen

Boverketin* normi Ruotsissa 1986

Tanskan P25U-normi

Boverketin* normi Ruotsissa 1991
Saksan E1- ja Tanskan P25B-normi
Blue Angel

JIS A1460 F****; CARB Ph2

Puun emissio



Liima-asiantuntija 1/2011

13

Yhten& johtavista liimapuuteollisuuden liimantoi-
mittajista Casco Adhesives on tuonut markki-
noille uuden yksikomponenttisen polyuretaanilii-
man 2010, joka on tarkoitettu kantavien raken-
teiden liimauksiin.

Uusi liima on saanut eurooppalaisen hyvak-
synnén Stuttgartissa toimivalta Otto-Graf-Insti-
tutilta (MPA) kaikkiin kantavien puurakenteiden
liimauksiin. Tama kategoria sisaltda téaysikokoi-
set liimapuupalkit, liimahirret, ristiinlaminoidut
palkit seka sormijatkokset.

Casco Adhesives on ollut vuosia kantavien
rakenteiden liimauksiin tarkoitettujen liimojen
johtava liimantoimittaja.

Casco Adhesivesista tuli alan edellakéavija
innovatiivisten ratkaisujen kuten erikseen levitet-
tavien liimojen ja kovetteiden seké@ automaatti-
sen liimausprosessin optimointijarjestelman
(Forward Integration) ansiosta.

Johtavana melamiinikemian yrityksena tie-

damme, etta jotkut ratkaisut on suunniteltu yksi-
komponenttisille liimoille kuten mm. sormijat-
kosliimauksiin liiman contactless-levitykselld
(levitys lahietaisyydelta ilman kosketusta puu-
hun). Téhan kayttéon Casco Adhesives on kehit-
tanyt ainutlaatuisen yksikomponenttisen poly-
uretaaniliiman.

Eras suurimmista vaikeuksista sormijatkos-
limauksissa polyuretaaniliimoilla on vaahtoami-
nen, jota tapahtuu liiman levittdmisen jélkeen.
Uusi jarjestelma 2010 on markkinoiden vahiten
vaahtoava polyuretaaniliima.

Yleensa on vaikeaa yhdistaa vahainen vaah-
toaminen nopeaan kovettumiseen. Jarjestelmé
2010 voi saavuttaa lujuutta koskevat vaatimuk-
set jo 30 minuuttia annostelun jalkeen.

Casco Adhesives tarjoaa myds liimauksissa
tarpeellisia apuaineita kuten irrotusaineen 4454 ja
puhdistusaineen 4453, jotka tekevat jérjestelméan
2010 kayttamisen mahdollisimman helpoksi.

Casco Adhesives tarjoaa asiakkailleen tay-
den palvelun eli kokeneen teknisen tuen, kehitty-
neilld ohjelmistoilla toimivia koneita ja nykyaikai-
sia liimoja. Casco Adhesivesilla tydskentelee
enemman henkildita teknisessa tuessa kuin mil-
1aan muulla yrityksella maailmanlaajuisilla mark-
kinoilla. Luotettavuus, josta Casco Adhesives
tunnetaan, voidaan nyt liittda myds polyuretaa-
nituotteisiin.

Uusi polyuretaanijarjestelma 2010 taydentaa
Casco Adhesivesin kantavien rakenteiden lii-
mauksiin tarkoitettujen liimojen valikoimaa.
Casco Adhesivesin asiakkaana voit olla varma,
ettd tuotannollasi on taustatukenaan paras mah-
dollinen turvallisuus-, laatu- ja palvelutaso. |

David Almqvist
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Huttemann Holz

HUttemann Holz perustettiin vuonna 1891. Se on nyt neljannen
sukupolven hallinnoima perheyritys. Yritykselld on kaksi toimipistetta
Saksassa: Olsberg ja Wismar. Olsberg on yrityksen alkuperéinen
sijaintipaikka, jossa tyoskentelee talla hetkellda 150 henkiloa. Wismar
avattiin 1999. Siellda on 170 tydntekijaa. Huttemann on erikoistunut
limapuun valmistukseen. Olsbergin ja Wismarin tehtaat tuottavat
tana paivana noin 175000 m?® limapuupalkkeja. Tehtaiden kokonais-
likevainto on 75 miljoonaa euroa.

Casco Adhesives aloitti ensimmaisen kantavien
rakenteiden liimauksiin hyvéksytyn erillislevitet-
tavan MUF-liimajarjestelman 1240/2540 valmis-
tuksen Huttemann Olsbergissa vuonna 1999.
Yksi ensimmaisista erillisraitalevittimistéd 6230
asennettiin Hittemannille samana vuonna. Lii-
majérjestelmalla 1240/2540 oli kahdeksan tun-
nin puristusaika puun ja ilman lampétilan ollessa
+20 °C. Tama saavutus oli virstanpylvas liima-
puuteollisuudelle.

Samoihin aikoihin Huttemann oli Wismaris-
sa mukana liimapuupalkkien tuotannossa. Wis-
marin uusi tuotantolaitos oli varustettu alan vii-
meisimmilla 1ampdpuristimilla, jotka tarjosivat
lyhimméat mahdolliset lammitysajat.

Casco Adhesives oli kehittamassa myds
uutta liimajarjestelméa 1250/2550. Melamiinifor-
maldehydihartsi 1250 erilliskovetteen 2550
kanssa oli suunniteltu kolmen tunnin puristus-
ajalle +20 °C lampéotilassa. Tama oli toinen virs-
tanpylvds kantavien rakenteiden liimauksiin
kehitetyissa liimajarjestelmissa.

Liimauksista vastaavat Hittemannin insi-
ndorit olivat vakuuttuneita uuden MF-jérjestel-
man 1250/2550 suorituskyvysta. He suunnitteli-
vat Wismarin tehtaalle puristusjarjestelmét iiman
lammitettyja puristuskammioita, vaikka liimajar-
jestelma oli vielda hyvaksyntédvaiheessa. Loka-
kuussa 2000, jolloin ensimmainen Hlttemann
Wismarille tilatuista palkkien tuotantolinjoista oli
jo kéynnissa, Materialprifungsanstalt Universi-
tat Stuttgart hyvéksyi uuden Casco Adhesivesin
liimajarjestelman.

Toinen tuotantolinja vakiopalkkien valmis-
tukseen kaynnistettiin kevaalla 2001. Siiné olivat
kaytdssa toinen erillisraitalevitin 6230 sekd MF-
limajarjestelma 1250/2550. Erillisraitalevitin tuotannossa Huttemann Wismarin tehtaalla.
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Vuonna 2003 Casco Adhesives esitteli
Cure-on-line-jarjestelman Huttemann Wismaril-
le. Cure-on-line oli suunnittelun ja tuotannon
seurantaan kehitetty ohjelmistotydkalu, joka
auttoi liimapuun valmistajaa hallitsemaan kovet-
tumisprosessia paremmin. Se lisési tuottavuutta
lyhentamalla puristusajat niin lyhyiksi kuin mah-
dollista ja varmisti samalla lopputuotteen laa-
dun. Tyokalu teki mahdolliseksi myos yksittais-
ten puristusten dokumentoinnin laadunvarmis-
tusta ja tehtaan kehittdmista varten. Jarjestelma
koostuu Norsk Treteknisk Instituttin ja Casco
Adhesivesin tiiviissé yhteistydsséa kehittémista
laitteista ja ohjelmistosta.

Vuonna 2006 Casco Adhesives nosti liima-
ukset jalleen uudelle tasolle MUF-liimalla 1247 ja
erilliskovetteella 2526. Taméan suunnannayttaja-
liiman puristusaika oli 65 minuuttia puun lAmp6-
tilan ollessa + 20 °C.

Liimajarjestelmid vaihtamalla Huttemann
Wismar pystyi lisédmaan tuottavuutensa monin-
kertaiseksi tekemattd mitaén lisdinvestointeja.

Vuonna 2009 Casco Adhesivesin koneosas-
to esitteli uuden ohjelmiston. Forward Integra-
tion oli suunniteltu nykyiselle erillisraitalevitti-
melle 6230. Tarjoamalla liimapuupalkkien val-
mistajille tarkempia laskelmia Forward Integra-
tion tehostaa tuotantoa alentamalla kustannuk-
sia ja lyhentamalla tuotantoaikoja.

Ohjelmisto laskee ihanteelliset limamaarat
ja ottaa samalla huomioon turvamarginaalit. Se
16ytaa nain lyhimmat mahdolliset puristusajat ja
joustavat seossuhteet.

Frank Becker, Hiuttemannin Wismarin teh-
taan johtaja, teki yhteistyéta Casco Adhesivesin
kanssa Forward Integrationin kehittamiseksi,
jotta tuotantoprosessit tayttaisivat tiukat laatu-

vaatimukset. Casco Adhesivesin ja Hutteman
Wismarin yhteistyd on ollut 10 vuoden ajan erit-
téin tuloksellista. Casco Adhesives on vastikdan
asentanut uuden sukupolven erillisraitalevitti-
men 7230 varastopalkkien tuotantolinjalle.

Odotamme innolla jatkuvaa yhteistyétdmme
Huttemannin kanssa.

Laitteiston 7230 kehittdminen
Raitalevittimien mekaaniikan kehitystyd alkoi
joulukuussa 2008. Casco Adhesivesin maail-
manlaajuiselta myynti- ja tekniseltd organisaa-
tiolta kerattyjen tietojen ja kokemusten perus-
teella maariteltiin laitteiston 7230 vaatimukset.

Casco Adhesivesin paatarkoitus oli kehittaa
yhteinen alusta kaikille raitalevittimille (6230,
6230-easy, 6230-B52, 6231, 6232). Toteutettu
yhtenaistaminen vahentaa valmistettavien eri-
laisten osien méaraé ja lisdé kunkin osan valmis-
tusmaarad, mika johtaa tehokkaampaan tuotan-
toon.

Uusi alusta kehitettiin myds koneen suori-
tuskyvyn parantamiseksi. Alusta on varustettu
tehokkailla ohjaimilla ja suuritehoisilla siipipy6ra-
pumpuilla, jotka sallivat joustavat virtausten saa-
dot ja tarvitsevat vahemman huoltoa. Uusi kone
on varustettu my6s kehittyneemmalla séilidta-
son valvonnalla ja paineen seurantaan tarkoite-
tuilla antureilla.

Suunnittelu oli toinen tarkea tekija kehitys-
tyosséd. Uudella alustalla kaikki letkut, sahkdjoh-
dot ja paineputket on sijoitettu koneen runkoko-
telon sisdan. Ratkaisu suojaa konetta itsedan ja
ymparistda.

7230-projektin rinnalla kehitettiin uudet rai-
talevitinputket. Uudet putket on varustettu il-
mauskanavalla, jonka kautta ilomakuplat poistu-

Erillisraitalevitin 7230.

vat raitalevitinputkesta. Suuttimet korvattiin
suutinlevylld, joka on helpompi puhdistaa ja tii-
vistaa.

7230 esiteltiin Casco Adhesivesin henkilo-
kunnalle teknisen myynnin kokouksessa Tukhol-
massa kesdkuussa 2010. Ensimmainen asennus
tehtiin Huttemann Wismarin Humagin linjalle
joulukuussa 2010. |

Osa uuden alustan hy6dyista

® Joustava sekoitussuhde vililla
100:20-100:200

® Linjan nopeus 60-600 m/min

® Saadettédva levitysleveys jopa 650 mm asti

® Saadettava liima- ja koveteraitaputkien
vélinen etaisyys

® Vihan huoltoa tarvitsevat pumput

Dirk Leder/Lars Olsson/Henrik Riccius
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Kiinan huonekaluteollisuuden
kehityssuuntaukset

Yleista

30 vuotta maan talousuudistuksen ja markkinoi-
densa avaamisen jalkeen Kiinan huonekaluteol-
lisuus on siirtynyt suunnitelmataloudesta mark-
kinatalouteen. Valtion omistamat tehtaat ovat
siirtyneet yksityiseen omistukseen ja yhteisyri-
tyksiksi viimeisten 20 vuoden aikana. Tuotanto-
malli on muuttunut késitydsta ja pajatoiminnasta
nykyaikaiseksi teolliseksi tuotannoksi.

Vuosina 1978-1988 Kiinan talous kasvoi ja
Kiinan huonekaluteollisuuden tuotannon arvo
nousi 1,1 miljardista renminbista (renminbis =
RMB eli juan, CNY) 4,1 miljardiin renminbiin ja
vienti kasvoi 24,79 miljardista dollarista 76,65
miljardiin dollariin.

Vuodesta 1988 huonekaluteollisuus on kas-
vanut nopeasti yksityisomisteisten huonekalu-
yritysten nopean kehittymisen myota. Vuosien
varrella monet huonekaluyritykset Hong Kongis-
ta, Taiwanista ja l&nnesté ovat siirtédneet tuotan-
toaan Kiinaan.

Vuonna 2007 Kiinan huonekaluteollisuuden
liikevaihto oli 77 miljardia dollaria, mika on 25 %
maailman huonekaluteollisuuden bruttoarvosta.
Kiinan vienti vuonna 2007 oli 22,6 miljardia dolla-
ria, joka on 22,6 % maailman huonekalukaupan
arvosta. Vuodesta 1988 vuoteen 2007 Kiinan
huonekalutuotannon arvo kasvoi 130-kertaisek-
si. Vuosittainen kasvu on ollut siis noin 30 %.
Huonekalujen vienti kasvoi 294-kertaiseksi eli 35
% vuosittain.

Téna paivana Kiinan huonekaluteollisuudes-
sa on suuria yrityksia, mutta pienet ja keskisuu-

ret yritykset ovat edelleen yleisimpia. Talla teolli-
suuden alalla on ollut merkittdva rooli Kiinan
taloudessa. Talla hetkelld Kiinassa on 50000
huonekaluyritysté ja alalla tydskentelee viisi mil-
joonaa henkil®a.

Huonekalujen tuotanto Kiinassa
Kiinan huonekaluteollisuuden nopean kehityk-
sen aikana muodostui viisi maantieteellista tuo-

Ming Zhu -tehtaan sisétiloja.

tantoaluetta: Etela-Kiina, Itad-Kiina, Keski-Kiina,
Lansi-Kiina ja Koillis-Kiina.

Etela-Kiina (Guangdong ja Fujian)

Etela-Kiinassa on eniten huonekalujen tuotan-
toa, silla tydvoimakustannukset ovat alhaiset ja
sekd Hong Kong ettd Taiwan ovat lahelld. Alue
houkutteli paljon taiwanilaisia huonekalujen val-
mistajia 1990-luvulla. Puolet Kiinan huonekalu-
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Well Enterprise Co Ltd:n tehdas
ulkopuolelta.

jen viennistéd Yhdysvaltoihin on l&htéisin Etel&-
Kiinasta. Lacquer Craftilla on tuotantolaitoksia
Etel&-Kiinassa.

Ita-Kiina (Zhejiang, Shanghai, Jiangsu)
Toiseksi suurin huonekalujen tuotantoalue on
I1t4-Kiina, jossa teollisuus on kasvanut nopeim-
min. 30 % Kiinan kalusteista on peraisin talta
alueelta. Monet ulkomaiset huonekaluyritykset
ovat viime aikoina siirtdneet tuotantoaan Ita-Kii-
naan. Swedwood suunnittelee rakentavansa teh-
taan Shanghaihin. Lacquer Craftilla ja Fine Furni-
ture Ltd:lla on tuotantolaitoksia Ita-Kiinassa.

Keski-Kiina (Peking, Tianjin, Shandong,
Hebei)
Alueella on suurimmat potentiaaliset huonekalu-
markkinat ja eniten vaativia kuluttajia. Alueelta
on helposti saatavana kaikkialta maailmasta
perdisin olevia bréandihuonekaluja ja alueella val-
mistetaan useita erityyppisida huonekaluja.
Muotopuristetut amerikkalaistyyliset toimis-
to- ja pehmustehuonekalut tehd&an kaikki Kes-
ki-Kiinassa. 10 % huonekaluteollisuuden tuo-
tannosta bruttoarvona tulee télta alueelta. Mar-
kor International Furniture ja Qumei Furniture
sijaitsevat Keski-Kiinassa.

Lansi-Kiina (Sichuan)
Lansi-Kiina on uusi huonekalujen tuotantoalue,
joka on keskittynyt kotimaan markkinoihin. Alu-
eella on maan suurin koottavien huonekalujen
tuotanto. Huonekaluteollisuuden liikevaihto Lan-
si-Kiinassa vuonna 2010 oli 50 miljardia juania.
Kahden viime vuoden aikana monella
Homag-paneelikalustelinjalla on tehty investoin-
teja laadun parantamiseksi. Tunnetuimmat huo-
nekalutuotemerkit, joilla on tuotantoa Lansi Kii-
nassa, ovat QuanU Furniture Co. ja Pearl.

Koillis-Kiina (Helongjiang, Liaoningin ja
Jilinin)

Koillis-Kiinassa tuotetaan huonekaluja ensisijai-
sesti kokopuusta. Kehityksen tahti alueella ei ole
ollut samanlaista kuin Etela- ja It4-Kiinassa,
koska ulkomaisia sijoituksia Koillis-Kiinaan on
ollut vdhemman. Useimmat yritykset alueella
ovat paikallisesti johdettuja. Joitakin japanilaisia
kalusteiden valmistajia on kylla Koillis-Kiinassa.

Ongelmia Kiinan huonekalu-

teollisuuden kehityksessa

— Raaka-aineiden puute rajoittaa huonekalute-
ollisuuden kehitysta.

- Tydvoimapula ja korkeat tydvoimakustannuk-
set haittaavat kilpailukykya markkinoilla.

— Omaperéaisen muotoilun ja teknisten innovaa-
tioiden vahaisyys haittaavat kilpailukykya.

— Tuotemerkkien luomisen puute heikentéa kil-
pailukykya.

— Luottamus ulkomaisiin markkinoihin kuten
Yhdysvaltoihin alentaa osaltaan myyntimar-
ginaaleja.

— Huonekaluteollisuuden yrityksissa on epa-
ammattimainen johto ja huono tehokkuus.

Huonekalujen kehityssuuntia
tulevaisuudessa

Laajamittainen tuotanto

Kiinan huonekaluteollisuus perustuu edelleen
pieniin ja keskisuuriin yrityksiin, jotka muodosta-
vat valtaosan alan yrityksista. Millaan yrityksella
ei ole yli prosentin markkinaosuutta.

Tulevina vuosina monet huonekaluyritykset
lisddvat investointejaan ja ottavat kdyttoon edis-
tyksellisia laitteita Euroopasta ja laajentavat
siten tuotantokapasiteettiaan.

Bréandien luominen

Elintason parantuessa kuluttajat kayttavat
enemman rahaa bréndihuonekaluihin. Eraat Kii-
nan huonekaluyritykset ovat jo huomanneet, etta

tuotemerkilléa on térkea rooli kilpailussa markki-
noilla.

Johdon nykyaikaistaminen

Kiinan huonekalutuotanto on perinteista valmis-
tusteollisuutta. Monet huonekaluyritykset saivat
alkunsa tydpajoina, jotka ovat asteittain laajen-
taneet tuotantoaan.

Perinteinen johtamismalli ei sovellu nykyai-
kaiseen tuotantoon. On omaksuttava uudet liik-
keenjohdon periaatteet, joilla sd&stetdan kus-
tannuksia ja saavutetaan mahdollisimman suuri
tuottavuus.

Huonekaluteollisuuden materiaalit
tulevaisuudessa
Rajallisten puuvarojen aiheuttamat esteet seka
muuttuva maku voidaan saada hallintaan ja ottaa
huomioon kéyttdmall& huonekalujen valmistukses-
sa erilaisia materiaaleja: perinteisida luonnonmate-
riaaleja, synteettisid materiaaleja, puuta, metallia,
muovia, kived, nahkaa ja niin edelleen. Viilujen, vii-
lutettujen kehyslevyjen ja liimapuun kaytto tulee
yleistymaan. Materiaalien valinta jatkuu ja moni-
puolistuu uusien tekniikoiden myota.

Odotamme mielenkiinnolla tulevia saavutuksia
Kiinan huonekaluteollisuudessa. |

Sunny Yang

Rate of exchange: RMB 6,50 = USD 1,00
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Turvallisuusharjoitus
Kristinehamnin
tehtaalla vuonna 2010

Kristinehamnin tuotantolaitos valmistaa limaa ja kovetteita puuteollisuudelle seka
palvelutuotteita muille Akzo Nobelin yksikaille. Tehtaan vuosituotanto on 120 000
tonnia, josta suurin osa toimitetaan asiakkaille sailidautoilla.

Tehdasalueella on edustettuna kaksi yritysta;
Casco Adhesives AB ja Akzo Nobel Building
Adhesives. Casco Adhesivesin 180 tyontekijaa
vastaavat kaikesta tuotannosta, tehtaan palve-
luista seka terveys- ja turvallisuusjérjestelmien
koordinoinnista.

Akzo Nobel Building Adhesivesin 30 tyonte-
kija&d hoitavat varastoinnin ja kappaletavaran
jakelun.

Hatatoimintasuunnitelma

Kristinehamnin tuotantolaitoksessa késitelldan
suuria maaria raaka-aineita, joista monet ovat
syttyvia tai muuten hyvin vaarallisia. Sen seu-
rauksena Kristenehamnin tehdas on virallisesti
luokiteltu Seveso-paikaksi. (Euroopan neuvos-
ton direktiivilla 96/82/EY eli ns. Seveso-direktii-
vill& pyritddn ehkdisemaén vaarallisista aineista
aiheutuvia suuronnettomuuksia ja rajoittamaan
niiden ihmisille ja ymparistdlle aiheuttamia seu-
rauksia.)

Edelld mainittu méaritelma voidaan antaa
laitokselle, jossa mahdolliset onnettomuudet
voivat olla hyvin vaarallisia. Seveso-paikoille on
asetettu laajat turvallisuusvaatimukset kuten
tehtaan organisaatio, joka on vastuussa hata-
suunnitelmista ja hatatoimintasuunnitelmien tay-
tantdoonpanosta.

Kristenhamnin tehtaalla on pelastussuunni-
telma, joka voidaan aktivoida onnettomuuksien,
tulipalojen tai ympéaristduhkien sattuessa. Suun-
nitelmassa on nimetty yhtidn sisdinen johtoryh-
mé, joka kokoontuu héatéatilanteessa. Johtoryh-
ma johtaa alaryhmié, joita ovat viestintayksikko,
julkishallinnon ja terveydenhuollon yksikkd,
mekaaninen/tietoliikenne/sahkdyksikké ja tiedo-
tusyksikko.

Johtoryhmén ja sen alaryhmien tehtévat
jakaa johtoryhman johtaja. Tarkeille tehtaville on
tarkistuslistoja, joita kovan paineen alaisina
tydskentelevien ihmisten on noudatettava eri-
koistilanteen aikana. Esimerkiksi viestintayksi-
koén tarkistuslistat kattavat tietojen antamisen
tyontekijoille, heidan omaisilleen ja tiedotusvali-
neille sekd kaksisuuntaisen viestinnan kunnan
pelastuslaitoksen kanssa.

Joka kolmas vuosi johtoryhma jarjestaa laa-
jan turvallisuusharjoituksen, jotta koko henkilds-
t0 voi harjoitella hatatilanteissa toimimista ja
yhteisty6té.
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Julkiset resurssit

Kunnalla, joka tarjoaa resurssit hatatilanteisiin,
on tiukat vaatimukset Seveso-paikkojen pelas-
tustoimien suunnittelusta. Poliisi-, ambulanssi-
ja pelastushenkiléstd on koulutettu ja harjoitettu
monipuolisesti Seveso-paikkojen onnettomuuk-
sien teoreettiseen ja kéyténnélliseen hallintaan.
Casco Adhesivesin henkildstdd ja yhteison
pelastuspalvelun henkildstd pitavat saannolli-
sesti yhteyttd ja jakavat tietoa logistiikasta seké
harjoituksista.

Turvallisuusharjoituksen yleiskatsaus
Saadaksemme mukaan kaikki Kristinehamnin
laitoksella tyéskentelevat seké pelastuspalvelu-
yksikoét, lavastimme kaytanndn harjoituksen,
joka sisélsi henkilékohtaisia, rakenteellisia ja
ympéristdd koskevia uhkia.

Harjoituksessa sailidauton kuljettaja, joka
lastaa herkésti syttyvéaa ja myrkyllistd neste-
maistd metanolia séilidautoonsa formaldehy-
ditehtaallamme, on paihtynyt. Henkiléstémme
paattaa soittaa poliisille, joka suostuu tulemaan
paikalle. Vastaanottovirkailijalle ilmoitetaan
tapahtumista.

Ennen poliisin tuloa kuljettaja ajaa séilidau-
ton korkealle sillalle, joka on korjattavana muuta-
man sadan metrin pdassa. Han térmaa sailidau-
tolla henkilénosturiin ja monta ihmista on louk-
kaantunut. Onnettomuuden todistajat soittavat

pelastuslaitokselle.

Kuljettajalla ndyttda menettdneen hermonsa
ja avaa sailidauton venttiilit, jolloin metanolia vir-
taa sailidautosta maahan.

Tapahtumien kulku

Saatuaan tiedon péihtyneesté kuljettajasta ja
onnettomuudesta, tehtaan johtaja kdynnistaa
suunnitelman mukaiset pelastustoimet ja johto-
ryhma kokoontuu. Suunnitelman mukainen ty®
alkaa.

Poliisin saapuessa paikalle kuljettaja uhkaa
sytyttda virtaavan metanolin. Poliisi keskustelee
kuljettajan kanssa ja estaa pelastushenkilostda
sekd ambulansseja pddsemasta tapahtumapai-
kalle.

Kuljettaja otetaan huostaan ja vuoroaan
odottava pelastushenkildkunta paastetdan pai-
kalle. Kun vuotokohtaan on ruiskutettu vaahtoa
tulipalon vélttdmiseksi, onnettomuuden uhrit
kuljetetaan hoitoon vammojensa vakavuuden
mukaisessa jarjestyksessa.

Resurssit

Johtoryhmén omaa viestintayksikkoa kaytettiin
yrityksen sisdiseen tiedottamiseen, yhteyksiin
tiedotusvélineiden kanssa seké yhteydenpitoon
loukkaantuneiden henkildiden omaisiin. Myos
julkisia laitoksia ja naapuriyrityksia tiedotettiin
asiasta. Mekaaninen ja sahkoyksikkd avusti

pelastustyontekijoita. Parikymmenta henkil6a
osallistui ndihin tehtaviin.

Poliisi poisti ensisijaisen uhan ja pidatti kul-
jettajan. Poliisi kdynnisti my&s loukkaantuneiden
evakuoinnin onnettomuuspaikalta. Tehtavaan
osallistui kymmenen poliisia ja kaksikymmenta
pelastuspalvelujen henkil6a. Erdéat |ahistolla
sijaitsevista yrityksista ja laitoksista nostivat
palovaaran vuoksi halytysvalmiuttaan.

Sairaankuljettajat arvioivat vammat Karlsta-
din ja Karlskogan sairaaloiden kanssa ja kuljetti-
vat loukkaantuneet ambulanssilla hoitoon. Har-
joituksen tassa vaiheessa oli mukana kymmenen
henkil6a.

Yhteenveto
Harjoitus toistettiin tdsmélleen samanlaisen
tilanteen mukaisena kaksi vilkkkoa myéhemmin.
Toimintaan osallistui 80 pelastustyontekijan
lisdksi molemmissa harjoituksissa tarkkailijoita
pelastuspalveluista ja muista ryhmista kuten jul-
kishallinnosta. Lehdistd ja Akzo Nobelin edusta-
jat olivat myds tarkkailijoiden joukossa.
Harjoitusten jalkeen kaikki mukana olleet
olivat erittain tyytyvaisia ja pitivat harjoituksia
tarkeina.
Jokaisen turvallisuusharjoituksen mydéta
parannamme toimintaamme edelleen! |

Bernt Dombrowe

Uusia jarjestelmia

Uusia sulateliimoja

3270: Sulateliima MDF-listojen, lastulevyn, viilu-
jen, polyesterikalvojen ja paperin liimauksiin
keskinopeilla koneilla.

3271: Korkeatasoinen sulateliima. Soveltuu
esim. viilujen, PVC- ja ABS-muovien, melamiini-
ja polyesterikalvojen sekad HPF-levyjen reunalii-
maukseen.

3272: Sulateliima, joka on kehitetty erityisesti
paallystepaperien, melamiinipaperien ja PVC:n
liimaamiseen kuitulevyyn tai MDF-levyyn keski-
nopeilla koneilla.

Uusia PVAc-liimoja
3355: PVAc-liima, luokka D3, jonka avoin aika
on 6-10 minuuttia.

3356: PVAc-liima, luokka D3, jolla on pitka avoin
aika, yli 10 minuuttia.

UF-liimajarjestelma

1275/7501 muotopuristukseen
Liimajarjestelmé on tuottanut erinomaisia tulok-
sia suurtaajuuspuristuksessa. Voidaan kayttaa
myo&s lampopuristimessa. Liimaseoksen kaytto-
aika on noin 50 minuuttia. Liimajarjestelméan

formaldehydipaéstét ovat hyvin alhaiset seka
lopputuotteessa etté tydskentelyalueella.
Liimajarjestelma koostuu suurimmaksi osak-
si uusiutuvista raaka-aineista ja sen VOC-pé&as-
t6t ovat hyvin pienet. Liimaa 1275 voidaan kayt-
tad myos kovetteiden 2584, 7500 ja 7510 kans-
sa. |

Nasli Bakir
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AkzoNobel is the largest global paints and coatings
company and a major producer of specialty chemicals.
We supply industries and consumers worldwide with
innovative products and are passionate about developing
sustainable answers for our customers. Our portfolio
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International and Eka. Headquartered in Amsterdam, the
Netherlands, we are a Global Fortune 500 company and
are consistently ranked as one of the leaders on the Dow
Jones Sustainability Indexes. With operations in more
than 80 countries, our 55,000 people around the world
are committed to excellence and delivering Tomorrow’s
Answers Today™.
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