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1. YhTiön ja TEhdasaLuEEn kEhiTYsvaihEiTa

1.1 Fennia FaneriOsaKeYHtiön  
      PerUstaMinen

Vaneriteollisuus käynnistyi Suomessa verrattain myö-
hään. Ensimmäinen tehdas aloitti toimintansa Vamma-
lan Karkussa 1893, mutta lopetti toimintansa jo kuusi 
vuotta myöhemmin. Merkittävä mekaanisen metsäte-
ollisuuden haara vanerituotannosta alkoi kehittyä vas-
ta 1912 jälkeen, jolloin Jyväskylän Lutakonniemeen pe-
rustettiin Wilh. Schauman Fanerfabrik Ab. Sen tekni-
nen tietämys hankittiin Baltian maista, erityisesti Viros-
ta sekä Venäjältä. Vanerin tuotanto suuntautui pääasi-
assa vientiin, erityisesti Englantiin ja sen siirtomaihin.

Lahdessa vaneritehtaan perustamista alettiin selvit-
tää, kun aiemmin tuottoisien rulla- ja sahateollisuus-
yhtiöiden markkinat heikkenivät maailmansodan jäl-
keen. Lahtelaiset rullatehtaat eli 1887 perustettu Oy 
Tornator Ab ja 1905 perustettu Oy Pallas Ab, Niemeen 
1898 perustettu höyrysaha sekä vahva puusepänteolli-
suus käyttivät raaka-aineenaan koivua, josta pääasiassa 
sorvattiin myös suomalainen vaneriviilu. Tehtaan pe-
rustamisessa toimivat aloitteellisesti pääasiassa puisia 
rattaanpyöriä tuottaneen Pyörä- ja Puuteollisuus Oy:n 
johtajat Juho Hillo ja Emil Törmänen. Rahoittajan vaa-
timuksesta perustettavan vaneritehtaan kolmanneksi 
osakkaaksi kutsuttiin Pallaksen rullatehtaan omistaja 
insinööri Johan Theodor Lindroos.

Fennia faneriosakeyhtiön yhtiöjärjestys hyväksyttiin 
yhtiösopimuksen allekirjoituskokouksessa 25.1.1925 ja 
virallinen perustamiskokous pidettiin jo helmikuun 5. 
päivänä. Hallituksen puheenjohtajaksi valittiin J. Th. 
Lindroos ja toimitusjohtajaksi Juho Hillo. Hallituksen 
muiksi jäseniksi tulivat osakkaat Emil Törmänen ja pan-
kinjohtaja Johan Kemp. Teknilliseksi johtajaksi kutsut-
tiin määräaikaisella sopimuksella insinööri Yrjö Neno-
nen, joka oli osallistunut jo tehtaan alustavaan suun-
nitteluun.

1.2 VaneriteHtaan raKentaMinen  
      nieMeen 1925

Raaka-aineen saanti ja hyvät liikenneyhteydet olivat 
merkittäviä tekijöitä Suomen 12. vaneritehtaan sijoi-
tusta suunniteltaessa. Vääksyn kanavan kautta uittajil-
le avautuneet Päijänteen rantojen yhtenäiset koivumet-
sät sekä hyvät ratayhteydet Helsinkiin ja Loviisaan tar-
josivat koivua käyttävälle teollisuudelle hyvän toimin-
taympäristön. Pohjoisempana alueen metsiä hyödynsi-
vät jo vaneritehtaat Jyväskylässä ja Säynätsalossa, mut-
ta yrityksen osakkailla oli käytössään omat hankinta-
alueensa muiden omistustensa kautta.

Tehdasta suunniteltiin aluksi sijoitettavaksi ns. Kuto-
mo & Neulomon tontille radan viereen nykyisten Lah-

den- ja Saimaankatujen kulmaan. Asiantuntijana käyte-
tyn Johan Lindroosin pojan, insinööri Torsten M. Lind-
roosin mielestä tontti ja siinä olevat rakennukset eivät 
soveltuneet vanerin valmistukseen. Tontti sijaitsi myös 
liian kaukana järvestä.

Niemen alueella oli vapautumassa tehtaalle sopiva 
alue, kun sahanomistaja B–E. Labbart ilmoitti haluk-
kuudestaan myydä vuonna 1883 perustetun Väkiviina-
polttimon lounaispuolella olevan tonttinsa vuokraoike-
uden. Lahden kaupungin omistamalla alueella oli toi-
minut vuoteen 1902 asti olutpanimo ja alueen kärkeen 
oli sittemmin 1918 perustettu Oy Kanto Tervatehdas. 
Joillakin lisäalueilla täydennettynä alue vuokrattiin sit-
ten uuden tehtaan sijoituspaikaksi. Polttimon pohjois-
puolella toimivat Niemen saha sekä Mukkulan tiiliteh-
das, joten Fennia Faneritehdas sijoittui toimivalle teol-
lisuusalueelle Loviisan kapearaiteisen teollisuusradan 
varteen.

Tehtaan uudisrakennuksen suunnitteli ja urakoi In-
sinööritoimisto Louhio & Aatila keväällä 1925 ja se val-
mistui sopimuksen mukaan kesäkuun loppuun mennes-
sä. Yhtenäistä tiili- ja betonirakenteista tehdastilaa ra-
kennettiin noin 2 000 m2 sekä yhteensä 7 erillistä raken-
nusta katkaisua, kuorimoa, kattilahuonetta, korjauspa-
jaa, varastointia ja konttoria varten. Näiden pinta-ala oli 
yhteensä noin 500 m2.

Tehtaan käyttövoimaksi valittiin sähkö, kun kaupun-
gin sähkölaitoksen sopimus Imatran Voiman kanssa ta-
kasi riittävän saannin. Koneasennukset, muun muassa. 
viisi sorvia, olivat pääosin käyttövalmiina 30.6. raken-
nuksen valmistuessa. Viilua myös sorvattiin, mutta pu-
ristamien pumppujen myöhästyminen viivästytti tuo-
tannon aloittamista. Lisäksi ammattitaitoisen työvoi-
man saanti oli ongelmallista, koska samaan aikaan oli 
vireillä useita tedashankkeita. Työnjohtajia onnistuttiin 
kuitenkin rekrytoimaan vanhemmilta tehtailta ja Vi-
rosta ja heidän mukanaan tehtaalle saatiin myös am-
mattimiehiä. Nämä kouluttivat paikallista väkeä kesän 
1925 aikana. Työväkeä oli ensimmäisenä toimintavuon-
na noin 120 henkilöä.

Tehtaan vanerituotanto käynnistyi elokuussa 1925 
ja säännöllinen työskentely alkoi syyskuussa samana 
vuonna. Tuotantomäärä jäi kuitenkin alhaiseksi ja vuo-
den vaihteeseen mennessä oli valmistettu noin 800 m3 
vaneria.

1.3 Fennia FaneriteHtaan tOiMinta  
      1926 –1934

Vaneria valmistettiin aluksi pääsääntöisesti vientiin. Li-
säksi paikallinen puusepänteollisuus käytti jonkin ver-
ran Fennian tuotteita. Uusien tehtaiden myötä ja ul-
komaisen kilpailun kiristyessä vanerista oli kuitenkin 
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1920-luvun puolivälissä ylitarjontaa. Vanerin hinta las-
ki jyrkästi 1927 ja tuotantoa myytiin tappiolla. Seuraa-
van vuoden huhtikuussa tehtaalla alkoi työehtosopi-
muksesta johtunut 10 kuukautta kestänyt lakko, jonka 
aikana tuotanto lähes puolittui, vaikka tehtaalla ei oltu 
aiemminkaan päästy täyteen tuotantotehoon.

Teknilliseksi johtajaksi kutsuttiin 1928 insinööri Väi-
nö Rinne, joka oli opintomatkallaan USA:han perehty-
nyt moderniin vanerintuotantoon. Hän alkoi suunnitel-
la uudistuksia tehtaalla, mutta taloudellisesti heikkojen 
vuosien seurauksena niitä ei juuri päästy toteuttamaan. 
Tuotannon määrä kuitenkin kaksinkertaistui edelliseen 
vuoteen verrattuna.

Voitollinen vuositulos 1928 ei kuitenkaan riittänyt 
paikkaamaan edellisten vuosien tappioita ja seuraavana 
vuonna alkoi maailmanlaajuinen taantuma, joka mer-
kitsi vientiin suunnatulle vanerituotannolle heikkene-
viä markkinoita. Fennialla tämä alkoi näkyä 1930, kun 
vaneria alkoi kertyä varastoon. Tämän jälkeen vanerin 
ylitarjonta ja Venäjän harjoittama vanerin halpamyyn-
ti leikkaisivat hintoja. Vuodet 1931–33 olivat tehtaal-
le tappiollisia, vaikka tuotantoa onnistuttiin myymään 
hyvin ja työntekijöitä palkattiin jopa lisää. Pulakausi 
johti kuitenkin siihen, että vuoden 1933 lopussa tehdas 
oli ”vararikkokelpoinen”.

Rahoittajien aloitteesta tehtaan johtoa ja omistus-
pohjaa muutettiin heti vuoden 1934 alussa. Uudeksi toi-
mitusjohtajaksi tuli 1.3. alkaen DI Torsten M. Lindroos, 
joka oli ollut vaikuttamassa tehtaan sijoituspaikkaan ja 
sittemmin avustanut myynnin järjestämisessä. Käyttö-

Fennia Faneriosakeyhtiön tehdas 1920-luvun lopulla (Lahden kaupunginmuseon kuva-arkisto).

Ote Lahden asemakaavasta 1922 
(Kartano-Niemi - osayleiskaavan lähtökohdat)

insinööriksi kutsuttiin DI Helge Lindroos, metsäpäälli-
köksi metsänhoitaja Jarl Lindroos ja vuoden aikana koko 
osakekanta siirtyi vähitellen J. Th. Lindroosille.
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Vaneritehdas 1925/ 
kattilahuone. 
(Lahden rakennus-
valvontaviraston arkisto)

Vaneritehdas 1925/ 
asemapiirros.  
(Lahden rakennus-
valvontaviraston arkisto)
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Vaneritehdas 
1925/ pohjapiirros. 
(Lahden rakennus-
valvontaviraston arkisto)

Vaneritehdas 
1925/ julkisivut.
(Lahden rakennus-
valvontaviraston arkisto)

Vaneritehdas 1925/ 
leikkauksia  
(Lahden rakennus- 
valvontaviraston arkisto)
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v. 1925 eli perustamisvaihe 1935

1937 1939

Fennian eri rakennusvaiheet 1944 mennessä (Tehtaan arkisto/ Kuulumisia-lehti n:o 1/1944).

Lindroosit aloittivat tuotannon tehostamiseen tähtäävät 
toimet, jotka johtivat tuotannon määrässä jopa yli 50% 
kasvuun jo vuoden 1934 aikana. Pallaksen rullatehtaan 
ja Fennian vaneritehtaan raaka-aineen hankintakontto-
rit yhdistettiin ja tehtaan koneistusta uusittiin. Tehdas-
salin sivuun rakennettiin uusi yli 400 m2 kokoinen pu-
ristamosiipi ja vuoden lopulla aloitettiin salin pohjois-
sivun leventäminen uutta kuivauskonetta varten. Laa-
jennus lisäsi pinta-alaa noin 200 m2. Muutosten tavoit-
teena oli lisätä tuotantokapasiteettia noin 8 500 m3:stä 
15 000 m3:iin.

Asetettu tuotantotavoite saavutettiin jo 1936, mutta 
uudistamisohjelma jatkui edelleen ja tehdasrakennusta 
korotettiin ja laajennettiin jälleen kolmella uudella osal-
la yhteensä noin 700 m2. Lisäksi tehtaan länsipuolelle 
rakennettiin tehtaan johtajan asunnoksi uusi huvilara-
kennus, joka toimii nykyisin päiväkotina.

Seuraavana vuonna laajennettiin konttoria ja uusit-
tiin tehtaan sorviosasto rakentamalla uusi suurempi ra-
kennus entisen paikalle. Entinen sorvisali kasvoi yli 300 

m2:llä lähes 1000 m2 kokoiseksi. Lisäksi aloitettiin uu-
den yli 1700 m2 kokoisen tehdas- ja varastorakennuksen 
rakennustyöt kattilahuoneen taakse tehtaan eteläpuo-
lelle, jolloin nykyinen sisäpiha sai rajaavat kehyksensä.

Kun uusi kattilahuone ja savupiippu sekä työnteki-
jöiden ruokalarakennus Mukkulankadun varrella val-
mistuivat 1939, oli tehtaan uudistukset saatu valmiik-
si. Laajennukset suunnitteli ja ilmeisesti myös toteutti 
pääosin insinööri Väinö Louhio. Puurakenteisen kont-
torilaajennuksen, ruokalarakennuksen sekä uuden kat-
tilahuoneen ja piipun toteutti Rakennustoimisto Vilho 
Rekola, jossa suunnitelmat allekirjoitti Veikko Toivola.

Ohjelmaa aloitettaessa 1934 tehtaalla työskenteli 
keskimäärin 310 henkilöä ja vuonna 1939 jo yli 830. 
Tehtaan tuotantokapasiteetti oli yli nelinkertaistunut 
24 000 m3:iin. Samaan aikaan Torsten Lindroosin joh-
dolla tehdyt vientiponnistukset tuottivat tulosta ja yri-
tys kehittyi vakavaraiseksi. Vuosikymmenen lopulla 
Fennia Faneriosakeyhtiö oli Lahden suurin työnanta-
ja ja yksi suurimmista vanerin tuottajista koko maassa.

1.4 Fennia FaneriteHtaan tOiMinta 1934 –1939



9

Ensimmäinen 
laajennusosa 1934/ 
pohjapiirros ja julkisivu. 
(Lahden rakennus-
valvontaviraston arkisto)

Sorvaamon laajennus 
1938/ pohjapiirustus. 
(Lahden rakennus-
valvontaviraston arkisto)

Tehtaan korotus 1937/ 
pohjapiirros 
ja leikkauksia 
(Lahden rakennus-
valvontaviraston arkisto)
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Laajennettu sorvaamo 1938/ julkisivu ja leikkaus. 
(Lahden rakennusvalvontaviraston arkisto)

Uusi kattilahuone 1939/ pohjapiirros ja leikkaus. 
(Lahden rakennusvalvontaviraston arkisto)
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Uusi eteläsiipi ja katkaisuosasto 1938/ asemapiirros.
(Lahden rakennusvalvontaviraston arkisto)

Uusi eteläsiipi 1938/ julkisivut ja leikkauksia. Tehtaan korotus ja laajennus 1937.
(Lahden rakennusvalvontaviraston arkisto)
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Fennia Fanerin
lastaussilta 1949. 
(Lahden kaupungin-
museon kuva-arkisto)

Syksyllä 1939 suuri osa Fennian työntekijöistä joutui 
ensin ylimääräisiin kertausharjoituksiin ja sitten rinta-
malle. Samaan aikaan katkesivat kauppayhteydet Län-
si-Eurooppaan ja esimerkiksi liima-aineiden saanti vai-
keutui. Tehtaan kapasiteetista oli sotavuosina käytössä 
noin puolet ja pääasiallisina vientimaina olivat Saksa ja 
sen miehittämät alueet Keski-Euroopassa sekä Sveitsi.

Tehtaan teknillisenä johtajana aloitti 1943 DI Helge 
Lindroos. Varsinaisen vanerituotannon lisäksi tuotet-
tiin materiaalia Lahti Oy:n kokoamiin ja Saksan armei-
jalle toimitettaviin vaneritelttoihin. Lisäksi valmistet-
tiin koivupilkkeitä. Kriittisin jakso elettiin rauhan teon 
jälkeen 1944 – 1945, kun kauppa Saksan kanssa tyrehtyi, 
mutta vienti länteen ei vielä käynnistynyt. Tehtaan tuo-
tanto oli tällöin samalla tasolla kuin 1934.

Sotien jälkeistä nousua hidastivat ammattityövoiman 
ja materiaalin heikko saatavuus. Tehtaalla panostettiin 
sosiaalisen toimintaan. Työväen ja johdon yhteistyöeli-
meksi perustettiin 1945 ns. luottamusneuvosto. Yhti-
ön 20-vuotisjuhlia vietettiin kuitenkin vaatimattomasti.

Vuorineuvos Johan Theodor Lindroos luopui omis-
tuksistaan lastensa hyväksi 1.5.1946 ja yhtiön hallituk-
seen tulivat FM John Lindroos puheenjohtajaksi sekä 
toimitusjohtaja Torsten M. Lindroos, metsänhoitaja Jarl 
Lindroos, insinöörit Arne R. ja Helge Lindroos sekä pro-
fessori Walter Lindberg.

Vanerimarkkinat vilkastuivat huomattavasti 1946 ja 
tehtaan rakennustoiminta vilkastui. DI Arne R. Lind-
roos kiinnitettiin kesäkuun alussa rakennus- ja kulje-
tuspäälliköksi. Hänen johdollaan toteutettiin useita pie-

nimuotoisia rakennushankkeita. Vuoden 1946 aikana 
laajennettiin korjaamorakennusta ja konttoria, raken-
nettiin uusi lämmönvaihtaja tukkialtaita varten ja ti-
lapäinen autotallirakennus. Seuraavana vuonna tehtiin 
uusi purukoppi ja 1948 pieni hakkurilaajennus sorvaa-
mon yhteyteen sekä uusi hevostalli ja autotallin laajen-
nus. Toteutuksista vastasi pääsääntöisesti Rakennustoi-
misto Vilho Rekola.

Työntekijöiden ja toimihenkilöiden asuntovaikeuksia 
pyrittiin helpottamaan rakentamalla yhteensä 7 asuin-
taloa Metsäpeltoon 1946 – 1948. Lisäksi tehtaalaisten 
käyttöön rakennettiin suuri talouskellari johtajan asun-
non taakse. Vuonna 1949 valmistui Niemeen Työkeskus 
Harjulan kanssa toteutettu lastenseimi, jonka suunnit-
teli arkkitehti Irma Kolsi.

Tuotannon kehittämistä hidasti koneiden heikko saa-
tavuus. Tuotantotavoitteeksi asetettu 18 000 m3 saavu-
tettiin 1947 ja 1949 ylitettiin 20 000 m3 raja. Seuraava-
na vuonna tuotantoa leikkasi syksyllä koko vaneriteol-
lisuutta koskenut kuusi viikkoa kestänyt lakko.

Samaan aikaan 1949 – 1950 uusittiin tehtaan kuivaus-
osasto sekä liimapuristimet, mikä edellytti myös teh-
dasrakennuksen laajentamista. Koko pohjoisseinä sekä 
1935 – 36 toteutetut laajennusosat purettiin ja tilalle ra-
kennettiin 950 m2 kokoinen laajennusosa. Sen suun-
nitteli arkkitehti Tor-Eric Herler ja toteutti Oy OTIA 
Ab. Uudistuksen seurauksena tehdas siirtyi kaksivuo-
rotyöhön. Työntekijämäärä oli keskimäärin vajaat 580 
henkilöä.

1.5 Fennia FaneriteHtaan tOiMinta 1939 –1950



13Kuivaamon laajennus 1949 –1950/ leikkauksia (Lahden rakennusvalvontaviraston arkisto).

Kuivaamon laajennus 1949 –1950/ asemapiirros (Lahden rakennusvalvontaviraston arkisto).

Fennia Fanerin
lastaussilta 1949. 
(Lahden kaupungin-
museon kuva-arkisto)
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Kuulumisia n:o 2 
–lehden kansi 1945.
(Tehtaan arkisto)

Fennia Fanerin 
itäsivu 1949. 
(Lahden kaupungin-
museon kuva-arkisto)
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1.6 Fennia FaneriOsaKeYHtiö 1950 –1963

Yhtiössä vuosia kypsytelty laajennushanke käynnistyi 
1950, kun uuden vaneritehtaan rakennustyöt käynnis-
tyivät Vammalassa. Tehtaan rakennusurakoisijaksi va-
littiin Oy OTIA Ab ja se oli sopimuksen mukaan toi-
mintavalmiina toukokuussa 1951. Hanke toteutettiin 
pankkilainalla.

Korean sodan seurauksena vuosi 1951 oli yhtiölle 
menestyksekäs, mutta jo seuraavana vuonna alkoi taan-
tuma, jonka seurauksena tuotantoa jouduttiin leikkaa-
maan ja työntekijöitä irtisanomaan. Tuotannon määrä 
putosi Lahden tehtaalla 24  879 m3:stä vuonna 1951 vain 
14  193 m3:iin vuonna 1952.

Nousu alkoi jälleen vuoden 1953 lopulla ja tehdasra-
kennuksia ja tuotanto alettiin uudistaa. Ensimmäisenä 
toteutettiin uusi katkaisu- ja kuorimorakennus 1954. 
Rakennuksen alakertaan sijoitettiin uudet sosiaalitilat 
ja autotallit. Kaksikerroksisen rakennuksen yhteispinta-
ala on noin 630 m2. Sen suunnitteli arkkitehti Arvi Le-
pikkö, joka vuosikymmenen loppuun mennessä vastasi 
muistakin Fennian muutos- ja laajennussuunnitelmista.

Fennia Fanerin 
itäsivu 1949. 
(Lahden kaupungin-
museon kuva-arkisto) Tehdasalue 1952 (Tehtaan arkisto).

Fennia Faneriosakeyhtiön Lahden tehdas1950-luvun alussa.
(Lahden kaupunginmuseon kuva-arkisto)
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Erityinen ongelma tehtaan materiaalikierrossa oli 
syntyvän jätepuun käyttö. Uusi katkaisu- ja kuorimo-
rakennus oli osa siihen liittyviä uudistuksia ja vuonna 
1955 toteutettiin muita asiaan liittyviä hankkeita. Sor-
vaamon länsipuolelle rakennettiin yli 1 100 m2 kokoi-
nen laajennusosa ja kattilahuoneen viereen uusi tur-
biinivoimala, jossa tuotettiin vuodesta 1956 alkaen jä-
tepuuta polttamalla sähköä tehtaan tarpeisiin sekä par-
haina vuosina myös kaupungin verkkoon.

Investointeja varten yhtiön osakepääoma kaksinker-
taistettiin. Samana vuonna lunastettiin tehtaan tontti 
kaupungilta omaksi sekä kunnostettiin konttoriraken-
nusta ja tehtiin pieni korotus vanhaan tehdassaliin. Uu-

distushankkeista huolimatta yhtiön vanerintuotanto 
saavutti ennätyksellisen yli 30 000 m3 rajan, josta Lah-
den osuus oli oin. 24 000 m3. Työntekijöitä oli vuoden 
lopussa noin 500 henkilöä. Yhtiön 30-vuotisjuhlaa vie-
tettiin riemullisissa merkeissä.

Vuonna 1956 tuotanto laski jälleen erilaisten selk-
kausten ja lakkojen seurauksena. Myös yhtiön johdos-
sa tapahtui muutoksia. Helge Lindroos siirtyi yhtiön 
myyntijohtajaksi 1.6.1956 ja kaikkien tehtaiden (Fen-
nia, Pallas ja Vammala) teknilliseksi johtajaksi nimitet-
tiin DI Arne R. Lindroos. Torsten M. Lindroos jäi eläk-
keelle vuoden 1956 lopussa ja uudeksi toimitusjohtajak-
si nimitettiin FM John Lindroos.

Muutos- ja laajennus-osat 1955: katkaisuosasto, sorvaamo ja turbiinilaitos/asemapiirros.
(Lahden rakennusvalvontaviraston arkisto)
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Uusi katkaisuosasto, 
verstas ja autotallit/ 
pohjapiirustus ja itäsivu. 
(Lahden rakennus-
valvontaviraston arkisto)

Sorvausosaston laajen-
nus, alla sosiaalitilat / 
pituusleikkaus.
(Lahden rakennus-
valvontaviraston arkisto)

Sorvausosaston laajen-
nus ja hakkurihuoneet / 
pohjapiirustus.
(Lahden rakennus-
valvontaviraston arkisto)

Vaikka vanerin kysyntä oli laskussa, tuotantoa jatket-
tiin tasaisena seuraavina vuosina. Vuonna 1958 tehtiin 
vajaita työviikkoja, koska työvoimaa ei haluttu vähentää. 
Samaan aikaan suunniteltiin kuitenkin uudistuksia, joi-
ta päästiin toteuttamaan 1959. Viimeistelyosastoa var-
ten rakennettiin Arvi Lepikön suunnittelema 3 740 m2

kokoinen laajennus tehtaan itäpuolelle kahdessa vai-
heessa 1959 – 60.

Höyrykattilajärjestelmä uusittiin ja vanhan kattila-
huoneen viereen rakennettiin lähes 300 m2 kokoinen 
laajennus, joka valmistui samoin 1960. Lisäksi toteu-
tettiin 670 m2 kokoinen autotalli- ja väestösuojaraken-
nus. Vireillä oli myös liittyminen kaupungin vesijohto- 

ja viemäriverkkoon, vaikka autotallin yhteyteen raken-
nettiin vielä ulkokäymälät.

Kuitu-, lastulevy- ja rimalevytuotteet kehittyivät 
vanerin kilpailijoiksi kaluste- ja verhousmateriaalina 
1950-luvun lopulla. Niinpä Fennialla suunniteltiin tuo-
terakenteen uudistamista. Aluksi käynnistettiin rima- 
ja sälelevytuotanto, jota varten tehtaan länsipuolelle ra-
kennettiin pieni saharakennus insinööri Holger Holm-
bergin suunnitelmien mukaan 1960 – 61. Varsinainen 
levytuotanto sijoitettiin vanhan tehtaan eteläsiipeen 2. 
kerrokseen. 

Vanerin liimauksessa tehtiin läpimurto, kun säänkes-
tävä fenolihartsi otettiin käyttöön 1960-luvun alussa. 
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Vaneritehdas vuonna 1956 (Tehtaan arkisto).

Tämän jälkeen vanerin käyttöalue siirtyi enenevästi ka-
lusteista ja sisustuksista rakentamiseen. Tuotekirjon li-
sääntyessä ja tuotestandardien yleistyessä syntyi suu-
rempi tarve varastoida tuotteita tehtaalla ennen kulje-
tusta. Tätä varten Fennian tontille rakennettiin kaksi 
uutta varastoa. Tervatehtaankadun varteen rakennettiin 
ensin tilapäinen noin 1 000 m2 varasto ja sitten nykyi-
nen 3 100 m2 päävarasto radan varteen 1961 – 1962. Mo-
lemmat varastot suunnitteli Holger Holmberg. Lisäksi 
rakennettiin pieni tilapäinen kilovanerivarasto pääva-
rastoa vastapäätä rkm Tauno Latvan piirustusten mu-
kaan.

Toimitusjohtaja John Lindroos jäi eläkkeelle 30.6.1961 
ja seuraajaksi nimitettiin DI Helge Lindroos, joka toimi 
myös myyntijohtajana. Yhtymän teknillisenä johtajana 
jatkoi Arne R. Lindroos, josta tuli myös hallituksen pu-
heenjohtaja. Vuodesta 1905 toiminut Oy Pallas Ab su-
lautettiin Fennia Faneriosakeyhtiöön 4.12.1961, mutta 
sen toiminta jatkui entisellään. Vuosina 1959 – 65 Pal-
laksen tehtaalla oli myös muoviputkien, pussien, kalvo-
jen ja muovinarujen valmistusta, kunnes ne 31.8.1965 
siirrettiin Upo Oy:n uusille tehtaille Nastolaan.

Vuosi 1962 oli vanerituotannossa hyvä. Yhtiö tuot-
ti 26 630 m3 vaneria, josta Vammalan osuus 8 331 m3. 
Lahdessa tehtiin lisäksi 2 899 m3 sälelevyä ja 2 474 m3 

Laajennusosan 1959 –1960 toinen vaihe tekeillä 1960. 
(Tauno Latva)

rimalevyä sekä sahatavaraa. Arne Lindroos suunnitteli 
myös lastulevytehtaan perustamista jätepuuta hyödyn-
tämään. Hanketta ei ehditty toteuttaa ennen kuin ko-
ko yrityksen osakekanta myytiin vuorineuvos Aukusti 
Asko-Avoniukselle, Askon Tehtaat Oy:lle ja Upo Oy:lle 
10.9.1963 tehdyllä kaupalla.



19

Holvin valua 1960 (Tauno Latva).

Viimeistelyosaston laajennus 1959 –1960/ itäsivu 1960 (Tehtaan arkisto).
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Viimeistelyosaston laajennus 1959 –1960/ leikkaus hallista.
(Lahden rakennusvalvontaviraston arkisto)

Viimeistelyosaston laajennus 1959–1960/ pituusleikkaus pohjoispäästä. 
(Lahden rakennusvalvontaviraston arkisto)

Poikittaisleikkaus hallista (Lahden rakennusvalvontaviraston arkisto).

Tehdasalue1962. (Tehtaan arkisto)
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Kattilahuoneen laajen-
nus 1960, keskellä 
vanha vuodelta 1940 
ja oikealla turbiinilaitos 
1955.
(Lahden rakennus-
valvontaviraston arkisto)

Uusi päävarasto 
1960 –1961/ itäsivu. 
(Lahden rakennus-
valvontaviraston arkisto)

Uusi päävarasto 
1960 –1961/ leikkaus. 
(Lahden rakennusvalvon-
taviraston arkisto)

Fennia Faneriosakeyhtiö 1963, kun se myytiin Askolle (Tehtaan arkisto).
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1.7 Fennia FaneriteHdas 1963 –1970

Yhtiölle valittiin uusi hallitus, johon kuuluivat puheen-
johtajana Aukusti Asko-Avonius sekä jäsenet pankin-
johtaja Osmo Toikka, teollisuusneuvos Arvi Tammivuo-
ri, varatuomari Onni Penttilä ja DI Helge Lindroos, joka 
jatkoi myös yhtiön toimitusjohtajana. Everstiluutnant-
ti Arne R. Lindroos jatkoi teknillisenä johtajana tois-
taiseksi eläkkeelle siirtymiseensä 15.1.1964 asti. Helge 
Lindroos jäi eläkkeelle 31.5.1965 ja Aukusti Asko-Avo-
nius kuoli 13.9.1965. Tehtaan toiminnassa ja hallinnos-
sa alkoi uusi aika.

Askon Tehtaat osti Fennian tukemaan omaa huone-
kalutuotantoaan. Koska vanerin myynti ei ollut ensisi-
jainen päämäärä, Asko-Yhtymä myi Vammalan tehtaan 

jo syksyllä 1963 Ab J. W. Enqvist Oy:lle. Askon omis-
tuksessa Lahden tehdas tuotti jo yksinään yli 35 000 m3 
vaneria vuonna 1965, jolloin tehtaassa työskenteli 760 
työntekijää.

Tehtaalle alettiin tehdä myös uusia investointeja. 
Fenniaan valmistui vuonna 1965 ensimmäinen auto-
maattinen sorvaus-, kuivaus- ja leikkauslinja, kun otet-
tiin käyttöön tehtaalla kehitetty pöllinkeskittäjä sekä 
Raute-merkkinen sorvi, Rauma-Repola Oy:n viilunkul-
jettimet, Schilde-merkkinen verkkokuivauskone ja kak-
si Infor-merkkistä paineilmalla toimivaa viilunleikkuria 
lajittelukuljettimineen

Vuoden 1966 
laajennus/ 3. kerroksen 
pohjapiirros.
(Lahden rakennus-
valvontaviraston arkisto)

Vuoden 1966 laajennus/ julkisivu itään.
(Lahden rakennusvalvontaviraston arkisto)

Vuoden 1966 
laajennus/ 1. kerroksen 
pohjapiirros.
(Lahden rakennus-
valvontaviraston arkisto)
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Ilmakuva 1967 idästä (Tehtaan arkisto).

Tehdasalue 1967 (Tehtaan arkisto).
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Samana vuonna käynnistettiin myös suuri, yli 5 500 
km2 laajennushanke tehtaan itäpuolelle. Viimeiste-
lyosastoa laajennettiin jälleen ja puristimia uusittiin. 
Lahdessa otettiin ensimmäisenä käyttöön vaneriaihioi-
den kylmäpuristus ennen kuumapuristusta. Uusia tuo-
tantotiloja rakennettiin lähes 3 000 m2 sekä konttori- ja 
huoltotilaa yli 1 100 m2. Laajennuksen suunnitteli Ark-
kitehtuuritoimisto Unto Ojonen. Tilat valmistuivat ke-
väällä 1966.

Lisäksi vuonna 1965 päävaraston eteläpäätyyn teh-
tiin uusi lastauslaituri lisääntyviä autokuljetuksia var-
ten ja hautoma-altaiden lämmitystä varten uusi pump-
pukeskus. Molemmat kohteet suunnitteli Teppo Ros-
lund.

Koska Fennian tuotantomäärät eivät olleet Askon 
osana suoranaisesti riippuvia vanerin maailmanmarkki-
noista, kehitettiin tehdasta tasaisesti ja automaatiota li-
sättiin. Vuonna 1968 rakennettiin Unto Ojosen ja Heik-

ki Sipposen suunnittelema filmauslinjan 640 m2 lisära-
kennus muottivanerin valmistusta varten sekä Heik-
ki Uljaksen suunnittelema hakesiilo ja kuljetin tehtaan 
eteläpuolelle. Tuotantoa myös automatisoitiin ja 1969 
tehtaalla työskenteli yli 200 henkilöä vähemmän kuin 
neljä vuotta aiemmin.

Vuosikymmenen lopulla koivun tarve ylitti hankin-
tamahdollisuudet, kun noin 10 uutta vaneritehdasta oli 
käynnistynyt. Lisäksi koivun määrä metsissä oli alim-
millaan sodan jälkeen tehtyjen metsänhoidollisten lin-
jausten seurauksena. Koivuvaneria korvaamaan kehi-
tettiin havu- ja erityisesti kuusi- ja sekavanerilaatuja. 
Kuusitukkien käsittelyä varten laajennettiin Fennian 
katkaisuosastoa uudella sahauslinjalla 1969 – 1970 Un-
to Ojosen piirustusten mukaan.

Vuonna 1970 Fennia Faneriosakeyhtiö fuusioitiin As-
ko-Upo Osakeyhtiöön ja se lakkasi yrityksenä olemasta 
toimittuaan 45 vuotta.

Kaavio automaattilinjasta, josta sovellettiin filmauslinjaan 1968. 
(Tehtaan arkisto)
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Filmauslinjalaajennus 1968/ julkisivu etelään.
(Lahden rakennusvalvontaviraston arkisto)

Katkaisuosaston laajennus 1969 –1970/ leikkaus. 
(Lahden rakennusvalvontaviraston arkisto)

Katkaisuosaston laajennus 1969 –1970/ julkisivu länteen. 
(Lahden rakennusvalvontaviraston arkisto)

Ilmakuva Asko-Upo 
Oy:n Fennia vaneri-
tehtaasta 1970.
(Tehtaan arkisto)
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Uuden vuosikymmenen alku oli tuloksellista aikaa me-
kaaniselle metsäteollisuudelle. Vuosi 1970 oli säle- ja 
rimalevytuotannon huippuvuosi koko maassa ja vuosi 
1973 vanerintuotannossa.

Vanerin tuotantoprosessissa automatisointi jatkui. 
Aikaisemmin tuotannon pullonkaulana olleen viilun 
kuivauksen tehostuminen nopeutti viilun siirtonope-
utta niin, että myös viilujen leikkauksessa oli siirryttä-
vä valokenno-ohjaukseen. Pääosin kotimaasta hankit-
tujen konelinjojen pituus kasvoi ja ne vaativat aiempaa 
pidempiä yhtenäisiä tiloja. Lisäksi markkinoille tuotiin 
viimeisteltyjä laatuja filmipintaisen muottivanerin li-
säksi. Eri käyttötarkoituksiin alettiin valmistaa määrä-
mittaan sahattuja tai paneeliksi työstettyjä levyjä, jat-
kettuja suurlevyjä sekä pintakäsiteltyjä eli maalattuja, 
lakattuja tai laminaatilla, PVC-kalvolla, lasikuidulla tai 
viiluilla pinnoitettuja vanereita.

Näistä syistä myös Fennian tehdasta laajennet-
tiin huomattavasti eli yhteensä yli 10 000 km2 vuosi-
en 1971 – 73 aikana. Ensin laajennettiin kaksikerrok-
sista sorvausosastoa länteen yhteensä 900 km2 vuosi-
na 1971 – 72. Seuraavan talven aikana tehtiin tehtaan 
pohjoissivulle 2 800 km2 kokoinen ja yli 180 m pitkä 
tila kokonaan uudelle tuotantolinjalle. Samalla katkai-
suosasto sai katetun sisäyhteyden sorviosastolle. Tässä 
yhteydessä purettiin tehtaan alkuperäinen puuraken-
teinen konttorirakennus.

Samassa yhteydessä tehtaan eteläpuolelle vanhan 
Niemenkadun päälle rakennettiin kokonaan uusi, yli 
5 600 km2 kokoinen jalostusosasto. Osastolle sijoitet-
tiin suuri maalauslinja sekä lakkaus- ja ponttausko-
neet. PVC-kalvolla pinnoitettujen jalka- ja peitelisto-
jen tuotanto aloitettiin myös 1973. Kaikki laajennuk-
set suunnitteli Jorma Teerenmaa ja Heikki Sipponen 
Arkkitehtuuritoimisto Unto Ojonen ja Heikki Sippo-
nen Oy:stä. Tehtaan tuotantotilat oli rakennettu ny-
kyiseen laajuuteensa kesään 1974 mennessä.

Prosessien tarvitsemia korkeita lämpötiloja varten 
jalostusosastolle tehtiin erillinen öljyä polttava läm-
pökeskus hallin länsipäätyyn ja laajennetun kiinteistön 
lämmitystarpeen tyydyttämiseksi tehdas liitettiin kau-
kolämpöverkkoon. Saman vuoden aikana rakennettiin 
vielä uusi pölysiilo ja seulontavaja tehtaan kaakkois-
kulmaan, joten laajennusten yhteydessä tehtiin mer-
kittäviä uudistuksia myös tehtaan energiankäytössä.

Samaan aikaan alkanut öljykriisi johti rakennusteol-
lisuuden lamaan sekä kysynnän heikkenemiseen vien-
timaissa. Suomalainen vaneri oli selvästi kalliimpaa 
kuin esimerkiksi Malesiassa tai Koreassa tuotettu va-
neri. Samaan aikaan rimalevyn kysyntä hiipui ja vuon-
na 1975 tuotannon määrä maanlaajuisesti oli vain 30% 
huippuvuodesta 1970. Kalusteteollisuus siirtyi käyttä-
mään halvempaa ja valmistukseen sopivampaa lastule-
vyä. Vuonna 1990 rimalevyä valmistettiin enää yhdes-
sä tehtaassa koko maassa.

Vuosikymmenen lopulla toteutettiin tehtaalla lähin-
nä pieniä tila- ja konemuutoksia. Uuden kuivauslin-
jan sivuun rakennettiin pieni hakkurihuone 1977 sekä 
hakkeen kuljetintunneli lattian alle. Seuraavina vuosi-
na tehtiin sisäisiä muutoksia jalostusosastolla, liima-
varastolla ja korjaamossa sekä katkaisuosastolla, jonka 
viereen rakennettiin uusi hakevarasto.

Kuluneella vuosikymmenellä vaneritehtaiden mää-
rä sekä tuotevalikoima olivat kasvaneet niin, että kai-
kista tuotteista oli ylitarjontaa. Myös niiden myyntiä 
oli vaikea hallita, koska kaikki tehtaat tuottivat samo-
ja tuotteita. Vaikeuksiin ajautunut Asko-konserni myi 
1980 Fennia vaneritehtaan Oy Wilh. Schauman Ab:lle, 
joka aloitti toimialan rationalisoinnin. Tarkoituksena 
oli keskittää tuotantoa valmistuksen kannalta edulli-
simmille paikkakunnille. 

1.8 asKO-UPO OY Fennia VaneriteHdas 1970 –1980
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Sorvaamon laajennus 1971–1972/ julkisivu länteen. 
(Lahden rakennusvalvontaviraston arkisto)

Uusi jalostusosasto 1972–1973/ julkisivu länteen. 
(Lahden rakennusvalvontaviraston arkisto)

Uusi kuivaus-, katkaisu- ja paikkauslinja 1972 –73/ leikkaus.
(Lahden rakennusvalvontaviraston arkisto)

Uusi havuviilulinja ja jalostusosasto 1972 –1973/ asemapiirros.
(Lahden rakennusvalvontaviraston arkisto)
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Ilmakuva lounaasta 1978.
(Lahden kaupunginmuseon kuva-arkisto)

Uusi havuviilulinja ja jalostusosasto 1972 –1973/ asemapiirros. 
(Lahden rakennusvalvontaviraston arkisto)
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Tehtaan paloalueet ja pinta-alat 1975. 
(Tehtaan arkisto)

Ilmakuva kaakosta 1978. 
(Lahden kaupunginmuseon kuva-arkisto)
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syllä 1981 pystytettiin uusi teräksinen purusiilo jalos-
tusosaston länsipuolelle. Seuraavana vuonna laajen-
nettiin paikoitusaluetta ja uusittiin purunpoistojärjes-
telmiä, minkä seurauksena jouduttiin palon jäljiltä uu-
simaan myös puolet vuonna 1960 rakennetun viimeis-
telyosaston kattorakenteista.

Vuoden 1985 aikana käännettiin jätepuun keräys 
ja hakkeen käsittelylinja tehtaan eteläpuolelta järven 
puolelle. Tätä varten tehtiin noin 150 m2 suuruinen 
hakkuri- ja hakkeen käsittelyhalli katkaisu- ja sorvi-
osastojen kulmaan sekä pitkät kuljetuslinjat tehtaan yli 
polttolaitokselle. Lisäksi samana vuonna rakennettiin 
pieni valvontahuone katkaisuosaston kupeeseen. Ne, 
kuten seuraavatkin muutokset aina vuoteen 1997 as-
ti suunnitteli RA Jorma Teerenmaa Arkkitehtitoimis-
to Sipponen-Teerenmaa Oy:stä.

Vuosikymmenen lopulla tehtiin sisäisiä muutok-
sia lähinnä hallintotiloissa. Tällöin rakennettiin muun 
muassa uudet työnjohtotilat jalostusosastolle sekä laa-
jennettiin konttoritiloja entisen liimavaraston puolel-
le. Lisäksi selkeytettiin ja parannettiin kiinteistön pa-
loturvallisuutta.

Konesijoitukset vanerituotannossa 1980-luvun lopussa.
(Tehtaan arkisto)

1.9 OY WilH. scHaUMan ab laHden teHdas 1980 –1990

Kymmenvuotiskautena 1980 –1990 lopetettiin vane-
rin valmistus yhteensä 8 tehtaalla eri puolilla Suomea 
ja vaneriteollisuus keskittyi kahteen yhtiöön, joista 
muodostettiin vuosikymmenen lopulla Finnforest Oy 
ja Schauman Wood Oy. Kahden suuren lisäksi alalle 
jäivät itsenäisinä perheyhtiöinä Koskisen Oy ja Visu-
vesi Oy.

Schauman Wood Oy syntyi, kun useita tehtaita 
omistukseensa hankkinut siihen asti perheyhtiönä toi-
minut Oy Wilh. Schauman Ab fuusioitui 1987 Kym-
mene Osakeyhtiöön mekaanisena metsäteollisuutena. 
Siitä muodostettiin sitten 1990 itsenäinen tytäryhtiö, 
johon kuuluivat Lahden tehtaan lisäksi Heinolan, Joen-
suun, Kaukaan, Kuopion, Savonlinnan, Säynätsalon ja 
Viialan tehtaat sekä Pelloksen havuvaneritehtaat. 

Lahden tehtaalla ensimmäinen näkyvä muutos oli 
vanhan FF-tunnuksen katoaminen konttorin katol-
ta syksyllä 1980. Samana vuonna kaukolämpökeskuk-
seen liitettiin uusi lämmönvaihdin, jonka kautta teh-
dasta voitiin lämmittää myös lämpökeskuksesta joh-
detulla jätepuun polttolämmöllä.

Tehtaalla uudistukset olivat muuten vähäisiä ja lä-
hinnä koneistukseen liittyviä sisäisiä muutoksia. Syk-
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Nimen vaihdos 1980/ julkisivu itään. 
(Lahden rakennusvalvontaviraston arkisto)

Uusi purusiilo 1981.
(Lahden rakennusvalvontaviraston arkisto)

Uusi hakkuritila 1985/ pohjapiirros. 
(Lahden rakennusvalvontaviraston arkisto)

Konttorin laajennus 1988/ 2. kerroksen pohjapiirros. 
(Lahden rakennusvalvontaviraston arkisto)
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1.10 scHaUMan WOOd OY 1990 –1996

Perustetun uuden yrityksen toimitusjohtajaksi tuli DI 
Risto Lähteenmäki ja yrityksen pääkonttori siirrettiin 
Lahteen. Tätä varten rakennettiin Jorma Teerenmaan 
suunnitelmien mukaan konttorirakennuksen katolle 
uusi 4. kerros, joka valmistui 1991. Samassa yhteydes-
sä lisättiin jalostusosaston työnjohtotiloihin toinen ker-
ros tehtaan paikallisjohtoa varten. Sen suunnitteli RI 
Tero Honkanen Insinööritoimisto Honkanen & Huu-
monen Ky:stä.

Vuosikymmenen alussa alettiin Niemeen Schauma-
nin omistamalle alueelle rakentaa uutta asuinaluet-
ta yhteistyössä rakennusliike Haka Oy:n kanssa. Uusi 
vuosikymmen toi kuitenkin mukanaan maailmanlaa-
juisen laman, jonka seurauksena Haka ajautui konkurs-
siin maaliskuussa 1994. Myös metsäteollisuutta järjes-
tettiin jälleen uuteen asentoon. Schauman Wood Osa-
keyhtiöön ostettiin uusia tehtaita kiihtyvällä tahdilla, 
muun muassa Lappeenrannan ja Lohjan vaneritehtaat 
sekä Vuohijärven viilutehdas.

Tehtaallakin tehtiin muutoksia. Päävaraston eteläpää-
dyn lastaussilta katettiin 1994 Jorma Teerenmaan suun-
nitelman mukaan ja seuraavana vuonna tehtaan poh-
joispuolelle rakennettiin uusi puukatos, jonka suunnit-
teli Riikka Huumonen.

Konttorin laajennus 
1990 –1991/ 
julkisivu etelään. 
(Lahden rakennus-
valvontaviraston arkisto)

Konttorin laajennus 
1990 –1991/ leikkaus. 
(Lahden rakennusvalvon-
taviraston arkisto)

Konttorin laajennus 1990 –91/ 4. kerroksen pohjapiirros. 
(Lahden rakennusvalvontaviraston arkisto)



33

Tuotantotilat 1992 (Tehtaan arkisto).

Risto Lähteenmäki ja 
Tauno Korpelan veistä-
mä vanerimuotokuva. 
(Tauno Korpela)

Uusi lastauskatos 1994/ sivu etelään.
(Lahden rakennusvalvontaviraston arkisto)
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Yhtiöjärjestelyjen seurauksena 1996 konttorin 4. ker-
rosta laajennettiin ja 2. kerroksessa tehtiin muutoksia, 
joissa avokonttoritilaa lisättiin. Jorma Teerenmaan vii-
meiseksi suunnitelmaksi tehtaalla jäi konttoriraken-
nuksen näyttävä tuulikaappi, joka valmistui 1997.

Viilun sorvaus Lahden vaneritehtaalla päättyi 1995–
1996 noin 70 toimintavuoden jälkeen. Tässä yhteydessä 
jalostusosastoa kehitettiin niin, että se on toiminut koko 
yhtiön jalostusyksikkönä kuluvan vuoden loppuun asti. 
Kuivauslinjat olivat käytössä vielä 1990-luvun lopussa 
ja tehtaalle tuotiin märkää viilua kuivattavaksi. Kuivai-
mien tarvitsema energia hankittiin kuori-, katkaisu- ja 
sorvausjätteen loputtua vuokraamalla lämpölaitos Lahti 
Energialle, joka asensi sinne maakaasukattilan 1997. Sa-
malla lämpökeskukseen asennettiin uusi lämmönvaih-
din, jonka kautta energiaa voitiin myös syöttää kauko-
lämpöverkkoon.

Jätepuun käsittelyä uudistettiin jälleen 1999, jolloin 
hiomapölyä, purua ja haketta alettiin priketöidä. Koska 
priketit sisältävät myös liima-aineita ja pinnoitteita, nii-
tä ei voida polttaa tehtaalla, vaan ne kuljetetaan Kymi-
järven voimalaitokselle. Prikentöintilaitteisto sijoitet-
tiin tehtaan pohjoissivulle.

Toimisto- ja sosiaalitilojen rakentaminen on tehtaal-
la ollut viimeisen vuosikymmenen aikana ollut vilkasta. 
Vuonna 1974 valmistuneen tuotantolinjan itäpäähän si-
sustettiin nykyinen ruokala 1999 – 2000. Tilat suunnit-
teli Suunnittelutoimisto Pekka Kouhia Oy. Vanhimpien 
tehdasrakennusten 2. kerrokseen sijoitettiin yrityksen 
teknologiakeskus 2000 – 2001. Tällöin uusittiin myös 
vanhan tehtaan ristikkoikkunat vanhan mallin mu-
kaan. Tilat suunnitteli alun perin arkkitehti Seepo Sero-
la NOON Arkkitehdit Oy:stä ja ne viimeisteli RA Las-
se Maatala Arkkitehtitoimisto Havas Rosberg Oy:stä. 
Samassa toimistossa suunniteltiin vuosina 2001 – 2002 

toteutetut toimisto-osan laajennus, paikoitusalueen laa-
jennus sekä sisäänkäyntipihan uudelleenjärjestely.

Jalostusosastolla otettiin käyttöön uusi lakkauslinja 
2001 ja vuonna 2003 yrityksen CNC-työstöt keskitet-
tiin Lahteen. Lisäksi viimeistelyosastolle sijoitettiin kyl-
mälaminointilinja erilaisia joustavia muovipinnoituksia 
varten. Pinnoitukset lopetettiin 2009. Lähes vuosikym-
menen ajan tehtaalla valmistettiin myös tuulivoimaloi-
den siipikomponentteja, joita vietiin lähinnä Englantiin 
ja USA:han. Tämäkin tuotantolinja lopetettiin Lahdes-
sa 2009 ja tänä vuonna koko maassa.

Vuonna 2005 Lahti Energia rakensi höyryputken 
lämpökeskuksesta polttimolle. Seuraavana vuonna to-
teutettiin sarja pienehköjä tilamuutoksia, muun muas-
sa rakennettiin uusi siivouskeskus sekä muutettiin en-
tinen näyttelytila toimistokäyttöön. Lisäksi lastauspi-
ha ja pysäköintialue aidattiin. Toimistotiloja rakennet-
tiin jälleen lisää 2007 – 2008, kun New Ventures –osas-
to sijoittui entiseen liimakeittiöön konttorirakennuksen 
2. ja 3. kerroksen jatkoksi. Tilamuutokset on suunnitel-
lut Lasse Maatala.

Tällä hetkellä konttorirakennuksen 4. kerroksessa 
UPM-Kymmenen vanerituotannon johto ja markki-
nointiosasto, 3. kerroksessa Energia ja metsät –osaston 
johtoa sekä 2. kerroksessa Oyj:n it-osasto, joka on parai-
kaa laajenemassa entisen liimakeittiön puolelle.

Tehtaassa edelleen toimiva tuotantoyksikkö on vuon-
na 2007 perustettu UPM ProFi –puumuovikomposiitti-
tehdas, joka on sijoitettu tehtaan entiseen sorvaamoon 
ja pohjoissivun laajennusosaan. Se aloitti toimintansa 
Lahdessa jo 2006 puukomposiittiosastona. Tehtaan raa-
ka-ainevarastoksi pystytettiin 2008 yli 700 m2 suurui-
nen pressuhalli tehtaan pohjoispuolelle.

Toimistolaajennus 
2001–2002/ 
visualisointikuva 
(Lahden rakennus-
valvontaviraston arkisto).

1.11 UPM-KYMMene OYj PUUteOllisUUs 1996 –
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Konttorin laajennus 
1996/ 4. kerroksen 
pohjapiirros. 
(Lahden rakennus-
valvontaviraston arkisto)

Konttorin uusi 
tuulikaappi 1997/ 
julkisivu itään. 
(Lahden rakennus-
valvontaviraston arkisto)

Konttorin laajennus 
1996/ leikkaus. 
(Lahden rakennus-
valvontaviraston arkisto)
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Teknologiakeskus 
2000 –2001/ 
eteläisen siiven 2. 
kerroksen pohjapiirros. 
(Lahden rakennus-
valvontaviraston arkisto)

Teknologiakeskus 
2000 –2001/ 
asemapiirros. 
(Lahden rakennus-
valvontaviraston arkisto)
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Toimistolaajennus 
vanhassa osassa 
2007/ pohjapiirros ja 
leikkaus. 
(Lahden rakennus-
valvontaviraston arkisto)

Teknologiakeskus 
2000 –2001/ 
leikkauksia. 
(Lahden rakennus-
valvontaviraston arkisto)

Toimistolaajennus 2001 –2002/ leikkaus. 
(Lahden rakennusvalvontaviraston arkisto)

Gallerian sisäänkäynti 2005/ sivu pohjoiseen. 
(Lahden rakennusvalvontaviraston arkisto)

Toimistotilojen muutos 
entisessä liimakeittiössä 
2007. 
(Lahden rakennus-
valvontaviraston arkisto)
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2. vanErin raaka-ainEET ja vaLmisTusprOsEssi

Albumiini-kaseiiniliiman keittokattilat 1930-luvulta. 
(Lahden kaupunginmuseon kuva-arkisto)

Viilun sorvaus ja vanerituotteet.
(Heikinheimo: Mekaaninen puuteollisuus 1, sivu 400)

2.1 Vanerin raaKa-aineet

2.1.1 Vanerituotteet

Vaneri on levyä, joka valmistetaan liimaamalla yhteen 
päällekkäin ladottuja tason suuntaisia puuviiluja. Viilut 
liimataan syysuunnassa ristikkäin ja levyn rakenne on 
keskitasoon nähden symmetrinen.

Samansuuntaisista viiluista liimaamalla valmiste-
tut levyt tunnetaan Suomessa tuotenimellä Kertopuu. 
Vanerituotteiksi luetaan myös sydänkerroslevyt, joista 
tärkeimpiä ovat rima- ja sälelevyt. Niiden keskikerros 
on koottu ohuista rimoista tai viiluista liimaamalla val-
mistetuista säleistä.

Vaneri on luonteeltaan parannettua luonnonpuu-
ta, josta on poistettu puun käyttöä haittaavia epäedul-
lisia ominaisuuksia. Vanerilevyjen lujuus on painoon 
ja paksuuteen nähden hyvä ja melko samanlainen se-
kä pituus- että leveyssuuntaan. Vanerin kosteuselämi-
nen on oleellisesti pienempää kuin raakapuussa. Vane-
ria voidaan lisäksi käsitellä teollisesti helpommin kuin 
raakapuuta.

2.1.2 suomalaisen vanerin puu-raaka-aineet

Suomalaisen vanerin pääasiallisena runkoaineena on ol-
lut 1960-luvun lopulle asti koivu. Vuosien saatossa on 
valmistettu myös leppä-, haapa- ja mäntyvaneria, mut-
ta vähäisessä määrin. Vanerin valmistukseen on käytet-
ty sekä raudus- että hieskoivua, joskin rauduskoivu on 
materiaalina vanerin valmistukseen sopivampi. Yleisesti 
ottaen koivupuun laatu on kuitenkin ollut sellaista, et-
tä jo varhain ryhdyttiin viiluja paikkaamaan, saumaa-
maan ja jatkamaan.

Koivumetsien harvetessa kehitettiin havu- ja sekava-
nereita, joista sekavanerin käyttö yleistyi melko nope-
asti 1970-luvulla ja paksuviiluisen kuusivanerin käyt-
tö rakennuslevynä 1990-luvulta alkaen. Samaan aikaan 
koivun määrä metsissä on istutusten ansiosta palautu-
nut 1930-luvun tasolle, joten perustuotteisiin kuuluu 
nykyään koivu-, seka- ja havuvanereita.

Koivuvanerissa viilun paksuus on noin 1 millimetriä 
ja viilujen lukumäärä pariton. Sekavanerissa käytetään 
koivun lisäksi havupuuta, etenkin kuusta. Eri puulajit 
ladotaan ristiin ja viilupaksuus on noin 1,4 millimetriä. 
Twin-vanerissa pintaviilut ovat koivua ja sisäviilut ha-
vupuuta. Havuvanerit valmistetaan yleensä kuusesta ja 
niiden viilupaksuus on noin 3 millimetriä.

2.1.3 Vanerin liima-aineet

Vaneri valmistetaan viiluista liimaamalla, joten liiman 
ominaisuudet ovat määritelleet sekä vanerin valmistus-
tekniikka että käyttökelpoisuutta ulko- ja sisäkäyttöön.

Vaneriteollisuudessa on eri aikoina käytetty sekä 
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Koivutukit tehtaan edustalle varastoituina (Lahden kaupunginmuseon kuva-arkisto).

eläinliimoja eli gluteiini-, albumiini- ja kaseiiniliimo-
ja että teollisesti tuotettuja urea-, fenoli-, resorsinoli- ja 
melamiinihartseja.

2.1.3.1 Albumiini-kaseiiniliima

Pitkälle 1960-luvulle valtaosa vanerista liimattiin albu-
miini-kaseiiniliimalla, jota valmistettiin sekoittamalla 
veren valkuaisainetta albumiinia ja maidon valkuaisai-
netta kaseiinia sammutettuun kalkkiin ja sahajauhoon. 
Liimaa sekoitettiin 1000 – 2000 litran padoissa, molem-
mat ainesosat ensin erikseen. Lopputuote oli tumman 
punaista.

Vanerin valmistuksen alkuaikoina viilujen kuivaus-
prosessit eivät olleet kehittyneitä ja liimaus vielä lisäsi 
vanerin kosteutta. Näin valmistettu vaneri soveltui vain 
sisäkäyttöön ja se toimi hyvin painovoimaisesti ilmas-
toiduissa ja tulisijoin lämmitetyissä rakennuksissa, jois-
sa ilman suhteellinen kosteus oli suuri. Muutos asunto-
jen ilmanvaihto- ja lämmitysjärjestelmissä johti vane-
rien halkeiluun.

2.1.3.2 Urealiima

Toisen maailmansodan aikana albumiinia ja kaseiinia 
oli vaikeasti saatavilla, joten vanerin liimauksessa oli 
otettava käyttöön Saksassa 1930-luvulla kehitetty ure-
aliima, jota myytiin tuotenimellä Kaurit. Liimaseokses-
sa oli hartsin lisäksi kovetetta ja lisäaineita Sen käyttö 
edellytti viiluilta alhaisempaa kosteutta, joten viilujen 
kuivausmenetelmiä oli tehostettava. Tämäkään liimaus 

ei ollut säänkestävä. Ureahartsia käytettiin huomattavia 
määriä vielä 1960-luvulla.

2.1.3.3 Fenolihartsi

Saksassa ryhdyttiin jo 1929 käyttämään paperiin ime-
ytettyä fenolihartsia lentokonevanerin liimauksessa. 
Tällaisia paperijalosteita valmistettiin Enso-Gutzeitin  
Lahden tehtaalla 1950-luvun lopulla ja niitä käytettiin 
jonkin verran pakkauksien ja rakennuslevyjen valmis-
tuksessa. Nestemäisen fenolin käyttöä kehitettiin sa-
maan aikaan Iso-Britanniassa ja se saavutti valta-aseman  
suomalaisen vanerin liimauksessa 1960-luvun aikana. 
Vuosituhannen vaihteeseen tultaessa yli 90 prosenttia 
vanerista valmistettiin fenoliliimalla.

Fenolihartsia valmistetaan antamalla fenolin ja for-
maldehydin reagoida keskenään. Liimatehtaalla aines-
osien kondensoitumisreaktio keskeytetään ja se viedään 
loppuun vaneripuristimessa korotetussa lämpötilassa. 
Liimasauma on yhtenäinen ja säänkestävä. Tämä oli tär-
kein syy fenoliliiman yleistymiseen, koska vaneri voi-
tiin ottaa käyttöön myös rakennus- ja kuljetusväline-
teollisuudessa.

Liiman käyttöön otto merkitsi uudistuksia myös val-
mistustekniikassa, koska sen käyttö edellytti entistä 
kuivempien viilujen käyttöä. Toisaalta liimassa käytet-
ty kovete salli ladottujen vaneriaihioiden entistä pit-
käaikaisemman seisottamisen ennen kuumapuristusta, 
jolloin liimauksen järjestely helpottui oleellisesti. Jär-
jestelyä tehostettiin vielä Lahden tehtaalla ensimmäise-
nä käyttöön otetulla kylmällä esipuristuksella.
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Vanerin valmistuskaavio.
(Koponen: Suomen 
vaneriteollisuus 1893–
2000, sivu 200)

Wilh. Schauman 
Fanerfabrik Ab:n 
Jyväskylän vaneri-
tehdas/ pohjapiirros. 
(Koponen: Suomen 
vaneriteollisuus 
1893 –2000, sivu 75)
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2.2 VaneritUOtteiden ValMistUsPrOsessit

2.2.1 Puu-raaka-aineen hankinta ja varastointi

Fennia Faneritehtaan käynnistyessä Päijänteen alueel-
ta hankittu koivuraaka-aine kuljetettiin pääsääntöises-
ti uittamalla tehtaan rantaan. Kesäuittojen seurauksena 
varastointitarve oli suurta, mutta jäätymisen estämi-
seksi tukit säilytettiin pääasiassa vedessä. Tukkinippu-
jen annettiin osin myös vajota pohjaan, koska veden al-
le säilötty koivu pysyi käyttökelpoisena jopa kymmeniä 

Purouittoa 1930-luvulla.
(Tehtaan arkisto)

Tehtaan varastoallas 
1950-luvulla. 
(Tehtaan arkisto)

vuosia. Talvella tukkiallasta pidettiin sulana lämmin-
tä ilmaa puhaltavilla suuttimilla tai virrankehittimillä, 
joilla altaan vettä pidettiin pienessä liikkeessä.

Auto- ja junakuljetuksien yleistyessä 1950-luvulta 
alkaen tehtaalle tuodut puut varastoitiin edelleen ran-
taveteen, joskin uppotukkien käyttö väheni. Myös ha-
vutukkikuormat purettiin veteen.
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Tukkiränni katkaisuosastolle 1950-luvun lopulla. 
(Tehtaan arkisto)

2.2.2 tukkien haudonta, kuorinta, mittaus  
         ja katkaisu
Tuotantoon kelpaavaa puuta voidaan sorvata vain kuu-
massa vedessä tai vesihöyryssä pehmennetystä puusta. 
Alkuaikoina varastoidut tukit katkaistiin ensin ja ve-
dettiin sitten sorvaamolle höyryllä lämmitettyjen hau-
dontakanavien kautta. Lämmitetyt haudonta-altaat, joi-
hin tukit vedettiin kokonaisina, yleistyivät 1930-luvun 
kuluessa, koska höyrylämmitys aiheutti pöllien päiden 
halkeilua. Haudonta-altaita lämmitettiin kuivausko-
neiden poistokaasuilla tai höyrykattiloiden savukaasun 
lämpöenergialla.

Vähintään vuorokauden mittaisen hautomisen jäl-
keen tukit vedettiin katkaisuosastolle, jossa ne kuorit-
tiin ja katkaistiin eri sorvileveyksien mukaisiin pituuk-
siin. Raaka-aineen hyötysuhteen parantamiseksi ke-
hitettiin 1980-luvun alussa tietokoneohjattu lasermit-
tausjärjestelmä, jonka avulla tukeista saatiin mahdolli-
simman suuri osa sorvaukseen ja tukin päistä hakkuriin 
menevä puumäärä pieneksi.

Kuorinta tapahtui alkuvaiheessa käsin, kunnes sor-
vien kehitys mahdollisti myös kuorimattomien pölli-
en sorvauksen 1930-luvulta alkaen. Tehokkaiden kuo-
rimakoneiden käyttöönotto 1950-luvulta alkaen teki 
jälleen mahdolliseksi kannattavan kuorimisen etenkin, 
kun kuorijätettä tarvittiin jälleen tehtaan lämpö- ja jo-
pa sähköenergian tuottamiseen samalla, kun kuorittu 
jätepuuhake myytiin sellun sekä kuitu- ja lastulevyjen 
raaka-aineeksi. Kuorinta myös paransi sorvauksen te-
hokkuutta ja sorvatun viilun laatua sekä pidensi teri-
en käyttöikää.

Hautoma-allas 
1950-luvulla. 
(Tehtaan arkisto)
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2.2.3 Viilun sorvaus ja leikkaus

Viilua sorvattiin alusta alkaen eri pituisiksi käyttötar-
peen mukaan. Sorvin pituudet vaihtelivat 24” – 90”. En-
nen 1930-luvulla yleistyneitä viiluhakkureita sorvattu 
viilunauha rullattiin sorvin jälkeen kerälle ja siirrettiin 
erikseen leikattavaksi. Kun viilujäte alettiin sorveilta 
suoraan haketettavaksi, alettiin viilun leikkaus ja pink-
kaus tehdä rullaradalla heti sorvauksen jälkeen. Myö-
hemmin verkkokuivaimien tehostuessa palattiin jälleen 
pitkien viilumattojen sorvaamiseen, jolloin viilut lei-
kattiin ja lajiteltiin vasta kuivauksen jälkeen. Ensim-
mäinen viilun sorvaus-kuivaus-leikkaus-linja otettiin 
käyttöön 1964.

Puun tehokkaan käytön kannalta on olennaista pöl-
lin mahdollisimman optimaalinen keskittäminen sor-
viin niin, että siitä pyöristyksen jälkeen saadaan mah-
dollisimman paljon laadukasta viilua. Tavoitteena oli 
lisäksi jätteeksi jäävän purilaan mahdollisimman pie-
ni koko. Alkuaikoina varsinaisilta sorveilta jäänyt noin 
100 millimetrin läpimittainen purilas sorvattiin erik-
seen noin puolta pienemmäksi. Lahden Rautateollisuus 

Oy kehitti 1950-luvulla tehokkaan kolmipistekeskittä-
jän ja hydraulisen sorvin, joilla päästiin samaan mittaan 
ilman erillistä sorvausta. Modernissa sorvauksessa pöl-
lin keskittäminen tehdään ns. xy-keskittäjällä, joka pe-
rustuu pöllien kuvaamiseen ja lasermittaukseen.

Viilun leikkaus tehtiin myös pitkään käsin, kunnes 
paineilmalla toimiva leikkuri sekä Lahden Rautateol-
lisuudessa 1952 kehitetty valokennolla ohjattu leikku-
ri mahdollistivat leikkauksen linjauttamisen sorvin pe-
rään, jolloin koko prosessi voitiin lopulta hoitaa kah-
den henkilön voimin. Tämä menetelmä oli käytössä 
1980-luvulle asti 1970-luvun alussa yleistyneiden täy-
sin automaattisten sorvaus-, kuivaus- ja leikkauslinjo-
jen rinnalla. Ensimmäinen automaattilinja otettiin käyt-
töön Fennia Fanerissa 1965. Siinä oli yhdistetty tehtaal-
la kehitetty uusi pöllinkeskittäjä sorviin, viilunkuljetti-
miin, suutinpuhalluksella varustettuun verkkokuivaus-
koneeseen ja kahteen paineilmalla toimivaan lajittelu-
kuljettimella varustettuun viilunleikkuriin.

Sorvaus, leikkaus ja pinkkaus 1930-luvun alussa (Lahden kaupunginmuseon kuva-arkisto).
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Sorvitasanne 1950-
luvun lopussa. 
(Tehtaan arkisto)

Viilumatot matkalla 
katkaisuun tai kuivauk-
seen 1950-luvun lopulla 
(Tehtaan arkisto)

Leikkaus- ja pinkkaus-
asema 1950-luvun 
lopulla. 
(Tehtaan arkisto)
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Märkäviilun automaatti-
leikkaaja ja pinkkaaja. 
(Tehtaan arkisto)

Purilassorvi sorvisalin 
2. kerroksessa 
1950-luvun lopulla.
(Lahden kaupungin-
museon kuva-arkisto)

Uusi 100" kuusisorvi, 
asennettu 1972. 
(Tehtaan arkisto)
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2.2.4 Viilun kuivaus

Valmistusprosessin nopeuden kannalta viilun kuivaus 
on ollut alusta lähtien prosessin nopeuteen keskeisesti 
vaikuttava osa. Fenoliliimojen käyttöön oton jälkeen sen 
merkitys on korostunut 1960-luvulta alkaen.

Kuumaa kiertoilmaa käyttävät telakuivaimet otet-
tiin käyttöön 1920-luvulla. Ne alkoivat kuitenkin väis-
tyä 1960-luvun lopulla, mutta olivat kehitettyinä käy-
tössä 1990-luvulle asti. Viilu ohjataan telakuivaimeen 
valmiiksi leikattuna. Kuivausilma lämmitettiin aluksi 
yleensä höyryllä, joka lauhduttajassa kuumaksi vedeksi 
jäähdytettynä käytettiin puristimien lämmittämiseen. 
Kuivaimeen lisättiin jo varhain erillinen jäähdytysosa 

sekä poikittainen linja, jolloin jäähtyneet viilut voitiin 
lajitella heti kuivauksen jälkeen.

Toinen tärkeä kuivaintyyppi, joka otettiin samoin 
käyttöön 1920-luvulla on ns. verkkokuivaaja. Siinä vii-
lu kulkee koneen läpi rautalankaverkon päällä. Niiden 
käyttö yleistyi vasta 1960-luvun lopulla, kun viilu on-
nistuttiin ohjaamaan koneeseen automaattisesti jatku-
vana mattona ja verkkojen kestävyys parani. Kuivai-
mesta kehitettiin myös tehokas, kun verkkokuljetin ke-
hittyi kierrättämään viilumattoa useammissa kerrok-
sissa.

 

Viilun kuivausta 
1930-luvun alusta. 
(Tehtaan arkisto)

Telakuivaajan 
syöttöpää. 
(Tehtaan arkisto)



47

2.2.5 Viilun lajittelu, paikkaus, saumaus  
          ja jatkaminen

Viilut lajitellaan yleensä viiteen luokkaan, jossa paras 
luokka ovat eheät pintaviilut, seuraavana paikattavat 
pintaviilut, sitten liimatut pintaviilut sekä paremmat ja 
huonommat väliviilut.

Paikkauksella parannetaan pintaviilujen laatua kor-
jaamalla avoimia oksia ja muita reikiä sekä poistamalla 
pintavikoja viilupaikoilla. Aluksi paikat olivat pyöreitä 
ja halkaisijaltaan 15, 20 tai 25 millimetriä. Pian yleistyi-
vät vanerin vikoihin paremmin soveltuvat soikeat pai-
kat, joiden yleisimmät koot olivat 40 x 25 millimetriä, 
60 x 35 millimetriä ja 80 x 45 millimetriä. Ensimmäi-
sen paikkaus- eli stanssikoneen otti käyttöön Fennia fa-
neritehdas 1939. Vuonna 1932 oli otettu käyttöön yhä 
edelleen sovellettava tapa paikata viilun avoimet viat 
lämmitetyllä sulatemassalla. Ensimmäiset paikkausko-
neet tuotiin Neuvostoliitosta 1960-luvulla ja niiden toi-
mintaa tehostettiin kytkemällä useampia koneita linjak-
si. Nykyään ovat käytössä täysin automaattiset viilun-
paikkauslinjat.

Saumauksessa kapeat viilukappaleet liitetään reu-
noistaan yhteen puunsyiden suunnassa. Viallisista vii-
luista leikattujen kapeiden viilukappaleiden eli jontikoi-
den yhteenliimaus tehtiin aluksi liimapaperilla 1930-lu-
vun lopulle asti. Tätä ennen kappaleiden reunat oli oi-
kaistava ns. puukkoleikkurilla ja viiluhöylällä. Paperi-
saumaus korvattiin 1938 alkaen jatkuvatoimisella sau-
mauskoneella, jossa kappaleet liimattiin urealiimalla. 
Saumattujen viilujen koneellinen kokoaminen ja liima-
us sulateliimalangoilla yleistyi 1970-luvulla. Yleensä 
vain pintaviilua on saumattu.

Viilujen jatkamisella tarkoitetaan sorvin pituusmit-
taa suurempien viilujen tuottamista liimaamalla vii-

lut päittäin yhteen. Näitä tarvittiin esimerkiksi ovien ja 
kaappien valmistuksessa sekä myöhemmin suurlevyis-
sä, kuten muottivanereissa. Yhtenäisten leveiden viilu-
jen sorvaus ei puun laadusta johtuen ole kannattavaa. 
Jatkamista alettiin tehdä vuoden 1937 jälkeen, kun DI 
E. M. Leino kehitti viilun päiden viistoamissahan. Siinä 
pyörösaha leikkasi viilun päähän viisteen, johon levitet-
tiin liima. Sen jälkeen viilujen päät puristettiin yhteen 
sähkölämmitetyssä puristimessa jatkuvaksi viilumatok-
si, joka sitten leikattiin tarvittavaan mittaan.

Lahden Rautateollisuus Oy kehitti ensimmäisen ko-
timaisen jatkospuristimen 1939 ja alkoi 1950-luvun lo-
pulla toimittaa jatkoslinjoja, joissa jatkospuristin ja leik-
kuri oli sijoitettu samaan yksikköön. Konelinjaa varten 
DI Arne Lindroos kehitti Fennialla sahan, joka viistosi 
jatkettavan viilun molemmista päistään. Näistä alettiin 
1960-luvulla rakentaa linjoja, joissa yksi henkilö pystyi 
hoitamaan koko jatkamisprosessin.

Paikkausosasto 
1930-luvulla. 
(Lahden kaupungin-
museon kuva-arkisto)

Käsinpaikkausta 1930-luvulla.
(Lahden kaupunginmuseon kuva-arkisto)
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Märkien viilujen 
virheleikkaus jontikoiksi 
1930-luvulla.
(Lahden kaupungin-
museon kuva-arkisto)

Liimapaperisaumausta 
1930-luvulta. 
(Lahden kaupungin-
museon kuva-arkisto)
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Arne Lindroosin kehittä-
mä jatkolinjan viistosaha 
1950-luvun lopulta.
(Tehtaan arkisto)

Jatkopuristinlinja 
1950-luvun lopulta. 
(Tehtaan arkisto)

Jatkettujen levyjen 
leikkaus 1930-luvulla. 
(Lahden kaupungin-
museon kuva-arkisto) 
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2.2.6 liimaus, ladonta ja puristus
 
Albumiini-kaseiiniliima sekoitettiin liimapadoissa 
yleensä liimausosaston päällä olevalla tasolla tai toises-
sa kerroksessa, josta se johdettiin painovoimaisesti put-
kia pitkin kahdelle päällekkäin sijoitetulle liimatelalle. 
Liima levitettiin teloilla väliviilujen molemmin puolin, 
jonka jälkeen pintaviilut, liimoitetut viilut ja väliin tu-
levat kuivat viilut ladottiin oikeaan järjestykseen. Käsin 
tehty latominen oli raskasta ja käytetystä liimasta joh-
tuen pahan hajuista työtä.

Ennen fenoliliiman käyttöönottoa vaneriaihiot oli 
saatettava lämmitettyyn puristimeen mahdollisimman 
nopeasti, sillä liimasauma kuivui nopeasti. Puristuksen 
jälkeen albumiini-kaseiiniliimatut levyt olivat kuumia 
ja kosteita, joten ne homehtumisen estämiseksi asetet-
tiin kuivumaan pystytelineisiin tai siirrettiin kuivaus-
tunneliin. Puristimien käyttö oli epämiellyttävää kase-
iinin hajun ja lämmön takia, 1930-luvun lopulla otet-
tiin käyttöön koneelliset täyttö- ja tyhjennyslaitteet se-
kä voimakkaat tuulettimet.

Urealiimojen myötä kuumapuristimet kehittyivät 
suuremmiksi 1950-luvun lopulla. Niissä oli myös au-
tomatiikkaa, jolla puristusaikaa, lämpötilaa ja painet-
ta voitiin säätää.

Säänkestävän fenoliliiman käyttöönoton myötä lii-
man sekoitus ja kierrätys helpottui ja se voitiin automa-
tisoida. Hartsi, vesi ja erilaiset kuiva-aineet sekoitettiin 
ja johdettiin putkissa liimavalsseille. Liimaa voitiin val-
mistaa pienempiä eriä, koska sitä voitiin kierrättää put-
kistossa pidempään ilman kovettumisriskiä. Yleensä lii-
maputkisto tyhjennetään vain seisokkien ajaksi.

Fenoliliiman puristusta voitiin myös jaksottaa entistä 
paremmin, koska liima ei kuivunut liian nopeasti. Lah-
dessa otettiin ensimmäisenä käyttöön vaneriaihioiden 
esipuristus kylmänä, jonka jälkeen levyaihiot voitiin va-
rastoida linjoille ennen varsinaista puristusta. Esipuris-
tus helpotti levyaihioiden syöttöä kuumapuristimeen 
ja lyhensi fenoliliiman pidempää puristusaikaa, joka le-
vytavarassa on noin 1 minuutti / 1 millimetri vaneria.

Puristus tehdään noin 140 oC lämpötilassa ja siinä le-
vyihin varastoituu paljon lämpöä, jonka jäähtyminen 
kestää pitkään. Viimeistelyosastolla käsitellään siis hy-
vin lämpimiä levyjä. Kuumapuristimien toimintaa ke-
hitettiin myöhemmin niin, että vanerilevyn paksuutta 
voidaan säätää tarkasti. Tällöin pölyä tuottavaa hiontaa 
ja puuma-teriaalin hävikkiä on voitu pienentää.

Viilujen liimausta 1930-luvulla (Lahden kaupunginmuseon kuva-arkisto).
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Pinkattujen levyjen 
puristimeenvientiä 
1930-luvulta. 
(Lahden kaupungin-
museon kuva-arkisto)

Esipuristin Fjellman. 
(Tehtaan arkisto)

AKE-vaneripuristin 
1960-luvun lopulta. 
(Tehtaan arkisto)
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2.2.7 Vanerin viimeistely

Alusta lähtien on liimattujen vanerilevyjen reunat oi-
kaistu määrämittaan sahaamalla. Puristettuihin levyi-
hin jätettiin sahausvaraa, jota on sitten pyritty kaventa-
maan jätepuun määrän ja hävikin pienentämiseksi.

Vaaditun levypaksuuden saavuttamiseksi levyt vii-
meistellään hiomalla eli santaamalla. Tämän työvaiheen 
suurin ongelma on syntyvä pöly, jonka poisto ja varas-
tointi ovat vaatineet omat putkistonsa. Syntyvä pöly 
on lisäksi syttymisherkkää. Ensimmäiset liimatun va-
nerin sahaus- ja hiontalinjat otettiin käyttöön 1960-lu-

vun puolivälissä, jolloin levyjä alettiin hioa molemmin 
puolin. CNC-työstö alkoi kehittyä 1980-luvun puoli-
välin jälkeen.

Hionnan jälkeen levyt tarkastetaan ja vialliset levyt 
korjataan sekä sahataan reunavialliset levyt uudestaan. 
Sen jälkeen levyt lajitellaan ja pakataan. Aluksi vanerit 
pakattiin enintään 200 kg paaleihin, jonka reunat suo-
jattiin laudoilla ja pinnat viilusuikaleilla. Sen jälkeen 
paalit sidottiin teräsvanteilla. Trukkien myötä otettiin 
käyttöön 1000 – 1500 kg suurpakkaukset.

Kulmasahausta 
1930-luvulla. 
(Tehtaan arkisto)

Kulmasahausta 
1970-luvun alussa. 
(Tehtaan arkisto)
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Käsinhiontaa 
1930-luvulla. 
(Tehtaan arkisto)

Levyhiontakone 
Steinemann 
1970-luvulta.
(Tehtaan arkisto)

Valmiin vanerin 
jälkipaikkausta 
1950-luvulla.
(Lahden kaupungin-
museon kuva-arkisto)
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Pakkaajat 1930-luvulla. 
(Tehtaan arkisto)

Valmiin vanerin puu-
paikkausta jyrsimällä 
1970-luvulla. 
(Tehtaan arkisto)

Vaneripaali. 
(Tehtaan arkisto)
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2.2.8 Vanerijalosteet

Lentokonevaneria alettiin valmistaa ensimmäisen maa-
ilmansodan aikana. Se on erittäin ohutta ja ensimmäis-
tä säänkestävää vaneria, jota valmistettiin Suomessa 
1929 – 1972. Puuaineeksi kelpasivat ainoastaan pinnas-
ta vuoleutuneet, vain 0,3 – 0,6 millimetriä paksut viilut. 
Liimana käytettiin jo alussa fenolihartsia, joka oli imey-
tetty paperiin. Kuumassa puristimessa hartsi imeytyi 
ohuisiin viiluihin ja muodosti säänkestävän, lujan ja tai-
vuteltavan tuotteen.

Muita varhaisia vanerijalosteita ovat olleet kalustele-
vyt, laatikot ja parketit. Vaneriovien valmistus aloitet-
tiin 1930-luvulla Jyväskylässä, jossa valmistettiin jon-
kin aikaa myös vene- ja kanoottiaihioita sekä Sivakka-
suksia. Osaston tuhouduttua pommituksessa koneet 
myytiin T:mi Esko Järviselle, joka jatkoi suksien val-
mistusta hyvällä menestyksellä.

Sotien aikana tehtailla valmistettiin muun muassa 
vaneritelttoja, joiden menekki oli niin hyvä, että se pi-
ti monet tehtaat toiminnassa vuoteen 1944 asti. Toi-
nen tärkeä tuote oli lentokonevaneri, josta sodan lop-
pupuolella valmistettiin myös puisia kengänpohjia. Li-
säksi valmistettiin ahkioita, ruumisarkkuja ja ammus-
laatikoita.

Ureahartsilla liimatusta vanerista alettiin valmistaa 
betonivaluissa tarvittavaa muottivaneria 1950-luvun 

lopussa. Aluksi vaneripinnat käsiteltiin öljyllä ja reu-
nat lakattiin. Fenolihartsilla liimatuista levyistä tehtiin 
muottivanereita levittämällä liimaa valmiin levyn pin-
nalle, johon se kiinnitettiin viiraverkkojen kanssa pu-
ristamalla.

Rakentamiseen käytettyjä jalosteita kehitettiin eri-
tyisesti 1960- ja 1970-luvuilla. Muita kehityskohteita 
olivat kuljetusväline- ja puusepänteollisuuteen tarkoi-
tetut tuotteet. Muottilevyä alettiin 1961 valmistaa pu-
ristamalla vanerin pintaan fenolihartsilla kyllästettyä 
paperia kovassa kuumuudessa ja paineessa, jolloin sii-
hen saatiin hyvin sileä ja kestävä pinta. Filmipintaisis-
ta vanereista on sittemmin kehittynyt vaneriteollisuu-
den tärkein jaloste.

Muita kehitettyjä vanerijalosteita ovat määrämittaan 
sahattu vaneri, työstetty vaneri (esimerkiksi paneelit), 
jatkettu suurlevy, pintakäsitelty eli öljytty tai maalat-
tu vaneri, pinnoitetut vanerit (fenoli. muovilaminaat-
ti, maalauskalvo, PVC-kalvo tai lasikuitu), kemiallises-
ti käsitelty vaneri (hyönteis-, laho- ja palosuojaus) se-
kä erilaiset yhdistelmälevyt. Näistä perustuotteista on 
sitten kehitetty erilaisia sovelluksia autoihin, peräkär-
ryihin, kuljetuskontteihin, rautateille, pakkausteolli-
suuteen, huonekaluteollisuuteen, laivanrakennukseen 
ja rakentamiseen.

Jaloa vaneria: Tauno Korpelan Risiinan kirkkoon veistämät Pieteri Brahen ja Kristiinan rintakuvat (Tauno Korpela).
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Filmilinjan kalvonlevitys- 
ja puristuskone 
1960-luvun lopulla. 
(Tehtaan arkisto)

Filmilinjan kulmasaha.
(Tehtaan arkisto)

Filmilinjan reuna-
maalauspaikka 
1960-luvun lopussa. 
(Tehtaan arkisto)
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Uusi maalauslinja 
1970-luvulta. 
(Tehtaan arkisto)

Listojen laminointi-, 
katkaisu- ja tapituskone 
1970-luvulta. 
(Tehtaan arkisto)

Kalvojen puristuslinja 
Raute 1970-luvulta. 
(Tehtaan arkisto)
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2.2.9 rima- ja sälelevyjen valmistus

Saksassa kehitettiin puusepänteollisuuden tarpeisiin 
1850-luvulla laudoista valmistettu levy, joka pinnoi-
tettiin molemmin puolin viiluilla. Varsinainen rimale-
vy, jossa laudat korvattiin ohuilla rimoilla, kehitettiin 
1910-luvulla. Myöhemmin 1930-luvun lopulla keski-
kerrosta alettiin valmistaa myös vanerin reunoista sa-
hatuista rimoista ja 1950-luvun lopulla viiluista yhteen 
liimatuista säleistä, koska sahatavarasta valmistettujen 
rimojen kuviot pyrkivät peilaamaan viilupinnan läpi. 
Tätä tyyppiä kutsutaan sälelevyksi.

Suomessa rimalevyjen valmistus alkoi 1920-luvulla 
ja koneellinen valmistus Jyväskylässä 1933. Sydänker-
ros valmistettiin yleensä sahaamalla levyt ns. järkälees-
tä, joka oli koottu kaseiiniliimalla yhteen lyhyistä lau-
doista. Jatkuvatoiminen ANRA-menetelmä mahdollisti 
vuodesta 1960 alkaen levynvalmistuksen eri työvaihei-
den yhdistämisen yhtenäiseksi valmistuslinjaksi, joka 
otettiin Lahdessa käyttöön 1960-luvun alussa.

Linjassa liikkuvalle kuljetusmatolle ladottiin rimois-
ta levyn sydänkerros. Kerrokselle levitettiin liima, vii-
lut saumattiin ja asetettiin jatkuvana mattona sydän-
kerroksen pinnalle. Levyaihio jatkoi matkaansa puristi-
meen, jonka jälkeen sen reunat sahattiin, pinnat hiottiin 
ja levyt katkaistiin haluttuihin mittoihin.

Menetelmän ansiosta rima- ja sälelevyjen valmistus-

määrä kaksinkertaistui 1960-luvun aikana ja parhaim-
millaan niitä tuotettiin 17 tehtaalla. Niitä käytettiin eri-
tyisesti huonekaluteollisuudessa, erityisesti hyllystöjen 
ja kaappien rakennusaineena. Suosittuja olivat 1960-lu-
vulla esimerkiksi jalopuuviilutetut kirjahyllyt. Lisäk-
si rima- ja sälelevyjä käytettiin sisustuslevynä ja erilai-
sissa näyttelyrakenteissa, kunnes lastulevy syrjäytti ne 
1970-luvulta alkaen. Nykyään niitä valmistaa vain yk-
si tehdas koko maassa.

2.2.10 Viilupalkkien valmistus

Viilupalkkien LVL valmistus alkoi Suomessa 1981. Pal-
kit valmistetaan vanerin tapaan, mutta erona on se, että 
viilupalkissa kaikkien viilujen syysuunta on sama. Sitä 
käytetään rakennusteollisuudessa kantavina rakenteina 
ja tuotteen käyttöalue on laajentunut jatkuvasti.

Ensimmäinen maininta viilupalkin tapaisesta tuot-
teesta on USA:sta vuodelta 1944, jolloin sitä käytettiin 
lentokonepotkureiden valmistukseen. Mielenkiintoista 
on, että Lahdessa tällä tekniikalla valmistettiin 2000-lu-
vulla tuulivoimaloiden potkureita, kunnes niissä on vii-
me vuosina siirrytty käyttämään komposiittimateriaa-
leja.

 

Tuulivoimalan siiven keppimallit (JJL 2010).
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Pakattuja rimalevyjä 
tehtaan varastossa 
1960-luvulla. 
(Tehtaan arkisto).

Rimalevymateriaalin sa-
hausta tehtaan sahalla 
1960-luvulla.
(Tehtaan arkisto)

Rimalevyjen ladontaa 
1960-luvulla.
(Tehtaan arkisto)
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Keskeinen ongelma vanerin valmistuksessa on tuotan-
non alusta lähtien ollut syntyvän suuren jätepuumää-
rän tehokas keräys ja hyötykäyttö. Koivutukin massasta 
tehokkaimmillaan noin puolet päätyy myytävään lop-
putuotteeseen. Havutukilla hävikki on pienempi. Tämä-
kin on tulosta tuotantoprosessin jatkuvasta tehostami-
sesta, joten varhaisimpina vuosina jätepuuta on synty-
nyt suhteessa vielä enemmän.

Lahden tehtaalla on koneiden tarvitsemana käyt-
tövoimana ollut sähkö. Prosessin eri vaiheissa tarvi-
taan kuitenkin korkeita lämpötiloja, joiden tarvitsema 
energia on tuotettu tehtaan kattilahuoneessa pääasias-
sa puujätettä polttamalla ja siirretty koneille vesihöy-
rynä. Koska puujätettä syntyy tehtaalla prosessin mo-
nessa vaiheessa ja suuria määriä, on sen siirtoon läm-
pökeskukselle tarvittu erilaisia kuljettimia sekä kerä-
yssiiloja, jotka ovat antaneet myös oman ilmeensä teh-
dasmiljöölle.

Puujäte on tehtaalla yleensä kolmessa eri olomuo-
dossa. Kuoret, pöllin päät ja purilaat haketetaan, saha-
uksesta syntyy purua ja hiomisesta puupölyä. Haket-
ta on voitu myydä tehtaalta ulos, mutta muut jätelajik-
keet on kerätty polttoon. Erityisesti puupölyn keräys 
on ollut vaikeaa, koska se on hyvin herkkää syttymään. 
Tehtaan uudempien kattomaisemaa leimaavat pölynke-
räyskojeet.

Lahden tehtaalla kattilahuoneita on rakennettu eri 
vaiheissa yhteensä kolme vuosina 1925, 1940 ja 1960 se-
kä erillinen turbiinihuone 1955, joka jonkin aikaa tuot-
ti myös sähköä tehtaan tarpeisiin. Vanhin osa ja siihen 
kuulunut savupiippu on purettu. Nykyinen piippu on 
rakennettu 1940. Nykyisin kattilahuone on vuokrattu 
Lahti Energialle ja se käyttää polttoaineena maakaasua.

2.3.2 Korjauspajat, tallit ja saha

Alkuperäinen konekorjaamo ja tarvikevarasto sijaitsi-
vat erillisessä tiilirakennuksessa tehtaan pohjoispuolel-
la. Sitä laajennettiin 1946 ja siinä muodossaan se toimi 
vuoteen 1980, jolloin koko rakennus purettiin. Korjaa-
mo siirtyi ensin 1960 tehtyyn autotallirakennukseen 
tontin länsilaitaan, josta se 1985 siirtyi nykyiselle pai-
kalleen entisen erikoistuoteosaston päätyyn 1985.

Sähkökorjaamo toimi turbiinihuoneen takana teh-
taan vanhassa osassa 1970-luvun lopulle, josta se siirtyi 
konekorjaamon yhteyteen ja siirtyi sen mukana ensin 
autotalliin ja sitten nykyiselle paikalleen.

Terähuoltotilat ovat sijainneet keskeisesti viimeiste-
lyhallin kulmassa toisessa kerroksessa, kunnes se siir-
rettiin alakertaan Teknologiakeskuksen rakennustöiden 
yhteydessä.

Vuonna 1947 tehtaan tontille lähelle katkaisuosastoa 
valmistui tilapäinen autotallirakennus ja vuotta myö-
hemmin uusi hevostalli. Varsinainen autotalli raken-
nettiin 1954 katkaisuosaston alakertaan ja sinne sijoi-
tettiin myös puusepän tilat sekä sosiaalitiloja. Vuonna 
1960 rakennettiin uusi tallirakennus Arvi Lepikön teke-
mien piirustusten mukaan. Tallissa oli tilaa 8 tukkivau-
nulle, rasvamontulle ja 3 autotallille. Lisäksi siihen ra-
kennettiin väestösuoja ja tilapäiset ulkokäymälät siihen 
asti, kunnes vesijohto- ja viemärijärjestelmät olisivat 
käyttökunnossa. Autotalli on purettu viimeistään 1990, 
kun aluetta kaavoitettiin asuinkäyttöön.

Vuonna 1960 lähelle autotallia rakennettiin myös 
puurakenteinen saharakennus rimalevytuotannon tar-
peita ajatellen. Puuta sahattiin jonkin verran myös 
myyntiin. Saharakennuksen suunnitteli Holger Holm-
berg ja se lienee purettu samoin 1990 mennessä.

2.3.3 Hallinto- ja sosiaalitilat 

Alkuperäinen konttorirakennus sijaitsi tehtaan pohjois-
puolella puurakennuksessa, jota laajennettiin useaan ot-
teeseen 1937, 1946 ja 1955. Viimeisimmät muutokset 
suunnitteli arkkitehti Irma Kolsi, joka oli myös Työkes-
kus Harjulan kanssa toteutetun Niemen lastenseimen 
suunnittelija. Todennäköisesti se purettiin uuden kont-
toriosan valmistuttua 1966. Osa konttoritoiminnoista 
on sijainnut vuonna 1937 tehdyn laajennusosan kol-
mannessa kerroksessa.

Katkaisuosaston itäpuolella lähellä rantaa sijaitsi toi-
nen puutalo, joka mahdollisesti alun perin oli asuinkäy-
tössä. Myöhemmin siellä oli joitakin toimistotiloja se-
kä toimihenkilöiden ruokala vuoteen 1980, jolloin koko 
rakennus purettiin.

Työntekijöiden puku- ja pesutilat on eri vaiheissa si-
joitettu yleensä väestösuojatiloihin. Erillisiä tiloja on ol-
lut myös osastojen yhteydessä. Vuonna 1937 rakennet-
tiin silloisen Mukkulankadun eli nykyisen Niemenka-
dun varteen lähelle Polttimoa erillinen ruokalaraken-
nus rkm Artturi Ekströmin suunnitelmien mukaan. 
Kun uusi konttoriosa valmistui 1966, rakennus puret-
tiin ja ruokala siirrettiin vanhan tehtaan entisiin kont-
toritiloihin, jossa se toimi nykyisen ruokalan valmistu-
miseen vuoteen 2000 asti. Entisessä ruokalassa on ny-
kyisen voimailusali.

2.3 jätePUUn KäsittelY, tUKiPrOsessit ja HallintO

2.3.1 jätepuun käsittely ja kattilahuone
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Tehtaan puru- ja pölyputkisto 1960 (Tehtaan arkisto).

Hakkurilinjan pää 
1930-luvulla. 
(Tehtaan arkisto)
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Sykloonilaitos purukopin katolla (Tehtaan arkisto). Kattilahuoneen pumppuja (JJL 2010).

Turbiinilaitos (JJL 2010).
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Verstas 1930-luvulla (Lahden kaupunginmuseon kuva-arkisto).

Verstas nyt (JJL 2010).
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3. nYkYinEn rakEnnuskanTa

Tuotannon konesijoitukset 1991 (Tehtaan arkisto).
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Vanha katkaisuosasto 
2010. 
(JJL 2010)

Katkaisun ja 
sorvaamon liittymä. 
(JJL 2010)

Katkaisu ja toimihenkilö-
ruokala järveltä. 
(Tehtaan arkisto)

kaTkaisu ja kuOriminEn
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Purettu sorvisali 
1930-luvulta. 
(Tehtaan arkisto)

Sorvaamon länsivu. 
(JJL 2010)

Uusi kuorimakone
1970.
(Tehtaan arkisto)
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Entinen sorvitaso.
(JJL 2010)

Sorvisali 1950-luvulla. 
(Tehtaan arkisto)

sOrvaus

Sorvitaso 1950-luvun 
lopussa. 
(Tehtaan arkisto)
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Sorvisali 1950-luvulla. 
(Tehtaan arkisto)

Leikkaus- ja pinkkaussali 
1950-luvulla.
(Tehtaan arkisto)

Entinen leikkaus- ja 
pinkkaussali 2010.
(JJL 2010)

Entinen sorvisali 
2010.
(JJL 2010)
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Kuivaustila sorvaamon 
yläkerrassa 1930-luvun
lopulla.
(Lahden kaupungin-
museon kuva-arkisto)

kuivaus ja hakkuriT

Kuivaamotila varastona 
2010.
(JJL 2010)

Entinen hakkurihuone 
sorvisalin päässä.
(JJL 2010)
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Kuivaustila sorvaamon 
yläkerrassa 1930-luvun
lopulla.
(Lahden kaupungin-
museon kuva-arkisto)

Raute-telakuivaaja.
(Tehtaan arkisto)

Uudempi hakkuritila 
tehtaan pohjoissivulla.
(JJL 2010)

Kuivaajan paikka 
tehtaan vanhimmassa 
osassa 2010.
(JJL 2010)
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Vanhimman osan 
eteläsivua.
(JJL 2010)

Uuden kuivauslinjan tila 
vuodelta 1950.
(JJL 2010)

Lajitteluosaston kulma 
puristimia kohti.
(JJL 2010)

vanhimmaT haLLiT
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Uuden kuivauslinjan tila 
vuodelta 1950.
(JJL 2010)

Lajitteluosaston kulma 
puristimia kohti.
(JJL 2010)

Näkymä entisestä 
paikkaamosta 
kuusiviilulinjalle.
(JJL 2010)

kuusiviiLun TuOTanTOhaLLi

Kuusiviilulinjan alkupää (JJL 2010). Uuden ja vanhan hallin väliseinä (JJL 2010).
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Puristinhallin toinen pää.
(JJL 2010)

purisTamO

Enwe-esipuristin vuoden 1960 hallissa (Tehtaan arkisto). Puristinhalli 2010 (JJL 2010).
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Puristinhallin toinen pää.
(JJL 2010)

Viimeistelyhallin ja 
puristamon liittymä 
vuodelta 1960.
(JJL 2010)

Viimeistelyhalli 1960 
puristamoa kohti.
(JJL 2010)

viimEisTELYhaLLi 1960

Halli 1960, 
vasemmalla vuoden 
1935 itäseinä.
(JJL 2010)
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Vanhan tehtaan 
viimeistelyosasto.
(Lahden kaupungin-
museon kuva-arkisto)

Viimeistelyosasto 
vuodelta 1966.
(Tehtaan arkisto)

Viimeistelyosasto 2010.
(JJL 2010)

viimEisTELYhaLLi 1966
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Vanhan tehtaan 
viimeistelyosasto.
(Lahden kaupungin-
museon kuva-arkisto)

Viimeistelyosasto 
vuodelta 1966.
(Tehtaan arkisto)

Vasemmalla varasto-ovi, 
oikealla jalostusosasto.
(JJL 2010)

LiiTOsaLuE 1973

Jalostusosaston alku, 
työnjohtokopit 
1988–1992.
(JJL 2010)

Käynti filmausosastolle 
ja jalostushalliin.
(JJL 2010)
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Filmilinja kulmasahalle.
(Tehtaan arkisto)

jaLOsTusOsasTO

Vasemmalla jalostus-
osasto oikealla filmaus-
osasto.
(JJL 2010)

Filmilinjan lajittelupaikka 
vanhan tehtaan puolella.
(Tehtaan arkisto)
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Filmilinja kulmasahalle.
(Tehtaan arkisto)

Filmilinjan lajittelupaikka 
vanhan tehtaan puolella.
(Tehtaan arkisto)

Jalostusosasto 
1970-luvulla.
(Tehtaan arkisto)

Jalostusaston liittymä 
varastoon.
(JJL 2010)

Jalostusosasto 2010.
(JJL 2010)
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Varasto 1930-luvulla.
(Tehtaan arkisto)

Päävarasto vuodelta 
1961.
(JJL 2010)

Päävaraston paikalla 
tehdyt palkit.
(JJL 2010)

varasTO
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Päävaraston paikalla 
tehdyt palkit.
(JJL 2010)

siirTYminEn 2. kErrOksEEn

Porraspiirustus 1949.
(Tehtaan arkisto)

Vanhan osan porras.
(JJL 2010)

Eteläsiiven kulma 
2. kerroksessa.
(JJL 2010)
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Rimalevyosasto 
Abessinia-hallissa 
1960-luvulla.
(Tehtaan arkisto)

Saumausosasto 
2. kerroksessa 
1940-luvulla.
(Lahden kaupungin-
museon kuva-arkisto)

vanhan Osan 2. kErrOs

Yläkerran halli 2010 (JJL 2010). Entinen erikoistuoteosasto 2010 (JJL 2010).
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Ikkunakaaviot 1949 (Tehtaan arkisto).

Valoa (JJL 2010).Teknologiakeskuksen sisäänkäynti (JJL 2010).
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Teknologiakeskuksen 
sisäänkäynti.
(JJL 2010)

Vanha hakkurihuone.
(JJL 2010)

Sisäpiha länteen.
(JJL 2010)

sisÄpiha
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Teknologiakeskuksen 
sisäänkäynti.
(JJL 2010)

Vanha hakkurihuone.
(JJL 2010)

Sisäpiha länteen.
(JJL 2010)

Pihaovi
(JJL 2010)

Vanhaa länsisivua.
(JJL 2010)

Näkymä vanhimpaan 
osaan.
(JJL 2010)
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Kattilahuoneet (JJL 2010). Kattilahuoneen korkeutta (JJL 2010).

Kattomaisemaa (JJL 2010).

vOimaLaiTOs

Valoisa sähkölaitos (JJL 2010).



87

Vanhan osan kulmatorni, 
entinen ruokala.
(JJL 2010)

Entinen ruokala 2010.
(JJL 2010)

Ydinosien liitos 
ympäristöön.
(JJL 2010)

kaTTOLiiTTYmiÄ
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Pohjoispuolen kattoja.
(JJL 2010)

Pohjoispuolen julkisivua.
(JJL 2010)

Uusi ruokala ja toimistot 
luoteesta.
(JJL 2010)

TEhTaan pOhjOissivu
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Pohjoispuolen julkisivua.
(JJL 2010)

Uusi ruokala entisellä 
paikkausosastolla.
(JJL 2010)

Pääsisäänkäynti vuoden 
2002 jälkeen.
(JJL 2010)

uusia Osia
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Neljännen kerroksen 
aula.
(JJL 2010)

Liittymä laajennukseen.
(JJL 2010)

uusia Osia

Entinen näyttelytila 
vuoden 1960 osan 
pohjoispäässä.
(JJL 2010)
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Liittymä laajennukseen.
(JJL 2010) Vanhaa liimakeittiötä (JJL 2010). Neljännen kerroksen entinen terassi (JJL 2010).

Kulmahuone uusimmas-
sa osassa.
(JJL 2010)

uusia Osia
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Toimiston eteläsivu ja 
viimeistelyosasto.
(JJL 2010)

Päävaraston lastaus-
katos.
(JJL 2010)

iTÄsivu
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Lastauskatos 1994 ja 
jalostusosaston itäseinä.
(JJL 2010)

jaLOsTusOsasTO

Jalostusosaston länsisivu.
(JJL 2010)

Jalostusosaston
eteläsivu.
(JJL 2010)
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4.1 alUKsi

Tarkastelen tässä niitä tekijöitä, jotka tämän selvityksen 
tekemisen yhteydessä ovat nousseet mielestäni oleelli-
simmiksi arvoiksi ja tavoitteiksi tehdasalueen ja sen ra-
kennusten tulevasta kohtalosta päätettäessä.

Fennia Faneriosakeyhtiön tehdas on paikallisesti mer-
kittävä teollisuuslaitos, joka on myös mukana selvityk-
sessä Lahden kulttuurihistoriallisesti arvokkaista koh-
teista vuodelta 2000. Selvityksessä on korostettu van-
himpien osien säilymistä voimakkaasti laajenneen teh-
daskompleksin sydämenä. Paikan päällä voi todeta, että 
lämpökeskuksen ja savupiipun ympärillä selkeästi hah-
motettava pääosin vuoteen 1939 mennessä rakentunut 
osa muodostaa arkkitehtonisesti eheän ja mittakaaval-
taan miellyttävän kokonaisuuden. Rakennusten toiseen 
kerrokseen 10 vuotta sitten sisustetut valoisat toimistot 
ovat omiaan vahvistamaan vaikutelmaa.

Muissa teollisuuskompleksin osissa tätä tunnelmaan 

4. YhTEEnvETO

liittyvää kokemusperäistä tarkastelukulmaa on vaike-
ampi suoraan soveltaa. Esteettisessä tarkastelussa kui-
tenkin myös suunnittelun intentio on merkittävä teki-
jä rakennusten arvoa määritettäessä. Tästä lähtökohdas-
ta katsoen arvokas on esimerkiksi varsin kunnianhimoi-
sesti useassa eri vaiheessa laajennettu ja muutettu uu-
dehko toimistorakennus.

Mielestäni alueen kehittämisessä voidaan ja tulee 
kiinnittää huomiota myös rakennusten ja niistä muo-
dostuneiden kokonaisuuksien historialliseen informa-
tiivisuuteen, kertovuuteen, tilallisuuteen ja niiden tar-
joamiin mahdollisuuksiin. Pyrin seuraavassa tarjoa-
maan myös näitä näkökulmia yksittäisten rakennus-
vaiheiden tarkastelussa, koska kerrokselliseen kokonai-
suuteen voidaan ajatella lisättävän uusia tasoja vanho-
ja tuhoamatta.

Fennia Faneriosayhtiön tehdas 1956 (Tehtaan arkisto).
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Ensimmäiset rakennusvaiheet 1925–1939.
(Tehtaan arkisto) 

v. 1923 eli perustamisvaihe

1937

1935

1939

4.2 ensiMMäinen raKennUsVaiHe  
      1925–1949

Vanhimpien kerrosten miljöö on ollut myöhempiin li-
säosiin verrattuna pienipiirteistä. Tehtaan sisällä yksit-
täiset koneet ovat olleet yhden tai kahden ihmisen käyt-
tämiä erillisiä sahoja tai sorveja eikä pitkiä konelinjo-
ja ole ollut. Tuotantotilat ovat ensimmäisen, lähes 25 
vuotta kestäneen kauden aikana kiertynyt lämpökes-
kuksen ympärille ilmeeltään yhtenäisenä niin, että laa-
jennusten saumakohtia on vaikea erottaa, etsipä niitä 
ulkoa tai sisällä.

Tehdasmuurien ulkopuolella on ollut useita erillisiä 
rakennuksia tehtaan sekä tuotannon kannalta keskei-
sen vesialtaan välissä. Katkaisuosasto, toimihenkiöiden 
ruokala, korjaamo, konttori ja puurakenteiset varastot ja 
talli sekä idempänä olevat asuinrakennukset, palstavil-
jelmät, satama ja ratalinja ovat pilkkoneet ympäristön 
lähes kylämäiseksi kokonaisuudeksi, jota tehtaan tiili-
muurit hallitsevat. 
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Sotien jälkeen alkanut teollistumiskausi näkyy myös 
Fennian tehtaalla voimakkaana kasvuna. Tämän noin 15 
vuotta kestäneen kauden aikana tehtaalle rakennettiin 
uutta tilaa niin, että rakennusten yhteinen lattia-ala oli 
kolminkertainen vuoden 1949 tilanteeseen verrattuna.

Laajennukset toteutettiin kiinteästi vanhan raken-
nuskannan kylkeen ensin pohjoiseen, sitten länteen ja 
lopuksi itäsivulle. Yksin viimeisin lisäys oli pinta-alal-
taan vanhan tehtaan kokoinen. Lähtökohtaisesti kak-
si ensimmäistä laajennusta tehtiin yksikerroksina, van-
hoihin rakennusmassoihin alistuvina niin, että maan-
tasokerrokset avattiin yhtenäisiksi laajemmiksi tiloik-
si, jota pilarijonot rytmittävät. Tehokkaammat keino-
valot mahdollistivat syvärunkoisemmat rakennukset. 
Koska luonnonvalon rooli työskentelyvalona oli edel-
leen tärkeä, tehtiin laajennuksiin leimaa-antavat suu-
ret kattoikkunat. 

Kahteen aiempaan laajennusosaan verrattuna moder-
nimpi itäosan laajennus on avara ja yhtenäinen. Sen yh-
teydessä tehtaalle rakennettiin uusi edustusjulkisivu, 

jonka massa koostui kahdesta osasta. Pohjoispäässä on 
pitkää julkisivua dominoiva vinokattoinen, osin kaksi-
kerroksinen puristinhalli liimakeittiöineen. Siihen liit-
tyy horisontaalinen, mutta sisältä korkea viimeistely- ja 
jalostushalli. Tämä osa on leikkausmuodoltaan basilika, 
kuten vanhan osan rakennusmassatkin.

Tämän kauden laajennuksia suunnitteli kaksi eri ark-
kitehtia, joista molemmat ovat tunnustaneet sommit-
telun perustaksi vanhan tehtaan sekä sen keskeltä nou-
sevan lämpökeskuksen ja piipun dominoivan karaktää-
rin. Julkisivujen punatiili korostaa tätä orgaanisen kas-
vun vaikutelmaa.

Tähän vaiheeseen liittyy vielä uuden itäjulkisivun 
jatkeeksi rakennettu kylmä puurakenteinen varasto, jo-
ka lähes vanhimman tehdasosan kokoisena ja terävä-
kulmaisena on voimakkaasti kokonaisuudelle luonnetta 
antava. Se liittyy tiilirakenteiseen tehtaaseen vain löy-
hästi yhdestä kulmastaan, samaan tapaan kuin pienem-
mät puurakenteiset siilot, katokset ja varastot.

Fennia Faneriosakeyhtiö kaakosta 1956 (Tehtaan arkisto).

4.3 tUOtannOn laajentaMinen 1950–1964
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Saliprofiilit 1954 (Tehtaan arkisto).

Illustraatio uuden varaston sijoituksesta vuodelta 1960 (Tehtaan arkisto).
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Viimeisessä vaiheessa tehdaskompleksia täydennettiin 
joka sivultaan laajennusosilla niin, että vanha rakenne 
ja mittakaava on jäänyt näkyviin vain sisäpihalle sekä 
pilkahduksena tehtaan länsireunaan, nykyisen Tekno-
logiakeskuksen sisäänkäynnin kohdalle. Tämän vaiheen 
laajennusten pinta-ala on melkein sama kuin siihen asti 
rakennettujen vaiheiden ala yhteensä.

Tehtaan vuonna 1966 rakennettu uusi pääjulkisivu 
itään muodostuu 145 m pitkästä suorasta seinästä, jon-
ka muodostavat päävarasto ja siihen liittyvä uusi vii-
meistelyosasto. Yhtenäisestä pinnasta työntyy pohjois-
päässä esiin sommitelmaa dominoiva konttorirakennus.

Vuosina 1968 –1973 tehtiin laajennukset tehtaan kai-
kille muille sivuille. Ensin tehtiin vanhan eteläsiiven 
eteen kapea halli, sitten katkaisuosaston laajennus län-
teen ja kolmanneksi sorvausosaston laajennus länteen. 
Suurimmat laajennukset olivat eteläsivun jalostusosas-
to ja pohjoissivun uusi tuotantolinja. Yhteinen nimittä-
jä näille kaikille osille on avaruus sekä julkisivuissa si-
leys, aukottomuus ja pituus.

Uuden jalostusosaston siporex-elementeistä koottu 
eteläsivu on noin 95 m pitkä ja pohjoissivun uusi tuo-

tantohalli on lähes 180 m pitkä. Sorvausosaston sileä 
tiiliverhous ja jalostusosaston siporex-seinä ovat lähes 
täysin vailla aukkoja. Pohjoissivun yhtenäistä tiiliver-
hottua julkisivua on jäsennetty aukoilla ja yhdellä kor-
keusvaihtelulla. Tilojen olennainen piirre on yhtenäi-
syys: kantavat rakenteet eivät pilko tilaa osiin, vaan ne 
muodostavat avaria kehyksiä tuotantolinjoille. Mitta-
kaava on täysin vanhemmista rakennusvaiheista poik-
keava.

4.5 UUdeMMat KerrOstUMat 1975–2010

Viimeisimmällä 35 vuotta kestäneellä kaudella tehdas-
kompleksi on muuttunut verrattain vähän. Pääasiassa 
muutokset ovat keskittyneet konttoriosaan, joka teh-
taan pääjulkisivussa on saanut entistä voimakkaammin 
kokonaisuutta hallitsevan luonteen. Sisätiloissa on täl-
lä kaudella tehty muutoksia, jotka osoittavat, että aina-
kin osassa tehtaan tiloista on merkittävää uudelleen-
käyttöpotentiaalia.

Asko-Upo Oy Fennia vaneritehdas 1976 (Tehtaan arkisto).

4.4 tUOtannOn KOlMas laajeneMisVaiHe 1965–1974
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4.6 teKijän näKeMYKset

4.6.1 tehdaskompleksi nyt

Entinen tehdasalue on tuotantokompleksin ympärillä 
muuttunut asuinalueeksi, jota vasten suurten hallien 
rajaama tehdas on sulkeutunut ja Ruoriniemenkadun 
varrella mittakaavaltaan häiritsevästi poikkeava sekä 
maisematilaa rikkova.

Tehtaan sisällä alin kerros on kerrostunut, pilareiden 
ja vanhojen ulkoseinien jäsentämä, mutta teollisen toi-
minnan tarpeisiin sovitettu avoin yhtenäinen kokonai-
suus. Varsinkin 1950-luvun alussa tehtyjen laajennus-
ten betonirakenteet ovat hoikkia ja kauniita. Vain har-
vasta paikasta avautuu näkymiä ulos. Toisessa kerrok-
sessa ja konttorirakennuksessa tilojen luonne on toinen 
ja nämä tilat ovatkin aktiivisessa käytössä.

Tuotantotilat on suurelta osin tyhjennetty ja tuotan-
toprosessien kulkuun liittyviä koneita tai rakenteita on 
vähän jäljellä. Tilallisesti vaikuttavimmat osat halleis-
sa ovat konttorin takana oleva korkea entinen puristus-
sali, johon entisen liimaosaston ikkunat avautuvat sekä 
entinen sorvausosasto tasoineen ja sen päällä oleva va-
rasto. Samalla tavoin vaikuttava on myös kattilahuonei-
den avoin sisätila. Omalla tavallaan vaikuttava on Pro-
fin käytössä oleva pitkä halli, vaikka sitä on jo lyhennet-
ty ruokalan verran.

4.6.2 tehdaskompleksi tulevaisuudessa

Tehdaskompleksin purkaminen kokonaan on tuskin re-
levantti vaihtoehto kenenkään kannalta. Toisaalta tuo-
tantotilat vapautuvat lähes kokonaan tuotannollisesta 
käytöstä ja on vaikea kuvitella, että korvaavaa toimin-
taa olisi tässä mittakaavassa mitenkään löydettävissä.

Tehtaan osien uudelleenkäytön osalta on mielestä-
ni selvää, että tehtaan sijainti huomioon ottaen sinne 
voi jatkossa sijoittua lisääntyvästi erilaista tietotyötä ja 
mahdollisesti jopa palveluita. Niiden kannalta on tärke-
ää, että tilat ovat valoisia ja viihtyisiä. Tilojen avautumi-
nen ympäristöön on olennaista. Osalle tiloista voi löy-
tyä myös nykyisen Profi-tuotannon tapaista tuotannol-
lista käyttöä, joten hallitilaa tarvittaneen myös.

Rakennuskokonaisuuden kertovuuden kannalta on 
huomionarvoista, että tuotantoprosessin pääperiaat-
teet säilyivät samana koko tuotannollisen kauden ajan. 
Tuotanto-osastoja vain laajennettiin ulospäin, pääasias-
sa kolmessa eri vaiheessa. Kompleksin osia purettaessa 
on mahdollista jättää jäljelle rakennuskerrostumia niin, 
että prosessin kaikki osat ovat jatkossakin fyysisinä ra-
kennuksen osina edustettuina ja kertomassa tarinaansa.

Korkea puristamohalli (JJL 2010).

Laajennusosan kauniita betonirakenteita vuodelta 1949.
(JJL 2010).
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Tehdasalue 1992 (Lahden rakennusvalvontaviraston arkisto).

Tehdasalue peruskartassa 2010. 
(Lahden kaupungin Tekninen ja ympäristötoimiala / Maankäyttö & JJL).
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Näkymä entiseltä rimalevytehtaalta uudelle asuma-alueelle (JJL 2010).

4.6.3 Purettavat ja kehitettävät kompleksin osat

Mielestäni on perusteltua esittää, että sekä sisätilojen 
uudelleenkäytön että rakennuskokonaisuuden ympä-
ristöön liittymisen kannalta on eduksi mikäli mittakaa-
vaa rikkovat suuri jalostusosasto ja filmiosasto puretaan 
pois ja paljastetaan alkuperäisen tehtaan eteläjulkisivu. 
Samalla saadaan väljyyttä Niemen asuma-alueen pää-
väylälle sekä uutta valoisaa tilaa tehtaan sisälle. Näissä 
osissa ulkovaipan eristysominaisuudet ovat myös niin 
heikot, ettei niiden modernisointi uuteen käyttötarkoi-
tukseen ole perusteltua.

Toinen rakennuskokonaisuuden osa, jolle on jatkossa 
mielestäni vaikea löytää uutta käyttöä, on lämmittämä-
tön päävarasto. Vaikka se näyttää ulospäin massiivisel-
ta, on se hienoista paikalla tehdyistä puurakenteistaan 
huolimatta vain kevyesti verhottu suojakatos. Luon-
teenomaiset piirteet eli katosrakennetta kannattavat V-
pilarit sekä terävä ulkokulma ovat ehkä toisinnettavis-
sa esimerkiksi uudisrakentamiseen jossakin muodossa.

Erityisesti säilyttämisen arvoisia rakennuksen osia 

ovat sisäpihan ympärille kiertyvät vanhimmat teh-
dasosat ja kattilahuoneet piippuineen sekä tehtaaseen 
1950-luvulla tehdyt kattoikkunoin valaistut laajennus-
osat betonirakenteineen. Lisäksi toimistorakennus ja 
sen takana oleva korkea puristamohalli ovat tilallises-
ti mielenkiintoisia.

Konttorirakennuksen ja varaston välissä olevat vii-
meistelyosaston 1960 ja 1966 valmistuneet matalat ra-
kennusosat sekä järveä kohti kurottuva katkaisuosas-
to voivat mielestäni toimia kasvupohjana kokonaisuu-
den uusille kerrostumille, joita soisi syntyvän täyden-
tämään 85-vuotiasta kiinteistöä.

Esitetyillä leikkauksilla kiinteistöön jää runsaasti ke-
hityskelpoisia tiloja ja rakennusosia tehtaan kaikista ra-
kennusvaiheista sekä tuotantoprosessin kaikista osis-
ta. Uudisosilla täydennettynä kokonaisuus voi muodos-
tua viihtyisäksi työskentely-ympäristöksi, jolla on tari-
na ja juuret.
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