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1. YHTION JA TEHDASALUEEN KEHITYSVAIHEITA

1.1 FENNIA FANERIOSAKEYHTION
PERUSTAMINEN

Vaneriteollisuus kaynnistyi Suomessa verrattain myo-
héén. Ensimmdinen tehdas aloitti toimintansa Vamma-
lan Karkussa 1893, mutta lopetti toimintansa jo kuusi
vuotta myohemmin. Merkittdvd mekaanisen metsite-
ollisuuden haara vanerituotannosta alkoi kehittyé vas-
ta 1912 jilkeen, jolloin Jyvdskyldn Lutakonniemeen pe-
rustettiin Wilh. Schauman Fanerfabrik Ab. Sen tekni-
nen tietdmys hankittiin Baltian maista, erityisesti Viros-
ta sekd Vendjalta. Vanerin tuotanto suuntautui padasi-
assa vientiin, erityisesti Englantiin ja sen siirtomaihin.

Lahdessa vaneritehtaan perustamista alettiin selvit-
tad, kun aiemmin tuottoisien rulla- ja sahateollisuus-
yhtididen markkinat heikkenivit maailmansodan jal-
keen. Lahtelaiset rullatehtaat eli 1887 perustettu Oy
Tornator Ab ja 1905 perustettu Oy Pallas Ab, Niemeen
1898 perustettu hdyrysaha seké vahva puusepinteolli-
suus kéyttivit raaka-aineenaan koivua, josta padasiassa
sorvattiin myds suomalainen vaneriviilu. Tehtaan pe-
rustamisessa toimivat aloitteellisesti pdiasiassa puisia
rattaanpyoria tuottaneen Pyori- ja Puuteollisuus Oy:n
johtajat Juho Hillo ja Emil Tormdnen. Rahoittajan vaa-
timuksesta perustettavan vaneritehtaan kolmanneksi
osakkaaksi kutsuttiin Pallaksen rullatehtaan omistaja
insindori Johan Theodor Lindroos.

Fennia faneriosakeyhtion yhtijarjestys hyviksyttiin
yhtiésopimuksen allekirjoituskokouksessa 25.1.1925 ja
virallinen perustamiskokous pidettiin jo helmikuun 5.
pdivdand. Hallituksen puheenjohtajaksi valittiin J. Th.
Lindroos ja toimitusjohtajaksi Juho Hillo. Hallituksen
muiksi jaseniksi tulivat osakkaat Emil Térmdnen ja pan-
kinjohtaja Johan Kemp. Teknilliseksi johtajaksi kutsut-
tiin méaraaikaisella sopimuksella insin66ri Yrjo Neno-
nen, joka oli osallistunut jo tehtaan alustavaan suun-
nitteluun.

1.2 VANERITEHTAAN RAKENTAMINEN
NIEMEEN 1925

Raaka-aineen saanti ja hyvit liikenneyhteydet olivat
merkittdvid tekijoitd Suomen 12. vaneritehtaan sijoi-
tusta suunniteltaessa. Vadksyn kanavan kautta uittajil-
le avautuneet Piijinteen rantojen yhteniiset koivumet-
sit sekd hyvit ratayhteydet Helsinkiin ja Loviisaan tar-
josivat koivua kayttdville teollisuudelle hyvéin toimin-
taympiriston. Pohjoisempana alueen metsid hyodynsi-
vit jo vaneritehtaat Jyviskylassi ja Sdynitsalossa, mut-
ta yrityksen osakkailla oli kiytossdin omat hankinta-
alueensa muiden omistustensa kautta.

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

den- ja Saimaankatujen kulmaan. Asiantuntijana kayte-
tyn Johan Lindroosin pojan, insinéri Torsten M. Lind-
roosin mielestd tontti ja siind olevat rakennukset eivit
soveltuneet vanerin valmistukseen. Tontti sijaitsi myos
litan kaukana jarvesta.

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

Tehtaan uudisrakennuksen suunnitteli ja urakoi In-
sinooritoimisto Louhio & Aatila kevailla 1925 ja se val-
mistui sopimuksen mukaan kesikuun loppuun mennes-
sd. Yhteniisti tiili- ja betonirakenteista tehdastilaa ra-
kennettiin noin 2 000 m? sekd yhteensi 7 erillisti raken-
nusta katkaisua, kuorimoa, kattilahuonetta, korjauspa-
jaa, varastointia ja konttoria varten. Ndiden pinta-ala oli
yhteensd noin 500 m2.

Tehtaan kiyttovoimaksi valittiin sihko, kun kaupun-
gin sihkolaitoksen sopimus Imatran Voiman kanssa ta-
kasi riittdvin saannin. Koneasennukset, muun muassa.
viisi sorvia, olivat pddosin kiyttovalmiina 30.6. raken-
nuksen valmistuessa. Viilua my®s sorvattiin, mutta pu-
ristamien pumppujen myohdstyminen viivéstytti tuo-
tannon aloittamista. Lisiksi ammattitaitoisen tyovoi-
man saanti oli ongelmallista, koska samaan aikaan oli
vireilld useita tedashankkeita. Tyonjohtajia onnistuttiin
kuitenkin rekrytoimaan vanhemmilta tehtailta ja Vi-
rosta ja heiddin mukanaan tehtaalle saatiin myds am-
mattimiehid. Nama kouluttivat paikallista viked kesin
1925 aikana. Tydviked oli ensimmaisena toimintavuon-
na noin 120 henkiloa.

Tehtaan vanerituotanto kdynnistyi elokuussa 1925
ja sadnnollinen tyoskentely alkoi syyskuussa samana
vuonna. Tuotantoméaré jéi kuitenkin alhaiseksi ja vuo-
den vaihteeseen mennessi oli valmistettu noin 800 m®
vaneria.

1.3 FENNIA FANERITEHTAAN TOIMINTA
1926-1934

Vaneria valmistettiin aluksi padsiantoisesti vientiin. Li-
siksi paikallinen puusepénteollisuus kéytti jonkin ver-
ran Fennian tuotteita. Uusien tehtaiden myétd ja ul-
komaisen kilpailun kiristyessd vanerista oli kuitenkin



Fennia Faneriosakeyhticn tehdas 19201uvun lopulla (Lahden kaupunginmuseon kuva-arkisio).

1920-luvun puolivilissa ylitarjontaa. Vanerin hinta las-
ki jyrkasti 1927 ja tuotantoa myytiin tappiolla. Seuraa-
van vuoden huhtikuussa tehtaalla alkoi tydehtosopi-
muksesta johtunut 10 kuukautta kestanyt lakko, jonka
aikana tuotanto lihes puolittui, vaikka tehtaalla ei oltu
aiemminkaan pédsty tdyteen tuotantotehoon.

Teknilliseksi johtajaksi kutsuttiin 1928 insinoori Véi-
no Rinne, joka oli opintomatkallaan USA:han perehty-
nyt moderniin vanerintuotantoon. Han alkoi suunnitel-
la uudistuksia tehtaalla, mutta taloudellisesti heikkojen
vuosien seurauksena niité ei juuri padsty toteuttamaan.
Tuotannon maéra kuitenkin kaksinkertaistui edelliseen
vuoteen verrattuna.

Voitollinen vuositulos 1928 ei kuitenkaan riittinyt
paikkaamaan edellisten vuosien tappioita ja seuraavana
vuonna alkoi maailmanlaajuinen taantuma, joka mer-
kitsi vientiin suunnatulle vanerituotannolle heikkene-
vid markkinoita. Fennialla tim alkoi nikya 1930, kun
vaneria alkoi kertyé varastoon. Tamin jilkeen vanerin
ylitarjonta ja Vendjan harjoittama vanerin halpamyyn-
ti leikkaisivat hintoja. Vuodet 1931-33 olivat tehtaal-
le tappiollisia, vaikka tuotantoa onnistuttiin myyméan
hyvin ja tyontekijoitd palkattiin jopa lisdd. Pulakausi
johti kuitenkin siihen, ettd 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 jarjestimisessa. Kaytto-

Ote lahden asemakaavasta 1922
(Kartano-Niemi - osayleiskaavan Iahiékohdat)

insinooriksi kutsuttiin DI Helge Lindroos, metsdpailli-
koksi metsanhoitaja Jarl Lindroos ja vuoden aikana koko
osakekanta siirtyi vihitellen J. Th. Lindroosille.



Vaneritehdas 1925/
asemapilirros.

(Lahden rakennus-
valvontaviraston arkisto)

Vaneritehdas 1925/
kattilahuone.

(Lahden rakennus-
valvontaviraston arkisto)



Vaneritehdas

1925/ pohjapiirros.
(Lahden rakennus-
valvontaviraston arkisto)

Vaneritehdas

1925/ julkisivut.
(Lahden rakennus-
valvontaviraston arkisto)

Vaneritehdas 1925/
leikkauksia

(Lahden rakennus-
valvontaviraston arkisto)



1.4 FENNIA FANERITEHTAAN TOIMINTA 1934-1939

Lindroosit aloittivat tuotannon tehostamiseen tahtdavat
toimet, jotka johtivat tuotannon maérassa 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 m? kokoinen pu-
ristamosiipi ja vuoden lopulla aloitettiin salin pohjois-
sivun leventdminen uutta kuivauskonetta varten. Laa-
jennus lisédsi pinta-alaa noin 200 m2. Muutosten tavoit-
teena oli lisdtd tuotantokapasiteettia noin 8 500 m*:std
15000 m?:in.

Asetettu tuotantotavoite saavutettiin jo 1936, mutta
uudistamisohjelma jatkui edelleen ja tehdasrakennusta
korotettiin ja laajennettiin jilleen kolmella uudella osal-
la yhteensé noin 700 m?. Lisiksi tehtaan lansipuolelle
rakennettiin tehtaan johtajan asunnoksi uusi huvilara-
kennus, joka toimii nykyisin paivakotina.

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

v. 1925 eli perustamisvaihe

1937

m?1ld lahes 1000 m? kokoiseksi. Lisiksi aloitettiin uu-
den yli 1700 m? kokoisen tehdas- ja varastorakennuksen
rakennustyot kattilahuoneen taakse tehtaan eteldpuo-
lelle, jolloin nykyinen sisépiha sai rajaavat kehyksensa.

Kun uusi kattilahuone ja savupiippu seka tyonteki-
joiden ruokalarakennus Mukkulankadun varrella val-
mistuivat 1939, oli tehtaan uudistukset saatu valmiik-
si. Laajennukset suunnitteli ja ilmeisesti myds toteutti
péddosin insinoori Viing Louhio. Puurakenteisen kont-
torilaajennuksen, ruokalarakennuksen sekd uuden kat-
tilahuoneen ja piipun toteutti Rakennustoimisto Vilho
Rekola, jossa suunnitelmat allekirjoitti Veikko Toivola.

Ohjelmaa aloitettaessa 1934 tehtaalla tydskenteli
keskimaarin 310 henkilda ja vuonna 1939 jo yli 830.
Tehtaan tuotantokapasiteetti oli yli nelinkertaistunut
24000 m*iin. Samaan aikaan Torsten Lindroosin joh-
dolla tehdyt vientiponnistukset tuottivat tulosta ja yri-
tys kehittyi vakavaraiseksi. Vuosikymmenen lopulla
Fennia Faneriosakeyhtio oli Lahden suurin tyonanta-
ja ja yksi suurimmista vanerin tuottajista koko maassa.

1935

1939

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



Ensimmdinen
lagjennusosa 1934,/
pohjapiirros ja julkisivu.
(Lahden rakennus-
valvontaviraston arkisto)

Tehtaan korotus 1937/
pohjapiirros

ja leikkauksia

(Lahden rakennus-
valvontaviraston arkisto)

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



Laajennettu sorvaamo 1938/ julkisivu ja leikkaus.
(Lahden rakennusvalvontaviraston arkisto)

Uusi kattilahuone 1939/ pohjapiirros ja leikkaus.
10 (lahden rakennusvalvontaviraston arkisto)



Uusi efelasiipi 1938/ julkisivut ja leikkauksia. Tehtaan korotus jo laajennus 1937
(Lahden rakennusvalvontaviraston arkisto)

Uusi efeldsiipi ja katkaisuosasto 1938,/ asemapiirros.
(Lahden rakennusvalvontaviraston arkisto)
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1.5 FENNIA FANERITEHTAAN TOIMINTA 1939-1950

Syksylld 1939 suuri osa Fennian tydntekijdista joutui
ensin yliméiriisiin kertausharjoituksiin ja sitten rinta-
malle. Samaan aikaan katkesivat kauppayhteydet Lin-
si-Eurooppaan ja esimerkiksi liima-aineiden saanti vai-
keutui. Tehtaan kapasiteetista oli sotavuosina kaytossi
noin puolet ja pasasiallisina vientimaina olivat Saksa ja
sen miehittimit alueet Keski-Euroopassa seki Sveitsi.

Tehtaan teknillisenid johtajana aloitti 1943 DI Helge
Lindroos. Varsinaisen vanerituotannon lisiksi tuotet-
tiin materiaalia Lahti Oy:n kokoamiin ja Saksan armei-
jalle toimitettaviin vaneritelttoihin. Lisdksi valmistet-
tiin koivupilkkeita. Kriittisin jakso elettiin rauhan teon
jilkeen 1944 —1945, kun kauppa Saksan kanssa tyrehtyi,
mutta vienti linteen ei vield kidynnistynyt. Tehtaan tuo-
tanto oli tilloin samalla tasolla kuin 1934.

Sotien jilkeistd nousua hidastivat ammattityovoiman
ja materiaalin heikko saatavuus. Tehtaalla panostettiin
sosiaalisen toimintaan. Ty6véen ja johdon yhteistygeli-
meksi perustettiin 1945 ns. luottamusneuvosto. Yhti-
on 20-vuotisjuhlia vietettiin kuitenkin vaatimattomasti.

Vuorineuvos Johan Theodor Lindroos luopui omis-
tuksistaan lastensa hyviksi 1.5.1946 ja yhtion hallituk-
seen tulivat FM John Lindroos puheenjohtajaksi seka
toimitusjohtaja Torsten M. Lindroos, metsinhoitaja Jarl
Lindroos, insinoorit Arne R. ja Helge Lindroos seka pro-
fessori Walter Lindberg.

Vanerimarkkinat vilkastuivat huomattavasti 1946 ja
tehtaan rakennustoiminta vilkastui. DI Arne R. Lind-
roos kiinnitettiin kesikuun alussa rakennus- ja kulje-
tuspaillikoksi. Hanen johdollaan toteutettiin useita pie-

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

Tyontekijoiden ja toimihenkildiden asuntovaikeuksia
pyrittiin helpottamaan rakentamalla yhteensi 7 asuin-
taloa Metsdpeltoon 1946—1948. Lisiksi tehtaalaisten
kdyttoon rakennettiin suuri talouskellari johtajan asun-
non taakse. Vuonna 1949 valmistui Niemeen Tyokeskus
Harjulan kanssa toteutettu lastenseimi, jonka suunnit-
teli arkkitehti Irma Kolsi.

Tuotannon kehittdmista hidasti koneiden heikko saa-
tavuus. Tuotantotavoitteeksi asetettu 18000 m® saavu-
tettiin 1947 ja 1949 ylitettiin 20000 m® raja. Seuraava-
na vuonna tuotantoa leikkasi syksylld koko vaneriteol-
lisuutta koskenut kuusi viikkoa kestinyt lakko.

Samaan aikaan 1949-1950 uusittiin tehtaan kuivaus-
osasto sekd liimapuristimet, mika edellytti myos teh-
dasrakennuksen laajentamista. Koko pohjoisseina seka
1935-36 toteutetut laajennusosat purettiin ja tilalle ra-
kennettiin 950 m? kokoinen laajennusosa. Sen suun-
nitteli arkkitehti Tor-Eric Herler ja toteutti Oy OTIA
Ab. Uudistuksen seurauksena tehdas siirtyi kaksivuo-
roty6hon. Tyontekijamaird oli keskiméirin vajaat 580

henkilsa.

Fennia Fanerin
lastaussilta 1949.
(Lahden kaupungin-
museon kuva-arkisto)



Kuivaamon laajennus 1949—-1950,/ asemapiirros (Lahden rakennusvalvontaviraston arkisto).

Kuivaamon laajennus 1949-1950/ leikkauksia (Lahden rakennusvalvontaviraston arkisto).
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Kuulumisia n:o 2
—lehden kansi 1945.
(Tehtaan arkisto)

Fennia Fanerin
itasivu 1949.
(Lahden kaupungin-
museon kuva-arkisto)



1.6 FENNIA FANERIOSAKEYHTIO 1950-1963

Yhtigssd vuosia kypsytelty laajennushanke kiynnistyi
1950, kun uuden vaneritehtaan rakennustyost kidynnis-
tyiviat 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 yhtiélle
menestyksekés, mutta jo seuraavana vuonna alkoi taan-
tuma, jonka seurauksena tuotantoa jouduttiin leikkaa-
maan ja tyontekijoitd irtisanomaan. Tuotannon méaara
putosi Lahden tehtaalla 24 879 m>:std vuonna 1951 vain
14 193 m?iin vuonna 1952.

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

Tehdasalue 1952 (Tehtaan arkisto).

Fennia Faneriosakeyhticn Lahden tehdas 19501uvun alussa.
(Llahden kaupunginmuseon kuva-arkisto)
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Erityinen ongelma tehtaan materiaalikierrossa oli
syntyvén jatepuun kayttd. Uusi katkaisu- ja kuorimo-
rakennus oli osa sithen liittyvid uudistuksia ja vuonna
1955 toteutettiin muita asiaan liittyvid hankkeita. Sor-
vaamon lansipuolelle rakennettiin yli 1100 m? kokoi-
nen laajennusosa ja kattilahuoneen viereen uusi tur-
biinivoimala, jossa tuotettiin vuodesta 1956 alkaen ja-
tepuuta polttamalla sihkoé tehtaan tarpeisiin sekd par-
haina vuosina myés kaupungin verkkoon.

Investointeja varten yhtion osakepddoma kaksinker-
taistettiin. Samana vuonna lunastettiin tehtaan tontti
kaupungilta omaksi sekda kunnostettiin konttoriraken-
nusta ja tehtiin pieni korotus vanhaan tehdassaliin. Uu-

distushankkeista huolimatta yhtion vanerintuotanto
saavutti ennityksellisen yli 30000 m?® rajan, josta Lah-
den osuus oli oin. 24000 m>. Tyontekijditd oli vuoden
lopussa noin 500 henkil6a. Yhtion 30-vuotisjuhlaa vie-
tettiin riemullisissa merkeissa.

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

Muutos- ja laajennusosat 1955: katkaisuosasto, sorvaamo fa turbiinilaitos/asemapiirros.

(Lahden rakennusvalvontaviraston arkisto)



Vaikka vanerin kysynti oli laskussa, tuotantoa jatket-
tiin tasaisena seuraavina vuosina. Vuonna 1958 tehtiin
vajaita tyoviikkoja, koska tyévoimaa ei haluttu vihentaa.
Samaan aikaan suunniteltiin kuitenkin uudistuksia, joi-
ta pdastiin toteuttamaan 1959. Viimeistelyosastoa var-
ten rakennettiin Arvi Lepikon suunnittelema 3740 m?
kokoinen laajennus tehtaan itipuolelle kahdessa vai-
heessa 1959-60.

Hoyrykattilajarjestelma uusittiin ja vanhan kattila-
huoneen viereen rakennettiin lihes 300 m? kokoinen
laajennus, joka valmistui samoin 1960. Lisiksi toteu-
tettiin 670 m? kokoinen autotalli- ja viestosuojaraken-
nus. Vireilld oli my®és liittyminen kaupungin vesijohto-

ja viemdriverkkoon, vaikka autotallin yhteyteen raken-
nettiin vield ulkokdymalat.

Kuitu-, lastulevy- ja rimalevytuotteet kehittyivit
vanerin kilpailijoiksi kaluste- ja verhousmateriaalina
1950-luvun lopulla. Niinpé Fennialla suunniteltiin tuo-
terakenteen uudistamista. Aluksi kdynnistettiin rima-
ja sillelevytuotanto, jota varten tehtaan linsipuolelle ra-
kennettiin pieni saharakennus insinéori Holger Holm-
bergin suunnitelmien mukaan 1960-61. Varsinainen
levytuotanto sijoitettiin vanhan tehtaan etelésiipeen 2.
kerrokseen.

Vanerin liimauksessa tehtiin lapimurto, kun sdinkes-
tavi fenolihartsi otettiin kdyttoon 1960-luvun alussa.

Sorvausosaston laajen-
nus, alla sosiadlitilat /
pituusleikkaus.

(Lahden rakennus-
valvontaviraston arkisto)

Sorvausosaston laajen-
nus ja hakkurihuoneet /
pohjapiirustus.

(Lahden rakennus-
valvontaviraston arkisto)

Uusi katkaisuosasto,
verstas ja autotallit/
pohjapiirustus ja ifdsivu.
(Lahden rakennus-
valvontaviraston arkisto)
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Vaneritehdas vuonna 1956 (Tehtaan arkisto).

Tamin jalkeen vanerin kiyttoalue siirtyi enenevasti ka-
lusteista ja sisustuksista rakentamiseen. Tuotekirjon li-
sddntyessi ja tuotestandardien yleistyessd syntyi suu-
rempi tarve varastoida tuotteita tehtaalla ennen kulje-
tusta. Tdtd varten Fennian tontille rakennettiin kaksi
uutta varastoa. Tervatehtaankadun varteen rakennettiin
ensin tilapdinen noin 1000 m? varasto ja sitten nykyi-
nen 3100 m? pddvarasto radan varteen 1961-1962. Mo-
lemmat varastot suunnitteli Holger Holmberg. Lisiksi
rakennettiin pieni tilapdinen kilovanerivarasto paiva-
rastoa vastapaatid rkm Tauno Latvan piirustusten mu-
kaan.

Toimitusjohtaja John Lindroos jai elikkeelle 30.6.1961
ja seuraajaksi nimitettiin DI Helge Lindroos, joka toimi
my6s myyntijohtajana. Yhtyman teknillisend johtajana
jatkoi Arne R. Lindroos, josta tuli myos hallituksen pu-
heenjohtaja. Vuodesta 1905 toiminut Oy Pallas Ab su-
lautettiin Fennia Faneriosakeyhtioon 4.12.1961, mutta
sen toiminta jatkui entisellddn. Vuosina 1959-65 Pal-
laksen tehtaalla oli myos muoviputkien, pussien, kalvo-
jen ja muovinarujen valmistusta, kunnes ne 31.8.1965
siirrettiin Upo Oy:n uusille tehtaille Nastolaan.

Vuosi 1962 oli vanerituotannossa hyva. Yhtio tuot-
ti 26630 m® vaneria, josta Vammalan osuus 8331 m?.
Lahdessa tehtiin lisdksi 2899 m® silelevyd ja 2474 m’

Llaajennusosan 1959—1960 toinen vaihe tekeillc 1960.
(Tauno latva)

rimalevyd seka sahatavaraa. Arne Lindroos suunnitteli
myos lastulevytehtaan perustamista jitepuuta hysdyn-
tamadin. 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 tehdylla kaupalla.



Holvin valua 1960 (Tauno latval.

Viimeistelyosaston laajennus 1959-1960/ itasivu 1960 (Tehtaan arkisto).
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Viimeistelyosaston laajennus 19591960/ leikkaus hallista.
(Lahden rakennusvalvontaviraston arkisto)

Viimeistelyosaston laajennus 1959-1960,/ pituusleikkaus pohjoispddstd.
(Lahden rakennusvalvontaviraston arkisto)

Tehdasalue 1962. (Tehtaan arkisto)

20 Poikittaisleikkaus hallista (Lahden rakennusvalvontaviraston arkisto).



Fennia Faneriosakeyhtic 1963, kun se myyiiin Askolle (Tehtaan arkisto).

Kattilahuoneen laajen-
nus 1960, keskelld
vanha vuodelta 1940
ja oikealla turbiinilaitos
[1955.

(Lahden rakennus-
valvontaviraston arkisto)

Uusi pdévarasto

1960-1961/ leikkaus.

(Lahden rakennusvalvon-

taviraston arkisto)

Uusi pédvarasto
19601961/ itdsivu.
(Lahden rakennus-
valvontaviraston arkisto)
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1.7 FENNIA FANERITEHDAS 1963-1970

Yhtiélle valittiin uusi hallitus, johon kuuluivat puheen-
johtajana Aukusti Asko-Avonius seki jisenet pankin-
johtaja Osmo Toikka, teollisuusneuvos Arvi Tammivuo-
ri, varatuomari Onni Penttild ja DI Helge Lindroos, joka
jatkoi my6s yhtion toimitusjohtajana. Everstiluutnant-
ti Arne R. Lindroos jatkoi teknillisend johtajana tois-
taiseksi elidkkeelle siirtymiseensd 15.1.1964 asti. Helge
Lindroos jii elikkeelle 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 paamaird, Asko-Yhtyma myi Vammalan tehtaan

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

jo syksylld 1963 Ab J. W. Enqvist Oy:lle. Askon omis-
tuksessa Lahden tehdas tuotti jo yksindan yli 35 000 m?
vaneria vuonna 1965, jolloin tehtaassa tyoskenteli 760
tyontekijaa.

Tehtaalle alettiin tehdd my6s uusia investointeja.
Fenniaan valmistui vuonna 1965 ensimmadinen auto-
maattinen sorvaus-, kuivaus- ja leikkauslinja, kun otet-
tiin kiyttoon tehtaalla kehitetty pollinkeskittdja seka
Raute-merkkinen sorvi, Rauma-Repola Oy:n viilunkul-
jettimet, Schilde-merkkinen verkkokuivauskone ja kak-
si Infor-merkkisti paineilmalla toimivaa viilunleikkuria
lajittelukuljettimineen

Vuoden 1966
laajennus/ 1. kerroksen
pohjapiirros.

(Lahden rakennus-
valvontaviraston arkisto)

Vuoden 1966
laajennus/ 3. kerroksen
pohjapiirros.

(Lahden rakennus-
valvontaviraston arkisto)



lImakuva 1967 iddstd (Tehtaan arkisto).

Tehdasalue 1967 (Tehtaan arkisto).
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Samana vuonna kdynnistettiin myos suuri, yli 5 500
km? laajennushanke tehtaan itdpuolelle. Viimeiste-
lyosastoa laajennettiin jilleen ja puristimia uusittiin.
Lahdessa otettiin ensimmaisena kayttoon vaneriaihioi-
den kylmipuristus ennen kuumapuristusta. Uusia tuo-
tantotiloja rakennettiin lihes 3000 m? seké konttori- ja
huoltotilaa yli 1100 m?2 Laajennuksen suunnitteli Ark-
kitehtuuritoimisto Unto Ojonen. Tilat valmistuivat ke-
viilla 1966.

Lisiiksi vuonna 1965 paivaraston eteldpaidtyyn teh-
tiin uusi lastauslaituri lisddntyvid autokuljetuksia var-
ten ja hautoma-altaiden lammitysté varten uusi pump-
pukeskus. Molemmat kohteet suunnitteli Teppo Ros-
lund.

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

ki Sipposen suunnittelema filmauslinjan 640 m? lisdra-
kennus muottivanerin valmistusta varten sekda Heik-
ki Uljaksen suunnittelema hakesiilo ja kuljetin tehtaan
eteldpuolelle. Tuotantoa myos automatisoitiin ja 1969
tehtaalla tyoskenteli yli 200 henkiléd vihemmin kuin
neljd vuotta aiemmin.

Vuosikymmenen lopulla koivun tarve ylitti hankin-
tamahdollisuudet, kun noin 10 uutta vaneritehdasta oli
kidynnistynyt. Lisiksi koivun médrd metsissi oli alim-
millaan sodan jilkeen tehtyjen metsinhoidollisten lin-
jausten seurauksena. Koivuvaneria korvaamaan kehi-
tettiin havu- ja erityisesti kuusi- ja sekavanerilaatuja.
Kuusitukkien kasittelyd varten laajennettiin Fennian
katkaisuosastoa uudella sahauslinjalla 1969-1970 Un-
to Ojosen piirustusten mukaan.

Vuonna 1970 Fennia Faneriosakeyhtio fuusioitiin As-
ko-Upo Osakeyhtioon ja se lakkasi yritykseni olemasta
toimittuaan 45 vuotta.

Kaavio automaatilinjasta, josta sovellettiin filmauslinjaan 1968.

(Tehtaan arkisto)



Filmauslinjalaajennus 1968/ julkisivu efelcdn.
(Lahden rakennusvalvontaviraston arkisto)

Katkaisuosaston laajennus 1969—1970/ julkisivu ldnteen.

(Lahden rakennusvalvontaviraston arkisto)

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

llmakuva Asko-Upo
Oy:n Fennia vaneri-
tehtaasta 1970.
(Tehtaan arkisto)
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1.8 ASKO-UPO OY FENNIA VANERITEHDAS 1970-1980

Uuden vuosikymmenen alku oli tuloksellista aikaa me-
kaaniselle metsiteollisuudelle. Vuosi 1970 oli séle- 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, ettd myos viilujen leikkauksessa oli siirrytta-
vi valokenno-ohjaukseen. Pdiosin kotimaasta hankit-
tujen konelinjojen pituus kasvoi ja ne vaativat aiempaa
pidempii yhtenaiisia tiloja. Lisidksi markkinoille tuotiin
viimeisteltyja laatuja filmipintaisen muottivanerin li-
siksi. Eri kdyttotarkoituksiin alettiin valmistaa maara-
mittaan sahattuja tai paneeliksi tydstettyja levyija, jat-
kettuja suurlevyji seka pintakasiteltyja eli maalattuja,
lakattuja tai laminaatilla, PVC-kalvolla, lasikuidulla tai
viiluilla pinnoitettuja vanereita.

Niistd syistd my6s Fennian tehdasta laajennet-
tiin huomattavasti eli yhteensi yli 10 000 km? vuosi-
en 1971-73 aikana. Ensin laajennettiin kaksikerrok-
sista sorvausosastoa linteen yhteensd 900 km? vuosi-
na 1971-72. Seuraavan talven aikana tehtiin tehtaan
pohjoissivulle 2 800 km? kokoinen ja yli 180 m pitka
tila kokonaan uudelle tuotantolinjalle. Samalla katkai-
suosasto sai katetun sisdyhteyden sorviosastolle. Tassd
yhteydessi purettiin tehtaan alkuperdinen puuraken-
teinen konttorirakennus.

Samassa yhteydessa tehtaan eteldpuolelle vanhan
Niemenkadun piille rakennettiin kokonaan uusi, yli
5600 km? kokoinen jalostusosasto. Osastolle sijoitet-
tiin suuri maalauslinja sekd lakkaus- ja ponttausko-
neet. PVC-kalvolla pinnoitettujen jalka- ja peitelisto-
jen tuotanto aloitettiin myos 1973. Kaikki laajennuk-
set suunnitteli Jorma Teerenmaa ja Heikki Sipponen
Arkkitehtuuritoimisto Unto Ojonen ja Heikki Sippo-
nen Oy:std. Tehtaan tuotantotilat oli rakennettu ny-
kyiseen laajuuteensa kesddn 1974 mennessa.

Prosessien tarvitsemia korkeita lampétiloja varten
jalostusosastolle tehtiin erillinen 6ljyd polttava lam-
pokeskus hallin ldnsipdétyyn ja laajennetun kiinteiston
lammitystarpeen tyydyttimiseksi tehdas liitettiin kau-
kolampoverkkoon. Saman vuoden aikana rakennettiin
vield uusi pélysiilo ja seulontavaja tehtaan kaakkois-
kulmaan, joten laajennusten yhteydessi tehtiin mer-
kittivid uudistuksia myos tehtaan energiankiytdssa.

Samaan aikaan alkanut 6ljykriisi johti rakennusteol-
lisuuden lamaan seki kysynnin heikkenemiseen vien-
timaissa. Suomalainen vaneri oli selvisti kalliimpaa
kuin esimerkiksi Malesiassa tai Koreassa tuotettu va-
neri. Samaan aikaan rimalevyn kysynta hiipui ja vuon-
na 1975 tuotannon mairi maanlaajuisesti oli vain 30%
huippuvuodesta 1970. Kalusteteollisuus siirtyi kaytta-
maén halvempaa ja valmistukseen sopivampaa lastule-
vyé. Vuonna 1990 rimalevyé valmistettiin endé yhdes-
si tehtaassa koko maassa.

Vuosikymmenen lopulla toteutettiin tehtaalla lahin-
ni pienid tila- ja konemuutoksia. Uuden kuivauslin-
jan sivuun rakennettiin pieni hakkurihuone 1977 seka
hakkeen kuljetintunneli lattian alle. Seuraavina vuosi-
na tehtiin sisdisid muutoksia jalostusosastolla, liima-
varastolla ja korjaamossa seka katkaisuosastolla, jonka
viereen rakennettiin uusi hakevarasto.

Kuluneella vuosikymmenella vaneritehtaiden maa-
rd seki tuotevalikoima olivat kasvaneet niin, etti kai-
kista tuotteista oli ylitarjontaa. My6s niiden myyntia
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 keskittdd tuotantoa valmistuksen kannalta edulli-
simmille paikkakunnille.



Sorvaamon lagjennus 19711972/ julkisivu lnteen.
(Lahden rakennusvalvontaviraston or/</sfo)

Uusi havuviilulinja ja jalostusosasto 1972-1973/ asemapiirros.

(Lahden rakennusvalvontaviraston arkisto)

Uusi jalostusosasto 1972=1973/ julkisivu lénteen.
(lahden rakennusvalvontaviraston or/</sfo)

Uusi kuivaus-, katkaisu- ja paikkauslinja 197273/ leikkaus.
(Lahden rokennusvo/vonfowrosfon arkisto)
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Uusi havuviilulinja ja jalostusosasto 1972-1973/ asemapiirros.
(Lahden rakennusvalvontaviraston arkisto)

llmakuva lounaasta 1978.
28 (Lahden kaupunginmuseon kuva-arkisto)



Tehtaan paloalveet ja pinta-alat 1975.
(Tehtaan arkisto)

llmakuva kaakosta 1978.
(Lahden kaupunginmuseon kuva-arkisto)
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1.9 OY WILH. SCHAUMAN AB LAHDEN TEHDAS 1980-1990

Kymmenvuotiskautena 1980-1990 lopetettiin vane-
rin valmistus yhteensa 8 tehtaalla eri puolilla Suomea
ja vaneriteollisuus keskittyi kahteen yhtioon, joista
muodostettiin vuosikymmenen lopulla Finnforest Oy
ja Schauman Wood Oy. Kahden suuren lisiksi alalle
jéivit itsendisind perheyhtidind Koskisen Oy ja Visu-
vesi Oy.

Schauman Wood Oy syntyi, kun useita tehtaita
omistukseensa hankkinut siihen asti perheyhtioni toi-
minut Oy Wilh. Schauman Ab fuusioitui 1987 Kym-
mene Osakeyhtioon mekaanisena metsiteollisuutena.
Siitd muodostettiin sitten 1990 itsendinen tytiryhtio,
johon kuuluivat Lahden tehtaan lisiksi Heinolan, Joen-
suun, Kaukaan, Kuopion, Savonlinnan, Sdynitsalon ja
Viialan tehtaat seké Pelloksen havuvaneritehtaat.

Lahden tehtaalla ensimméinen nidkyvd muutos oli
vanhan FF-tunnuksen katoaminen konttorin katol-
ta syksylld 1980. Samana vuonna kaukoldmpokeskuk-
seen liitettiin uusi lammonvaihdin, jonka kautta teh-
dasta voitiin limmittda myos lampokeskuksesta joh-
detulla jitepuun polttolammalla.

Tehtaalla uudistukset olivat muuten vahiisia ja la-
hinné koneistukseen liittyvii sisdisid muutoksia. Syk-

Konesijoitukset vanerituotannossa 19804uvun lopussa.
(Tehtaan arkisto)

sylld 1981 pystytettiin uusi teraksinen purusiilo jalos-
tusosaston lansipuolelle. Seuraavana vuonna laajen-
nettiin paikoitusaluetta ja uusittiin purunpoistojérjes-
telmid, minké seurauksena jouduttiin palon jéljiltd uu-
simaan my®s puolet vuonna 1960 rakennetun viimeis-
telyosaston kattorakenteista.

Vuoden 1985 aikana kiiénnettiin jatepuun kerdys
ja hakkeen kisittelylinja tehtaan eteldpuolelta jdrven
puolelle. Tétd varten tehtiin noin 150 m? suuruinen
hakkuri- ja hakkeen kisittelyhalli katkaisu- ja sorvi-
osastojen kulmaan seka pitkit kuljetuslinjat tehtaan yli
polttolaitokselle. Lisiksi 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:sta.

Vuosikymmenen lopulla tehtiin sisdisid muutok-
sia lahinni hallintotiloissa. Téll6in rakennettiin muun
muassa uudet tyonjohtotilat jalostusosastolle seki laa-
jennettiin konttoritiloja entisen liimavaraston puolel-
le. Lisiksi selkeytettiin ja parannettiin kiinteistén pa-
loturvallisuutta.



Nimen vaihdos 1980/ julkisivu itacin.

(Lahden rakennusvalvontaviraston arkisto)

Uusi purusiilo 1981. Uusi hakkuritila 1985,/ pohjapiirros.

(Lahden rakennusvalvontaviraston arkisto) (Lahden rakennusvalvontaviraston arkisto)

Kontforin laajennus 1988/ 2. kerroksen pohjapiirros.
(Lahden rakennusvalvontaviraston arkisto)
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1.10 SCHAUMAN WOOD QY 1990-1996

Perustetun uuden yrityksen toimitusjohtajaksi tuli DI
Risto Lihteenmiiki ja yrityksen pdikonttori siirrettiin
Lahteen. Titd varten rakennettiin Jorma Teerenmaan
suunnitelmien mukaan konttorirakennuksen katolle
uusi 4. kerros, joka valmistui 1991. Samassa yhteydes-
sé lisattiin jalostusosaston tyonjohtotiloihin toinen ker-
ros tehtaan paikallisjohtoa varten. Sen suunnitteli RI
Tero Honkanen Insinooritoimisto Honkanen & Huu-
monen Ky:sta.

Vuosikymmenen alussa alettiin Niemeen Schauma-
nin omistamalle alueelle rakentaa uutta asuinaluet-
ta yhteistyossa rakennuslitke Haka Oy:n kanssa. Uusi
vuosikymmen toi kuitenkin mukanaan maailmanlaa-
juisen laman, jonka seurauksena Haka ajautui konkurs-
siin maaliskuussa 1994. My6s metsiteollisuutta jirjes-
tettiin jilleen uuteen asentoon. Schauman Wood Osa-
keyhtioon ostettiin uusia tehtaita kiithtyvalld tahdilla,
muun muassa Lappeenrannan ja Lohjan vaneritehtaat
sekd Vuohijarven viilutehdas.

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

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

Kontiorin laajennus
19901991/
julkisivu efeléan.
(Lahden rakennus-
valvontaviraston arkisto)

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



Tuotantotilat 1992 (Tehtaan arkisto).

Uusi lastauskatos 1994,/ sivu etelddn.
(Lahden rakennusvalvontaviraston arkisto)

Risto Léhteenmdiki ja
Tauno Korpelan veisté-
md vanerimuotokuva.
(Tauno Korpela)
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1.11 UPMKYMMENE OYJ PUUTEOLLISUUS 1996-

Yhtigjérjestelyjen seurauksena 1996 konttorin 4. ker-
rosta laajennettiin ja 2. kerroksessa tehtiin muutoksia,
joissa avokonttoritilaa lisittiin. Jorma Teerenmaan vii-
meiseksi suunnitelmaksi tehtaalla jdi konttoriraken-
nuksen ndyttiva tuulikaappi, joka valmistui 1997.

Viilun sorvaus Lahden vaneritehtaalla paattyi 1995-
1996 noin 70 toimintavuoden jilkeen. Tdssd yhteydessi
jalostusosastoa kehitettiin niin, etté se on toiminut koko
yhtién jalostusyksikkoni kuluvan vuoden loppuun asti.
Kuivauslinjat olivat kiytossd viela 1990-luvun lopussa
ja tehtaalle tuotiin markaa viilua kuivattavaksi. Kuivai-
mien tarvitsema energia hankittiin kuori-, katkaisu- ja
sorvausjitteen loputtua vuokraamalla laimpélaitos Lahti
Energialle, joka asensi sinne maakaasukattilan 1997. Sa-
malla limpokeskukseen asennettiin uusi limméonvaih-
din, jonka kautta energiaa voitiin myds syottad kauko-
lampoverkkoon.

Jatepuun kasittelyd uudistettiin jalleen 1999, jolloin
hiomapélyd, purua ja haketta alettiin priketoida. Koska
priketit sisdltivit myos liima-aineita ja pinnoitteita, nii-
ti ei voida polttaa tehtaalla, vaan ne kuljetetaan Kymi-
jiarven voimalaitokselle. Prikentdintilaitteisto sijoitet-
tiin tehtaan pohjoissivulle.

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

Toimistolaajennus
2001-2002/
visualisointikuva

(Lahden rakennus-
valvontaviraston arkisto).

toteutetut toimisto-osan laajennus, paikoitusalueen laa-
jennus seka sisadnkdyntipihan uudelleenjirjestely.

Jalostusosastolla otettiin kiyttoon uusi lakkauslinja
2001 ja vuonna 2003 yrityksen CNC-tydstot keskitet-
tiin Lahteen. Lisiksi viimeistelyosastolle sijoitettiin kyl-
malaminointilinja erilaisia joustavia muovipinnoituksia
varten. Pinnoitukset lopetettiin 2009. Lahes vuosikym-
menen ajan tehtaalla valmistettiin myds tuulivoimaloi-
den siipikomponentteja, joita vietiin ldhinna Englantiin
ja USA:han. Tamaikin tuotantolinja lopetettiin Lahdes-
sa 2009 ja tand vuonna koko maassa.

Vuonna 2005 Lahti Energia rakensi hoyryputken
lampokeskuksesta polttimolle. Seuraavana vuonna to-
teutettiin sarja pienehkoja tilamuutoksia, muun muas-
sa rakennettiin uusi siivouskeskus sekd muutettiin en-
tinen niyttelytila toimistokdyttoon. Lisiksi lastauspi-
ha ja pysikointialue aidattiin. Toimistotiloja rakennet-
tiin jalleen lisda 2007 -2008, kun New Ventures —osas-
to sijoittui entiseen liimakeittioon konttorirakennuksen
2.ja 3. kerroksen jatkoksi. Tilamuutokset on suunnitel-
lut Lasse Maatala.

Talla hetkelld konttorirakennuksen 4. kerroksessa
UPM-Kymmenen vanerituotannon johto ja markki-
nointiosasto, 3. kerroksessa Energia ja metsit —osaston
johtoa seki 2. kerroksessa Oyj:n it-osasto, joka on parai-
kaa laajenemassa entisen liimakeittion puolelle.

Tehtaassa edelleen toimiva tuotantoyksikks 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 m? suurui-
nen pressuhalli tehtaan pohjoispuolelle.



Konttorin laajennus
1996/ 4. kerroksen
pohjapiirros.

(Lahden rakennus-
valvontaviraston arkisto)

Kontiorin laajennus
1996/ leikkaus.
(Lahden rakennus-
valvontaviraston arkisto)

Konttorin vusi
tuulikaappi 1997/
julkisivu itGan.

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

(Lahden rakennus-
valvontaviraston arkisto)

Teknologiakeskus
2000-2001/
eteldisen siiven 2.
kerroksen pohjapiirros.
(Lahden rakennus-
valvontaviraston arkisto)



Teknologiakeskus
2000-2001/
leikkauksia.

(Lahden rakennus-
valvontaviraston arkisto)

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

Callerian siséénkaynti 2005,/ sivu pohjoiseen.
(Lahden rakennusvalvontaviraston arkisto)

Toimistolaajennus
vanhassa osassa
2007/ pohjapiirros ja
leikkaus.

(Lahden rakennus-
valvontaviraston arkisto)

Toimistotilojen muutos
entisessd limakeittiéssé
2007.

(Lahden rakennus-
valvontaviraston arkisto)
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2. VANERIN RAAKA-AINEET JA VALMISTUSPROSESSI

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

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

2.1 VANERIN RAAKA-AINEET
2.1.1 Vanerituotteet

Vaneri on levyi, joka valmistetaan liimaamalla yhteen
paillekkéin ladottuja tason suuntaisia puuviiluja. Viilut
liimataan syysuunnassa ristikkain ja levyn rakenne on
keskitasoon nahden symmetrinen.

Samansuuntaisista viiluista liimaamalla valmiste-
tut levyt tunnetaan Suomessa tuotenimelld Kertopuu.
Vanerituotteiksi luetaan myds sydankerroslevyt, joista
tarkeimpid ovat rima- ja silelevyt. Niiden keskikerros
on koottu ohuista rimoista tai viiluista liimaamalla val-
mistetuista sileista.

Vaneri on luonteeltaan parannettua luonnonpuu-
ta, josta on poistettu puun kayttod haittaavia epdedul-
lisia ominaisuuksia. Vanerilevyjen lujuus on painoon
ja paksuuteen nihden hyvi ja melko samanlainen se-
ki pituus- ettd leveyssuuntaan. Vanerin kosteuselimi-
nen on oleellisesti pienempéa kuin raakapuussa. Vane-
ria voidaan lisiksi kisitellad teollisesti helpommin kuin
raakapuuta.

2.1.2 Suomalaisen vanerin puu-raaka-aineet

Suomalaisen vanerin padasiallisena runkoaineena on ol-
lut 1960-luvun lopulle asti koivu. Vuosien saatossa on
valmistettu myos leppi-, haapa- ja méntyvaneria, mut-
ta vihéisessa mairin. Vanerin valmistukseen on kaytet-
ty sekd raudus- ettad hieskoivua, joskin rauduskoivu on
materiaalina vanerin valmistukseen sopivampi. Yleisesti
ottaen koivupuun laatu on kuitenkin ollut sellaista, et-
td jo varhain ryhdyttiin viiluja paikkaamaan, saumaa-
maan ja jatkamaan.

Koivumetsien harvetessa kehitettiin havu- ja sekava-
nereita, joista sekavanerin kiytto yleistyi melko nope-
asti 1970-luvulla ja paksuviiluisen kuusivanerin kayt-
t6 rakennuslevyna 1990-luvulta alkaen. Samaan aikaan
koivun miird metsissd on istutusten ansiosta palautu-
nut 1930-luvun tasolle, joten perustuotteisiin kuuluu
nykyéin koivu-, seka- ja havuvanereita.

Koivuvanerissa viilun paksuus on noin 1 millimetria
ja viilujen lukumaiira pariton. Sekavanerissa kaytetdan
koivun lisdksi havupuuta, etenkin kuusta. Eri puulajit
ladotaan ristiin ja viilupaksuus on noin 1,4 millimetria.
Twin-vanerissa pintaviilut ovat koivua ja sisaviilut ha-
vupuuta. Havuvanerit valmistetaan yleensi kuusesta ja
niiden viilupaksuus on noin 3 millimetria.

2.1.3 Vanerin liima-aineet

Vaneri valmistetaan viiluista liimaamalla, joten liiman
ominaisuudet ovat mééritelleet seki vanerin valmistus-
tekniikka ettd kiyttokelpoisuutta ulko- ja sisdkayttoon.

Vaneriteollisuudessa on eri aikoina kaytetty seka



Koivutukit tehtaan edustalle varastoituina (Lahden kaupunginmuseon kuva-arkisto).

eldinliimoja eli gluteiini-, albumiini- ja kaseiiniliimo-
ja ettd teollisesti tuotettuja urea-, fenoli-, resorsinoli- ja
melamiinihartseja.

2.1.3.1 Albumiinikaseiiniliima

Pitkille 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 eivit olleet kehittyneiti ja liimaus vield lisasi
vanerin kosteutta. Ndin valmistettu vaneri soveltui vain
sisikdyttoon ja se toimi hyvin painovoimaisesti ilmas-
toiduissa ja tulisijoin lammitetyissd rakennuksissa, jois-
sa ilman suhteellinen kosteus oli suuri. Muutos asunto-
jen ilmanvaihto- ja limmitysjdrjestelmissd johti vane-
rien halkeiluun.

2.1.3.2 Uredliima

Toisen maailmansodan aikana albumiinia ja kaseiinia
oli vaikeasti saatavilla, joten vanerin liimauksessa oli
otettava kdyttoon Saksassa 1930-luvulla kehitetty ure-
aliima, jota myytiin tuotenimelld Kaurit. Liimaseokses-
sa oli hartsin lisiksi kovetetta ja lisdaineita Sen kdytto
edellytti viiluilta alhaisempaa kosteutta, joten viilujen
kuivausmenetelmia oli tehostettava. Tamakaén liimaus

ei ollut sddnkestivi. Ureahartsia kiytettiin huomattavia
madria vield 1960-luvulla.

2.1.3.3 Fenolihartsi

Saksassa ryhdyttiin jo 1929 kdyttimain paperiin ime-
ytettya fenolihartsia lentokonevanerin liimauksessa.
Tallaisia paperijalosteita valmistettiin Enso-Gutzeitin
Lahden tehtaalla 1950-luvun lopulla ja niitd kaytettiin
jonkin verran pakkauksien ja rakennuslevyjen valmis-
tuksessa. Nestemdisen fenolin kiyttod 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 keskenain. Liimatehtaalla aines-
osien kondensoitumisreaktio keskeytetdin ja se viedaan
loppuun vaneripuristimessa korotetussa lampétilassa.
Liimasauma on yhteniinen ja siénkestévd. Tama oli tar-
kein syy fenoliliiman yleistymiseen, koska vaneri voi-
tiin ottaa kiyttoon myos rakennus- ja kuljetusviline-
teollisuudessa.

Liiman kéyttoon otto merkitsi uudistuksia myos val-
mistustekniikassa, koska sen kiytto edellytti entistd
kuivempien viilujen kayttod. Toisaalta liimassa kaytet-
ty kovete salli ladottujen vaneriaihioiden entistd pit-
kdaikaisemman seisottamisen ennen kuumapuristusta,
jolloin liimauksen jarjestely helpottui oleellisesti. Jar-
jestelyd tehostettiin vield Lahden tehtaalla ensimmaiise-
ni kiyttoon otetulla kylmilld esipuristuksella.
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Vanerin valmistuskaavio.
[Koponen: Suomen
vaneriteollisuus 1893—

2000, sivu 200)

Wilh. Schauman
Fanerfabrik Ab:n
Jyvaskyldn vaneri-
tehdas,/ pohjapiirros.
[Koponen: Suomen
vaneriteollisuus

1893-2000, sivu /5]



2.2 VANERITUOTTEIDEN VALMISTUSPROSESSIT
2.2.1 Puu-raaka-aineen hankinta ja varastointi

Fennia Faneritehtaan kidynnistyessd Péijanteen alueel-
ta hankittu koivuraaka-aine kuljetettiin padsaantdises-
ti uittamalla tehtaan rantaan. Kesauittojen seurauksena
varastointitarve oli suurta, mutta jaatymisen estami-
seksi tukit sailytettiin pddasiassa vedessd. Tukkinippu-
jen annettiin osin myos vajota pohjaan, koska veden al-
le siilstty koivu pysyi kiyttokelpoisena jopa kymmenii

vuosia. Talvella tukkiallasta pidettiin sulana [ammin-
ta ilmaa puhaltavilla suuttimilla tai virrankehittimillg,
joilla altaan vettd pidettiin pienessi liikkeessa.

Auto- ja junakuljetuksien yleistyessa 1950-luvulta
alkaen tehtaalle tuodut puut varastoitiin edelleen ran-
taveteen, joskin uppotukkien kiytto viheni. Myos ha-
vutukkikuormat purettiin veteen.

Purouittoa 1930-uvulla.
(Tehtaan arkisto)

Tehtaan varastoallas
1950uvulla.
(Tehtaan arkisto)
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Tukkiranni katkaisuosastolle 1950uvun lopulla.
(Tehtaan arkisto)

2.2.2 Tukkien haudonta, kuorinta, mittaus
ja katkaisu

Tuotantoon kelpaavaa puuta voidaan sorvata vain kuu-
massa vedessa tai vesihdyryssd pehmennetysti puusta.
Alkuaikoina varastoidut tukit katkaistiin ensin ja ve-
dettiin sitten sorvaamolle hoyrylla limmitettyjen hau-
dontakanavien kautta. Limmitetyt haudonta-altaat, joi-
hin tukit vedettiin kokonaisina, yleistyivit 1930-luvun
kuluessa, koska hoyrylaimmitys aiheutti pollien paiden
halkeilua. Haudonta-altaita lammitettiin kuivausko-
neiden poistokaasuilla tai hoyrykattiloiden savukaasun
lampdenergialla.

Vihintddn vuorokauden mittaisen hautomisen jil-
keen tukit vedettiin katkaisuosastolle, jossa ne kuorit-
tiin ja katkaistiin eri sorvileveyksien mukaisiin pituuk-
siin. Raaka-aineen hyotysuhteen parantamiseksi ke-
hitettiin 1980-luvun alussa tietokoneohjattu lasermit-
tausjérjestelma, jonka avulla tukeista saatiin mahdolli-
simman suuri osa sorvaukseen ja tukin paistd hakkuriin
menevi puumaira pieneksi.

Kuorinta tapahtui alkuvaiheessa kisin, kunnes sor-
vien kehitys mahdollisti myds kuorimattomien pélli-
en sorvauksen 1930-luvulta alkaen. Tehokkaiden kuo-
rimakoneiden kiyttoonotto 1950-luvulta alkaen teki
jilleen mahdolliseksi kannattavan kuorimisen etenkin,
kun kuorijdtettd tarvittiin jalleen tehtaan lampé- ja jo-
pa sihkdenergian tuottamiseen samalla, kun kuorittu
jatepuuhake myytiin sellun seké kuitu- ja lastulevyjen
raaka-aineeksi. Kuorinta myds paransi sorvauksen te-
hokkuutta ja sorvatun viilun laatua seké pidensi teri-
en kayttoikaa.

Hautoma-allas
1950uvulla.
(Tehtaan arkisto)
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Sorvaus, leikkaus ja pinkkaus 1930Juvun alussa (lahden kaupunginmuseon kuva-arkisto).

2.2.3 Viilun sorvaus ja leikkaus

Viilua sorvattiin alusta alkaen eri pituisiksi kiyttotar-
peen mukaan. Sorvin pituudet vaihtelivat 24”-90”. En-
nen 1930-luvulla yleistyneitd viiluhakkureita sorvattu
viilunauha rullattiin sorvin jilkeen kerille ja siirrettiin
erikseen leikattavaksi. Kun viilujite alettiin sorveilta
suoraan haketettavaksi, alettiin viilun leikkaus ja pink-
kaus tehdi rullaradalla heti sorvauksen jilkeen. Myo-
hemmin verkkokuivaimien tehostuessa palattiin jalleen
pitkien viilumattojen sorvaamiseen, jolloin viilut lei-
kattiin ja lajiteltiin vasta kuivauksen jilkeen. Ensim-
madinen viilun sorvaus-kuivaus-leikkaus-linja otettiin
kiyttoon 1964.

Puun tehokkaan kiyton kannalta on olennaista pol-
lin mahdollisimman optimaalinen keskittiminen sor-
viin niin, ettd siitd pyoristyksen jilkeen saadaan mah-
dollisimman paljon laadukasta viilua. Tavoitteena oli
liséksi jétteeksi jaavin purilaan mahdollisimman pie-
ni koko. Alkuaikoina varsinaisilta sorveilta jaanyt noin
100 millimetrin ldpimittainen purilas sorvattiin erik-
seen noin puolta pienemmaksi. Lahden Rautateollisuus

Oy kehitti 1950-luvulla tehokkaan kolmipistekeskitta-
jin ja hydraulisen sorvin, joilla paéstiin samaan mittaan
ilman erillistd sorvausta. Modernissa sorvauksessa pol-
lin keskittdminen tehddian ns. xy-keskittsjalla, joka pe-
rustuu péllien kuvaamiseen ja lasermittaukseen.
Viilun leikkaus tehtiin myés pitkddn kasin, kunnes
paineilmalla toimiva leikkuri sekd Lahden Rautateol-
lisuudessa 1952 kehitetty valokennolla ohjattu leikku-
ri mahdollistivat leikkauksen linjauttamisen sorvin pe-
radn, jolloin koko prosessi voitiin lopulta hoitaa kah-
den henkilon voimin. Témid menetelma oli kaytossi
1980-luvulle asti 1970-luvun alussa yleistyneiden tiy-
sin automaattisten sorvaus-, kuivaus- ja leikkauslinjo-
jen rinnalla. Ensimmainen automaattilinja otettiin kayt-
to6n Fennia Fanerissa 1965. Siin oli yhdistetty tehtaal-
la kehitetty uusi pollinkeskittéja sorviin, viilunkuljetti-
miin, suutinpuhalluksella varustettuun verkkokuivaus-
koneeseen ja kahteen paineilmalla toimivaan lajittelu-
kuljettimella varustettuun viilunleikkuriin.
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Sorvitasanne 1950-
luvun lopussa.
(Tehtaan arkisto)

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

leikkaus- ja pinkkaus-
asema 1950uvun
lopulla.

(Tehtaan arkisto)



Purilassorvi sorvisalin
2. kerroksessa
1950 uvun lopulla.
(lahden kaupungin-
museon kuva-arkisto)

Medirkéviilun automaatti-
leikkaaja ja pinkkaaja.
(Tehtaan 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 lihtien prosessin nopeuteen keskeisesti
vaikuttava osa. Fenoliliimojen kiyttdon oton jilkeen sen
merkitys on korostunut 1960-luvulta alkaen.

Kuumaa kiertoilmaa kiyttivit telakuivaimet otet-
tiin kdyttoon 1920-luvulla. Ne alkoivat kuitenkin viis-
tyd 1960-luvun lopulla, mutta olivat kehitettyina kay-
tossd 1990-luvulle asti. Viilu ohjataan telakuivaimeen
valmiiksi leikattuna. Kuivausilma lammitettiin aluksi
yleensi hoyrylls, joka lauhduttajassa kuumaksi vedeksi
jadhdytettynd kaytettiin puristimien limmittamiseen.
Kuivaimeen liséttiin jo varhain erillinen jadhdytysosa

sekd poikittainen linja, jolloin jadhtyneet viilut voitiin
lajitella heti kuivauksen jilkeen.

Toinen tirked kuivaintyyppi, joka otettiin samoin
kdyttoon 1920-luvulla on ns. verkkokuivaaja. Siina vii-
lu kulkee koneen lipi rautalankaverkon pailld. Niiden
kiytto yleistyi vasta 1960-luvun lopulla, kun viilu on-
nistuttiin ohjaamaan koneeseen automaattisesti jatku-
vana mattona ja verkkojen kestdvyys parani. Kuivai-
mesta kehitettiin myos tehokas, kun verkkokuljetin ke-
hittyi kierrdttimain viilumattoa useammissa kerrok-
sissa.

Viilun kuivausta
1930luvun alusta.
(Tehtaan arkisto)

Telakuivaajan
syoltopaad.
(Tehtaan arkisto)



2.2.5 Viilun lajittelu, paikkaus, saumaus
ja jatkaminen

Viilut lajitellaan yleensé viiteen luokkaan, jossa paras
luokka ovat eheit pintaviilut, seuraavana paikattavat
pintaviilut, sitten liimatut pintaviilut sekd paremmat ja
huonommat viliviilut.

Paikkauksella parannetaan pintaviilujen laatua kor-
jaamalla avoimia oksia ja muita reikia seka poistamalla
pintavikoja viilupaikoilla. Aluksi paikat olivat pyoreiti
ja halkaisijaltaan 15, 20 tai 25 millimetrid. Pian yleistyi-
vit vanerin vikoihin paremmin soveltuvat soikeat pai-
kat, joiden yleisimmait koot olivat 40 x 25 millimetrid,
60 x 35 millimetrid ja 80 x 45 millimetrid. Ensimmai-
sen paikkaus- eli stanssikoneen otti kiyttoon Fennia fa-
neritehdas 1939. Vuonna 1932 oli otettu kiyttéon yha
edelleen sovellettava tapa paikata viilun avoimet viat
lammitetylld sulatemassalla. Ensimmaiset paikkausko-
neet tuotiin Neuvostoliitosta 1960-luvulla ja niiden toi-
mintaa tehostettiin kytkemalld useampia koneita linjak-
si. Nykyéin ovat kiytossi tiysin automaattiset viilun-
paikkauslinjat.

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

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

Kasinpaikkausta 1930-uvulla.
(lahden kaupunginmuseon kuva-arkisto)

lut péittdin yhteen. Niita tarvittiin esimerkiksi ovien ja
kaappien valmistuksessa sekd myohemmin suurlevyis-
si, kuten muottivanereissa. Yhteniisten leveiden viilu-
jen sorvaus ei puun laadusta johtuen ole kannattavaa.
Jatkamista alettiin tehdd vuoden 1937 jilkeen, kun DI
E. M. Leino kehitti viilun péiden viistoamissahan. Siina
pyorosaha leikkasi viilun piihin viisteen, johon levitet-
tiin liima. Sen jilkeen viilujen pait puristettiin yhteen
sihkolammitetyssa puristimessa jatkuvaksi viilumatok-
si, joka sitten leikattiin tarvittavaan mittaan.

Lahden Rautateollisuus Oy kehitti ensimmadisen ko-
timaisen jatkospuristimen 1939 ja alkoi 1950-luvun lo-
pulla toimittaa jatkoslinjoja, joissa jatkospuristin ja leik-
kuri oli sijoitettu samaan yksikkoon. Konelinjaa varten
DI Arne Lindroos kehitti Fennialla sahan, joka viistosi
jatkettavan viilun molemmista paistddn. Niistd alettiin
1960-luvulla rakentaa linjoja, joissa yksi henkil6 pystyi
hoitamaan koko jatkamisprosessin.

Paikkausosasto
1930uwulla.
(Lahden kaupungin-
museon kuva-arkisto)
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Miéirkien viilujen
virheleikkaus jontikoiksi
1930 uvulla.

(lahden kaupungin-
museon kuva-arkisto)

Liimapaperisaumausta
1930uvulta.

(Lahden kaupungin-
museon kuva-arkisto)



Arne lindroosin kehitta-
md jatkolinjan viistosaha
1950 uvun lopulia.
(Tehtaan arkisto)

Jatkopuristinlinja
1950 uvun lopulia.

(Tehtaan arkisto)

Jatkettujen levyjen
leikkaus 1930Huvulla.
(Lahden kaupungin-

museon kuva-arkisto)
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Viiluien liimausta 1930Huvulla (Lahden kaupunginmuseon kuva-arkisto).

2.2.6 Liimaus, ladonta ja puristus

Albumiini-kaseiiniliima sekoitettiin liimapadoissa
yleensi liimausosaston pailla olevalla tasolla tai toises-
sa kerroksessa, josta se johdettiin painovoimaisesti put-
kia pitkin kahdelle piillekkiin sijoitetulle liimatelalle.
Liima levitettiin teloilla véliviilujen molemmin puolin,
jonka jilkeen pintaviilut, liimoitetut viilut ja viliin tu-
levat kuivat viilut ladottiin oikeaan jérjestykseen. Kisin
tehty latominen oli raskasta ja kdytetysta liimasta joh-
tuen pahan hajuista tyota.

Ennen fenoliliiman kayttdonottoa vaneriaihiot oli
saatettava lammitettyyn puristimeen mahdollisimman
nopeasti, silld liimasauma kuivui nopeasti. Puristuksen
jalkeen albumiini-kaseiiniliimatut levyt olivat kuumia
ja kosteita, joten ne homehtumisen estdmiseksi asetet-
tiin kuivumaan pystytelineisiin tai siirrettiin kuivaus-
tunneliin. Puristimien kiyttd oli epamiellyttivaa kase-
iinin hajun ja limmon takia, 1930-luvun lopulla otet-
tiin kdyttoon koneelliset taytto- ja tyhjennyslaitteet se-
ki voimakkaat tuulettimet.

Urealiimojen myo6ta kuumapuristimet kehittyivit
suuremmiksi 1950-luvun lopulla. Niissd oli myos au-
tomatiikkaa, jolla puristusaikaa, lampétilaa ja painet-
ta voitiin saataa.

Saankestdvin fenoliliiman kdyttoonoton myotd lii-
man sekoitus ja kierritys helpottui ja se voitiin automa-
tisoida. Hartsi, vesi ja erilaiset kuiva-aineet sekoitettiin
ja johdettiin putkissa liimavalsseille. Liimaa voitiin val-
mistaa pienempid erid, koska sitd voitiin kierrattad put-
kistossa pidempdan ilman kovettumisriskia. Yleensa lii-
maputkisto tyhjennetdin vain seisokkien ajaksi.

Fenoliliiman puristusta voitiin myds jaksottaa entista
paremmin, koska liima ei kuivunut liian nopeasti. Lah-
dessa otettiin ensimmaisend kayttoon vaneriaihioiden
esipuristus kylména, jonka jilkeen levyaihiot voitiin va-
rastoida linjoille ennen varsinaista puristusta. Esipuris-
tus helpotti levyaihioiden syottod kuumapuristimeen
ja lyhensi fenoliliiman pidempéa puristusaikaa, joka le-
vytavarassa on noin 1 minuutti / 1 millimetri vaneria.

Puristus tehddin noin 140 °C limpétilassa ja siin le-
vyihin varastoituu paljon limpdi, jonka jiihtyminen
kestaa pitkadn. Viimeistelyosastolla kisitellaan siis hy-
vin lampimia levyji. Kuumapuristimien toimintaa ke-
hitettiin mychemmin niin, ettd vanerilevyn paksuutta
voidaan sditaa tarkasti. Tallgin polya tuottavaa hiontaa
ja puuma-teriaalin héivikkia on voitu pienentda.



Pinkattujen levyjen
puristimeenvientia
1930-uvulta.
(lahden kaupungin-
museon kuva-arkisto)

Esipuristin Fiellman.
(Tehtaan arkisto)

AKE-vaneripuristin
19604uvun lopulta.
(Tehtaan arkisto)
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2.2.7 Vanerin viimeistely

Alusta ldhtien on liimattujen vanerilevyjen reunat oi-
kaistu médardmittaan sahaamalla. Puristettuihin levyi-
hin jétettiin sahausvaraa, jota on sitten pyritty kaventa-
maan jatepuun mairan ja hivikin pienentidmiseksi.
Vaaditun levypaksuuden saavuttamiseksi levyt vii-
meistellddn hiomalla eli santaamalla. Taman tyGvaiheen
suurin ongelma on syntyvi pély, jonka poisto ja varas-
tointi ovat vaatineet omat putkistonsa. Syntyvi poly
on lisiksi syttymisherkkéi. Ensimmaiset liimatun va-
nerin sahaus- ja hiontalinjat otettiin kiytt6én 1960-lu-

vun puolivilissi, jolloin levyji alettiin hioa molemmin
puolin. CNC-tyostd alkoi kehittyd 1980-luvun puoli-
vilin jilkeen.

Hionnan jélkeen levyt tarkastetaan ja vialliset levyt
korjataan seké sahataan reunavialliset levyt uudestaan.
Sen jilkeen levyt lajitellaan ja pakataan. Aluksi vanerit
pakattiin enintdin 200 kg paaleihin, jonka reunat suo-
jattiin laudoilla ja pinnat viilusuikaleilla. Sen jilkeen
paalit sidottiin terdsvanteilla. Trukkien myota otettiin
kiayttoon 1000—1500 kg suurpakkaukset.

Kulmasahausta
1930uvulla.

(Tehtaan arkisto)

Kulmasahausta
1970uvun alussa.
(Tehtaan arkisto)



Késinhiontaa
1930uvulla.
(Tehtaan arkisto)

Levyhiontakone
Steinemann
1970-uvulta.
(Tehtaan arkisto)

Valmiin vanerin
jglkipaikkausta
1950uwulla.
(Lahden kaupungin-
museon kuva-arkisto)

53



54

Valmiin vanerin puu-
paikkausta jyrsimdillc

1970uvulla.

(Tehtaan arkisto)

Pakkaajat 1930Huvulla.
(Tehtaan arkisto)

Vaneripaali.
(Tehtaan arkisto)



2.2.8 Vanerijalosteet

Lentokonevaneria alettiin valmistaa ensimmaisen maa-
ilmansodan aikana. Se on erittdin ohutta ja ensimmais-
td sadnkestdvad vaneria, jota valmistettiin Suomessa
1929-1972. Puuaineeksi kelpasivat ainoastaan pinnas-
ta vuoleutuneet, vain 0,3-0,6 millimetrid paksut viilut.
Liimana kdytettiin jo alussa fenolihartsia, joka oli imey-
tetty paperiin. Kuumassa puristimessa hartsi imeytyi
ohuisiin viiluihin ja muodosti sdénkestivin, lujan ja tai-
vuteltavan tuotteen.

Muita varhaisia vanerijalosteita ovat olleet kalustele-
vyt, laatikot ja parketit. Vaneriovien valmistus aloitet-
tiin 1930-luvulla Jyviskylasss, jossa valmistettiin jon-
kin aikaa my6s vene- ja kanoottiaihioita seka Sivakka-
suksia. Osaston tuhouduttua pommituksessa koneet
myytiin T:mi Esko Jarviselle, joka jatkoi suksien val-
mistusta hyvalla menestyksella.

Sotien aikana tehtailla valmistettiin muun muassa
vaneritelttoja, joiden menekki oli niin hyvé, etti se pi-
ti monet tehtaat toiminnassa vuoteen 1944 asti. Toi-
nen tirked tuote oli lentokonevaneri, josta sodan lop-
pupuolella valmistettiin myds puisia kenginpohjia. Li-
siiksi valmistettiin ahkioita, ruumisarkkuja ja ammus-
laatikoita.

Ureahartsilla liimatusta vanerista alettiin valmistaa
betonivaluissa tarvittavaa muottivaneria 1950-luvun

lopussa. Aluksi vaneripinnat kasiteltiin 6ljylla ja reu-
nat lakattiin. Fenolihartsilla liimatuista levyista tehtiin
muottivanereita levittimilld liimaa valmiin levyn pin-
nalle, johon se kiinnitettiin viiraverkkojen kanssa pu-
ristamalla.

Rakentamiseen kiytettyja jalosteita kehitettiin eri-
tyisesti 1960- ja 1970-luvuilla. Muita kehityskohteita
olivat kuljetusviline- ja puusepinteollisuuteen tarkoi-
tetut tuotteet. Muottilevyi alettiin 1961 valmistaa pu-
ristamalla vanerin pintaan fenolihartsilla kyllastettya
paperia kovassa kuumuudessa ja paineessa, jolloin sii-
hen saatiin hyvin siled ja kestivé pinta. Filmipintaisis-
ta vanereista on sittemmin kehittynyt vaneriteollisuu-
den térkein jaloste.

Muita kehitettyjd vanerijalosteita ovat maaramittaan
sahattu vaneri, tyostetty vaneri (esimerkiksi paneelit),
jatkettu suurlevy, pintakasitelty eli 6ljytty tai maalat-
tu vaneri, pinnoitetut vanerit (fenoli. muovilaminaat-
ti, maalauskalvo, PVC-kalvo tai lasikuitu), kemiallises-
ti késitelty vaneri (hyonteis-, laho- ja palosuojaus) se-
ki erilaiset yhdistelmilevyt. Niistd perustuotteista on
sitten kehitetty erilaisia sovelluksia autoihin, perikér-
ryihin, kuljetuskontteihin, rautateille, pakkausteolli-
suuteen, huonekaluteollisuuteen, laivanrakennukseen
ja rakentamiseen.

Jaloa vaneria: Tauno Korpelan Risiinan kirkkoon veistémdit Pieferi Brahen ja Kristiinan rinfakuvat (Tauno Korpela).
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Filmilinjan kalvonlevitys-
ja puristuskone
1960 uvun lopulla.

(Tehtaan arkisto)

Filmilinjan kulmasaha.
(Tehtaan arkisto)

Filmilinjan reuna-
maalauspaikka
1960Huvun lopussa.
(Tehtaan arkisto)



Uusi maalauslinja
1970duvulta.

(Tehtaan arkisto)

Listojen laminointi-,
katkaisu- ja fapituskone
1970Huvulia.

(Tehtaan arkisto)

Kalvojen puristuslinja
Raute 1970Huvulta.
(Tehtaan arkisto)
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Tuulivoimalan siiven keppimallit (i)l 2010).

2.2.9 Rimo- ja sdlelevyjen valmistus

Saksassa kehitettiin puusepinteollisuuden tarpeisiin
1850-luvulla laudoista valmistettu levy, joka pinnoi-
tettiin molemmin puolin viiluilla. Varsinainen rimale-
vy, jossa laudat korvattiin ohuilla rimoilla, kehitettiin
1910-luvulla. Myshemmin 1930-luvun lopulla keski-
kerrosta alettiin valmistaa myos vanerin reunoista sa-
hatuista rimoista ja 1950-luvun lopulla viiluista yhteen
liimatuista sileisté, koska sahatavarasta valmistettujen
rimojen kuviot pyrkivit peilaamaan viilupinnan lapi.
Tatéd tyyppia kutsutaan sélelevyksi.

Suomessa rimalevyjen valmistus alkoi 1920-luvulla
ja koneellinen valmistus Jyviskylassda 1933. Sydanker-
ros valmistettiin yleensi sahaamalla levyt ns. jarkalees-
té, joka oli koottu kaseiiniliimalla yhteen lyhyisti lau-
doista. Jatkuvatoiminen ANRA-menetelma mahdollisti
vuodesta 1960 alkaen levynvalmistuksen eri tydvaihei-
den yhdistimisen yhteniiseksi valmistuslinjaksi, joka
otettiin Lahdessa kiyttoon 1960-luvun alussa.

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

Menetelmin ansiosta rima- ja silelevyjen valmistus-

médrd kaksinkertaistui 1960-luvun aikana ja parhaim-
millaan niité tuotettiin 17 tehtaalla. Niité kiytettiin eri-
tyisesti huonekaluteollisuudessa, erityisesti hyllystojen
ja kaappien rakennusaineena. Suosittuja olivat 1960-lu-
vulla esimerkiksi jalopuuviilutetut kirjahyllyt. Lisik-
si rima- ja silelevyji kiytettiin sisustuslevyna ja erilai-
sissa niyttelyrakenteissa, kunnes lastulevy syrjaytti ne
1970-luvulta alkaen. Nykyiin niitd 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, ettd
viilupalkissa kaikkien viilujen syysuunta on sama. Sitd
kéytetidn rakennusteollisuudessa kantavina rakenteina
ja tuotteen kiyttdalue on laajentunut jatkuvasti.

Ensimmiinen maininta viilupalkin tapaisesta tuot-
teesta on USA:sta vuodelta 1944, jolloin sitd kiytettiin
lentokonepotkureiden valmistukseen. Mielenkiintoista
on, ettd Lahdessa tilli tekniikalla valmistettiin 2000-lu-
vulla tuulivoimaloiden potkureita, kunnes niissa on vii-
me vuosina siirrytty kidyttaméaan komposiittimateriaa-
leja.



Rimalevymateriaalin sa-

hausta tehtaan sahalla
1960uvulla.

(Tehtaan arkisto)

Rimalevyjen ladontaa
1960Huvulla.

(Tehtaan arkisto)

Pakattuja rimalevyjé
tehtaan varastossa
1960-uvulla.
(Tehtaan arkisto).
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2.3 JATEPUUN KASITTELY, TUKIPROSESSIT JA HALLINTO

2.3.1 Jatepuun kasittely ja kattilahuone

Keskeinen ongelma vanerin valmistuksessa on tuotan-
non alusta lihtien ollut syntyvin suuren jitepuumai-
rin tehokas kerdys ja hydtykaytts. Koivutukin massasta
tehokkaimmillaan noin puolet padtyy myytavdan lop-
putuotteeseen. Havutukilla hivikki on pienempi. Tama-
kin on tulosta tuotantoprosessin jatkuvasta tehostami-
sesta, joten varhaisimpina vuosina jitepuuta on synty-
nyt suhteessa vield enemman.

Lahden tehtaalla on koneiden tarvitsemana kiyt-
tovoimana ollut sdhko. Prosessin eri vaiheissa tarvi-
taan kuitenkin korkeita lampétiloja, joiden tarvitsema
energia on tuotettu tehtaan kattilahuoneessa paasias-
sa puujitettd polttamalla ja siirretty koneille vesihoy-
ryni. Koska puujitetta syntyy tehtaalla prosessin mo-
nessa vaiheessa ja suuria madrid, on sen siirtoon lam-
pokeskukselle tarvittu erilaisia kuljettimia sekd kera-
yssiiloja, jotka ovat antaneet myds oman ilmeensi teh-
dasmiljgolle.

Puujite on tehtaalla yleensid kolmessa eri olomuo-
dossa. Kuoret, péllin péit ja purilaat haketetaan, saha-
uksesta syntyy purua ja hiomisesta puupélya. Haket-
ta on voitu myyda tehtaalta ulos, mutta muut jitelajik-
keet on keritty polttoon. Erityisesti puupolyn kerdys
on ollut vaikeaa, koska se on hyvin herkkaa syttymaan.
Tehtaan uudempien kattomaisemaa leimaavat polynke-
riayskojeet.

Lahden tehtaalla kattilahuoneita on rakennettu eri
vaiheissa yhteensd kolme vuosina 1925, 1940 ja 1960 se-
ki erillinen turbiinihuone 1955, joka jonkin aikaa tuot-
ti myos sihkod tehtaan tarpeisiin. Vanhin osa ja sithen
kuulunut savupiippu on purettu. Nykyinen piippu on
rakennettu 1940. Nykyisin kattilahuone on vuokrattu
Lahti Energialle ja se kdyttad polttoaineena maakaasua.

2.3.2 Korjauspaijat, tallit ja saha

Alkuperidinen konekorjaamo ja tarvikevarasto sijaitsi-
vat erillisessi tiilirakennuksessa tehtaan pohjoispuolel-
la. Sité laajennettiin 1946 ja siind muodossaan se toimi
vuoteen 1980, jolloin koko rakennus purettiin. Korjaa-
mo siirtyi ensin 1960 tehtyyn autotallirakennukseen
tontin ldnsilaitaan, josta se 1985 siirtyi nykyiselle pai-
kalleen entisen erikoistuoteosaston paityyn 1985.

Sihkokorjaamo 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.

Terdhuoltotilat ovat sijainneet keskeisesti viimeiste-
lyhallin kulmassa toisessa kerroksessa, kunnes se siir-
rettiin alakertaan Teknologiakeskuksen rakennustsiden
yhteydessa.

Vuonna 1947 tehtaan tontille lihelle katkaisuosastoa
valmistui tilapdinen autotallirakennus ja vuotta myo-
hemmin uusi hevostalli. Varsinainen autotalli raken-
nettiin 1954 katkaisuosaston alakertaan ja sinne sijoi-
tettiin myos puusepén tilat sekd sosiaalitiloja. Vuonna
1960 rakennettiin uusi tallirakennus Arvi Lepikon teke-
mien piirustusten mukaan. Tallissa oli tilaa 8 tukkivau-
nulle, rasvamontulle ja 3 autotallille. Lisiksi siihen ra-
kennettiin vdestdsuoja ja tilapaiset ulkokdaymalat sithen
asti, kunnes vesijohto- ja viemarijarjestelmat olisivat
kiayttokunnossa. Autotalli on purettu viimeistdan 1990,
kun aluetta kaavoitettiin asuinkayttoon.

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

2.3.3 Hallinto- ja sosiaalitilat

Alkuperiinen konttorirakennus sijaitsi tehtaan pohjois-
puolella puurakennuksessa, jota laajennettiin useaan ot-
teeseen 1937, 1946 ja 1955. Viimeisimmit muutokset
suunnitteli arkkitehti Irma Kolsi, joka oli my6s Tyokes-
kus Harjulan kanssa toteutetun Niemen lastenseimen
suunnittelija. Todenndkoisesti se purettiin uuden kont-
toriosan valmistuttua 1966. Osa konttoritoiminnoista
on sijainnut vuonna 1937 tehdyn laajennusosan kol-
mannessa kerroksessa.

Katkaisuosaston itdpuolella lahelld rantaa sijaitsi toi-
nen puutalo, joka mahdollisesti alun perin oli asuinkéy-
tossd. Myohemmin siellé oli joitakin toimistotiloja se-
kd toimihenkildiden ruokala vuoteen 1980, jolloin koko
rakennus purettiin.

Tyontekijoiden puku- ja pesutilat on eri vaiheissa si-
joitettu yleensd viestosuojatiloihin. Erillisid tiloja on ol-
lut myos osastojen yhteydessa. Vuonna 1937 rakennet-
tiin silloisen Mukkulankadun eli nykyisen Niemenka-
dun varteen lihelle Polttimoa erillinen ruokalaraken-
nus rkm Artturi Ekstromin 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. Entisessid ruokalassa on ny-
kyisen voimailusali.



Tehtaan puru- ja pélyputkisto 1960 (Tehtaan arkisto).

Hakkurilinjan pad
1930uwulla.
(Tehtaan arkisto)
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Sykloonilaitos purukopin katolla (Tehtaan arkisto).

Kattilahuoneen pumppuja (Il 2010).

Turbiinilaitos ()l 2010).




Verstas 1930duvulla (Lahden kaupunginmuseon kuvaarkisto).

Verstas nyt (Il 2010).
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64 Tuotannon konesijoitukset 1991 (Tehtaan arkisto).
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KATKAISU JA KUORIMINEN

Katkaisu ja toimihenkils-

ruokala jarveltd.
(Tehtaan arkisto)

Vanha katkaisuosasto
2010.
(L 2010)

Katkaisun ja
sorvaamon liittymd.

(Yt 2010)



Uusi kuorimakone
1970.

(Tehtaan arkisto)

Sorvaamon ldnsivu.

(L 2010)

Purettu sorvisali
1930uvulta.
(Tehtaan arkisto) 67
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SORVAUS

Sorvitaso 19504uvun
lopussa.
(Tehtaan arkisto)

Entinen sorvifaso.

(Yt 2010)

Sorvisali 1950 uvulla.
(Tehtaan arkisto)



Entinen sorvisali
2010.
(L 2010)

leikkaus- ja pinkkaussali

1950uvulla.

(Tehtaan arkisto)

Entinen leikkaus- ja
pinkkaussali 2010.
(L 2010)
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KUIVAUS JA HAKKURIT

Kuivaustila sorvaamon
ylgkerrassa 19304uvun
lopulla.

(Lahden kaupungin-
museon kuva-arkisto)

Kuivaamotila varastona
2010.
(L 2010)

Entinen hakkurihuone
sorvisalin pédssa.

(Yt 2010)



Rautetelakuivaaja.
(Tehtaan arkisto)

Kuivaajan paikka
tehtaan vanhimmassa
osassa 2010.

(L 2010)

Uudempi hakkuritila

tehtaan pohjoissivulla.

(YL 2010)
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VANHIMMAT HALLIT

Vanhimman osan
efeldsivua.

(Yt 2010)

Uuden kuivauslinjan fila
vuodelta 1950.
(Yt 2010)

Lajitteluosaston kulma
puristimia kohti.

(Yt 2010)



KUUSIVIILUN TUOTANTOHALLI

Kuusiviilulinjan alkupad (JJL 2010).

Nékyma entisestd
paikkaamosta
kuusiviilulinjalle.

(YL 2010)
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PURISTAMO

Enwe-esipuristin vuoden 1960 hallissa (Tehtaan arkisto).

Puristinhalli 2010 (|l 2010).

Puristinhallin toinen pdd.

(Yt 2010)



VIIMEISTELYHALLI 1960

Viimeistelyhallin ja
puristamon liitymé
vuodelta 1960.
(L 2010)

Viimeistelyhalli 1960
puristamoa kohfi.

(L 2010)

Halli 1960,
vasemmalla vuoden
1935 itdseind.

(L 2010)
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VIIMEISTELYHALLI 1966

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

Viimeistelyosasto
vuodelta 1966.
(Tehtaan arkisto)

gL L

ol

Viimeistelyosasto 2010.
(L 2010)



LITOSALUE 1973

Vasemmalla varasto-ovi,
oikealla jalostusosasto.

(YL 2010)

Jalostusosaston alku,
tyénjohtokopit
[988-1992.
(Lr2010)

Kaynti filmausosastolle

ja jalostushalliin.

(YL 2010)

77



78

JALOSTUSOSASTO

Vasemmalla jalostus-
osasto oikealla filmaus-
osasfo.

(Yt 2010)

Filmilinja kulmasahalle.
(Tehtaan arkisto)

Filmilinjan lajittelupaikka
vanhan fehtaan puolella.
(Tehtaan arkisto)



Jalostusosasto
1970uvulla.

(Tehtaan arkisto)

Jalostusosasto 2010.
(L 2010)

Jalostusaston liittyma
varastoon.

(L 2010)
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VARASTO

Varasto 1930-uvulla.
(Tehtaan arkisto)
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Pécivarasto vuodelta

1961.
(Yt 2010)
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Paavaraston paikalla
tehdyt palkit.
(L 2010)



SIIRTYMINEN 2. KERROKSEEN

Porraspiirustus 1949.
(Tehtaan arkisto)

Vanhan osan porras.

(Yt 2010)

Eteldisiiven kulma
2. kerroksessa.

(YL 2010)
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VANHAN OSAN 2. KERROS

Rimalevyosasto
Abessinia-hallissa
1960uvulla.

(Tehtaan arkisto)

Saumausosasto

2. kerroksessa
1940 uvulla.
(lahden kaupungin-
museon kuva-arkisto)

Ylakerran halli 2010 (JL 2010).

Entinen erikoistuoteosasto 2010 (|l 2010).



lkkunakaaviot 1949 (Tehtaan arkisto).

Teknologiakeskuksen sisacnkéynti ([JL 2010).

Valoa (L 2010).
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SISAPIHA

Teknologiakeskuksen
sisaankdynti.

(Yt 2010)

Vanha hakkurihuone.

(Yt 2010)

Sisapiha lanteen.

(Yt 2010)



Pihaovi

(Yt 2010)

Vanhaa lénsisivua.

(L 2010)

Nékyma vanhimpaan
osaan.

(YL 2010)
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VOIMALAITOS

Kattilahuoneet ()L 2010). Kattilahuoneen korkeutta ()L 2010).

Kattomaisemaa (||l 2010). Valoisa séhkélaitos ()l 2010).




KATTOLITTYMIA

"’_.ﬂ'jl‘ 1 Hi 1“ |

Vanhan osan kulmatorni,
entinen ruokala.

(YL 2010)

Entinen ruokala 2010.
(L 2010)

Ydinosien liitos
ympdristéon.

(YL 2010)
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TEHTAAN POHJOISSIVU

Pohjoispuolen kattoja.

(Yt 2010)

Pohjoispuolen julkisivua.

(Yt 2010)

Uusi ruokala ja toimistot
luoteesta.

(Yt 2010)



UUSIA OSIA
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Uusi ruokala entisellc
paikkausosastolla.

(YL 2010)

Padsisaankdynti vuoden
2002 jalkeen.
(L 2010)
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UUSIA OSIA

Neljannen kerroksen
avla.

(Yt 2010)

Liittymé laajennukseen.

(Yt 2010)

Entinen néyttelytila
vuoden 1960 osan
pohjoispdidissd.

(Yt 2010)



UUSIA OSIA

Vanhaa liimakeittiota ()L 2010).

Nelicinnen kerroksen entinen ferassi ()l 2010).

Kulmahuone uusimmas-
sa 0sassa.

(Yt 2010)
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ITASIVU

Toimiston efeldsivu ja
viimeistelyosasto.

(Yt 2010)

Pécivaraston lastaus-
katos.

(Yt 2010)



JALOSTUSOSASTO

lastauskatos 1994 ja
jalostusosaston ifdseind.

(YL 2010)

Jalostusosaston
eteldsivu.

(L 2010)

Jalostusosaston Icnsisivu.

(YL 2010)
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4. YHTEENVETO

4.1 ALUKSI

Tarkastelen tdssa niitd tekijoitd, jotka timin selvityksen
tekemisen yhteydessd ovat nousseet mielestani oleelli-
simmiksi arvoiksi ja tavoitteiksi tehdasalueen ja sen ra-
kennusten tulevasta kohtalosta piitettiessa.

Fennia Faneriosakeyhtion tehdas on paikallisesti mer-
kittavi teollisuuslaitos, joka on myos mukana selvityk-
sessd Lahden kulttuurihistoriallisesti arvokkaista koh-
teista vuodelta 2000. Selvityksessd on korostettu van-
himpien osien sidilymistid voimakkaasti laajenneen teh-
daskompleksin syddmena. Paikan padalld voi todeta, ettd
lampokeskuksen ja savupiipun ymparilld selkeésti hah-
motettava padosin vuoteen 1939 mennessi rakentunut
osa muodostaa arkkitehtonisesti ehein ja mittakaaval-
taan miellyttiavin kokonaisuuden. Rakennusten toiseen
kerrokseen 10 vuotta sitten sisustetut valoisat toimistot
ovat omiaan vahvistamaan vaikutelmaa.

Muissa teollisuuskompleksin osissa titid tunnelmaan

Fennia Faneriosayhtién tehdas 1956 (Tehtaan arkisto).

liittyvda kokemusperiistd tarkastelukulmaa on vaike-
ampi suoraan soveltaa. Esteettisessd tarkastelussa kui-
tenkin my6s suunnittelun intentio on merkittava teki-
ja rakennusten arvoa maéritettiessa. Tastd lahtokohdas-
ta katsoen arvokas on esimerkiksi varsin kunnianhimoi-
sesti useassa eri vaiheessa laajennettu ja muutettu uu-
dehko toimistorakennus.

Mielestini alueen kehittimisessd voidaan ja tulee
kiinnittdd huomiota myos rakennusten ja niistdi muo-
dostuneiden kokonaisuuksien historialliseen informa-
tiivisuuteen, kertovuuteen, tilallisuuteen ja niiden tar-
joamiin mahdollisuuksiin. Pyrin seuraavassa tarjoa-
maan myos naitd nakokulmia yksittdisten rakennus-
vaiheiden tarkastelussa, koska kerrokselliseen kokonai-
suuteen voidaan ajatella lisittivin uusia tasoja vanho-
ja tuhoamatta.



4.2 ENSIMMAINEN RAKENNUSVAIHE
1925-1949

Vanhimpien kerrosten miljoo on ollut myshempiin li-
sdosiin verrattuna pienipiirteista. Tehtaan sisilla yksit-
taiset koneet ovat olleet yhden tai kahden ihmisen kayt-
tamia erillisid sahoja tai sorveja eikd pitkid konelinjo-
ja ole ollut. Tuotantotilat ovat ensimmadisen, lihes 25
vuotta kestidneen kauden aikana kiertynyt lampokes-
kuksen ympérille ilmeeltddn yhtendisend niin, ettd laa-
jennusten saumakohtia on vaikea erottaa, etsipi niitd
ulkoa tai sisalla.

Tehdasmuurien ulkopuolella on ollut useita erillisia
rakennuksia tehtaan sekd tuotannon kannalta keskei-
sen vesialtaan vilissi. Katkaisuosasto, toimihenkitiden
ruokala, korjaamo, konttori ja puurakenteiset varastot ja
talli sekd idempini olevat asuinrakennukset, palstavil-
jelmit, satama ja ratalinja ovat pilkkoneet ympiriston
lahes kylamaiseksi kokonaisuudeksi, jota tehtaan tiili-
muurit hallitsevat.

v. 1923 eli perustamisvaihe

1935

1937

1939

Ensimmdiset rakennusvaiheet 1925-1939.
(Tehtaan arkisto) 95
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4.3 TUOTANNON LAAJENTAMINEN 1950-1964

Sotien jalkeen alkanut teollistumiskausi nikyy myos
Fennian tehtaalla voimakkaana kasvuna. Tdman noin 15
vuotta kestidneen kauden aikana tehtaalle rakennettiin
uutta tilaa niin, ettd rakennusten yhteinen lattia-ala oli
kolminkertainen vuoden 1949 tilanteeseen verrattuna.

Laajennukset toteutettiin kiintedsti vanhan raken-
nuskannan kylkeen ensin pohjoiseen, sitten lanteen ja
lopuksi itdsivulle. Yksin viimeisin lisdys oli pinta-alal-
taan vanhan tehtaan kokoinen. Lahtokohtaisesti kak-
si ensimmaisti laajennusta tehtiin yksikerroksina, van-
hoihin rakennusmassoihin alistuvina niin, etti maan-
tasokerrokset avattiin yhteniisiksi laajemmiksi tiloik-
si, jota pilarijonot rytmittavit. Tehokkaammat keino-
valot mahdollistivat syviarunkoisemmat rakennukset.
Koska luonnonvalon rooli tyoskentelyvalona oli edel-
leen tirked, tehtiin laajennuksiin leimaa-antavat suu-
ret kattoikkunat.

Kahteen aiempaan laajennusosaan verrattuna moder-
nimpi itdosan laajennus on avara ja yhtendinen. Sen yh-
teydessa tehtaalle rakennettiin uusi edustusjulkisivu,

Fennia Faneriosakeyhtic kaakosta 1956 (Tehtaan arkisto).

jonka massa koostui kahdesta osasta. Pohjoispidssid on
pitkda julkisivua dominoiva vinokattoinen, osin kaksi-
kerroksinen puristinhalli liimakeittidineen. Siihen liit-
tyy horisontaalinen, mutta sisiltd korkea viimeistely- ja
jalostushalli. Tima osa on leikkausmuodoltaan basilika,
kuten vanhan osan rakennusmassatkin.

Tamén kauden laajennuksia suunnitteli kaksi eri ark-
kitehtia, joista molemmat ovat tunnustaneet sommit-
telun perustaksi vanhan tehtaan seki sen keskeltd nou-
sevan lampokeskuksen ja piipun dominoivan karaktia-
rin. Julkisivujen punatiili korostaa tita orgaanisen kas-
vun vaikutelmaa.

Téhin vaiheeseen liittyy vield uuden itdjulkisivun
jatkeeksi rakennettu kylma puurakenteinen varasto, jo-
ka lahes vanhimman tehdasosan kokoisena ja terdvi-
kulmaisena on voimakkaasti kokonaisuudelle luonnetta
antava. Se liittyy tiilirakenteiseen tehtaaseen vain loy-
hasti yhdestd kulmastaan, samaan tapaan kuin pienem-
mit puurakenteiset siilot, katokset ja varastot.



Saliprofiilit 1954 (Tehtaan arkisto).

lllustraatio vuden varaston sijoituksesta vuodelta 1960 (Tehtaan arkisto).
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4.4 TUOTANNON KOLMAS LAAJENEMISVAIHE 1965-1974

Viimeisessa vaiheessa tehdaskompleksia tiydennettiin
joka sivultaan laajennusosilla niin, ettd vanha rakenne
ja mittakaava on jaanyt nikyviin vain sisdpihalle seka
pilkahduksena tehtaan lansireunaan, nykyisen Tekno-
logiakeskuksen sisadnkdynnin kohdalle. Tdman vaiheen
laajennusten pinta-ala on melkein sama kuin siihen asti
rakennettujen vaiheiden ala yhteens.

Tehtaan vuonna 1966 rakennettu uusi paajulkisivu
itddn muodostuu 145 m pitkastd suorasta seinéstd, jon-
ka muodostavat pdavarasto ja siihen liittyvd uusi vii-
meistelyosasto. Yhtendisesta pinnasta tyontyy pohjois-
pddssd esiin sommitelmaa dominoiva konttorirakennus.

Vuosina 19681973 tehtiin laajennukset tehtaan kai-
kille muille sivuille. Ensin tehtiin vanhan eteldsiiven
eteen kapea halli, sitten katkaisuosaston laajennus lan-
teen ja kolmanneksi sorvausosaston laajennus linteen.
Suurimmat laajennukset olivat eteldsivun jalostusosas-
to ja pohjoissivun uusi tuotantolinja. Yhteinen nimitté-
ja ndille kaikille osille on avaruus sekd julkisivuissa si-
leys, aukottomuus ja pituus.

Uuden jalostusosaston siporex-elementeistd koottu
eteldsivu on noin 95 m pitka ja pohjoissivun uusi tuo-

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

tantohalli on lahes 180 m pitki. Sorvausosaston siled
tiiliverhous ja jalostusosaston siporex-seind ovat lahes
taysin vailla aukkoja. Pohjoissivun yhtenaista tiiliver-
hottua julkisivua on jasennetty aukoilla ja yhdelld kor-
keusvaihtelulla. Tilojen olennainen piirre on yhtenai-
syys: kantavat rakenteet eivit pilko tilaa osiin, vaan ne
muodostavat avaria kehyksia tuotantolinjoille. Mitta-
kaava on tiysin vanhemmista rakennusvaiheista poik-
keava.

4.5 UUDEMMAT KERROSTUMAT 1975-2010

Viimeisimmalld 35 vuotta kestdneelld kaudella tehdas-
kompleksi on muuttunut verrattain vihén. Paasiassa
muutokset ovat keskittyneet konttoriosaan, joka teh-
taan padjulkisivussa on saanut entistd voimakkaammin
kokonaisuutta hallitsevan luonteen. Sisitiloissa on tal-
14 kaudella tehty muutoksia, jotka osoittavat, etté aina-
kin osassa tehtaan tiloista on merkittivid uudelleen-
kiyttopotentiaalia.



4.6 TEKJAN NAKEMYKSET
4.6.1 Tehdaskompleksi nyt

Entinen tehdasalue on tuotantokompleksin ymparilla
muuttunut asuinalueeksi, jota vasten suurten hallien
rajaama tehdas on sulkeutunut ja Ruoriniemenkadun
varrella mittakaavaltaan hiiritsevisti poikkeava seka
maisematilaa rikkova.

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

Tuotantotilat on suurelta osin tyhjennetty ja tuotan-
toprosessien kulkuun liittyvia koneita tai rakenteita on
vihin jaljella. Tilallisesti vaikuttavimmat osat halleis-
sa ovat konttorin takana oleva korkea entinen puristus-
sali, johon entisen liimaosaston ikkunat avautuvat seka
entinen sorvausosasto tasoineen ja sen pailld oleva va-
rasto. Samalla tavoin vaikuttava on myds kattilahuonei-
den avoin sisitila. Omalla tavallaan vaikuttava on Pro-
fin kiytossa oleva pitka halli, vaikka sitd on jo lyhennet-
ty ruokalan verran.

4.6.2 Tehdaskompleksi tulevaisuudessa

Tehdaskompleksin purkaminen kokonaan on tuskin re-
levantti vaihtoehto kenenkdan kannalta. Toisaalta tuo-
tantotilat vapautuvat lihes kokonaan tuotannollisesta
kiytostd ja on vaikea kuvitella, ettd korvaavaa toimin-
taa olisi tdssd mittakaavassa mitenkiin loydettivissa.
Tehtaan osien uudelleenkiyton osalta on mielesti-
ni selvéi, ettd tehtaan sijainti huomioon ottaen sinne
voi jatkossa sijoittua lisddntyvasti erilaista tietoty6ta ja
mahdollisesti jopa palveluita. Niiden kannalta on tarke-
da, etta tilat ovat valoisia ja viihtyisid. Tilojen avautumi-
nen ympéristoon on olennaista. Osalle tiloista voi 15y-
tyd myos nykyisen Profi-tuotannon tapaista tuotannol-
lista kdyttod, joten hallitilaa tarvittaneen myos.
Rakennuskokonaisuuden kertovuuden kannalta on
huomionarvoista, ettd tuotantoprosessin paiperiaat-
teet sdilyivit samana koko tuotannollisen kauden ajan.
Tuotanto-osastoja vain laajennettiin ulospiin, padasias-
sa kolmessa eri vaiheessa. Kompleksin osia purettaessa
on mahdollista jétta jiljelle rakennuskerrostumia niin,
ettd prosessin kaikki osat ovat jatkossakin fyysisini ra-
kennuksen osina edustettuina ja kertomassa tarinaansa.

Korkea puristamohalli (J)L 2010).

Laajennusosan kauniita betonirakenteita vuodelia 1949.

(L 2010).
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Tehdasalve 1992 (lahden rakennusvalvontaviraston arkisto).

Tehdasalve peruskartassa 2010.

100 (Lahden kaupungin Tekninen ja ympdristétoimiala / Maankéytts & JIL).



Nékymd entiseltci rimalevytehtaalia vudelle asuma-alueelle (il 2010).

4.6.3 Purettavat ja kehitettévat kompleksin osat

Mielesténi on perusteltua esittéd, ettd sekd sisitilojen
uudelleenkiyton ettd rakennuskokonaisuuden ympi-
ristoon liittymisen kannalta on eduksi mikéli mittakaa-
vaa rikkovat suuri jalostusosasto ja filmiosasto puretaan
pois ja paljastetaan alkuperiisen tehtaan etelajulkisivu.
Samalla saadaan viljyyttd Niemen asuma-alueen paa-
viylille sekd uutta valoisaa tilaa tehtaan sisille. Naissa
osissa ulkovaipan eristysominaisuudet ovat myds niin
heikot, ettei niiden modernisointi uuteen kayttotarkoi-
tukseen ole perusteltua.

Toinen rakennuskokonaisuuden osa, jolle on jatkossa
mielestini vaikea 16yt uutta kiyttod, on lammittdma-
ton padvarasto. Vaikka se nayttdd ulospdin massiivisel-
ta, on se hienoista paikalla tehdyistd puurakenteistaan
huolimatta vain kevyesti verhottu suojakatos. Luon-
teenomaiset piirteet eli katosrakennetta kannattavat V-
pilarit seki teravi ulkokulma ovat ehka toisinnettavis-
sa esimerkiksi uudisrakentamiseen jossakin muodossa.

Erityisesti siilyttdmisen arvoisia rakennuksen osia

ovat sisipihan ympérille kiertyvit vanhimmat teh-
dasosat ja kattilahuoneet piippuineen seki tehtaaseen
1950-luvulla tehdyt kattoikkunoin valaistut laajennus-
osat betonirakenteineen. Lisiksi toimistorakennus ja
sen takana oleva korkea puristamohalli ovat tilallises-
ti mielenkiintoisia.

Konttorirakennuksen ja varaston vilissd olevat vii-
meistelyosaston 1960 ja 1966 valmistuneet matalat ra-
kennusosat seka jarvea kohti kurottuva katkaisuosas-
to voivat mielesténi toimia kasvupohjana kokonaisuu-
den uusille kerrostumille, joita soisi syntyvin tdyden-
timaan 85-vuotiasta kiinteistod.

Esitetyilla leikkauksilla kiinteistoon jdd runsaasti ke-
hityskelpoisia tiloja ja rakennusosia tehtaan kaikista ra-
kennusvaiheista sekd tuotantoprosessin kaikista osis-
ta. Uudisosilla tiydennettyni kokonaisuus voi muodos-
tua viihtyisiksi tyoskentely-ympiristoksi, jolla on tari-
na ja juuret.
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Lahden tehtaan arkistosta

"Fennia Faneriosakeyhtion 40-vuotistaipaleelta”
Valokopio

Viino Johannes Rinne:
”Fennia Faneri Oy Lahti 25.07.1928-1.11.1934"
Valokopio

PS 3.7.89
”Niemen alueen teollisuushistoriaa”
Valokopio

”Kuulumisia n:o 1, 16.XI1.-44"
Yhtion henkilokuntalehti

”Kuulumisia n:o 2, Jouluna 1945”
Yhtion henkilokuntalehti

"Kuulumisia n:o 4, Jouluna 1947”
Yhtion henkilokuntalehti

”Kuulumisia n:o 6, 1948”
Yhtién henkilokuntalehti

“Kuulumisia n:0 9, 1955”
Yhtion henkilokuntalehti
Muut julkaisemattomat lGhteet:

Tauno Latva:
”Fennian aika 1959-1962"

Internet-sivustot:

UPM kotisivut:
http://www.upm.com/fi/tekniset_materiaalit/vaneri/
http://www.upm.com/fi/tekniset_materiaalit/
puumuovikomposiitti/

Talousvaikuttajat:
http://www.kansallisbiografia.fi/talousvaikuttajat/

Lahden historia:
http://www.kukamitalahti.fi/
Kuva- ja piirustuslhteet:

Lihteet mainittu kunkin kuvan yhteydessa.
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