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Muistan Rauten historian hyvin jo 114 vuoden takaisista 
alkuajoista lähtien. Tai ainakin,≈≈ muistiini on kertynyt 
tapahtumia ja kertomuksia yrityksen pitkän historian 

ajalta. Muistikuvat tuntuvat aidosti omilta, vaikka tosiasias-
sa vain korkeintaan puolia niistä olen voinut itse havainnoida. 
Loput olen kuullut moneen kertaan tapahtumia itse nähneiltä ja 
kokeneilta ihmisiltä. Läheisiltä, jotka toki tunnen tai tunsin oi-
kein hyvin. Ja tämäkään ei teknisesti voi aivan tarkalleen pitää 
paikkaansa, esimerkiksi isoisäni syntyi 1907 ja Raute on perus-
tettu 1908. Eli kuinka hänkään itseasiassa saattoi muistaa oma-
kohtaisesti yhtiön alkuaikoja, ellei hän olisi kerännyt muistiku-
via yhtiön asioista ja vaiheista hänelle jälkeenpäin kerrotuista 
tapahtumista.

Neljän sukupolven keräämät tarinat ja muistot yrityksen 114 
vuoden taipaleesta ovat siirtyneet osaksi myös minun muistia-
ni, ja niistä on muotoutunut henkilökohtaisia kokemuksia. Osa 
näistäkin muistikuvista on jo siirtynyt viidennelle sukupolvelle. 
Näin perheen muisti kertyy ja kulkee kauttamme ja mukanam-
me kohti tulevaisuutta siirtyen muistiksi tuleville sukupolville. 
Perheyrityksessä ja sen pitkässä historiassa onkin jotain erityis-
tä, jotain ajatonta ja syvästi omakohtaista.

Perheen muistia ei olisi ilman yrityksen muistia. Yrityksen 
muistia voi tarkastella useista eri näkökulmista. Yksittäiset his-
torian tapahtumat tarkkoine faktoineen, esimerkiksi liiketoi-
minnan kannalta merkittävistä tapahtumista tai muutospisteis-
tä, muodostavat yrityksen identiteetin rungon. Tapahtumista on 
kirjoitettuja historiikkeja, erillisiä kirjeitä ja arkistoituja doku-
mentteja. Omakohtainen muisti tukee, värittää ja elävöittää kir-
joitettua historiaa. Olisi virhe epäillä omakohtaisia muistikuvia 
höperöiksi tai vääristyneiksi tarinoiksi, sillä hämmästyttävän 
usein – epäuskottavatkin muistikuvat – täsmäävät kirjoitettu-
jen ja säilyneiden faktojen kanssa.

Kun omakohtaisiin muistikuviin liitetään, kirjoitetun histo-
rian lisäksi, yrityksen aiempien ja nykyisten avainhenkilöiden 
muistikuvia, ymmärrämme nykyisen kansainvälisen ja moni-
kansallisen yrityksen olevan yhtenäinen rautelainen kokonai-
suus. Tavat toimia ja hyväksi arvioidut käytännöt ovat aikojen 
saatteessa muokkautuneet periaatteiksi ja arvoiksi. Nämä pe-
riaatteet ja arvot muodostavat yrityksen nykyisen rautelaisen 
identiteetin.

Tähän kirjaan Sane on kerännyt haastatteluiden ja arkis-
tolähteiden valtavasta määrästä jälleen uusia ja täsmällisiä 
muistinpalasia Rauten historiasta. Tämä kirja on hieno osoitus 
siitä, kuinka vielä 114 vuodenkin jälkeen muistikuvat, uudet ar-
kistojen lähteet ja työntekijöiden arvokkaat haastattelut täs-
määvät meille kaikille rautelaisille jo niin tuttuun ”omaan” 
muistikuvaamme.

Kiitos Sane! Kiitos myös Eijalle arkistojen ja kuvamateriaa-
lien upeista löydöksistä!

Meidän kaikkien rautelaisten on huolehdittava omalta osal-
tamme siitä, että kaikki nämä historian muistikuvat ja yrityksen 
muisti pysyvät tallessa. Hiljaisen tiedon muovaama identiteetti 
ohjaa meitä toimimaan oikein ja valmistelee meitä siirtämään 
muistia tulevaisuuteen.

Hieno ja kattava työ meidän kaikkien muistin tueksi. Kiitos.

Helsingissä 18.8.2022
Mika Mustakallio
Hallituksen varapuheenjohtaja

ALKUSANAT		
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”
RAUTE-HISTORIIKKI

Työtä tehdään tehtaassamme 
päivät ja yöt, aret ja pyhät”, 

Lahden Rautateollisuuden johtaja, 
laivanrakennusinsinööri Henrik 
Schwartzberg, kirjoitti isälleen 

rovasti Johannes Schwartzbergille 
tammikuussa 1914. Schwartzberg oli 
aloittanut Lahden Rautateollisuuden 
teknillisenä johtajana kolme vuotta 
aikaisemmin, kun Kansallis-Osake-

Pankki oli ottanut konkurssin partaalla 
horjuneen liiketoiminnan haltuunsa.

Schwartzberg ja isännöitsijänä eli 
toimitusjohtajana samoihin aikoihin 
aloittanut Edvin Kauppinen saivat 

8

kurssin käännettyä ja nostivat Lahden 
Rautateollisuuden uuteen nousuun. 

Kannattamaton laivanrakennus 
lakkautettiin, ja tekninen osaaminen 

keskitettiin sahakoneiden 
kehittämiseen. Tänä päivänä Rauten 
koneilla tehdään vaneria, tai faneria, 
kuten entisaikaan ruukattiin sanoa, 

kaikissa maanosissa.
Alunperin suomalaiselle puulle 

kehitettyjä koneita on muokattu 
lukuisille eksoottisille puulajeille sitä 
mukaa kuin uusia maita ja mantereita 

on valloitettu.

RAUTE-HISTORIIKKI



9 109 10

ENSIM MÄISET 
VUOSIKY MMENET



11 12

1908 19 20 1938

ENSIMMÄISET VUOSIKYMMENETENSIMMÄISET VUOSIKYMMENET

1914  vaakojen tuotanto 
aloitetaan.

1914 ensimmäinen 
maailmansota tuo 
sotatarviketoimitukset 
Venäjälle.

1917 vienti Venäjälle loppuu 
vallankumoukseen.

1918 punaisten puolella 
sisällisodassa taistelleet 
työntekijät haetaan takaisin 
töihin.

1908 Lahden Rauta- ja 
Metalliteollisuustehdas 
Osakeyhtiön yhtiöjärjestys 
vahvistetaan karkauspäivänä 
29.2.1908.

1911 Henrik Schwartzberg 
palkataan teknilliseksi 
johtajaksi ja nimi muuttuu
Lahden Rautateollisuus 
Oy:ksi. 

1913 vuotta aikaisemmin 
yhtiöön palkattu Edvin 
Kauppinen siirtyy 
isännöitsijäksi, ja 
rautasänkyjen valmistus 
lopetetaan.  

1913 puunjalostuskoneiden 
vienti Venäjälle aloitetaan.

20-luvun alkuvuosina 
Suomen talous elpyi 
maailmansotaa edeltäneelle 
tasolle. Suomalaisella 
sahatavaralla oli 
ennätyskysyntä maailmalla, 
ja sahakoneita tarvittiin. 
Rautateollisuuden 
sahakoneilla oli taas 
kysyntää.

1920-luvun alussa 
Rautateollisuus on selvästi 
suurin yritys Lahdessa, 
henkilöstöä on noin 200. 
Vuosikymmen on yritykselle 
tasaisen kehityksen aikaa, paitsi 
vaikean laskusuhdanteen vuodet 
1924–25. 

Tärkeimpiä tuotteita ovat 
kehäsahat, särmäyssahat 
ja höyläkoneet. Yli puolet 
tuotannosta on saha- ja 
puusepänteollisuuden tuotteita.

1928 Henrik Schwartzberg 
nimitetään yhtiön 
pääjohtajaksi. 

1929 New Yorkin 
pörssiromahdus ja 
maailmanlaajuinen 
lama vievät suomalaisen 
sahateollisuuden vaikeuksiin 
ja sen myötä Lahden 
Rautateollisuuden. Sahaus 
Suomessa vähenee puoleen. 

1930-luvun alussa 
monet sahat ja 
puusepäntehtaat seisovat. 
Rautateollisuuden myynti 
laskee kolmannekseen, 
myös työntekijöiden määrä 
joudutaan vähentämään 
kolmannekseen. 
Pulakausi on tuotekehittelyn 
kannalta hyödyllistä aikaa, ja 
yhtiössä kehitetään vanerin 
valmistukseen käytettäviä 
koneita. 

Lamavuosina Hankkijan 
varasto-ostot auttavat 
yritystä selviytymään.

1933 tuotanto Suomessa 
ja Rautateollisuudessa 
kasvaa. Henrik Schwartzberg 
aloittaa vaneriteollisuuden 
koneiden kehittäminen 
yhteistyössä suomalaisen 

vaneriteollisuuden 
kanssa. Tähän saakka 
vaneriteollisuus on joutunut 
hankkimaan koneensa 
ulkomailta. 

1931 ensimmäinen viilusorvi 
on tehtaan pihalla.

1938 Henrik Schwartzberg 
jää eläkkeelle. Johtoon 
hänen jälkeensä siirtyvät 
pojat. Aarne Mustakallio 
toimitusjohtajaksi ja Pauli 
Mustakallio teknilliseksi 
johtajaksi.

Sisävesilaivojen tuotanto 
lopetetaan. Tilalle 
tulevat sahojen ja 
puusepänteollisuuden 
koneet, kehäsahat, 
vannesahat ja 
höyläkoneet.
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”Kaikenlaisia  
korjauksia”

Raute Oyj on tänä päivänä yksi maailman johtavista vaneri-
koneiden, -laitteiden ja kokonaisten tehtaiden toimittajis-
ta. Se on vaikuttanut merkittävästi koko alan kehitykseen, 

mutta sen juuret ovat paljon faneria syvemmällä. Itse asiassa 
ensimmäinen fanerisorvi valmistettiin vasta vuonna 1931. Sitä 
ennen tehtiin sisävesilaivoja, rautasänkyjä, kehäsahoja, saha-
raameja, vaakoja ja muita konepajateollisuuden tuotteita.

Yhtiön historia alkoi, kun teollisuudenharjoittaja herra P. 
Kuivalainen sekä herrat S. Huotari ja K. A. Kylänen perustivat 
vuonna 1906 Lahteen ”kaikenlaisia korjauksia” suorittavan ko-
nepajan tulitikkujen aihioita valmistaneen ”splinttitehtaan” tyh-
jiksi jääneisiin rakennuksiin. Parin vuoden kuluttua yhtiömuo-
to vaihtui osakeyhtiöksi, ja Kuivalaisen tehtaasta tuli Lahden 
Rauta- ja Metalliteollisuustehdas Osakeyhtiö. Uusi yhtiöjärjes-
tys vahvistettiin karkauspäivänä 29.2.1908 ja merkittiin kauppa-
rekisteriin 30.4.1908. Osakepääoma oli 250 000 markkaa, mikä 
oli tuohon aikaan varsin merkittävä summa.

Yhtiö osti P. Kuivalaiselta Lahdessa Vesijärvenkatu 23:ssa si-
jaitsevat rakennukset. Uuteen tehtaaseen hankittiin muutamia 
”välttämättömiä ja ajanmukaisia koneita”, ja tehdasraken-
nukseen asennettiin neljä sulatusuunia.

”Kun Lahden Rauta- ja Metalliteollisuustehdasta 1908 
vuoden alussa ruvettiin osakeyhtiöksi muodostamaan, oli 
ensi aluksi paljon vaikeuksia voitettavana. Sekavat omistus-
suhteet, tehtaan varsinaisen omistajan A.B.H. Renlund O/Yn 

ENSIMMÄISET VUOSIKYMMENETENSIMMÄISET VUOSIKYMMENET
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ja sen isännöitsijän hr P. Kuivalaisen välillä, aiheuttivat pal-
jon neuvotteluja ja hidastuttivat osakeyhtiön perustamispuu-
hia” ensimmäisessä vuosikertomuksessa kirjoitettiin.

Kuivalaisen lisäksi uuden yhtiön taustalta löytyi useita lah-
telaisia liikemiehiä. Ensimmäiseksi toimitusjohtajaksi nimitet-
tiin J. Hamberg.  

Suomen Konepajoille tehdyn tutkimuksen mukaan yri-
tyksessä työskenteli vuonna 1909 yksi nainen ja 75 miestä. 
Työaika alkoi kello 7 ja päättyi illalla kello 18. Päivällä oli tun-
nin lepoaika.

VIISI KANNATTAMATONTA HÖYRYLAIVAA

1900-luvun ensimmäiset vuosikymmenet olivat sisävesiliikenteen 
kulta-aikaa. Suomen lähes 200 000 järveä muodostivat pitkiä ja 
sokkeloisia vesireittejä, joita pitkin rahti ja eläimet kulkeutuivat 
kaupungista ja paikasta toiseen. 1900-luvun alkupuolella muotiin 
tuli laivamatkailu. Tästä trendistä innostuneena Lahden Rauta- ja 
Metalliteollisuustehdas Osakeyhtiö ryhtyi rakentamaan laivoja 
ja laivojen voimalähteenä käytettyjä höyrykoneita ja -kattiloita. 
Tehdas teki sopimuksen Kaila-, Aallotar- ja Päijänne- sekä myö-
hemmin Vehoniemi -nimisten höyrylaivojen rakentamisesta. Viides 
ja viimeinen laiva toimitettiin asemapäällikkö Söderströmille. 

Höyrylaivojen lisäksi yritys valmisti kolme isoa makaavaa 
höyrykonetta. Yksi meni Lahden Polttimolle, toinen Laatokan 
rannalle ja kolmas jätettiin omalle tehtaalle. 

Laivat onnistuivat teknisesti hyvin, mutta taloudelliset tulok-
set jäivät laihoiksi, sillä laivojen koneet ja rautaosat jouduttiin 
kokoamaan kahteen kertaan. Ensin ne valmistettiin ja koottiin 
keskustan laitamilla sijainneen tehtaan konepajalla liittämättä 
osia yhteen. Sen jälkeen ne kuljetettiin raiteita pitkin rannassa 
sijaitsevalle telakalle, missä ne koottiin uudelleen ja niitattiin 
yhteen. 

Moninkertainen työ ja laivojen sisustamisessa käytetty ali-
hankintatyö kuristivat jo alun perin halvalla myytyjen laivo-
jen katteet. Esimerkiksi Aallotar ja Päijänne -laivojen yhteinen 
urakkasopimussumma oli vain 19 000 markkaa, nykyrahassa 

tämä vastaisi hieman yli 81 000 euroa.
Taloudelliset vaikeudet johtivat siihen, että yrityksen 

johto vaihtui kolmen ensimmäisen vuoden aikana useamman 
kerran, mikä ei suinkaan helpottanut tilannetta. Hamberg ja 
Kuivalainen erosivat jo toisena toimintavuonna. Uudeksi joh-
tajaksi tuli herra Pertti Rautio ja isännöitsijäksi insinööri Eetu 
Niemi. Seuraavana vuonna isännöitsijäksi ja tekniseksi johtajak-
si palkattiin insinööri Ilmari Mellin.

Lopulta yhtiö joutui maksuvaikeuksiin, ja sitä uhkasi täydel-
linen romahdus. Vuoden 1910 tilinpäätös näytti tappiota mel-
kein koko osakepääoman verran. Yritystä rahoittanut Kansallis-
Osake-Pankki otti Lahden Rauta- ja Metalliteollisuustehdas 
Osakeyhtiön holhoukseen seuraavan vuoden alussa. Pankki 
erotti ensi töikseen toimivan johdon ja palkkasi teknillisek-
si johtajaksi Yhdysvalloissa New York Shipbuilding Co:n ja 
Hietalahden laivatelakka ja konepaja Oy:n palveluksessa työs-
kennelleen laivanrakennusinsinööri Henrik Schwartzbergin. Pari 
vuotta myöhemmin toimitusjohtajaksi palkattiin iisalmelaistaus-
tainen Edvin Kauppinen.  

Molemmat miehet ostivat Kansalais-Osake-Pankin myöntä-
män lainan avulla huomattavan määrän Lahden Rautateollisuus 
Oy:ksi nimensä lyhentäneen yhtiön osakkeita. Se osoitti sitoutu-
mista ja uskoa yritykseen, vaikka näkymät olivat heikot. Aikaa 
myöten yhtiön osake-enemmistö siirtyi Schwartzbergille ja 
hänen perheelleen. 

Miehet olivat hyvä työpari. Kauppinen huolehti numeroista. 
Hän ”kantoi ja vastasi yhtiön asioista”, laivanrakennusinsi-
nöörinä Schwartzberg hallitsi myynnin ja tekniikan. Yhdessä he 
saivat käännettyä tappiollisen tuloksen positiiviseksi.

ROHKEITA PÄÄTÖKSIÄ

Suunnan muuttaminen ei käynyt hetkessä, ja se vaati rohkeita 
päätöksiä ja riskien ottamista. 

Laivanrakennusta opiskellut Henrik Schwartzberg lak-
kautti ensi töikseen kannattamattomien rautalaivojen valmis-
tuksen. Parantuneet tieliikenneyhteydet siirsivät matkustusta 

ENSIMMÄISET VUOSIKYMMENETENSIMMÄISET VUOSIKYMMENET



17 18

ENSIMMÄISET VUOSIKYMMENETENSIMMÄISET VUOSIKYMMENET



201919

höyrylaivoista linja-autoihin, ja sisävesiliikenteen suosio oli laskus-
sa. Schwartzberg näki, ettei laivanrakennuksella ollut tulevaisuut-
ta. Hän myös jakoi tehtaan kahteen osastoon, joista molemmilla oli 
oma kirjanpito ja omat mestarit. 

Osasto numero 1 oli täydellinen konepaja valimoineen ja levy-
sepän työpajoineen. Osastolla valmistettiin pääasiassa mekaanisen 
puunjalostusteollisuuden tarvitsemia koneita ja välitöinä erilaisia 
maataloudessa tarvittavia käsipumppuja. Vastaavanlaisia pumppuja 
ei ollut aikaisemmin valmistettu Suomessa, markkinat olivat olleet 
pelkän tuontitavaran varassa. Lahden Rautateollisuuden pumpuis-
ta tunnetuimmiksi nousivat Niagara- ja Kolonial -nimiset pumput. 

Osasto 2 oli erikoistehdas, joka valmisti ensin rautasänkyjä ja 
myöhemmässä vaiheessa kymmenysvaakoja.

PUUSÄNKY PETTÄÄ, RAUTASÄNKY KESTÄÄ

Rautasänkyjä valmistettiin viitisen vuotta. Näiden vuosien ajan osas-
to 2:n rautasängyt olivat myyntimenestys. Sitten muoti muuttui ja 
raskaat rautasängyt korvattiin kevyemmillä puusängyillä. 

Käsityö- ja Teollisuuslehdessä julkaistussa ilmoituksessa Lahden 
Rautateollisuus  väitti olevansa Suomen suurin rautasänkytehdas. 
Tämä tuskin piti paikkaansa, sillä samaan aikaan Helsingissä oli usei-
ta merkittäviä tehtaita, kuten Suomen Rautasänky ja Suomalainen 
Rautasänkytehdas. Niin tai näin, niin ainakin Lahden Rautateollisuuden 
sänkymallisto oli huomattava, ja edusti alansa huippua. Sängyt olivat 
kuuluisia hyvästä ”emaljeerauksesta” ja niiden koristeluun kiinni-
tettiin erityistä huomiota. Valimon malliveistämöön vuonna 1911 
töihin tullut Janne Pesonen muistelee vanhassa haastattelussa, 
kuinka hän uransa alussa keräsi Mattilanmäeltä käpyjä sängyn-
koristeiden valumalleiksi. Pesosen ura malliveistämössä kesti 53 
vuotta.

Sänkyjen osat valettiin omassa valimossa. Kehikot olivat raskas-
ta teräsprofiilia ja pohjat teräsnauhaa tai lankapunosta. Vanhoissa 
lehtimainoksissa rautasängyt esiteltiin tukevina ja luotettavina: 
”Puusänky pettää, rautasänky kestää”.  

Yritys halusi sänkyjensä erottuvan kilpailijoiden tuotteista, ja 
se julkaisi rautasänkymallien piirustuskilpailun, jotta valikoimaan 

Miehet olivat 
hyvä työpari. 

Kauppinen huolehti 
numeroista[…], 
laivanrakennus-

insinöörinä 
Schwartzberg  

hallitsi myynnin ja 
tekniikan. 
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saataisiin ”tavallisesta markkinatavarasta poikkeavia tuotteita”. 
Kilpailuun osallistui aikansa tunnettuja taitelijoita ja arkkitehteja, 
kuten opettaja ja taidemaalari Oskar Elenius. Upean jugendhen-
kisen sänkykuvaston kannen suunnitteli todennäköisesti Henrik 
Schwartzbergin taiteilijasisar Maria.

Sänkyjä myytiin pääsääntöisesti kotimaahan. Vuoden 1912 rau-
tasänkyluettelosta julkaistiin myös venäjänkielinen painos Pietarin 
myyntikonttoria varten. Sänkyjä toimitettiinkin suuria määriä muun 
muassa Suomeen sijoitetulle Venäjän sotaväelle, mutta itse Venäjän 
sänkymarkkinat olivat maan korkean tullin ja siellä suosittujen rau-
tasänkymallien erilaisuuden vuoksi hankalat. 

Vuonna 1913 julkaistussa Kotimaisen teollisuuden albumissa 
Lahden Rautateollisuudesta kirjoitettiin seuraavasti: ”Koko maas-
samme vallinnut teollisuuden ahdinkotila vaikeutti jonkin ver-
ran alkuaikoina tehtaan kehitystä ja lamautti sitä, mutta viime 
aikoina on liike tunnustusta saavuttaneiden valmisteitten kautta 
raivannut itselleen huomattavan sijan varsinkin kaikenlaisten 
puunjalostuskoneiden ja rautasänkyjen etevänä valmistajana.”

Maailma ja mieltymykset muuttuivat ja 169 taidokkaasta rauta-
sänkymallista huolimatta suomalaiskoteihin ostettiin yhä useammin 
kepeitä puusänkyjä. Yhtiö lakkautti rautasänkyjen valmistuksen 
vuonna 1913 ja siirtyi hetkeksi valmistamaan puisia kevytraken-
teisia  ”huvilasänkyjä”. Näihin huvilasänkyihin liittyy hauska tari-
na. Lahdessa järjestettiin vuonna 1926 niin sanotut kongressikilpai-
lut, jotka myöhemmin virallistettiin maailmanmestaruuskilpailuiksi. 
Kisat houkuttelivat paikalle ennätysmäärän osallistujia, mikä sinän-
sä oli hieno asia. Pulmaksi nousi kisailijoiden ja kutsuvieraiden ma-
joitus. Ongelma ratkaistiin siirtämällä Lahden koulujen hiihtoloma 
kisojen kanssa samalle viikolle. Näin kisailijoille ja kutsuvieraille 
saatiin järjestettyä kotimajoitusta. Petipaikatkin ratkesivat, kun 
Lahden Rautateollisuus aikaisti kevätsesonkiin tarkoitettujen sän-
kyjen valmistuksen ja luovutti Lahden Hiihtoseuralle  kisojen ajaksi 
700 huvilasänkyä.

SÄNGYT VAIHTUVAT VAAKOIHIN

Sänkytuotannon päätyttyä osasto 2 erikoistui kotitalouksille ja 

kaupoille suunnattujen kymmenys- ja pöytävaakojen valmistuk-
seen. Henrik Schwartzberg johti vaakojen kehitystä tiukalla ot-
teella, ja kuten vanhat työntekijät ovat muistelleet – ”pani vaa-
kajutun käyntiin ja määräsi kaiken”.  

Vaakatehdas sijoitettiin tontin pohjoisrajalla sijaitsevaan kak-
sikerroksiseen rakennukseen. Vaakojen valmistaminen edusti kor-
keaa teknologiaa ja hienomekaniikkaa, eivätkä ammattimiehet 
olleet tottuneet vaakojen valmistuksen vaatimaan tarkkuuteen. 
Tuotantoa varten tehtaalle koulutettiin vaakojen valmistukseen 
erikoistuneita mestareita ja työntekijöitä. 

Ensimmäiset vaa´at tulivat markkinoille vuonna 1914.  Ne 
otettiin hyvin vastaan ja  kotimaan markkinat siirtyivät nopeasti 
Lahden Rautateollisuuden haltuun.

PUUNTYÖSTÖKONEIDEN VALMISTUS ALKAA

Konepajalla eli osasto 1:llä keskityttiin kehittämään ja valmistamaan 
sahoille ja puusepänteollisuudelle tarkoitettuja koneita. Saharaameja 
valmistavalle yritykselle tämä oli luonnollinen jatkumo. Samalla se 
osoitti Henrik Schwartzbergiltä poikkeuksellista kaukonäköisyyttä: 
1910-luvulla kotimainen valmistus käsitti vain muutamia koneita ja 
laitteita – lähes kaikki puunjalostuksessa tarvittavat koneet ja lait-
teet tuotiin ulkomailta. Schwartzberg ryhtyi tutkimaan, minkälaiset 
puuntyöstökoneet sopisivat parhaiten kotimaisille puulajeille ja so-
veltuisivat maan oman puuteollisuuden tarpeisiin. 

Kun kehitystyö oli tehty ja koneet saatiin markkinoille, ne saa-
vuttivat nopeasti hyvän maineen. ”Lahden Rautateollisuus on 
ainoa hienompien puunjalostuskoneiden erikoistehdas maassam-
me, johon näitä koneita on ennen tuotu ulkomailta”, Teollisuuden 
ammattijulkaisussa todettiin. Päätuotteiksi valikoituivat kehäsahat, 
vannesahat ja höyläkoneet. Ne saivat ensimmäisen palkinnon kai-
kissa näyttelyissä, joihin niitä vietiin. Tuotantoa tasaavina tuotteina 
osasto 1 valmisti edelleen pumppuja maataloudelle.

TEOLLISUUSTONTTI KAUPUNGIN LAIDALLA

Lahden Rautateollisuus oli pitkään yksi Lahden suurimmista 
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Rauten raamisaha sahaa lautaa asiakkaan tiloissa.

työnantajista, ja Vesijärvenkadulla sijaitsevalla tehtaalla oli suuri ta-
loudellinen merkitys koko kaupungille. Vuonna 1913 Lahden koko 
teollisuustuotannon arvo oli kahdeksan miljoonaa markkaa vuodes-
sa. Siitä metalliteollisuuden osuus oli 640 000 markkaa, tästä sum-
masta Lahden Rautateollisuus Oy:n osuus oli 80 prosenttia eli noin 
500 000 markkaa. Tämä kaikki tehtiin reilun 100 työmiehen voimin.

Lahden kaupungin laitamilla sijainneella teollisuustontilla oli 
puurakenteinen, harjakattoinen ja harmaaksi maalattu konttorira-
kennus sekä punatiilestä muurattu tehdasrakennus, jossa oli kone-
halli, voima-asema, kattilahuone ja paja. 

Pajassa oli pari ahjoa, iso ja pieni höyryvasara, useita erikoko-
isia alasimia ja sammioita teräksen karkaisua varten.Konesalissa 
välivaihtoakseleiden hihnapyörät vetivät akselien suuntaisis-
sa riveissä olevia sorveja, porakoneita, jyrsinkoneita ja höyläko-
neita höyrykoneen voimalla. Katosta roikkui oikea vetohihnojen 
viidakko.

Tehdasta lämmitettiin alkuvuosina haloilla, ja vettä haettiin tyn-
nyreittäin Launeen lähteiltä hevoskyydillä. Vuonna 1912 osaan ti-
loista saatiin vesijohdot.

”Tehtaan työpajat ovat kaikki uusia, valoisia ja ilmavia sekä 
terveydellisesti kaikin puolin ensiluokkaisia. Tehtaalla on oma 
lääkäri. Työväen keskimääräistä ansiota – 4:50 päivässä – voi-
daan paikkakunnan oloihin nähden pitää hyvänä. Työt tehdään 
tavallisesti yhdessä vuorossa”, tehtaan oloja kuvattiin vuonna 1913 
julkaistussa lehtiartikkelissa.

Tontilla oli myös talli ja tilat parille hevoselle, ajokalustolle ja 
kieseille henkilökuljetuksia varten. Yhtiön palkkalistoilla oli myös 
tallimies, joka hoiti tarvittavat henkilökuljetukset ja tavarakuljetuk-
set rautatieasemalle ja muualle kaupunkiin.

Koneet tehostuivat tekniikan parantuessa, ja samalla voiman-
tarve lisääntyi. Itse rakennettu, pitkään ja uskollisesti palvellut 85 
hevosvoimainen höyrykone kävi liian pieneksi ja hävitettiin, kun 
yhtiö liittyi kaupungin sähköverkkoon vuonna 1923.

Yhtiö käytti kotimaisen raaka-aineen lisäksi ulkomaista raa-
ka-ainetta, jota tuotiin tehtaalle meriteitse Englannista, Saksasta 
ja Ruotsista sekä rautateitse Venäjältä. Toiminnan sujuvoittami-
seksi tehdasalueelle vedettiin Loviisan-Vesijärven rautatiestä oma 
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pistorata.
Asentajaksi Rauteen vuonna 1969 tullut Markku Lindgren 

muistelee, miten junanvaunut kolistelivat raiteita pitkin Lahden 
satamasta tehtaan pihalle. Lastausta odottavat pakkaukset odot-
tivat rivissä, ja ne lastattiin junaan VR:n nosturilla. Kun se oli 
tehty, koneita täyteen lastattu juna lähti kohti Neuvostoliittoa.

Vaunut olivat tyhjilläänkin niin raskaat, ettei niitä kaikilla 
keleillä tahdottu saada liikkeelle edes traktorilla. Tästä syys-
tä vaunuletka piti saada pysäytettyä edes suunnilleen oikealle 
kohdalle tehtaan pihaa. Tämä vaati kolmelta-neljältä mieheltä 
taitoa, ripeitä jalkoja ja metrin mittaisen laudan: Miehet käveli-
vät tai hölkkäsivät, vauhdista riippuen, vaunurivistön vieressä 
ja laittoivat lankun vierivän vaununpyörän alle. Lankku mure-
ni vaunun painon alla, samalla se hidasti piirun verran vaunun 
vauhtia. Jäljellä olevaa lautaa syötettiin pala palalta renkaiden 
alle niin kauan, että vaunut pysähtyivät. 

Junanvaunut karkasivat tehtaan pihalta eräänkin kerran. 
Useimmiten se tapahtui niin, että lastauksessa trukki osui vau-
nuun, vaunut valuivat pihalta vilkkaasti liikennöidylle tielle ja 
aloittivat matkan kohti rantaa. Onneksi onnettomuuksilta väl-
tyttiin, ja vaunut saatiin joka kerta pysäytettyä.

VIENTIÄ VENÄJÄLLE

Weilin & Göösin vuonna 1913 julkaisemasta Maamiehen 
Kalenterista käy ilmi, että Lahden Rautateollisuudella oli jo sil-
loin vientiä Venäjälle ja näytevarastoja Helsingissä, Pietarissa 
ja Moskovassa.

Kilpailu etenkin saha- ja puunjalostuskoneiden valmistuk-
sen alalla oli kovaa, mutta Schwartzberg oli hyvä kauppamies, 
ja hän matkusti usein itse itänaapuriin markkinoimaan tuottei-
ta. Viennin tehostamiseksi Pietariin oli palkattu kauppaedustaja 
Börtzell, joka oli tuttu vieras myös Lahdessa ja Schwartzbergien 
kotona.

Ensimmäisen maailmansodan syttyminen vuonna 1914 kes-
keytti viennin Venäjälle hetkeksi. Tehdas pantiin seisomaan, 
mutta väki kutsuttiin takaisin töihin jo viikon kuluttua, sillä 

autonomisen Suomen miehet eivät olleet asevelvollisia, ja sai-
vat jatkaa töitä normaalisti. Lahden Rautateollisuus aloitti kra-
naattisorvien, kenttäkeittiöiden ja sotilasrattaiden valmistuk-
sen Venäjän armeijalle. Tehtaalla valmistettiin huomattavia 
määriä myös shrapnellisorveja. Shrapnelli on tykeissä käytet-
ty, luodeilla täytetty ammustyyppi, joka sinkoaa sisältämänsä 
luodit kohti maalia lentoratansa loppuvaiheessa.

Sivutöinä tehtaalla valmistetttiin viljan jauhatuksessa käy-
tettäviä myllyjä. ”Nytkin seisoo pihamaalla 106 kpl kuorma-
vankkureita tykkiväen tarpeisiin valmiina lähetettäväksi”, 
Henrik Schwartzberg kirjoitti vuonna 1915 isälle, äidille ja muil-
le kotolaisille lähetetyssä kirjeessä.

Vuonna 1916 tehtaalta lähti 324 shrapnellisorvia, ja kun tähän 
lisättiin 23 kehäsahaa ja 113 kenttäkeittiötä, täytyy saavutusta 
pitää silloisissa poikkeusoloissa hyvänä.  Vuosikertomuksessa 
kerrottiin tehtaan työskennelleen koko vuoden täydellä voimal-
la, eräät osastot vuorokaudet läpeensä, leväten ainoastaan lau-
antai-illasta kello 6 sunnuntaiaamuun kello 7. ”Mitä tulevaisuus 
myötään tuo, on tällä kertaa aivan mahdoton aavistaakaan. 
Yksi asia on kumminkin varma, nimittäin se, että sellaiset 
vuodet, jollainen vuosi 1916 on liikkeellemme ollut, kuuluvat 
tulevaisuudessa muistojen joukkoon”,  vuoden 1916 vuosiker-
tomus päättyi.

Venäjän markkinat sulkeutuivat lopullisesti 
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bolsevikkivallankumoukseen syksyllä 1917, samaan aikaan 
kun Lahden Rautatollisuuden uusi valimo saatiin valmiiksi. 
Vallankumouksesta huolimatta hyvät naapurisuhteet säilyi-
vät. Niiden ansiosta Lahden Rautateollisuudelle avautui toisen 
maailmansodan ja sotakorvausten jälkeen mittavat markkinat 
Neuvostoliittoon.

SISÄLLISSODAN VAIKUTUKSET

Sunnuntaina 27. tammikuuta 1918 puhjennut Suomen sisällisso-
ta vaikutti yhtiön toimintaan usein eri tavoin. 

Sodan aluksi punaisten hallitsemassa Lahdessa oli rauhallis-
ta, ja kaupungissa yritettiin jatkaa töitä normaalisti. 

”Tämä on jonkunlainen Punakaartin asemapaikka, jonka 
vuoksi täällä toisinaan on paljon väkeä ja toisinaan vähän. 
Tehtaamme on ollut käynnissä koko ajan. Osa miehistä noin 
¼ on koko ajan ollut poissa. Ruokatavaroista alkaa olla puute, 
sillä Punakaarti kerää ympäristöltä kaikki ruokatarpeet ja 
tyhjentävätpä taloja aivan putipuhtaaksi” Schwartzberg kir-
joitti äidilleen, tuomiorovastin rouva Hanna Schwartzbergille.

Kun punaiset ottivat keväällä Lahden Kansallis-Osake-Pankin 
haltuunsa, ei tehdas saanut pankista palkkarahoja. Tehtaalta lä-
hetettiin muutamasta vanhemmasta työntekijästä muodostu-
nut lähetystö kaupungin keskustassa asuneen Schwartzbergin 
kotiin kyselemään palkkojen perään. Palkkarahat saatiin, kun 
Schwartzberg lähetti yhden tehtaan konttoristeista hakemaan 
rahat KOP:n pääkonttorista Helsingistä matkalaukun kanssa. 

Lahden rykmentin esikunta määräsi 5.4.1918 Lahden 
Rautateollisuus Oy:n konepajan ja valimon mobilisoita-
vaksi kaartin käyttöön. Käytännössä tehtaassa ei ennätetty 
saada aikaan mitään, mikä olisi lisännyt punaisten sotatuo-
tantoa, sillä valimon työt käynnistämään määrätty valaja jou-
tui parin päivän päästä sairaslomalle. Suomen kansanvaltuus-
kunnan huoltoasiain osasto puolestaan oli määrännyt Lahden 
Rautateollisuuden konepajan maanviljelys- ja puunjalostusko-
neet siirrettäväksi Pietariin. Koneet, rautatavarat, öljy ja pol-
kupyörät piti siirtää itään menevään junaan mahdollisimman 

rivakasti. Operaatio keskeytyi, kun saksalaiset valtasivat 
Lahden.

Kun Lahden taistelut loppuivat, osa punavangeista majoitettiin 
hetkeksi tehtaan tontille juuri valmistuneeseen ja vielä koneistamat-
tomaan valimoon. Henrik Schwartzbergin poika, Eero Mustakallio, 
kertoo kirjassaan Henrik Schwartzberg ja Hanna Augusta o.s. 
Gummerus, miten isä lähetti hänet vain 11-vuotiaana viemään kir-
jettä suojeluskuntaan. Kirjeessä pyydettiin vankien siirtämistä pois 
tehtaalta, jotta siellä voitaisiin aloittaa työt. Näin tapahtui.

Ennen töiden aloittamista Schwartzberg ja Kauppinen kier-
telivät vankileireillä etsimässä tehtaan työntekijöitä. Yksi van-
geista, malliveistämössä työskennellyt Janne Pesonen, muiste-
lee vanhassa haastattelussa, kuinka Schwartzberg antoi hänelle 
ennen oikeudenkäyntiä suljetun kirjekuoren, jonka hän luovutti 
oikeudessa. Tällä tavalla Rautateollisuuden vankileireillä olleet 
työntekijät vapautettiin ehdonalaisuuteen ja takaisin työhön.

”V. 1918 kansalaissodan jälkeisenä aikana on työväestöm-
me mieliala ollut rauhallinen. Minkäänlaisia kapinan val-
misteluhankkeita ei työväestömme keskuudessa ole ollut ha-
vaittavissa. Päinvastoin, olemme monesta seikasta tulleet 
vakaumukseen, että vakavampien ainesten niin kutsuttu oi-
keisto-sosialistinen mielipide on työväestössämme vallalla. 
Tämänpä vuoksi onkin liikkeemme v. 1919 saanut toimia 
ilman minkäänlaisia häiriöitä”, vuosikertomuksessa todettiin.

Sisällissodan päätyttyä Lahden Rautateollisuus valmis-
ti koneita ensisijaisesti kotimaan markkinoille. Siihen aikaan 
Suomen suurin ja lähes ainut jälleenmyyjä oli Keskusosuusliike 
Hankkija. Sen avulla yhtiö myi eri puolella Suomea sijaitseville 
maatiloille niin sanottuja kotitarvemyllyjä, joilla jauhettiin pää-
asiassa rehuviljaa eläimille.

Työtä olisi tehtaalla riittänyt useammallekin, kuin vuo-
den 1919 lopussa työskennelleelle lähes 200 henkilölle, mutta 
Lahdessa oli pulaa sekä ammattitaitoisesta työväestä että asun-
noista. ”Ainoa keino työväestömme asuntopulan poistami-
seksi ja liikkeemme tuotannon laajentamiseksi tällä kertaa 
näyttää olevan uusien työläisasuntojen rakentaminen”, hal-
lituksen pöytäkirjaan kirjattiin. Asunnot olisi kuitenkin pitänyt 
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Suojeluskuntajärjestö oli 
Suomessa vuosina 1918–1944 

toiminut vapaaehtoinen 
maanpuolustusjärjestö. 
Siihen kuului 150 000 

jäsentä, ja suojeluskuntia 
oli enimmillään 672. 

Suojeluskuntajärjestö 
lakkautettiin Moskovan 
välirauhansopimuksen 

ehtojen mukaisesti 
marraskuussa 1944.

Suojeluskuntalaisia suojeluskuntatalon (Harjukadulla 
kaupungintaloa vastapäätä) edessä talvisodan  
ensimmäisenä päivänä 30.11.1939. 
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”noin kolme viikkoa ennen kuin lahti valloitettiin, 
ottivat punaiset meidän tehtaan haltuunsa, kun 
olimme jyrkästi kieltäytyneet tekemästä mitään 
töitä punaiselle kaartille. Sivusta kuunnelluista 
telefoonipuheluista ymmärsin myös, että mi-
nun asemani ei myöskään enää ollut vaaraton, 
jonka vuoksi hankin itselleni paikan Lahden 
sairashuoneella. Samalla leikkautin siellä myös 
brokkini (tyrän), jonka leikkaus onnistui hyvin, 
joten en enää tarvitse brokkivyötä. Vasta jäl-
keenpäin huomaan miten tarpeen vaatima tämä 
sairashuoneeseen piiloittautuminen oli. Lahden 
valloituksen aikana hakivat nimittäin punaiset 
henkilöitä, joilla luulivat olevan rahoja ja ryös-
tivät niiltä rahat. Meidänkin naapurista veivät 
45,000:- ja sen jälkeen tulivat meille ja hakivat 
isäntää läpi koko talon vintiltä kellariin saakka, 
kaikki garderoobit ja muut piilopaikat. Kotona 
meillä ei ollut kuin kaksi palvelustyttöä. Han-
na ja lapset olivat juuri siinä talossa, jossa tuo 
ryöväys tapahtui ja olivat tuon tapahtuman, voi-
pa sanoa, silminnäkijöinä. Kuolemalla oli heitä 
useaan kertaan uhattu, mutta kumminkin va-
hingoittumattomina säilyivät. Mitenkähän olisi 
minulle käynyt, jos olisin kotona ollut, sillä ra-
hoja ei minulla ollut käsillä kuin joku satamark-
kainen ja rahat ne olivat, jotka tässä tapaukses-
sa vaan olisivat hengen pelastaneet”, Henrik 
Schwartzberg kertoo sisällissodan tunnelmista 
äidilleen, tuomiorovastin rouva Hanna Schwar-
tzbergille, vuonna 1918 lähettämässään kirjees-
sä. Sisällissodan aikaan Henrik Schwartzberg 

asui vaimonsa Hannan ja kuuden lapsensa kans-
sa Lahden keskustassa sijaitsevassa Frostellin 
talossa.

Samaisessa kirjeessä insinööri kuvailee, 
miten kranaatteja ja shrapnelleja putoili kau-
punkiin vallan satamalla ja kiväärin kuulat vin-
kuivat pitkin katuja. Tätä helvetillistä elämää 
kesti noin kaksi viikkoa. Tehtaanjohtaja toivoi, 
että talo säilyisi pommituksissa ehjänä, ”mutta 
mitenkäs olisivat punaiset jättäneet kaupungin 
suurimman työnantajan vahingoittumattomak-
si. Sen vuoksi siirrettiin yksi tykeistä siten, että 
sillä voitiin ampua taloamme suoraan idästä, 
jolloin talomme pääty oli suojaton. Kahdeksatta 
käydessä illalla mennä suhahti sitten shrapnelli 
vinttikerroksen läpi särkien tieltään kaikki”.

Schwartzberg määräsi perheen kellariker-
roksessa olevaan pesutupaan, jossa oli holvattu 
katto. Perhe oli juuri päässyt sinne, kun kolme 
muuta shrapnellia räjähti tuhoisin seurauksin, 
ja talo syttyi tuleen. Talo paloi perustuksiaan 
myöten Lahden valtauksen jälkeisten taistelui-
den aikana huhtikuun viimeisenä päivänä vuon-
na 1918. Schwartzberg pääsi perheensä kanssa 
pakenemaan naapuriin. 

Tarina kertoo, että Henrik Schwartzbergin 
nimi oli ensimmäisenä niiden seitsemänsadan 
listassa, jotka punaiset aikoivat teloittaa Lah-
den torilla lauantaina, kun saksalaiset valloitti-
vat kaupungin perjantai-iltana. 

Henrik Schwartzberg sai sodan päätyttyä 
vapaussodan muistomitalin.

TÄPÄRÄ PELASTUMINEN 
TELOITUKSELTA

AIKALAISTARINOITA

rakentaa lainarahalla, eikä johtokunta eli yhtiön hallitus ollut 
vielä valmis ottamaan ”ratkaisevaa askelta tässä suunnassa”. 
Omien asuntojen rakentamiseen tartuttiin myöhemmin.

PULA-AIKA

Vuosi 1920 oli Suomen teollisuudelle hyvä vuosi. Lokakuun lop-
puun saakka kysyntä oli ”mitä vilkkainta”. Maan talous toipui-
kin 1920-luvun alkuvuosina ensimmäistä maailmansotaa edeltä-
neelle tasolle. 201 henkeä työllistänyt Lahden Rautateollisuus oli 
Lahden suurin yritys ja vastasi lähes yksin koko alueen metalli-
teollisuudesta. Maailmaa rakennettiin ensimmäisen maailman-
sodan raunioista uudestaan, ja sahatavaran kysyntä oli ennätys-
mäistä. Tämä vauhditti myös sahakoneiden menekkiä. Vuoden 
1920 vuosikertomuksen mukaan ”Puuteollisuuskoneiden ja 
myllykoneiden menekki oli viime vuonna niin suuri, että huo-
limatta koko vuoden menestyksellisestä työskentelystä ei vuo-
den lopussa ollut varastossa sanottavasti mitään.” Sen vuoden 
liikevaihto (6 617 645 Smk) oli paras mitä yrityksellä oli koskaan 
ollut. Tulevaisuus näytti valoisalta, ja yhtiö laajensi tehdasaluetta 
ostamalla kaksi viereistä tonttia. 

Vuonna 1924 tonteille nousi uusi konevarasto. Samaan ai-
kaan tehtaan työt vähenivät merkittävästi. Töitä tehtiin varas-
toon ja koneosastolla sekä valimossa siirryttiin hetkeksi kuusi-
päiväisestä työviikosta viisipäiväiseen. Viisipäiväinen työviikko 
tuli Suomessa yleiseksi käytännöksi vasta 1960-luvun lopulla. 
Sahakoneiden menekki vilkastui uudestaan vuoden 1925 lopul-
la, ja varastoon tehdyt sahakoneet saatiin lähes kaikki myytyä. 

Vuonna 1927 Suomessa oli yksi kaikkien aikojen pisimmis-
tä työtaisteluista, kun 9 000 metallityöläistä pakotettiin seitse-
män kuukautta kestävään työsulkuun. Sulku koski yli 60 me-
tallitehdasta, joista Rautateollisuus oli yksi. ”Työtaistelun 
kulku lienee sanomalehdistön tiedotuksista tunnettu, että ei 
liene syytä siihen kajota. Mainitsemisen kuitenkin ansain-
nee Sosialiministeri Helon välityksellä joulukuun 20 p. 1927 
aikaansaatu sovinto, jonka ehtoihin mikäli ne liikettäm-
me koskivat sisältyi, että keskituntipalkka sulun päätyttyä 

Sen vuoden 
liikevaihto (6 617 

645 Smk) oli paras 
mitä yrityksellä 

oli koskaan ollut. 
Tulevaisuus näytti 

valoistalta  ja 
yhtiö laajensi 
tehdasaluetta 

ostamalla kaksi 
viereistä tonttia.
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korotettaisiin siten, että se tulisi olemaan noin 10 % suu-
rempi kuin keskituntipalkka liikkeessämme oli sillä hetkel-
lä kuin Ab. Vulcan-Crichton Oy:n lakko alkoi. Työnjohtajille 
jäi siis oikeus koroittaa hyville työläisille enemmän ja 
huonoille vähemmän, josta oikeudestaan työnantajat ovat 
aina mitä lujimmin kiinni pitäneet”, lakosta kirjoitettiin 
toimintakertomuksessa. 

Työläisten luku Lahden Rautateollisuudessa ennen ”työröt-
telöä” oli 168. Näistä lakkoon meni 159. Lakon aikana tehtaalle 
palkattiin 100 uutta työmiestä ja lakon päätyttyä tehtaalle pala-
si 88 entistä työmiestä. Työläisten lukumäärä lakon päätyttyä 
oli 134. 

Monen lakkolaisen pelastukseksi koitui Lahteen rakennet-
tavien Radiomastojen rakennustyömaa. Saksalaisen urakoit-
sija Lehmann & Co.:n johdolla kaupunkiin pystytettiin kaksi 
150 metrin korkuista mastoa syksyllä 1927, vain 74 päivässä. 

Näkymä tehtaalta. 

Työmaalle mastomiehiksi pestautui yksinomaan suomalaisia 
miehiä, osa näistä oli Lahden Rautateollisuuden konepajan 
työväkeä. 

Vuonna 1930 Suomessa alkoi paha taloudellinen pula-ai-
ka.  Edellisenä vuonna tapahtunut New Yorkin pörssiromahdus 
ja sitä seurannut maailmanlaajuinen lama ulottivat lonkeron-
sa myös Suomeen. Kotimarkkinoihin painottuvasta teollisuus-
rakenteesta johtuen lama iski Lahteen muuta maata voimak-
kaammin. Vanerin kysyntä pysyi vielä vuoden 1929 alkupuolella 
kohtalaisena, mutta alkoi heiketä nopeasti, kunnes puutava-
ran menekki ulkomaille loppui lähes kokonaan. Sahaus vähe-
ni puoleen, ja sahoja sekä puusepäntehtaita suljettiin. Lahden 
Rautateollisuuden vuosimyynti, joka vielä vuonna 1928 oli ollut 
8,7 miljoonaa markkaa, putosi alle kolmeen miljoonaan. 

”Vuosi 1930, varsinkin sen loppupuoli, on tehtaamme toi-
minnassa yksi hiljaisimmista ajoista. Jo edellisenä vuonna 
alkanut lamakausi maamme puutavaramarkkinoilla jatkui 
entistä ankarampana ja jo keväästä 1930 alkaen alkoi saha-
laitoksia eri puolilla maata joutua vasaran alle ja käytetyt 
koneet joutuivat huutokauppatavarana kiertämän”, tilannetta 
analysoitiin vuosikertomuksessa. Markkinoille ilmestyneet käy-
tetyt saha- ja puutyökoneet tekivät uusien koneiden myymisen 
lähes mahdottomaksi. 

Tuotannon aleneminen koetteli, sillä lainojen korkojen 
ja kuoletusten maksamista ei voitu vähentää samalla tavoin 
kuin työvoimasta ja raaka-aineista aiheutuneita kustannuksia. 
Yhtiön oli pakko vähentää työntekijöitä selvitäkseen laman yli. 
Irtisanomisten jälkeen tehtaalle jäi 60 työntekijää.

Kustannusten karsimisen lisäksi yksi ratkaisevas-
ti taantumasta selviämiseen vaikuttanut syy oli Osuusliike 
Hankkijan silloisen johdon myönteinen suhtautuminen Henrik 
Schwartzbergiin ja Arto Pöyryyn, joka oli tullut konttoripäälli-
köksi Edvin Kauppisen siirryttyä vuonna 1928 Turkuun Auran 
Konepajan johtajaksi. 

Hankkija teki mittavia varasto-ostoja Lahden Rauta-
teollisuudelta ilmeisessä auttamistarkoituksessa. Ystävyydelle 
oli luotu pohjaa jokavuotisilla Hinttolan saareen Etelä-Päijänteelle 
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lainojen korkojen 

ja kuoletusten 
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tehdyillä metsästysretkillä. Hankkijan johtokunnan herrat ajoivat 
kerran vuodessa Lahteen suurilla Stuzt-merkkisillä avoautoillaan. 
Lahdesta matka Hinttolaan jatkui moottoriveneellä.

ENSIMMÄINEN MENESTYSTUOTE

Lama muutti vanerin kysyntää. Pienten määrämittaisten vane-
ritoimitusten sijaan ostajat olivat kiinnostuneempia suuriko-
koisista ja ohuista vanereista. Henrik Schwartzberg näki tässä 
mahdollisuuden. Hän uskoi, että Lahden Rautateollisuuden tu-
lisi keskittyä Suomen oloihin soveltuvien konemallien kehittä-
miseen. Tähän työhön hän palkkasi vuonna 1931 insinööri Eero 
Raivion. Raivion tehtävänä oli kehittää kotimaisille puulajeille 
soveltuvia koneita. Tehtävä ei ollut helppo, sillä markkinoilla ei 
vielä ollut tällaisia koneita, ne piti ensin keksiä.

Ensimmäinen viilusorvi valmistui kuitenkin jo samana vuon-
na, vuonna 1931. Ja juuri oikeaan aikaan. Vaneriteollisuuden 
kriisi kesti Suomessa vuoteen 1933, ja sen jälkeen ala ampaisi 
voimakkaaseen nousuun. Markkinat ottivat kotimaisen teolli-
suuden tarpeisiin suunnitellut viilusorvit ilolla vastaan, ja sor-
vista tuli Lahden Rautateollisuuden ensimmäinen todellinen 
menestystuote. Tästä innostuneena Lahden Rautateollisuus laa-
jensi valikoimaa, ja pian yhtiö valmisti koneita melkein jokaista 
työvaihetta varten, ja viilusorveja oli useita eri kokoja ja tyyppe-
jä. Myöhemmässä vaiheessa yhtiö kehitti vanerin ”liittämis- ja 
jatkamiskoneiston”, ja sitä myytiin melkein jokaiseen Suomen 
vaneritehtaaseen. ”Raute” 3-rumpuisia vanerihiomakoneita vie-
tiin myös ulkomaille. Yhtiö oli pitkään useiden vanerialan tär-
keimpien koneiden ainoa valmistaja Suomessa. 

TAKAISIN TÄYSTYÖLLISYYTEEN

Vuonna 1933 pula-aika oli lähes voitettu, ja työntekijöiden 
määrä tehtaalla oli noussut jo toiselle sadalle. Uusia työtekijöitä 
etsittiin ympäri Suomea muun muassa lehti-ilmoitusten avulla: 
”Muutamat ammattitaitoiset rautasorvarit sekä viilarit saa-
vat heti pitempiaikaisen työpaikan.” 

AIKALAISTARINOITA

työkaluosaston sieluna ja johtajana toiminut, vuon-
na 1963 Lahden Rautateollisuudesta eläkkeelle 
jäänyt Yrjö Kokko muistelee vanhassa haastat-
telussa, minkälaiseen työkaluosastoon hän saa-
pui töihin. Kokon aloittaessa työt vuonna 1922 
työkaluosaston kalustoon kuului sorvi ja huono-
kuntoinen pora. Itse työhön perehdyttäminen 
kävi nopeasti: ”Suurempia opastustoimia ei ol-
lut, annettiin avaimet käteen ja työt aloitettiin.”

Työkaluja ei ollut valmiina, vaan jokainen 
työkalu valmistettiin itse. Osan rikkoontuessa 
myös varaosa valmistettiin alusta saakka. Ja 
koska varaosan mallina käytettiin alkuperäis-
tä osaa, syntyi mittojen tarkistuksessa ja val-
mistuksessa aina jonkin verran virheitä.Osien 
toistettavuutta hepottanut toleranssijärjestelmä 
otettiin käyttöön vasta monta vuotta myöhem-
min, kun Mustakallion insinööriveljekset Aarne 
ja Pauli kouluttivat työkalusuunnittelijat käyttä-
mään  uutta järjestelmää. 

Ammattitaidon ohella Kokon tukena olivat 
tehtaalle mukaan otetut kirjat, muun muassa 
vuonna 1896 julkaistu Käsi- ja Oppikirja Metalli-

sorvareille Ruuvikierteiden Sorvaamisessa. 
Kun Lahden Rautateollisuudessa otettiin 

30-luvun laman jälkeen käyttöön pikaterästeriä, 
niitä ei riittänyt kaikille ja terien käyttö oli tiu-
kassa. Töitä työkaluvarastossa valvonut mestari 
kontrolloi tarkasti, mihin töihin ja kenelle pika-
terästeriä annettiin. Samoin oli viilojen suhteen. 
Uuden sai vasta, kun entinen oli niin tylsä ja 
liukas, ettei viilattavasta irronnut enää murua-
kaan.

Työkaluosasto ja omien työkalujen valmis-
tus säilytettiin 1990-luvun alkupuolelle saakka, 
vaikka markkinoille oli tullut valmiita osia ja 
työkaluja. Oma valmistus takasi, että jokaiseen 
työhön ja koneeseen oli saatavilla oikeanlainen 
työkalu. Työkalujen valmistus tuki myös koko 
ajan kasvavaa huoltotoimintaa.

Työkaluosaston viimeinen vetäjä oli Mat-
ti Soikkeli. Kun hän jäi eläkkelle vuonna 1992, 
osasto lakkautettiin ja osien valmistus ulkoistet-
tiin yhteistyökumppaneille.  

OMAA  
TYÖKALUVALMISTUSTA
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Kustannusten karsimisen lisäksi yksi ratkaisevasti lamasta 
selviämiseen vaikuttanut syy oli Osuusliike Hankkijan 
silloisen johdon myönteinen suhtautuminen Henrik 
Schwartzbergiin.

Hankkijan miehiä metsäs-
tysreissulla. Kuva: Henrik 
Schwartzbergin kotialbumi.

Tehdas juhli 25-vuotispäiviään järjestämällä henkilökunnalle ja 
työväestölle juhlan ja teatterinäytännön. Liiketuttaville järjes-
tettiin illalliset Lahden Seurahuonella. 

Tilapäistyöt, kuten koneet tulitikkutehtaalle ja perunajauho-
tehtaalle, ja valmistuksen siirtyminen yhä enemmän koneraken-
nukseen aiheuttivat töiden ja koneosastojen työaikojen uudel-
leen järjestelyä, jotta tilatut työt saataisiin tehtyä. Tilauskanta 
ei vielä mahdollistanut tilojen laajennuksia eikä muitakaan suu-
rempia investointeja. Koneita uusittiin vähitellen. Ruotsista os-
tettiin uusia sorveja ja entiset työstökoneet muutettiin yksit-
täismoottorikäyttöisiksi. Lattiaan upotettiin sähkökaapelit, ja 
tehdasta pimentävä ja rumentava hihnaviidakko voitiin vihdoin-
kin poistaa ja koneet järjestää uudelleen. Tämä paransi huomat-
tavasti viihtyisyyttä ja työturvallisuutta. 

Vuosi 1937 oli jo täystyöllisyyden aikaa. Työtä oli run-
saasti, vaikkakaan valmisteiden hinnat eivät vielä nousseet. 
Raaka-aineiden hinnoissa puolestaan tapahtui huomattavaa 
hinnannousua. Hinnat nousivat jopa 30–50 prosenttia. Yhtiön 
palveluksessa oli keskimäärin 235 työntekijää, 20 insinööriä 
ja piirtäjää sekä 10 konttorihenkilökuntaan kuuluvaa. Lahden 
Rautateollisuus helpotti palkkausta vaikeuttavaa asuntopulaa 
ostamalla talon työväen asuntoja varten.  

Tehtaalla vuonna 1938 työskennelleet puusepät ansait-
sivat 5–6 markkaa tunnilta, metallimiehet 10–12 markkaa. 
Voimakoneina toimi 60 sähkömoottoria, joiden yhteinen teho 
oli 400 hv. Yhtiö maksoi palkkoja 3,8 miljoonaa silloista mark-
kaa ja koko tuotannon arvo oli 11,4 miljoonaa markkaa. Raaka-
ainetta vuoden aikana käytettiin yhteensä 4,8 miljoonan markan 
edestä. Yhtiö laajensi koneosastoa sekä työkalusuunnittelun ja 
työnjohtajien konttorirakennusta. Seuraavana vuonna alkanut 
talvisota keskeytti vanhojen rakennusten uusimisen ja siihen 
palattiin vasta vuosia myöhemmin.

Henrik Schwartzberg jäi eläkkeelle vuonna 1938. Yhtiön joh-
toon siirtyivät hänen poikansa diplomi-insinöörit Pauli ja Aarne 
Mustakallio. Aarne aloitti isännöitsijänä eli toimitusjohtajana, 
Pauli oli aloittanut teknillisenä johtajana jo vuotta aikaisemmin. 
Veljesten haastavana tehtävänä oli luotsata yhtiö läpi vaikeiden 
sotavuosien, toteuttaa sotakorvaukset ja mukauttaa yhtiön toi-
minta rauhanaikaan. 
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Kuultuamme, että Te olisitte asuntopulan 

vuoksi palanneet takaisin Lappeenrantaan, 

ilmoitamme, että tehtaamme välityksellä 

voi nyt saada asuntoja. Jos olette halukas 

saapumaan työhön heti, niin maksamme 

palkkaa Smk. 6:50 tunnilta.

11 pnä tammik. 1935

Sorvaaja V. Starck,

Lappeenranta

Untamonkatu 24.

Arv. ilmoitustanne odottaen merkitsemme

kunnioittaen

LAHDEN RAUTATEOLLISUUS O/Y

Arv. hakemuksenne johdosta ilmoitamme täten, että olemme hyväksyneet Teidät sorvaajaksi tehtaallemme. Tuntipalkkanne on Smk. 7:- + urakkatyövoitto. Olisi toivottavaa, että voisitte ottaa mukaanne omat mittausvälineet.Työhön voitte saapua aivan heti ja on Teidän ilmoittauduttava tehtaamme konttorissa.

15 pnä tammik. 1935Sorvaaja Kalle Sulkio,Tampere
Kalevanpuistotie 9, 22.

kunnioittaen
LAHDEN RAUTATEOLLISUUS O/Y

AIKALAISTARINOITA

Työtilanne parani hitaasti mutta varmasti. Uusia työtekijöitä 
etsittiin muun muassa lehti-ilmoitusten avulla.

AIKALAISTARINOITA
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Vuosia toimitusjohtajana Lahden Rautateollisuudessa työskennel-
lyt Edvin Kauppinen (1884–1958) siirtyi Lahden Rautateollisuudesta 
johtajaksi Auran Konepajaan Turkuun vuonna 1928. Edvin 
Kauppisen edessä hänen ensimmäinen vaimonsa Lyyli Kauppinen 
sekä pojat Martti (vasemmalla) ja Toivo.

42

K ansallis-Osake-Pankki palkkasi iisalmelaistaustaisen 
Edvin Kauppisen Lahden Rautateollisuus Oy:n isännöit-
sijäksi eli toimitusjohtajaksi vuonna 1913. Rautakauppa 

Alstassa työskennellyt Kauppinen ymmärsi numeroita, ja hänen 
tehtävänään oli kääntää konkurssin partaalla hoippuneen yri-
tyksen toiminta voitolliseksi.

Kävi ilmi, että Kauppinen ja pari vuotta aikaisemmin yrityk-
seen teknilliseksi johtajaksi palkattu laivanrakennusinsinööri 
Henrik Schwartzberg olivat hyvä työpari. Kauppinen tervehdyt-
ti talouden, ja Schwartzberg kehitti uutta teknologiaa. Yhdessä 
miehet aloittivat yrityksen kasvattamisen kansainväliseksi 
menestyjäksi.

Kauppinen oli aktiivisesti mukana myös Lahden kehittämi-
sessä. Hän oli muun muassa Lahden Liikemiesyhdistyksen joh-
tokunnan jäsen ja sihteeri, Lahden Säästöpankin hallituksen 
jäsen, Kotimaisen Työn liiton Lahden osaston jäsen, Lahden 
Kauppakoulun johtokunnan jäsen, Lahden kaupunginvaltuuston 
jäsen, Lahden Kaupungin rahakamarin varajäsen ja Hämeen in-
sinööripiirin Lahden teknillisen osaston talous- ja hankintaosas-
ton päällikkö.

Kauppinen haki osaamista myös Suomen rajojen ulko
puolelta. Vuonna 1948 julkaistun Suomen liikemiehiä -teoksen 

Inhimillinen 
johtaja

HENKILÖKUVA
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mukaan hän oli käynyt opintomatkoilla Saksassa, Sveitsissä, 
Ranskassa, Englannissa ja Belgiassa.

Perimätiedon mukaan Kauppisella oli Saksan matkallaan 
mukana tukku dollareita. Vallinneen hyperinflaation aikana 
hän osti niillä oluttuvan, jossa oli iltaa viettämässä, kun ”hal-
valla sai”. Kapakan myöhemmät kohtalot eivät ikävä kyllä ole 
tiedossa.

Sisällissodan jälkeen, kun saksalaiset ja valkoiset olivat 
vallanneet Lahden 20.4.1918, Kauppinen palveli lyhyen hetken 
majuri Hans Kalmin komentaman Pohjois-Hämeen rykmentin 
I pataljoonan joukoissa ja Lahden suojeluskunnassa kuljetus-
osaston päällikkönä eli hevospäällikkönä.

Maanpuolustus vaihtui vajaan kuukauden jälkeen työväen 
haalimiseen takaisin tehtaalle – Kauppisella ja Schwartzbergilla 
oli kiire saada tehdas käyntiin ja työt pyörimään. Miehet kierte-
livät vankileireillä hakemassa tuntemiaan miehiä tehtaalle töi-
hin, ja pelastivat heidät lähes varmalta teloitukselta. Tehtaan 
edun lisäksi taustalla painoivat inhimilliset syyt. 

Sodan lopulla Teivaanmäeltä Aleksanterinkadun suuntaisia 
katuja pitkin tapahtuneessa tykkitulituksessa shrapnelli osui 
Kauppisen perheen asunnon erkkeriin ja tuhosi olohuoneen. 
Onneksi perhe oli keittiössä ja henkilövahingoilta säästyttiin. 
Edvin Kauppiselle myönnettiin Armeijan Vapaussodan muisto-
mitali vuonna 1919.

Kauppinen toimi Henrik Schwartzbergin työparina ja esi-
miehenä vuoteen 1928. Miehillä oli yhteinen työhuone, jossa he 
suunnittelivat yhtiön tulevaisuutta. Sihteeriä heillä ei ollut, vaan 
kumpikin hoiti omat asiansa itse. 

Kun Schwartzberg halusi muuttaa Lahden Rautateollisuuden 
perheyritykseksi ja kouluttaa poikansa tuleviksi johtajiksi,    
Kauppinen myi osuutensa yhtiöstä Schwartzbergille ja siirtyi 
Turkuun Auran konepajan osakkaaksi ja isännöitsijäksi. Auran 
Konepajan tuotteet käsittivät Rautateollisuudestakin tuttuja 
vaakoja ja muita kotitalouskoneita, kuten mankeleita.

Turun kaupunki pakkolunasti Auran konepajan tontin lii-
kennelaitoksen joukkoliikennehalleiksi 1950-luvun alkuvuosina. 
Ikääntyneestä Kauppisesta ei ollut uuden tehtaan perustajaksi, 

ja pojat olivat valinneet omat polkunsa – Toivo oli tuomari ja 
kirjailija, Martti Rauman maalaiskunnan kunnanlääkäri. Koska 
konepajalle ei löytynyt perheestä jatkajaa, se lopetettiin.

Kauppisen ensimmäinen vaimo, Lyyli Kauppinen os. Svahn, 
menehtyi vuonna 1925. Edvin solmi myöhemmin avioliiton 
Hildur Kauppisen os. Bergmanin kanssa. Toivon ja Martin lisäk-
si perheeseen kuuluivat vuonna 1915 kulkutautiin menehtyneet 
tyttäret Aira Annikki ja Aune Marjatta.

Edvin Kauppisen jälkeen Lahden Rautateollisuuden isän-
nöitsijäksi siirtyi Henrik Schwartzberg. Konttoripäälliköksi ja 
prokuristiksi palkattiin herra Arto Pöyry Kotkasta. 

Kauppisen pojan poika Veijo Kauppinen työskenteli Rautella 
1960-luvulla tuotantopäällikkönä ennen uraansa professorina.

Kauppinen ja 
Schwartzberg 

kävivät hakemassa 
tuntemiaan 

miehiä 
vankileireiltä 

töihin, ja 
pelastivat heidät 

lähes varmalta 
teloitukselta.

Edvin Kauppinen (oikealla) Isosaaren 
huvilansa laiturilla isänsä kanssa. 
Ennen kuin saareen saatiin maantie
yhteys hän kulki huvilalta töihin 
Lahden Rautateollisuuteen moottori
veneellä ensin Lahden satamaan 
ja sieltä edelleen hevosvossikalla 
tehtaalle.
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Henrik Schwartzberg syntyi 2.7.1875 Heinävedellä ja val-
mistui koneenrakennusinsinööriksi Polyteknillisestä 
opistosta vuonna 1899. Hän suoritti Ruotsissa laivan-

rakennusinsinöörin tutkinnon, työskenteli laivatelakoilla 
Ruotsissa ja Saksassa sekä laivanrakennuksen suunnittelija-
na Yhdysvalloissa. Kotimaahan palattuaan hän toimi laivan-
rakennusinsinöörinä Helsingissä Hietalahden telakalla vuo-
sina 1904–1911. Samaan aikaan hän opetti laivanrakennusta 
Polyteknillisessä opistossa ja Teknillisessä korkeakoulussa. 
Hän jatkoi opettajan työtä aina vuoteen 1913, vaikka muutti per-
heineen Lahteen ja aloitti Lahden Rautateollisuuden teknillisenä 
johtajajana vuonna 1911.

Schwartzbergin perheeseen kuuluivat vaimo Hanna os. 
Gummerus ja kahdeksan lasta, joista Simo kuoli pienenä. 
Pojista diplomi-insinöörit Pauli, Aarne ja Heikki Mustakallio 
jatkoivat isänsä työtä Lahden Rautateollisuudessa. Professori 
Eero Mustakallio toimi hallintoneuvoston puheenjohtajana 
1974–1985. 

Tyttäriä oli kolme, Ilta Keskiaho, Pulmu Kirmo ja Kaija 
Suominen, joka toimi Huonekalutehdas Sopenkorven 

”Nykyisin on  
ulvottava susien 

mukana”

HENKILÖKUVA

Henrik Schwartzberg työhuoneessaan 1930-luvulla. 

Henrik Schwartzberg

Lahden Rautateollisuus Oy:n  
teknillinen johtaja 1911–1928, 
isännöitsijä, toimitusjohtaja 1928–1938, 
johtokunnan pj. vuoteen 1941.
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Henrik Schwartzberg (oik.)  
opiskelemassa ja työssä 
Amerikassa 28-vuotiaana.

”En ole missään nähnyt 
niin täydellistä koneistoa 
kuin näissä tehtaissa on. 
Laivarakennuskoneet ovat 
erityisesti konstrueeratut New 
York Shipbuilding Co varten, 
ne ovat siis ainoat laatuaan 
maailmassa. Sähköllä ne käyvät 
kaikki. Koko suuri yhtiömme on 
perustettu aivan uudelle työ-
systeemille. Sen kaksi periaatetta 
ovat: 1. Käyttää paljon piirustajia 
ja vähän sekä halpoja työmiehiä. 
2. Rakentaa laivoja tusinoittain. 
Yksi suuri etu tällä systeemillä 
on vielä ja se on 3. työn tarkkuus. 
Laivat, jotka lasketaan vesille 
ovat muodoltaan aivan sellaisia 
miksi ne on aiotut.”

OTE HENRIKIN 
ISÄLLEEN, JOHANNES 
SCHWARTZBERGILLE 
13.6.1903 KIRJOITETUSTA 
KIRJEESTÄ.
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Perheessä elettiin vaatimattomasti ja ”nuu-
kasti”. Yksi työntekijöistä muisteli nähneen-
sä Schwartzbergilla saman päällystakin aina-
kin 20 vuotta. Kesällä johtajan nähtiin tulevan 
työpaikalle kolmivaihteisella pyörällä. Hän 
ajoi polkupyörällä kaupungilla liikkuessaan, 
mutta hankki Nash-merkkisen auton, kun au-
toja alkoi ilmestyä maanteille ja oli Lahden en-
simmäisiä autonomistajia.

Schwartzberg edusti Suomen metalliteolli-
suuden uutta polvea, jonka toiminnan tulok-
sena metalliteollisuuden tuotanto siirtyi uusil-
le, kehittyneemmille urille. Hänen johdossaan 
Lahden Rautateollisuudesta kehittyi modernia 
teknologiaa edustava perheyhtiö, kun yhtiön 
omistus keskittyi Schwartzbergin ja hänen 
perheensä käsiin.

Tehtailija toimi aktiivisesti myös 
Lahden kunnalliselämässä, ensin Suoma
laisen Puolueen ja sittemmin Kansallisen 
Kokoomuspuolueen edustajana. Vuonna 1914 
Schwatzberg valittiin kaupunginvaltuustoon. 
Hän toimi kaupunginvaltuuston puheenjoh-
tajana vuosina 1919–1932. Hän oli mukana 
perustamassa Kotimaisen Työn Liittoa vuon-
na 1912 ja toimi pitkään sen hallituksessa. 
Hän oli myös Suomen Metalliteollisuuden 
Työnantajaliiton hallituksen jäsen vuodes-
ta 1919 alkaen. Schwartzberg toimi Lahden 
Rautateollisuuden johdossa, ensin teknillise-
nä johtajana ja myöhemmin toimitusjohtajana 
vuosina1911–1938. Hän jäi eläkkeelle vuonna 
1938 ja kuoli 1946. Hanna Schwartzberg siirtyi 
hallituksen puheenjohtajaksi eli johtokunnan 
esimieheksi miehensä jälkeen. Varaesimiehenä 
toimi hänen poikansa Aarne Mustakallio. 

Henrik Schwartzbergille myönnettiin 
Vapaussodan muistomitali vuonna 1920.

taiteellisena johtajana vuosina 1950–1981.
Työntekijöiden keskuudessa Schwartzbergia 

pidettiin ystävällisenä ja oikeudenmukaisena, 
mutta tarkkana ja vaativana johtajana.  Hän 
aloitti työt tehtaalla joka aamu täsmällises-
ti kello kahdeksan. ”Kellon olisi voinut tar-
kistaa hänen tulonsa mukaan”, vuonna 1924 
Lahden Rautateollisuuteen palkattu aarporaa-
ja Eino Salo muistelee vanhassa haastattelus-
sa Insinööriä, kuten Schwartzbergia tehtaalla 
kutsuttiin.

Tasan kello 9 hän lähti tehdaskierrokselle 
ja kiersi kaikki tehtaan osastot. Kierroksella 
hän keskusteli työnjohtajien kanssa työn alla 
olevista asioista. Kierroksen lopuksi hän tar-
kasti piirustuskonttorissa osaston esimie-
hen, insinööri Nyströmin, kanssa meneil-
lään olevat suunnitelmat. Erityisen tärkeää 
Schwartzbergille oli koneiden suunnittelu, nii-
den parantaminen ja huolellinen valmistus. 
Hän teki itse tilausten kustannuslaskelmat 
eikä suostunut tinkimään hinnoista, jos kat-
soi, että työn kannattavuus kärsi. Hän ei myös-
kään suostunut helposti muuttamaan suunnit-
telemiaan konerakenteita. 

Schwartzbergilla oli työpöydällään iso mus-
takantinen muistikirja, johon hän kirjoitti mus-
teella ja mustekynällä päivittäin lyhyesti työssä 
esiin tulleet asiat.

Paitsi työelämässä myös lasten kasvatuk-
sessa Henrik Schwartzberg oli ennakkoluulo-
ton ja avarakatseinen. Kun puoliso Hanna ei 
pitänyt tärkeänä, että perheen tytöt opiskelisi-
vat ylioppilaaksi, saati yliopistossa, oli Henrik 
toista mieltä. Hän totesi vaimolleen, että ”ny-
kyisin on ulvottava susien mukana” ja myös 
tyttäret laitettiin yliopistoon. 

Kun puoliso Hanna 
ei pitänyt tärkeänä, 
että perheen 
tytöt opiskelisivat 
ylioppilaaksi, saati 
yliopistossa, oli  
Henrik toista mieltä.

Schwartzberg oli 
mukana perustamassa 
Kotimaisen Työn 
Liittoa vuonna 1912 
ja toimi pitkään sen 
hallituksessa.

Hanna Schwartzberg oli koulutukseltaan sai-
raanhoitaja.  Nuoruuden kuvassa hänellä on 
sairaanhoitajan asu päällään.

Henrik Schwartzberg kotonaan 
Rautatienkadulla. 
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Henrik Schwartzberg ja myöhemmin hänen poikansa 
Aarne ja Pauli Mustakallio olivat erittäin kiinnostunei-
ta tekniikan kehittämisestä ja asettivat korkeat laatuvaa-

timukset niin koneiden kuin vaakojenkin suunnittelulle alusta 
saakka. 

Suvun keskuudessa kulkee hauska tarina Henrikin suunnit-
telutaidoista. Hän suunnitteli 1920-luvun alkupuolella nykäyk-
settömän vaihdelaatikon, jolla säädettiin sahatukin nopeutta 
tukin kulkiessa kehäsahan läpi. Hän sai vaihdelaatikolle pa-
tentin ja kertoi perheelleen aikovansa tarjota sitä Ford-yhtiölle 
Yhdysvaltoihin. Schwartzberg oli asunut ja työskennellyt New 
Yorkissa nuorena miehenä, ja maa ja sen kulttuuri olivat tuttuja. 
Hänestä vaihdelaatikko soveltuisi hyvin auton vaihdelaatikoksi. 
Pian hän kuitenkin huomasi, että T-mallin Ford henkilöautoon 
ilmaantui saman periaatteen mukaan toimiva vaihdelaatikko ja 
patentin tarjoaminen jäi siihen.

Vuonna 1955 julkaistussa lahtelaista metalliteollisuut-
ta esittelevässä artikkelissa Lahden Rautateollisuuden tuo-
tekehityksestä kirjoitettiin seuraavaa: ”Voidaan todeta, että 
tätä kehitystyötä tehdään tehtaallamme voimakkaammin ja 

Huippulaatuista 
teknologiaa

TARINOITA RAUTELTA
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perusteellisemmin kuin koskaan aikaisemmin, sillä puun-
jalostusteollisuudessa syntyy aina uusia probleemeja, jotka 
kaipaavat ratkaisua. Nykyaikainen ensiluokkainen puutyö-
kone on rakenteeltaan tarkkuuskone, kuvainnollisesti sanoen 
aivan vastaavasti kuin metallityökone. Vaikka työstettävä 
kappale onkin puuta, tulee koneen suorittaa työnsä suurella 
tarkkuudella. Esim. oikohöylän tai muiden oikaisukoneiden 
työjäljen on vaatimuksista riippuen oltava jopa sadasosamil-
limetreissä suora, muuten tulee virhe myöhemmässä vaihees-
sa. Koneen työsaavutuksille asetetaan aina suuria vaatimuk-
sia, sillä siitä riippuu suoritetun työn laatu.”

”Ainutlaatuinen keksintö Suomessa”, otsikoi Helsingin 
Sanomat 9.11.1956. Artikkelissa kerrottiin Suomessa kehitetys-
tä konesyöttöisestä oikaisu- ja tasohöyläyhdistelmästä, jonka 
oikohöylään yhdistetty syöttö- ja oikaisulaite oli yksinkertaisuu-
dessaan ja tehokkuudessaan ainutlaatuinen koko maailmassa. 
Ajatuksen laitteesta oli keksinyt Lahden Rautateollisuus Oy:n 
isännöitsijä, diplomi-insinööri Aarne Mustakallio, ja sen toteut-
ti insinööri Harry Sandberg. Vakiopuu Oy hankki kyseisen ko-
neen ensimmäisenä Suomessa. Yrityksestä kerrottiin keksinnön 
vastanneen täydellisesti yrityksen koneelle asettamia vaatimuk-
sia. Koneen teho oli nelinkertainen tavalliseen käsisyöttöiseen 
koneeseen verrattuna. Yhdistelmän ansiosta työssä tarvittavien 
henkilöiden määrä supistui viidestä kahteen, työn jälki oli laa-
dullisesti parempaa ja välilatomiset, varastoinnit ja kuormien 
siirtämiset vähenivät.

UUSI MYYNTIVALTTI

Suunnittelija Jorma Kuuvan 1960-luvulla kehittämä vanerin sor-
vauslinjaan kaksoiskarasorvin eteen sijoitettu pöllinkeskittäjä 
oli merkittävä viilun saantoa lisännyt myyntivaltti. Keskittäjä 
-nimi juontui siitä, että laitteessa oli kolmiosainen ”leuka”, joka 
nosti pöllin ja asetti sen oikealla paikalle koneellisesti. Laitteen 
mekaaniset kourat keskittivät sorvattavan pöllin aiempaa tar-
kemmin karojen kourien väliin, ja puun saanto parani sorvauk-
sessa. Se tarkoitti vähemmän hukkaa ja enemmän viilua. 

Mekaaninen pöllinkeskittäjä palveli vuosikymmeniä, kun-
nes siitä kehitettiin laserteknologiaa hyödyntävä automaatio-
versio. Muutos paransi puun saantoa huimasti, jopa 15 prosen-
tilla. Nykyisin pistelasereiden sijaan käytetään verholasereita, ja 
saanto on parantunut entisestään muutamalla prosentilla.

Pöllinkeskittäjän lisäksi kuusikymmentäluku toi yhtiön puu-
levyteknologiaan uuden tuotantolinja-ajattelun ja automaattis-
ten tuotantoprosessien kehittämisen. Lahden Rautateollisuus 
alkoi siirtyä yksittäisten koneiden toimittajasta kokonaisten 
tuotantolinjojen ja puulevytehtaiden projektitoimittajaksi. 
Tämä oli merkittävä muutos, ja se vaati panostusta tuotekehi-
tykseen, ja yritykseen palkattiin 1960- ja 1970-luvuilla runsaasti 
uusia suunnittelijoita. Pääkonttorista heille varattu kolmas ker-
ros kävi nopeasti ahtaaksi. Lisätiloja vuokrattiin naapuritontilta, 
Häklin huonekalutehtaalta tyhjäksi jääneistä tiloista.

”Lahden Rautateollisuus edusti myös aikanaan harvi-
naista teknistä erikoisosaamista kaupungin teollisuuslaitos-
ten joukossa, ja sen tuotesuunnittelu oli omaa luokkaansa: 
Rautateollisuuden tuotteet olivat ainutlaatuisia, omaan ke-
hitystyöhön perustuvia ja korkeat laatuvaatimukset täyttä-
viä, mistä johtuen sille avautuivat kansainväliset markkinat 
puuteollisuuden koneistajana”, Teppo Vihola kirjoittaa Lahden 
historiasta kertovassa kirjassaan.

”Ainutlaatuinen 
keksintö 

Suomessa”, 
otsikoi Helsingin 

Sanomat 
9.11.1956.

Rau-te H10 -höyläkone,  
vuonna 1970.
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Pöllinkeskittäjän 
avulla puu saadaan 

koneellisesti keskitettyä 
niin, että saanto paranee, 

eli pöllistä saadaan 
sorvatessa enemmän 
viilua. 1960-luvulla 
markkinoille tuli 

mekaaninen keskittäjä. 
1980-luvulla kehitettiin 

laserteknologiaa 
hyödyntävä 

automaatioversio. 
Laserkeskittäjässä 

saannon parannus oli jopa 
15 prosenttia. Nykyisin 
keskittäjässä käytetään 
pistelasereiden sijaan 

verholasereita, ja saanto 
on parantunut edelleen 

joitakin prosentteja. 
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V alinkauhat ovat valimon keskus, eivät ainoastaan 
hehkuvasti loistavina pisteinä, vaan myöskin työtah-
din määrääjinä”, Lahti-lehti kirjoitti helmikuussa 1949 

Lahden Rautateollisuuden valimosta.
Valimo kuului erottamattomasti vanhan ajan konepajojen 

toimintaan. Monien konepajojen nimissäkin esiintyi ”Konepaja 
ja valimo” . 

”Viime vuonna tehtaalla oli yhteensä 1187 menetettyä 
työpäivää, edelliseen vuoteen nähden on havaittavissa las-
kua. Muistakaamme vielä, että palohaavat paranevat hitaasti 
muihin työvammoihin verrattuna.[…]Tapaturman saattues-
sa viedään työntekijä heti, ellei ensiapu riitä, poliklinikalle 
tai sotilassairaalaan. Sairausajan toimeentulon turvaa me-
talliteollisuuden työehtosopimus”, Lahti-lehden artikkeli jatkui. 
Tehtaan lääkärinä toimi tohtori Haakon Kurze.

Lahden Rautateollisuudessa oli valimo jo silloin, kun Edvin 
Kauppinen ja Henrik Schwartzberg siirtyivät tehtaan joh-
toon. Uusi, parempi valimo valmistui juuri ennen sisällissotaa. 
Kaksikerroksisen rakennuksen alakerrassa oli valimo ja ullakol-
la puisia valumalleja valmistanut malliverstas. Parhaimmillaan 
verstaalla veisteli valumalleja toistakymmentä miestä. 

Yli puoli  
vuosisataa  

valimotoimintaa

”

Näkymä valimosta 1930-luvulta. 
Kuvassa kaadetaan kuumaa rautaa 
senkasta muottiin.

TARINOITA RAUTELTA
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Molemmissa kerroksissa oli omat esimiehet. Malliverstasta 
johti vuosikymmeniä Juhana ”Janne” Pesonen. Valimon pääl-
likkönä 1960- ja 1970-luvuilla toimi teknikko Olavi ”Olli” Liesi.

MUUTAMA VALUPÄIVÄ VIIKOSSA

Valaminen oli kuumaa ja likaista työtä, ja siksi niin sanottuja va-
lupäiviä järjestettiin vain muutamana päivänä viikossa.

Valussa harkot ja kiertoromu sulatettiin kuumaksi lämmite-
tyssä kupoliuunissa. Itse valaminen tapahtui kaatamalla uunista 
laskettu sula rauta noella ja bentoniittisavella sidotun hiekka-
muotin syöttöonkaloon. Tämä oli valureiden työtä. 

Jos kappaleisiin haluttiin onteloita, niitä saatiin keernanteki-
jöiden valmistamilla keernoilla. Keernat olivat valumuotin erilli-
siä osia, jotka muodostivat valukappaleeseen halutunmuotoisen 
ontelon. Keernoja laitettiin valumuottiin tarvittaessa.  

Vuonna 1945 käsinkaavaajaksi valimoon tullut Johannes 
Korkka kertoo vuonna 1984 julkaistussa haastattelussa 
uran valimossa alkaneen niin sanotulla valimon pikakurssil-
la. Kurssin opettajina toimivat Kalle Rautio, insinööri Urho 
Paikkala ja työsuunnittelupäällikkö Eero Raivo. Kurssin jäl-
keen siirryttiin varsinaisen työn eli vanerisorvin päätykote-
loiden pariin. Työt aloitettiin kuudelta aamulla ja lopetettiin 
yhdeksältä illalla. Työ oli urakkatyötä, sillä savisannasta val-
mistetut kehät oli saatava illalla kuivumaan – siihen aikaan ei 
ollut täristäjiä eikä muitakaan vempaimia kehien tyhjentämis-
tä varten, vaan työ tehtiin käsin. Pienten osien valmistukses-
sa käytetyt täristävät Jähle-kaavauskoneet otettiin käyttöön 
vasta vuosia myöhemmin. 

KUUMAA PUUHAA

Valimon katossa kulki nosturi. 1970-luvulla nosturinkuljettaja-
na toimi vanhempi rouva, jonka konttori sijaitsi korkealla vali-
mon katossa. Hän istui siellä valupäivinä, ja kun sulalla täytetty 
senkka oli valmis, rouva laittoi kutimen syrjään, nosti nosturilla 
maasta sulan valumaljan ja kippasi sen muottiin. 

Lahden Rautateollisuus Oy:n vuonna 1969 töihin tullut 
Markku Lindgren muistelee, miten kesäkuumalla lämpö ja noki 
nousivat valimossa katonrajaan, ja aina välillä rouva pyörtyi 
kuumuudesta. Valaminen keskeytettiin, ja miehet kantoivat rou-
van pihalle virkoamaan. Virottuaan hän palasi takaisin työn ää-
reen, ja valut hoidettiin loppuun.

Kun valut olivat jäähtyneet, ne kaivettiin hiekasta ja puh-
distettiin. Tämä oli sotkuista puuhaa, vaikka ei työ valimossa 
muutenkaan ollut puhdasta. Erityisesti valupäivinä pihan toi-
sella puolella sijainneeseen pukukoppiin kulki valimosta musta 
polku. 

Kaupunkilegendan, tai enemmänkin valimolegendan, 

1930-luvun loppu, Lahti. 
Kuva: Pietinen, Aarne
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mukaan valimomies pesi kätensä vessassa ennen toimitusta 
eikä sen jälkeen – siistimmät pesivät kätenstä varmasti myös 
toiseenkin kertaan.

Vaikka sosiaalitilat olivat siihen aikaan mitä olivat, lämmin-
tä vettä käsien pesuun löytyi aina, sillä sitä saatiin kippaamalla 
hehkuvan kuuma rautakappale vesiastiaan. Peseytyminen hel-
pottui, kun tehtaan länsipää muutettiin valureiden saunaksi.

1960-luku oli hyvää aikaa valimossa. Valimon päällikkönä 
toiminut Olavi Liesi kiersi pitkin Suomea myymässä Lahden 
Rautateollisuuden valuja, ja töitä riitti. Vielä 1970-luvun alus-
sa valimo näytti elinvoimaiselta. Valimon vuosituotanto oli 
noin tuhat tonnia, mikä oli noin prosentti koko Suomen 
valutuotannosta. 

VIIMEINEN VALU VALETTIIN 15.9.1976

Työturvallisuusmääräykset kiristyivät vuosikymmenen puolivä-
lissä. Jotta valimossa olisi saanut jatkaa valamista, sinne olisi pi-
tänyt hankkia tilaa vieviä ilmastointilaitteita. Rautella päätettiin 
rakentaa entistä isompi ja parempi valimo ja siirtää se muualle.
Kaupungin laidalla sijainnut teollisuustontti oli Lahden kasvun 
myötä siirtynyt nyt keskelle kaupunkia, ja nokeava valimo he-
rätti pahennusta. 

Uuden valimon suunnittelu osoitettiin tuotantopäällikkö 
Veijo Kauppiselle ja Olavi Liedelle. He kävivät ottamassa oppia 
Saksan ja Ruotsin valimoista. Kotiin palattuaan he suunnitte-
livat kolme kertaa silloista valimoa suuremman, kolmetuhatta 
tonnia vuodessa tuottavan rautavalimon. Pitkällisten etsintöjen 
jälkeen uudelle valimolle löytyi paikka Lahden silloisesta naa-
purikunnasta Nastolasta. Kaikki oli valmista.

Viime metreillä yhtiön hallitus päätti kuitenkin lakkauttaa 
vanhan valimon ja olla rakentamatta uutta. Päätös osoittautui 
hyväksi. Valimo olisi valmistunut vaikeaan laskusuhdanteeseen, 
ja yhtiöllä olisi ollut käsissään mittava investointi, vähän töitä ja 
nekin vähät surkealla hintatasolla.

Valimon lakkautuksen jälkeen osa yhtiön tuotteiden runko-
rakenteista muutettiin valetuista hitsatuiksi. Päätöstä vauhdit-
ti Nastolan tehtaalle valmistunut oma hitsaamo. Ne valut, joita 
edelleen tarvittiin, ostettiin alihankkijoilta.

Valimon viimeinen valu valettiin 15.9.1976. Sen jälkeen 
tila muutettiin höylien kokoonpanohalliksi. Valimon noin 
30 työntekijää työllistyivät muihin tehtäviin joko Lahden 
Rautateollisuuteen tai alueen muihin yrityksiin. Malliverstas 
jatkoi toimintaa vielä muutaman vuoden, sillä malleja tarvittiin 
edelleen ja vanhoja malleja oli huollettava.

”Rautateollisuus vaatii ammattitaidon lisäksi hyvää voi-
maa ja fyysistä kuntoa. Tätä kuntoa kerätään yhdessä tal-
koourheilun merkeissä. Yhtiöllä on jalkapallojoukkue ja pe-
säpallojoukkue. Vielä hiihdetään, voimistellaan, uidaan 
– yhdessä ollaan kaikkiruokaisia”, Lahti-lehti päätti artikke-
linsa Lahden Rautateollisuuden valimosta.

1930-luku, Lahti.  
Kuva: Pietinen, Aarne
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1939 1952

Sotatarviketuotanto 1939–1944

1939 konevarastorakennuksessa 
sijannut ammussorvaamo siirretään 
Heinolaan.

1942 Lahden Rautateollisuuteen 
sijoitetaan puolustuministeriön 
sotatalousostaston hankkimia 
erikoistyöstökoneita raskaamman 
tykistön ammusten kuorten tekemistä 
varten.

Sotakorvausten  
aika 1944–1952

Sotakorvaukset ovat suuri ponnistus 
Lahden Rautateollisuudelle. Yhtiö 
toimittaa  1 199 puunjalostuskonetta 
Neuvostoliittoon. Ensimmäisinä 
vuosina tuotannosta menee 
sotakorvauksiin 80,5 prosenttia.

1944 vaakatehdas erotetaan erilliseksi 
yhtiöksi. Uuden yhtiön nimeksi tulee 
Lahden Vaaka Oy.

1945 toiminta vakiintuu ja 
Sopenkorven huonekalutehdas 
perustetaan puusepänteollisuuden 
koneiden testaustehtaaksi.

1952 viimeinen sotakorvaustoimitus 
lähtee tehtaalta 30.5.

Sotakorvaussuoritusten päättymisen 
kunniaksi tehtaalla järjestetään kah-
vitilaisuus Työn juhla.

Aarne Mustakallio aloittaa 
tehtaan johtamisen ohella 
Sotakorvausteollisuuden valtuuskunnan 
(SOTEVA) teknisenä johtajana.

1948 yhtiön 40-vuotista taivalta juhlitaan 
keskellä kiivainta sotakorvaustuotteiden 
valmistusta.

1949 yhtiön palveluksessa on, Vaakateh-
das mukaan lukien, 500 henkeä. Enem-
män, kuin koskaan aikaisemmin.
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Sota-aika (1939–1944) asetti Suomen teollisuuden uusien 
vaativien haasteiden eteen. Talvisota vei taistelukelpoiset 
miehet rintamalle ja hankaloitti raaka-aineiden saatavuutta. 

Tämä näkyi myös Lahden Rautateollisuudessa. Yhtiön olemassa 
olevan konekannan teho ja tarkkuus eivät riittäneet uusien työ-
menetelmien ja uuden ja tehokkaan kovametallin käyttöön, teh-
taalle tarvittiin uusia koneita. Koneiden uusimiseen vaikutti myös 
Lahden Rautateollisuuden panos sotateollisuustuotantoon.

Valtion yritykset valmistivat suurimman osan sotateollisuus-
tuotteista, mutta niitä tilattiin merkittäviä määriä myös muual-
ta. Esimerkiksi erityyppisiä ammuksia valmistettiin liki neljällä-
kymmenellä konepajalla, joista Lahden Rautateollisuus oli yksi. 
Yhtiön ammussorvaamoissa valmistettiin armeijan päätykkinä 
käytetyn kevytkanuunan 76 mm:n ammuskuoria.  

Se oli paitsi tärkeää, myös vaativaa ja tarkkaa työtä. 
Ammuskuorien käsittelyyn tuli valtiolta yksityiskohtaiset käsit-
telyohjeet, joita piti seurata. Siipilevyihin ei esimerkiksi saanut 
tehdä raaka-ainemerkintöjä, vaan samanlaisesta levystä valmis-
tetut siipien puolivalmisteet pidettiin laatikoissa. Lyöntimerkin li-
säksi täysin valmiit ammuskuoret varustettiin koneistustehtaissa 
maalausmerkillä, joka tehtiin vähintään 10 millimetrin korkuisilla 

AMMUSKUORIEN 
sorvaamista

Lahden rautatieasema pommi-
tuksen jäljiltä vuonna 1940.
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kirjaimilla ja numeroilla – mustalla värillä punaiseksi maalattuun 
ammukseen ja keltaisella värillä mustaksi maalattuun. Myös maa-
limerkin paikka määriteltiin tarkkaan.

Pommitusvaaran takia ammussorvaus sijoitettiin muusta toi-
minnasta erilleen. Syksyllä 1939, kun yleinen liikekannallepano 
alkoi, siirrettiin konevarastorakennuksessa ollut ammussorvaa-
mo Heinolaan Virtasen autokorjaamorakennukseen. Toinen am-
mussorvaamo perustettiin Möysän kaupunginosassa sijaitsevaan 
Kotiteollisuuskouluun. Tehtaalle jäivät työkaluosasto, pääosa ko-
neosastoa, vaakaosasto ja valimo. Kaksi miestä kiersi kiväärit olal-
la vartioimassa tehdasta ympäri vuorokauden. 

Vuonna 1939 juoksupojaksi Vaakatehtaalle tulleen Pentti 
Salmisen tehtävänä oli ilmahälytyksen tullessa suorittaa hälytys 
toimistossa ja poistua viimeisenä pommisuojaan. Ennen kuin yh-
tiöön rakennettiin omat pommisuojat, pommeja juostiin pakoon 
Metelinmäkeen. Omista pommisuojista toinen sijaitsi puisen pää-
konttorin vieressä ja toinen valimon varaston alla. Sodan jälkeen 
pommisuojista tuli perunavarastoja.

Jatkuvat ilmahälytykset haittasivat työntekoa. Pian sodan alka-
misen jälkeen työt siirrettiinkin alkamaan vasta neljältä iltapäivällä, 
sillä hälytykset tapahtuivat useimmiten päivisin. Kun työt siirrettiin 
iltaan, työaikaa meni vähemmän hukkaan.

Itse tehdasrakennukseen ei tullut sodan aikana yhtään osu-
maa, mutta lähiympäristöön iskeneet pommit särkivät ikkunoita, 
ja Saimaankadulla sijainnut tehtaan talo tuhoutui niin pahasti, että 
se oli pakko purkaa.

Väestönsuojelutehtäviä varten konttorissa oli koko sodan 
ajan päivystäjä ympäri vuorokauden. Valimon yläkertaan järjes-
tetyssä päivystyshuoneessa päivysti 8–10 miehestä koostunut 
päivystysryhmä.

RASKASTA TYÖTÄ

Ammustenkuorien valmistus linjassa oli yksinkertaista vaihetyö-
tä. Sorvauksessa tarvittavat koneet ja työkalut valmistettiin itse. 
Tämä oli ainoa keino varmistaa, että nopeasti kuluvia koneita oli 
koko ajan tarjolla.  

Toimitusjohtajana alkuvuosina toimineen Edvin Kauppisen 
pojan poika, yhtiössä vuosia työskennellyt tuotantopäällikkö 
Veijo Kauppinen kertoo, että talvisodan ajan yleinen virhe oli 
osaavien metallimiesten lähettäminen rintamille. Sieltä heitä sit-
ten haalittiin kissojen ja koirien avulla takaisin tehtaalle. Tämä 
käy ilmi myös esikuntaan 15.1.43 lähetetystä kirjeestä, jossa 
Lahden Rautateollisuudesta tiedustellaan pääsisikö sotamies 
M. E. Klemelä rintamalta töihin. ”Kun olemme stm. Klemelän 
omaisilta kuulleet, että häntä ei voida määrätä kenttäarmei-
jaan ja että hänet mahdollisesti voitaisiin vapauttaa nykyi-
sistä tehtävistään ammussorvaamomme palvelukseen, jossa 
hän oli ennen sotaväkeen lähtöään sorvaajana, tiedustelemme 
onko tällainen siirto mahdollinen.” 

Toisessa kirjeessä esikuntaa pyydetään auttamaan työvoi-
man rekrytoimisessa hieman eri tavalla: ”Koska lähiaikoina tu-
lemme tarvitsemaan työvoimaa 122 kr. sorvaamoa ja 155 kr. 
sorvaamon II vuoroa varten ja siinä tarkoituksessa tulem-
me kääntymään Lahden Työvoimalautakunnan puoleen pyy-
dämme kohteliaimmin, että Lahden Työvoimaviranomaisille 
huomautettaisiin työvoiman saannin tärkeydestä. K. o. toi-
menpide olisi käsittääksemme suureksi avuksi työvoimaa 
pyydettäessä.”

Koska ammattilaisten saaminen oli kiven takana, ammussor-
vaamojen esimiesten alaisuudessa työskenteli ammattitaidotto-
masta väestä koostunut työjoukko. Yksi heistä oli 15-vuotiaana 
ammussorvaajaksi tullut Olavi Siirola. Hän kertoo, että työ-
päivät sorvaamossa olivat pitkiä, 10–12-tuntisia ja työtä tehtiin 
kahdessa vuorossa. Ja kun ammukset painoivat 43,5 kiloa, vei 
työpäivä nuoresta miehestä mehut. Siirola muistelee, miten hän 
eräänä iltana nukahti pyörän selkään matkalla kotiin. Kaupunki 
oli sodan takia pimennetty, ja loivaa alamäkeä pyöräillessä uni 
vei nuoresta miehestä voiton. Siirola ajoi päin pylvästä ja heräsi 
pylvään juurelta. Onneksi mitään ei sattunut.

Jatkosodan aikana tilanne oli toinen, ja sorvaajista osattiin 
pitää kiinni.

Tykin metallikranaatti, josta 
puuttuu sytytin kärjestä. 
Kärkeä kohti kapeneva tasape-
räinen sylinteri, jonka kärjessä 
on messinkirengas. Renkaan 
keskellä kranaatin kärjessä on 
syvä reikä. Messinkirenkaan 
sivuilla on kaksi koloa vastak-
kaisilla puolilla. Sylinterin puo-
livälissä on messinkivyö, jossa 
on uritus. Kranaatin peräpäätä 
kiertää ura. 
Kuva: Kansallismuseo
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KUIN YHTÄ SUURTA PERHETTÄ

Myös tehtaalle töihin jääneet rautelaiset kohtasivat muiden ta-
voin niukkuutta ja oman vapauden rajoituksia. Kesällä 1939 hy-
väksytyn työvelvollisuuslain mukaan jokainen 18–59-vuotias oli 
työvelvollinen. Tämä tarkoitti, että kun valtio määräsi tekemään 
töitä, työmääräyksiä oli pakko noudattaa. Työt tehtiin useimmi-
ten viikon ainoana vapaapäivänä eli sunnuntaina.

”Lähdimme aamuvarhain työvoimalautakunnan mää-
räämille savotoille. Matkaeväät olivat ruokapulasta johtu-
en kehnonlaiset, mutta usein lähitaloista saatiin puuroa ja 
muutama maidon tippa. Syksyisin oltiin peruna- tai turnip-
sipelloilla”, Rautella huoltokonttorissa työskennellyt Maija-Liisa 
Vainio muistelee sodanaikaisia töitä vanhassa haastattelussa.

Ankeat ajat ja yhteinen ponnistus lähensivät rautelaisia toi-
siinsa. Yhteishenki oli hyvä, ja useimmiten oltiin kuin yhtä per-
hettä – paitsi silloin, kun Kansanhuolto jakoi tehtaalla kenkiä, 
polkupyörien kumeja tai muuta tarpeellista tavaraa. Silloin oli 
yhteishenki vaarassa.

Palstaviljelytoiminta oli sota-aikana vilkasta, koska ruuasta 

oli kova puute. Yhtiö vuokrasi kaupungilta palstoja ja hankki 
niille lannoitteet. Halukkaat ilmoittivat Vainiolle huoltokontto-
riin montako aaria kasvimaata tarvitsee ja mistäpäin kaupunkia. 
Tehtaan tontilla oli myös kellareita, joihin sadon sai säilöä syk-
syllä, jos omasta talosta puuttui vihanneskellari.

Henrik Schwartzbergilla oli Hollolassa maatila, josta perhe 
toimitti henkilökunnalle ylimääräistä leipää ja voita. Vainio 
muistelee, miten eräänä jouluaattona Pauli Mustakallio järjesti 
maatilalta maitoa. Se oli siihen aikaan arvokas lahja, ja ”Pulun” 
jo ennestäänkin suuri suosio työväen keskuudessa kasvoi 
entisestään.

TYKISTÖN KRANAATTIEN VALMISTUSTA

Ennen jatkosotaa armeija sai käyttöönsä lisää raskaampia kenttä-
tykkejä. Jatkosodan aikana Rautateollisuudessa valmistettiin am-
muskuorien lisäksi myös sirpaloituvasta teräksestä tehtyjä tykis-
tön kranaatinkuoria. Kranaatin aihiot tulivat niitä valmistavalta 
tehtaalta. 

Kranaatinkuoret valmistettiin sitä varten valmistetuissa yksin-
kertaistetuissa työstökoneissa vaihe kerrallaan. Koneet olivat siir-
retty jonoon, ja työ eteni siirtämällä kappaletta koneelta toiselle. 
Yhdessä linjassa oli parisenkymmentä konetta. Sorvausjälki jätet-
tiin melko karheaksi, sillä sorvausjälki vaikutti sirpalointiin.

Koneistuksen jälkeen ammuskuori ja siihen kiinnitetty johto-
rengas olivat Rautateollisuuden osalta valmiita. Niin sanottu labo-
rointi eli kranaatin täyttäminen räjähdysaineella tehtiin muualla.

Ammustuotanto vaati suuren määrän erikoistyökaluja. 
Niiden valmistus, korjaus ja huolto olivat Yrjö Kokon vastuul-
la. Työ oli välillä haasteellista, sillä terä- tai työkaluaineita ei 
ollut sotavuosina helposti saatavilla. Kokko muistelee, miten 
työpajalla oli monesti keksittävä korvikeratkaisu ja tehtävä eri-
laisia vaihtokauppoja materiaalin saamiseksi. Materiaalin lisäk-
si myös koneiden hankkiminen oli haastavaa. Eräskin upposi 
sitä kuljettaneen laivan mukana meren pohjaan.

Tavaralla oli aina kiire, ja kun useampi terälähetys Lahden 
tehtaalta Heinolan sorvausyksikköön oli lupauksista huolimatta 

Ammuskuorien valmistusta 
Rautella.

Koneiden 
korjaus ja 
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haasteellista, 
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työkaluaineita ei 
ollut sotavuosina 
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jäänyt yön yli linjuriasemalle, oli Rautateollisuuden pakko siir-
tyä kuorma-autokuljetuksiin. Seuraava askel oli siirtää Heinolan 
tuotanto välimatkan takia takaisin Lahteen vanhalle tutulle pai-
kalle konevarastorakennukseen.

Ammussorvaukset toimivat suurin piirtein keskeytyksettä 
vuoteen 1944 asti. Näiden vuosien aikana  Lahden Rautateollisuus 
vastasi 60 prosenttisesti tykistön ammustoimituksista.

Rauhanaika toi uudenlaisia haasteita yhtiölle. Kun ammus-
ten sorvaaminen loppui, sorvaamoissa työskenneille lukuisille 
miehille ja naisille piti löytää muuta työtä. Tämän lisäksi sodas-
ta palasi suuri joukko entistä työväkeä. Yhtiön tahtotila oli työl-
listää sekä ammussorvaamossa työskennelleet että rintamalta 
palaavat työmiehet. Tässä onnistuttiin. Kaikkia ei pystytty si-
joittamaan entisiin tehtäviin, osa joutui rakennus- ja ulkotöihin.

Pikkuhiljaa kaikki asettui uomiinsa, ja vuonna 1945 toimin-
ta alkoi vakiintua.

Sodassa kaatui 22 Lahden Rautateollisuuden miestä. Heidän 
muistoaan kunnioitettiin Valimon seinään kiinnitetyllä laatalla, 
jossa oli jokaisen kaatuneen nimi.

TARKKAA VALVONTAA

Koska Rautateollisuudessa valmistettiin puolustuslaitoksel-
le kranaatinkuoria ja muita tarvikkeita, piti Valtiollinen po-
liisi Valpo todennäköisesti Rautateollisuutta ja sen työnte-
kijöitä tarkasti silmällä. Tästä osoituksena on muun muassa 
Kansallisarkistosta löytynyt, 30.9.41 päivätty kirje, josta käy 
ilmi, että Lahden kaupungin rikospoliisiosastolle oli tullut ilmoi-
tus Lahden Rautateollisuudessa työskentelevän Tauno Pellervo 
Karvisen vieraista. Karvisen luona oli viime päivinä käyty 
useammin, kuin mikä tuntui tarpeelliselta. Ilmoittaja tiesi, että 
Karvinen oli aikaisemmin tuomittu maanpetoksen valmistelus-
ta. Parhaillaankin Karvisen luona oli kaksi miestä, joilla ei tun-
tunut olevan hänelle mitään erityistä asiaa.

Paikalle lähti kolme poliisia.
Karvisen luota tavattiin kaksi poliisien tuntemaa vasem-

mistolaista. He eivät voineet selvittää mitään erikoista asiaa 
käyntinsä syyksi. Selittivät vain, että heillä oli tarkoitus viedä 
Karviselle kahvia ja keskustella, miten tämä kipeäjalkaisena 
pääsisi pommituksen tullessa turvaan. Miehet vapautettiin kuu-
lustelujen jälkeen.

Karvisen hallusta löydettiin kuitenkin Lahden Ammatillisen 
paikallisjärjestön ohjelmatoimikunnalle osoitettu kirje. Siinä 
tarjottiin puhujaa mahdollisiin valistustilaisuuksiin ja mainit-
tiin, että porvaristo käyttää nykyistä aikaa hyväkseen murtaak-
seen työläisten järjestötoiminnan puhumalla yhteistyöstä por-
variston ja työväestön välillä.

Kirjeen löytymisen jälkeen Valpon etsivät kuulustelivat 
Karvista useaan otteeseen. Vihdoin tämä tunnusti olevansa 
kommunisti ja toivovansa ja uskovansa, että Suomeen tulee 
köyhällistön diktatuuri.

JÄTTIMÄISET SOTAKORVAUKSET

Suomen ja Neuvostoliiton välillä solmitussa rauhansopimukses-
sa vuonna 1944 Suomi määrättiin maksamaan Neuvostoliitolle 
jättimäiset sotakorvaukset. Koko maan tuotanto valjastet-
tiin useiksi vuosiksi korvausten maksamiseen. Korvausten 

Ammuskuorien valmistusta 
sota-ajan Suomessa. Miesten 
lisäksi sorvaamossa oli töissä 
myös naisia, koska miehiä tar-
vittiin rintamalla.  
Kuva: SA-kuva
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kokonaismäärä oli 300 miljoonaa dollaria sotaa edeltäneen vuo-
den eli vuoden 1938 kurssin ja hintojen mukaan. Todellisuudessa 
korvausten hinta oli lähes kaksinkertainen, 500–600 miljoonaa 
dollaria. Pelkästään kuuden ensimmäisen korvausvuoden aika-
na Suomi toimitti sotakorvaustuotteita Neuvostoliittoon 340 000 
vaunulastillista.

Sotakorvaukset asettivat Suomen metalliteollisuuden tuo-
tantokyvyn jälleen kerran kovalle koetukselle. 

Korvausten suorittamista valvoi Sotakorvausteollisuuden 
valtuuskunta eli Soteva. Lahden Rautateollisuuden toimitusjoh-
taja Aarne Mustakallio toimi tehtaan johtamisen ohella valtuus-
kunnan teknillisenä johtajana vuosina 1945–46. 

Sotevan Lahden Rautateollisuudelle määräämä sotakorvaus-
ohjelma oli poikkeuksellisen laaja. Vaikka se sisälsi pääasiassa 
Rautateollisuudelle tuttuja laitteita, oli useimmat niistä suun-
niteltava ja piirrettävä uudelleen. Neuvostoliittoon tilatut ko-
neet poikkesivat vanhoista laitteista, ja niiden vaatimustaso oli 
korkealla. 

Tuotteiden valmistusta ja laatua valvoivat paikan päällä ve-
näläiset tarkastajat. Jopa pakkauslaatikoiden oksakoko oli tar-
kasti määriteltyä.

Lähetysten asiapapereita kirjattiin yötä myöten. ”Kaikkiin  
Neuvostoliittoon lähteviin koneisiin tehtiin venäjänkieliset 
käyttö- ja huolto-ohjeet. Venäläiset halusivat vuosi vuodel-
ta useampia kopioita asiapapereista. Lopulta niitä kopioi-
tiin viitenä tai kuutena kappaleena ja yhdet kappaleet vielä 
Rautateollisuudelle”, piirtämöön harjoittelijaksi vuonna 1944 
tullut Kirsti Veneskari muisteli sodan jälkeistä aikaa vanhassa 
haastattelussa.

Venäläisiä tarkastajia nähtiin Lahden Rautateollisuudessa 
myöhemmässäkin vaiheessa. 

UUSIA JA VANHOJA KONEITA

Tuttujen koneiden lisäksi ohjelmaan kuului myös kokonaan 
uusia laitteita. Onneksi yhtiön omaa konekantaa oli uusittu ja 
lisätty sekä konepajaa laajennettu koneistus-, kokoonpano- ja 

Presidentti Paasikivi allekirjoittamassa 
Sotavahinkojen korvaussopimusta 12.08.1944. 
Kuva: Finlandia Kuva
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levyosastolla vuosina 1938, 1942 ja 1943. Nyt oli laajennettava 
työnsuunnitteluosastoa, urakkatoimistoa ja piirtämöä, jotta yri-
tykseen saatiin lisää suunnittelijoita. Urakkatoimiston valmis-
tuttua koneistusosaston urakkalaskenta siirrettiin työnjohtajilta 
urakkatoimistoon.          

Kun sotakorvausurakka vihdoin aloitettiin, tuotantoon otet-
tiin ensimmäisenä koneita, joihin ei tarvinnut tehdä muutoksia. 
Vaikein valmistettava kone oli viilunpaikkauskone, etenkin sen 
terien valmistus oli tarkkaa ja vaativaa työtä. Sitä varten yhtiön 
oli kehitettävä kokonaan uudet laitteet.

Lahden Rautateollisuus juhli marraskuussa 1948 40-vuotista 
taivaltaan sotien jälkeisessä tunnelmassa, keskellä kiivainta sota-
korvaustuotteiden valmistusta. Vaatimatonta juhlaa vietettiin ha-
vuköynnöksin ja Suomen lipuin koristetussa kokoonpanohallissa. 
Tilaisuudessa paljastettiin muistotaulu sodassa kaatuneille rautelai-
sille. Pauli Mustakallio kiitti puheessaan kaikkia yhtiön työmiehiä 
ja virkailijoita heidän yhtiötä kohtaan osoittamasta harrastuksesta.

PULAA KAIKESTA

”Kireä raaka-ainetilanne sotakorvausteollisuutemme vaikeu-
tena”, otsikoi Uusi Suomi 9.11.46  julkaistun artikkelin, jossa 
kerrottiin sotakorvausteollisuuden kärsimästä huutavasta 
raaka-ainepulasta. 

Pääosa metalliteollisuuden kipeästi tarvitsemista raaka-ai-
neista tuli Sotevan kautta. Se yritti epätoivoisesti saada rau-
taa ja terästä Ruotsista, Englannista, Ranskasta, Belgiasta ja 
Tsekkoslovakiasta, mutta ylikysyntä rajoitti saantia ja vaikeutti 
toimitusmahdollisuuksia. Tämä tarkoitti toimitusaikojen pitene-
mistä, mikä taas vaikeutti sotakorvaussuorituksia ja kasvatti myö-
hästymisiin liittyvien raskaiden sakkojen vaaraa.

”Siten onkin sekä raaka-aineissa että koneiden tuotannossa 
pyrittävä yhä enemmän omavaraisuuteen, kuitenkin samalla 
huomioon ottaen taloudelliset rajoituksemme. On tarkoin pun-
nittava, miten rajallinen, henkinen ja työvoimapääoma, joista 
kaikista nykyisin on kipeä puute, kulloinkin sijoitetaan”, ar-
tikkelissa painotettiin.

Nopeasti laajenevan metalliteollisuuden toinen pullonkaula 
oli työvoiman saatavuudessa. Sotakorvausteollisuuden laajene-
minen vaati jatkuvasti uutta ja erityisesti ammattitaitoista työvä-
keä. Suurin puute oli valimotyöntekijöistä, työkalutyöntekijöistä, 
koneenkokoojista ja korjaustyöntekijöistä. Pullonkaulaa kaven-
si myös se, että maassa oli suuri puute ammattikoulutuksesta. 
”Ammattikoulutuspolitiikkamme on tähän saakka ollut liian 
veretöntä ja voimatonta”, Uuden Suomen artikkelissa todettiin.

Työvoiman saantia vaikeutti myös asuntotuotannon vajaus. 
Vaikka teollisuuslaitoksiin olisikin ollut halukkaita tulijoita, ei 
heitä monissa tapauksissa voitu ottaa vastaan, koska heille ei 
löytynyt asuntoja. Työvoimapulaa vaikeutti myös niin sanotut 
mustat palkkamarkkinat. Moni yritys pyrki tuotantoon hinnalla 
millä hyvänsä. Näissä yrityksissä maksettiin ylipalkkoja ja vero-
tuksen ulkopuolelle jääviä ”mustia palkkoja”.

Ennen sotia, vuosina 1938–39, metalliteollisuuden työntekijöi-
den lukumäärä Suomessa oli noin 45 000. Rauhansopimuksessa 
Suomi menetti 432 teollisuuslaitosta, joissa Teollisuusliiton ra-
portin mukaan oli vuonna 1938 ollut 20 500 työntekijää. Tästä 
huolimatta metalliteollisuuden työntekijöiden määrä vuonna 
1949 oli jo noin 83 000. Kasvu oli lähes kaksinkertaistunut kym-
menessä vuodessa. Lahden Rautateollisuudessakin oli vuonna 
1949,  Vaakatehdas mukaan lukien, 500 henkeä. Enemmän kuin 
koskaan aikaisemmin.

AMMATTILAISIA OMALTA OSASTOLTA

Aarne ja Pauli Mustakallio yrittivät parantaa materiaalien saamista 
Suomesta ja maailmalta tehostamalla oman osto-osaston toimintaa 
sekä ostamalla materiaalia teräksiä ja raaka-aineita maahantuovan 
Oy Telko Ab:n kautta. 

Ammattimiehiä puolestaan kasvatettiin omalla oppilasosastol-
la. Yksi heistä oli Pekka Käki. Hän tuli Lahden Rautateollisuuteen 
töihin 15-vuotiaana, juuri kun sotakorvaukset oli saatu valmiik-
si. Hän kuvailee Venäjän vallan aikaan rakennettua oppilasosas-
toa synkäksi. Kun osastolle meni syyspäivänä sisään, näkyi ovelta 
pelkkää mustaa: seinät olivat mustat ja katto oli musta. Katosta 
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harvakseltaan roikkuneet lamput eivät valaisseet tilaa juuri lainkaan. 
”Siinä pimeydessä ei meinannut edes omalle koneelle osata”, hän 
nauraa.
 Onneksi jokaisen koneella oli työvalo. Se antoi riittävästi valoa työn te-
kemiseen, mutta kun työpisteen takana olevasta kaapista haki tavaraa, 
piti lamppu suunnata kaappiin päin, jotta näki, mitä siellä oli sisällä.

Osa työväestä tuli valtion toimeenpanemien pikakoulutuskurssi-
en kautta, joskus asennuksissa jouduttiin turvautumaan muun muassa 
Valmetilta ja Lokomolta lainattuun työvoimaan.Työvoimapulasta, ma-
teriaalipulasta ja kireästä aikataulusta huolimatta sotakorvaustoimituk-
set saatiin tehtyä aikataulussa. Yhtiö toimitti 1 199 koneen lisäksi apu-
laitteita ja alihankintana Valkon telakalle rautaproomun osia. Jokainen 
Lahden Rautateollisuuden tehtaalta lähtenyt toimitus lähti joko määrä-
aikana tai ennen sitä.

Viimeinen sotakorvausvaunu Lahden Rautateollisuuden kuorma-au-
tolla lähti Lahdesta lähti kohti Vainikkalaa toukokuun 30. päivänä vuon-
na 1952.

TYÖN JUHLA

Sotakorvaussuoritusten päättymisen kunniaksi tehtaalla jär-
jestettiin kahvitilaisuus, Työn juhla. Paikalla oli muun muassa 
Sotakorvausteollisuuden valtuuskunnan puheenjohtaja kontra
amiraali Svante Sundman. Juhlapuheen piti teknillinen johtaja 
Pauli Mustakallio.

”Kun sota vuonna 1945 päättyi, jouduttiin tehtaamme osal-
ta aivan uuden tilanteen eteen. Sodan aikana oli tuotanto ollut 
toisenlainen, mutta sen jälkeen piti muutos toiseen suuntaan 
toimeenpanna. Osaksi tässä päästiin kulkemaan vanhoja latuja 
sikäli, että jo ennen sotia oli valmistettu puunjalostusteollisuu-
teen liittyviä koneita. Mutta toisaalta oli suunniteltava uusia ko-
nemalleja, luotava uusi työsuunnittelu ja muutettava laitoksen 
toiminta muutenkin sellaiseksi, että se pystyi asetetut vaatimuk-
set täyttämään”, Mustakallio lausui ja jatkoi:

”Toivomme, että ne laitteet ja koneet, joita olemme toimitta-
neet, toimivat hyvin määräpaikassaan tuottaen kunniaa tehtaal-
lemme ja maallemme. Juuri niistä riippuu, miten vastaisuu-
dessa menestymme markkinoilla, joiden toivomme edelleenkin 
jatkuvan.”

Lahden Rautateollisuus oli yksi sotakorvausteollisuuden tär-
keimpien hankintojen toimittajista. Venäjälle toimitettujen konei-
den sotakorvaussopimuksen mukainen arvo oli 2 173 900 sota-
korvausdollaria. Tämä oli 3,1 prosenttia koko koneteollisuuden 
sotakorvaustoimituksista.

Sotakorvaustoimitukset vaikuttivat merkittävästi Lahden 
Rautateollisuuden toiminnan kehitykseen. Yrityksen tekninen 
taso nousi: yritykseen perustettiin erillinen työnsuunnitteluosas-
to, joka vastasi valmistuksen suunnittelusta ja ajoituksesta, ko-
neet järjestettiin vastaamaan muuttunutta tuotantoa, piirustuk-
sia tehtiin kappalekohtaisina ja urakoiden hinnoittelu keskitettiin 
yhteen paikkaan. 

Sotakorvaustoimitusten loppuminen ei aiheuttanut suurta 
muutosta työtilanteeseen, sillä vientiä Neuvostoliittoon jatkettiin 
kauppasopimusten puitteissa. Vienti, jota tapahtui Neuvostoliiton 
lisäksi myös muualle, muodosti jo 35–55 prosenttia myynnistä.

Viimeinen sotakorvausjuna  
lähdössä Neuvostoliittoon.

Lahden Rautateollisuus toi-
mitti Neuvostoliittoon sota-
korvauksina 1 199 konetta. 
Listalla oli muun muassa 340 
tasapainokatkaisusahaa, 120 
kehäsahaa, 55 tappikonett-
ta, 60 oikaisuhöylää, 45 rima-
sahaa ja 170 särmäyssahaa. 
Sotakorvauskoneiden  
kuljettamiseen tarvittiin arviol-
ta 865 kuorma-autolastia.

Sotakorvaus-
toimitukset 
vaikuttivat 
merkittävästi 
Lahden Rauta-
teollisuuden 
toiminnan 
kehitykseen.

SOTIEN JA SOTAKORVAUSTEN AIKASOTIEN JA SOTAKORVAUSTEN AIKA
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Rauten mainoksia Nuori Suomi -lehdessä 
1940-luvulla.

Imatra 14.5.49

Lahden Rautateollisuus
Lahti

Pyytäisin kohteliaammin 
tiedustella että, olisiko 
saatavissa kuinka nopeaan 
toimitukseen ja mikä olisi 
hinta, Lahden matala 
jalustainen kehäsaha 18” 
piharaami.
Mitä laitteita tulisi mukana.

Kunnitoittaen Vilho Taponen
Imatra Vallinkoskentie

Pietarsaari 19.4.49

Lahden Rautateollisuus
Lahti

Kohteliaimmin käännyn 
puoleenne jo aikaisemmin 
olleesta ilmoituksesta Helsingin 
Sanomissa, jossa mainittiin, 
että jälleen olette ryhtyneet 
valmistamaan höyläkoneita.
Olisin suuresti kiinnostunut 
uusimallisesta koneestanne, 
josta pyytäisin tarkat 
selostukset toimitusajasta, 
hinnasta y.m. Selostus 
kuvallisena jos mahdollista.

Kunnioituksella

Höyläimet: K.Tarkkinen
Osoite. Pietarsaari.
	 Höyrysaha.

Helsinki 1.1.49
Mariankatu 8

Lahden Rautateollisuus Oy.,
Lahti

Sanomalehdissä olleen 
ilmoituksenne johdosta koskien 
5-kutterista vientihöylää 
pyydän hyvänt. ilmoittamaan 
höylän hinnan, toimitusajan 
ja mahdoll. esittelyvihkosen 
(prospektin) myötäliittämään. 
Sikäli kun teillä on tarjottavana 
leveähköjä (80-90 mm) 
raskaita tasohöyliä, pyydän 
myös niistä tietojanne.

Kunnioittavasti

S.W. Taskinen

TARJOUSPYYNTÖJÄ
1940-LUVULTA
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Osastolla on aikomus perustaa pieni 

puusepäntehdas alueellamme olevien joukkojen 

puhdetyön helpoittamiseksi sekä ovien, 

ikkunakehysten ja huonekalujen valmistamiseksi.

Tätä tarkoitusta varten tarvitsisimme seuraavat 

työkoneet: Tasohöylä, oikohöylä, jyrsinkoneet, 

talttakone, vannesaha ja sorvi. Koska kuitenkaan 

määrärahamme eivät anna myöten näin monen 

valmiin koneen ostoa ja asia on tuiki kiireellinen, 

pyydämme kohteilaiaimmin liikkeeltänne neuvoa 

miten parhaiten voisimme k.o. asian järjestää.

Voisiko ehkä liikkeenne toimittaa mainittuihin 

koneisiin välttämättömät osat ja valmistaisimme 

koneet täällä käyttökuntoon.

Olemme kiitollisia arv. mahdollisimman pikaisesta 

vastauksestanne.

12.1.1944

Lahden  
Rautateollisuus O.Y.

Lahti

Kapteeni Bruno Wenden.

Kun kuluneen syksyn aikana on tehtaallamme useasti ollut ammuslaatikoita niin paljon, etteivät ne ole mahtuneet katon alle, vaan ovat ulkosalla kastuneet, josta on johtunut monenlaisia haittoja, olemme pakoitettuja rakentamaan niitä varten katoksen. Koska kuitenkaan emme rakentamista varten ole onnistuneet saamaan kattohuopaa ja nauloja pyydämme kunnioittaen saada puolustusvoimain varastosta ostaa:
320 m2 kattohuopaa, Semptaliinia tai vastaavaa.30 kg. 2,5” lankanauloja.
30 kg  5”      -”-

Kun k.o. laatikoiden kuivana pysyminen on hyvin tärkeää, pyydämme että anomukseemme suostuttaisiin.

Päämajan  
Sotatalousosasto.
Teollisuustoimisto.
HELSINKI.

Kunnioittaen
LAHDEN RAUTATEOLLISUUS O/Y.	

Oheisena lähetämme seuraavat perunan ostoluvat No 301456, Mv.Niilo Nihtilä, 5800 kg. sekä No 301455, mv.K.Nihtilä 5000 kg. Perunat pyydämme puhelinsopimuksemme mukaan toimittamaan tehtaallemme mahdollisimman pian.

155 tkr:n Cu-rengas aine.

Vastauksena luutnantti Tirrin tiedusteluun 

ilmoitamme, että Cu-tangon kulutus ammusta 

kohti on seuraava:

Bruttokulutus 600 gr. Tangon paino = 505 gr.

Tangon pituus = 395 mm.

1 kpl. valmis rengas, punnittu paino = 345 gr.

S.M.K., Lahti,
P/SJ
9.10.43.

Päämaja
Sotatalousosasto

Raaka-ainetoimisto.

			 

HELSINKI.

Kunnioittaen
LAHDEN RAUTATEOLLISUUS O/Y.Liitteenä: 2 ostolupaa.

Kunnioittaen

LAHDEN RAUTATEOLLISUUS O/Y.

SOTA-AJAN KIRJEENVAIHTOA
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Aarne (17 v.) alkoi tänään harjoitella tehtaallam-
me, Henrik Schwartzberg kirjoitti veljelleen Juholle 
12.7.1926 päivätyssä kirjeessä. Tästä harjoittelusta kului 

vielä lähes vuosikymmen, ennen kuin vuorineuvos, diplomi-in-
sinööri Aarne Mustakallio (1909–1970) siirtyi Keskusosuusliike 
Hankkijalta isänsä yritykseen toimihenkilöksi.

Henrik Schwartzbergin muistin heiketessä Aarne kuunteli 
isänsä puhelut ja asiakastilaukset toisesta puhelimesta. Tällä 
varmistettiin töiden hoituminen ja asiakassuhteiden säilyminen, 
samalla se oli hyvää valmentautumista yrityksen johtamiseen.

Kun Schwartzberg jäi eläkkeelle vuonna 1938, siirtyi Aarne 
yhtiön isännöitsijäksi ja toimitusjohtajaksi. Hän oli vain 29-vuo-
tias. Teknisesti lahjakkaana hän kehitti Lahden Rautateollisuutta 
sekä teknisesti että liiketoiminnallisesti. Hänen johdollaan yhti-
östä tuli menestyvä vientiyritys.

Asiallinen, tiukka, mutta oikeudenmukainen. Asiakkaiden 
arvostama asiallisuutensa ja asiantuntemuksensa vuoksi. Näin 
Mustakalliota voisi luonnehtia Rauten toimitusjohtajana. Hänen 
pitkään ajanjaksoonsa toimitusjohtajana mahtui paljon; sota-
vuodet, sotakorvaukset, idänkauppaa ja teiden raivaamista uu-
sille markkina-alueille. 

”Muistan, kun olin äidin kanssa saattamassa isää 
Moskovan junalle. Trukeilla lastattiin isoja puulaatikoi-
ta tavaravaunuun. Minulle kerrottiin, että tuossa pakataan 

Periaatteen  
mies

Aarne Mustakallio

Lahden Rautateollisuus Oy:n  
toimihenkilö 1934–1938, 
isännöitsijä, toimitusjohtaja 1938–
1970, johtokunnan pj. 1947–1960. 
Mustakallio Oy:n toimitusjohtaja 1943–
1960; Sotevan teknillinen johtaja 1945–
1946; Sopenkorpi Oy:n toimitusjohtaja 
1945–1960; Lahden Vaaka Oy:n toi-
mitusjohtaja 1952–1960; Sopekaluste 
Oy:n toimitusjohtaja 1954–1960.

HENKILÖKUVA
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kaupan papereita piirustuksineen. Se jäi elävästi teinitytön 
mieleen. Vasta vuosikymmeniä myöhemmin tajusin, että kyse 
oli ison Bratskin kaupan neuvotteluista 1960-luvun lopulla”, 
Mustakallion tytär Sinikka Mustakallio kertoo ja jatkaa, ettei 
työmatkan pituudesta koskaan tiedetty etukäteen. Sinne pyy-
dettiin tietyksi päiväksi, mutta suomalaisten saatettiin antaa 
istua hotellissa päiväkausia ennen kuin neuvottelut aloitettiin. 
Ei se idänkauppa aina niin helppoa ollut.

Perhe oli Aarnelle tärkeä. Kesäisin veneiltiin Vesijärvellä 
ja Päijänteellä, talvisin hiihdettiin. Sinikka muistaa isänsä elä-
västi Lahden Hiihtoseuran sinisessä takissa ja lakissa, Lahden 
vuoden 1958 MM-kisoissa, joita hän oli Hiihtoseuran varapu-
heenjohtajana järjestämässä. Isä oli perheessä myös se, jolle 
esitettiin kaikenlaiset tietokysymykset. Tavallinen vastaus oli, 

Aarne oli 
jämäkkä 
periaatteen 
mies, Pauli 
oli enemmän 
ulospäin 
suuntautunut.

Aarne Mustakallio toimi teh-
taan johtamisen ohella 
Sotakorvausteollisuuden valtuus-
kunnan (SOTEVA) teknillisenä 
johtajana vuosina 1945–46. 

Kuva on otettu 1960-luvulla.

että katsotaan tietosanakirjasta. Näin tehtiin ja yhdessä selvi-
tettiin uusia asioita. 

”Vastuun kantamisesta olen oppinut isältäni ennen muuta 
sen, että vaikeita aikoja on kestettävä rauhallisesti ja pys-
tyttävä tekemään myös päätöksiä, jotka eivät ole kivoja ja 
helppoja.”

Veljensä Pauli Mustakallion tavoin Aarne oli aktiivisesti mu-
kana Lahden kunnallispolitiikassa muun muassa kaupunginhal-
lituksen ja -valtuuston jäsenenä. Hän toimi valmistavan poikien 
ammattikoulun johtokunnan puheenjohtajana, taksoituslau-
takunnan jäsenenä, kaupunginhallituksen ja arkiston tarkas-
tajana, yleisen ammattikoulun johtokunnan puheenjohtajana 
ja teollistamislautakunnan jäsenenä.  Hän kuului myös muun 
muassa Metexin, Suomen metalliteollisuuden työnanatajaliiton- 
ja Lahden Keskinäisen Puhelinyhdistyksen hallituksiin. Lisäksi 
hän toimi muun muassa Lahden Vaaka Oy:n, Sopenkorpi Oy:n 
ja Oy Plastex Ab:n johtokuntien puheenjohtajana ja Suomen 
Metalliteollisuusyhdistyksen varapuheenjohtajana. 

PERIAATTEEN MIES

Aarne ja Pauli Mustakallio täydensivät toisiaan ja toimivat hy-
vänä työparina. Aarne oli jämäkkä periaatteen mies, Pauli oli 
enemmän ulospäin suuntautunut. Veljekset kasvattivat 1940- ja 
1950-luvuilla tehtaasta perheomisteisen konsernin, johon Lahden 
Rautateollisuuden lisäksi kuuluivat Lahden Vaaka Oy, Sopenkorpi 
Oy ja Mustakallio Oy. Kaikilla yrityksillä oli oma hallinto, mutta 
samat omistajat ja johtajat. 

Kun yritykset vuonna 1959 fuusioitiin emoyhtiöön, vuonna 
1943 sotatarviketilauksia varten perustettu Mustakallio Oy lakkau-
tettiin. Aarne Mustakallio työskenteli yhtiön toimitusjohtajana kuo-
lemaansa asti vuonna 1970. Hän menehtyi 61-vuotiaana. Aarnen 
seuraajaksi nimitettiin veljeksistä nuorin, Heikki Mustakallio. 
Aarne Mustakallion perheeseen kuului vaimo Ulla Mustakallio os. 
Vuorimies ja lapset Kai, Risto, Sinikka ja Marja.

Tasavallan presidentti myönsi Aarne Mustakalliolle vuori-
neuvoksen arvon vuonna 1969.

SOTIEN JA SOTAKORVAUSTEN AIKASOTIEN JA SOTAKORVAUSTEN AIKA
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V eljessarjan vanhin, yli-insinööri, johtaja Pauli Mustakallio 
(1905–1963) aloitti Lahden Rautateollisuudessa vuonna 
1933 ensin konepajainsinöörinä ja vuodesta 1937 lähtien 

teknillisenä johtajana. Sodan jälkeen Pauli teki pitkän kiertueen 
Amerikassa, tutustuen maan talouselämään.

Veljensä Aarnen tapaan hän hoiti Lahdessa lukuisia luotta-
mustehtäviä muun muassa Lahden tehdas- ja käsityöyhdistyk-
sessä. Sosiaalisena ja yhteiskunnallisista asioista kiinnostunee-
na, Pauli kuului useisiin yhdistyksiin kuten Rotareihin ja oli 
muun muassa Metalliteollisuuden Työnantajaliiton hallituksen 
jäsen. 

Mustakallion panos Lahden kunnalliselämässä oli merkit-
tävä. Hän oli muun muassa kaupunginvaltuuston puheenjohta-
ja ja kaupunginhallituksen sekä useiden lautakuntien jäsen ja 
sähkölautakunnan puheenjohtaja, Kauppakamarin hallituksen 
puheenjohtaja, Metalliteollisuuden Työnantajaliiton hallituk-
sen jäsen, Suomen Keskuskauppakamarin hallituksen ja työ-
valiokunnan jäsen sekä Lahden Käsi- ja Teollisuusyhdistyksen 
kunniajäsen. Lisäksi hän toimi Lahden Vaaka Oy:n, Sopenkorpi 
Oy:n, Loviisan Rautatie Oy:n ja Oy Tesla Ab:n hallituksen jäse-
nenä sekä Kansallis-Osake-Pankin Lahden konttorin valvojana.

Politiikassa Pauli Mustakallio oli ennen kaikkea sillanraken-
taja, kun tilanne näytti vaikealta. Yhtiössä hän oli pystyvän ja 
taitavan kauppamiehen maineessa. Hän oli pidetty ja kunnioi-
tettu niin neuvotteluissa kuin työntekijöidenkin keskuudessa ja 
hänen puoleensa saattoi aina kääntyä.

Tasavallan presidentti myönsi Pauli Mustakalliolle yli-insi-
nöörin arvon vuonna 1955. Hän oli työorientoitunut, ja nautti 

sillanrakentaja
HENKILÖKUVA

Pauli Mustakallio

Lahden Rautateollisuus Oy:n  
konepajainsinööri 1933–1937, 
teknillinen johtaja 1937–1963.
Lahden Vaaka Oy:n ja 
Sopenkorpi Oy:n johtokunnan 
jäsen vuoteen 1963 saakka.
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työstään isänsä yrityksessä, mutta työura jäi kesken. Hän menehtyi 
vain 57-vuotiaana auto-onnettomuudessa saamiinsa vammoihin vuon-
na 1963.  Hänen muistolleen perustettiin Lahden teknilliseen oppilai-
tokseen Pauli Mustakallion stipendirahasto teknillisen koulutuksen 
edistämiseksi.

”Hän oli avarasydäminen ja valoisaluonteinen henkilö, jonka 
aikaa riitti yllättävän monelle alalle. Kotikaupunki onkin nyt me-
nettänyt vanhan Lahden kunniakkaiden perinteiden esimerkillisen 
edustajan”, pastori Partanen totesi muistopuheessa.

Pauli Mustakallion perheeseen kuului vaimo Anna os. Gummerus 
sekä lapset Riitta ja Kari. Vapaa-ajalla hän retkeili perheensä kanssa 
mahonkisella puuveneellään pitkin Vesijärveä ja Päijännettä. Kesäisin 
Pauli Mustakallio vietti paljon aikaa kesämökillään Paimelassa. Siellä 
hän kasvatti ruusuja ja tutki kasveja.

Pauli ja Anna Mustakallio.

Tähtitieteen lisäksi Pauli 
Mustakallio rakasti veneilyä. 
Perhe teki yön yli kestäviä ve-
neretkiä puuveneellään pitkin 
Vesijärveä ja Päijännettä. Pauli 
Mustakallion (vas.) vieressä 
hänen nuorin veljensä Heikki.

SOTIEN JA SOTAKORVAUSTEN AIKASOTIEN JA SOTAKORVAUSTEN AIKA
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Henkilökunnan tarinoista käy hyvin ilmi, millaista työsken-
tely nuoressa yrityksessä oli.  

Työsuhteet olivat pitkiä ja kestivät usein vuosikym-
meniä, pisimmät yli puoli vuosisataa. Uutta väkeä palkattaessa 
etusijalla olivat työntekijöiden lapset, ja monesta perheestä töis-
sä olivat sekä isä että pojat. Naisia nuoressa yrityksessä oli vain 
muutamia, mutta heidän määränsä kasvoi vähitellen.

Uutta väkeä palkattiin myös toisten työntekijöiden suosituk-
sesta. Tavallista olikin, että koulunsa päättänyt nuori kyseli työ-
paikkaa ensin joltain Rautateollisuudessa työskentelevältä tutul-
ta, ja tämä sitten välitti kysymyksen esimiehelle.

”Asentaja Yrjö Heinonen oli pohjustanut työpaikkaa 
Vaakassa ja ilmoitti minulle, että ensimmäinen  kesäkuu-
ta piti olla tehtaan portilla. Väkeä meni virtanaan sisään, ja 
porttivahdin neuvosta etsin vaaleatakkista, pitkää miestä. 
Kun näin kuvausta vastanneen miehen astelevan portista si-
sään, lyöttäydyin hänen rinnalleen ja sanoin kohteliaasti, että 
olen työtä etsimässä ja sain suosituksen tiedustella sitä teil-
tä. Mies oli ylityöjohtaja Artturi Nikko. Hän katsoi minua ja 
sen kummempia kyselemättä sanoi, että tule aamulla”, vuonna  

Rautaista  
arkea

Enonkärki oli virkailijoiden ja 
eläkeläisten käytössä oleva 
kesänviettopaikka noin viiden 
kilometrin vesimatkan pääs-
sä Lahden moottorirannasta. 
Enonkärkeä kunnostettiin osit-
tain talkoovoimin. Myös saaren 
kevätsiivous tapahtui talkoil-
la. Rautella oli oma vene, joka 
kuljetti vierailijat saareen ja ta-
kaisin. Enonkärkeä käytettiin 
kesäisin myös vieraiden kesti-
tyspaikkana. Saariretkistä tuli 
vuosikymmeniksi vuosittainen 
tapahtuma.  

TARINOITA RAUTELTA
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1959 Lahden Vaakassa vaakapannuja ja teriä hiomaan tehtaan 
portilla palkattu Tapio Strandberg muistelee.

Esimiehiä kunnioitettiin ja puhuteltiin kunnioittavasti. 
Nimeen lisättiin titteli, kuten insinööri, johtaja tai työnjohtaja. 
Varhaisimpina vuosina noustiin seisomaan, kun esimies tuli huo-
neeseen ja nuoret naiset jopa niiasivat esimiehelle.

Työaika tehtaan puolella alkoi puoli seitsemältä ja jatkui il-
takuuteen. Aamulla oli puolen tunnin ruokatunti, päivällä syö-
miseen oli varattu tunti. Konttorihenkilökunta tuli töihin vasta 
kahdeksaksi.

Työajan noudattamista valvottiin kellokortilla. Neljän mi-
nuutin myöhästymistä katsottiin läpi sormien, mutta jo viides-
tä minuutista meni puoli tuntia palkasta pois. Työntekijät täyt-
tivät päivän lopussa tuntilaput, joihon merkittiin päivän työt. 
Syyskuun markkinapäivän tehdas seisoi, jotta kaikki pääsivät 
markkinoille.

Vuosina 1921–23 Lahden Rautateollisuus hankki henkilö-
kunnan asunnoiksi taloja, jotka sijaitsivat nykyisellä Paavolan 
aluella Lahdessa. Huonekalutehdas Sopenkorpi Oy:n konttoriin 
vuonna 1947 tullut Kyllikki Hänninen muistelee, kuinka monet 
työntekijät asuivat tuohon aikaan pienissä hellahuoneissa ja os-
tivat Sopenkorvesta jätepuuta asuntojen lämmitykseen. Yhdessä 
pienessä asunnossa saattoi asua monta työssäkäyvää ihmistä.

HUVILA VIRKAILIJOIDEN KÄYTTÖÖN

1940- ja 1950-luvuilla tehtaan työväki ja konttoriväki eivät juu-
rikaan olleet samoissa riennoissa, ja kiistakapulana oli usein 
Virkailijakerhon käyttöön varattu Enonkärjen huvila. Myös ruo-
kala hiersi konttoriväen ja tehtaanporukan välejä vuosikaudet. 
Toimihenkilöillä oli oma ruokalansa ja haalariväellä omansa.  

”Kun yhtiön henkilökunta on huomattavasti lisääntynyt 
eikä Lahden ympäristössä enää ole mahdollisuutta sellaisten 
henkilöiden, joilla ei ole omaa kesähuvilaa, päästä sunnun-
taisin ja iltaisin sekä loma-aikoinaan maalle virkistymään, 
on yhtiö jo pitemmän ajan kuluessa etsinyt ostettavaksi sopi-
vaa paikkaa, joka voitaisiin järjestää virkailijoiden yhteiseksi 

sunnuntai- ja viikonloppuviettopaikaksi. Kun nyt tilanomis-
taja Borop on halukas myymään Enonsaaressa omistamansa 
huvilan mk 200.000:-- hinnasta, päätti johtokunta yksimie-
lisesti ostaa sen käytettäväksi k.o. tarkoitukseen todeten sen 
tarkoitukseen sopivaksi, koska se on sopivan kulkuyhteyden 
päässä ja sopivan kokoinen. Ins. A. Mustakallio valtuutettiin 
päättämään kaupan yhtiön puolesta.” Henrik Schwartzbergin 
vaimo Hanna ja Aarne Mustakallio päättivät 23.12.1943 johto-
kunnan puolesta.

Enonkärki oli virkailijoiden ja eläkeläisten käytössä oleva 
kesänviettopaikka noin viiden kilometrin vesimatkan päässä 
Lahden moottorirannasta. Oma vene kuljetti vierailijat saareen 
ja takaisin.

Virkailijakerho huolehti vuosikymmeniä mansardikattoi-
sen huvilan ja sen ulkoalueiden ylläpidosta yhtiön avustamana. 
Toiminta oli vilkasta aina 70-luvun alkupuolelle saakka. Kesäisin 

Suunnitteluosasto. 
Suunnittelija Jorma Kuuva 
nojaa leukaan.

Syyskuun 
markkinapäivän 
tehdas seisoi, 
jotta kaikki 
pääsivät 
markkinoille.
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saaressa asui emäntä ja virkailijakerhon toimesta nimetty isän-
tä. Erilaisten yhteisten tilaisuuksien lisäksi työntekijät käyttivät 
paikkaa viikonloppujen ja lomien viettoon.

Enonsaaren kiinteistöt peruskorjattiin 1980-luvun alkupuo-
lella. Kun se oli valmis, kesäpaikan käyttö muuttui. Käyttö oli 
pääasiassa yrityksen toimesta järjestettyä vieraskäyttöä tai tilai-
suuksia omalle henkilökunnalle sekä veteraanikerholle. Lahden 
Rautateollisuuteen oli perusttu veteraanikerho 7.1.1964 vuori-
neuvos Aarne Mustakallion johdolla. Jäsenyyden edellytykse-
nä oli 20 vuoden palveluaika Lahden Rautateollisuus Oy:ssä. 
Kerhon jäsenille hankittiin majuri Soini Talaskiven suunnitte-
lema veteraanimerkki. Veteraanikerho on edelleen aktiivisessa 
toiminnassa.

HUOLTOKONTTORI TOIMI PANKKINA  
JA PITI HUOLTA

Ansiotaso ei Lahden Rautateollisuudessa ollut Lahden parhaita, 
mutta muut tekijät painoivat enemmän. Oli yleisesti tiedossa, 
että yhtiö pitää aina huolen omistaan.

”Vaikka muualla olisi saanut muutaman markan enem-
män, ei sillä ollut merkitystä. Ei voisi kuvitella työpaikalle pa-
rempaa ilmapiiriä kuin Rautessa oli”, vuonna 1944 piirtämöön 
tullut Kirsti Veneskari muisteli vanhassa haastattelussa.

1940-luvulla palkat maksettiin bruttona ilman veronpidätys-
tä, ja jokaisen piti itse käydä maksamassa veronsa. Jos jätti verot 
maksamatta, ne menivät ulosottoon, ja ulosottomies olikin tuttu 
näky Lahden Rautateollisuuden Huoltokonttorissa.

”Verot, henkivakuutukset, sähkölaskut ja muut vakituiset 
menot ovat meille nykyajan ihmisille välttämättömiä pahoja – 
yhtä välttämätön on niiden suorittajana tehdaslaitoksen huol-
tokonttori. Tämä on meille kaikille jo perin tuttua. Sen sijaan 
on uutta ja erikoista tehtaan kirjasto. Ja vieläkin oudompaa 
ja uudempaa me kohtaamme, jos silmäilemme sen kirjaluotte-
loa. ”Metallurgian oppikirja” - siitä ymmärtää maallikko vain 
nimen jälkimmäisen osan. Ja oppia tarvitsevat ammattimie-
hetkin. Juuri heidän käyttöönsä on kirjasto tarkoitettukin. 

Tehtaan tukema, omatoiminen opiskelu ei yhtiön työnte-
kijöille ole mitenkään uutta. Viisi opintokerhoa, joiden kaik-
kien kurssit ovat jo päättymäisillään, ovat tästä hyvänä to-
distuksena. Konepiirustus ja kuvaanto-oppi, työnjohto-oppi 
ja työn psykologia, vain joitakin mainitaksemme, ovat tääl-
lä opiskelun kohteina”, Lahti-lehti kirjoitti vuonna 1949 tehtaan 
työoloista. 

Huoltokonttori palveli 1950–1970-luvuilla ja se oli Maija-
Liisa Vainion valtakuntaa. Monen rautelaisen mielestä Vainio 
oli toimitusjohtaja Mustakallion jälkeen Rauten tärkein henki-
lö. Vainio hoiti henkilökunnan sairausasiat, rahan lainausasiat 
ja velka-asiat. Huoltokonttori maksoi talletuksille paremman 
koron kuin pankki ja vastaavasti lainasi rahaa pankkeja alem-
malla korolla. Laskut sai jättää Huoltokonttoriin maksettavaksi. 

Poikkeuksellisissa 
oloissa yhtiö 
pyrki avustamaan 
henkilökuntaa 
monin tavoin, 
muun muassa 
työvaatteiden 
hankinnassa.

Rautelaisia, vaakalaisia ja 
sopelaisia naisia lähdössä ret-
kelle. Kuva otettu pääkonttorin 
edessä.
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Palkkakonttorin naiset.

Huoltokonttori peri myös maksamattomat lasten elatusmak-
sut. Kun myöhemmin veroennakot otettiin suoraan palkas-
ta, piti kirkollisvero käydä itse maksamassa.  ”Jos olit sairas, 
pulassa tai rahaa puuttui eikä keinoja selviytymiseen ollut, 
Huoltokonttori auttoi”, Tapio Strandberg muistelee. Vainio otti 
rautelaisten huolet omikseen, ja yleensä hän löysi niille toimi-
van ratkaisun. Kun eräs tehtaan apumies esimerkiksi joutui kul-
kemaan kalosseissa, koska kaupasta ei löytynyt koon 50 kenkiä, 
palkkasi Vainio suutarin tekemään miehelle sopivat kengät.

Palkat maksettiin vuoteen 1968 saakka työntekijöille suoraan 
käteen. Kaksi henkilöä pussitti konttorissa palkkarahoja edel-
lisenä päivänä valmiiksi. Palkanmaksupäivänä yksi henkilö jo-
kaiselta osastolta haki tilipussit ja jakoi ne omalla osastollaan. 
Kuittauksia ei tarvittu, sillä kaikkien läsnäolo todisti palkkojen 
tulleen maksetuiksi.

HENKILÖKUNNASTA PIDETTIIN HUOLTA

Poikkeuksellisissa oloissa yhtiö pyrki avustamaan henkilökun-
taa monin tavoin, muun muassa työvaatteiden hankinnassa.

Sodan jälkeen puutetta oli monista asioista, myös polttopuis-
ta. Yhtiö järjesti kuljetuksen ja mottitalkoita niille, jotka halu-
sivat ostaa halkoja, mutta ne piti käydä itse hakkaamassa. Kun 
hakkasi neljä mottia halkoja, niistä yksi annettiin yhtiön sota-
leskille ja loput sai ostaa itselle. Myös polkupyörän kumeista 
oli kova pula, eikä yhtiön hankkimia kumeja riittänyt kaikille. 
Vainio selvitti luottamusmiehen kanssa Lahden kartta edessään 
eri henkilöiden työmatkojen pituutta ja kumit jaettiin niiden 
perusteella.

Kun miehet olivat asennustöissä maailmalla, Maija-Liisa 
hankki äitienpäivälahjat ja syntymäpäiväruusut puolisoille. 
Kerran Heikki Mustakallio pyysi Maija-Liisaa käymään sukuhau-
dalla, siihen aikaan perheyhtiöissä hoidettiin myös suvun asioi-
ta. Kun hän oli lähdössä, esimies kielsi tämän potkujen uhalla. 
Vainio sai potkut, mutta hän oli takaisin työpaikalla jo seuraava-
na päivänä. Siihen aikaan ei tehty tarkkaa eroa siitä, mikä kuului 
tehtävänkuvaan ja mikä ei. Tehtiin sitä mitä käskettiin.

Alkoholiin johtoporras suhtautui tiukasti, mutta monet pomot 
lepsuilivat ja suojelivat alkoholisteja, koska halusivat pysyä hy-
vissä väleissä alaistensa kanssa. Työpaikkatupakointi  taas oli sal-
littua missä vain. Konttoreissa poltettiin, koneitten vieressä pol-
tettiin ja ruokalassa poltettiin. Kukaan ei puhunut tupakoinnin 
vaaroista tai sen haitoista tupakoimattomille.

Merkittävä uudistus työelämässä tapahtui vuonna 1968, kun 
työviikosta tuli viisipäiväinen ja 45 viikkotunnista siirryttiin asteit-
tan 40 tuntiin. Konepajat siirtyivät tuumista millimetriseen mitta-
järjestelmään ja palkanmaksu siirtyi pääkonttorin aulan kassalta 
pankkiin. Tosin, joillekin rautelaisille pankissa käynti oli hankalaa, 
ja osa vastusti palkan maksamista pankkiin ihan vaan periaatteen 
vuoksi. Lopulta kiista ratkaistiin niin, että kaikki palkat maksettiin 
pankkiin. Tämän jälkeen pankista tuli Rauteen henkilö tuomaan 
palkat käteen niille, jotka halusivat palkkansa selvinä seteleinä.

Kun miehet olivat 
asennustöissä 
maailmalla, Maija-
Liisa hankki 
äitienpäivälahjat 
ja syntymäpäivä-
ruusut puolisoille. 
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Tehtaanväkeä. Viilaajarivistön etualalla  
raamisahan osia.Merkittävä uudistus työelämässä 

tapahtui vuonna 1968, kun 
työviikosta tuli viisipäiväinen 
ja 45 viikkotunnista siirryttiin 
asteittan 40 tuntiin. Konepajat 
siirtyivät tuumista millimetriseen 
mittajärjestelmään ja palkanmaksu 
siirtyi pääkonttorin aulan kassalta 
pankkiin.

Palkat maksettiin vuoteen 1968 
saakka työntekijöille suoraan käteen. 
Kaksi henkilöä pussitti konttorissa 
palkkarahoja edellisenä päivänä valmiiksi. 
Palkanmaksupäivänä yksi henkilö 
jokaiselta osastolta haki tilipussit ja jakoi 
ne omalla osastollaan. Kuittauksia ei 
tarvittu, sillä kaikkien läsnäolo todisti 
palkkojen tuleen maksetuiksi.
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NEUVOST OLIITON-  
ja kot imaan- 

kaupan kehitys
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1953 1994

1954 Sopekaluste Oy perustetaan 
markkinoimaan huonekaluja.

1960-luvulla Lahden Rautateollisuus 
nousee Lahden suurimmaksi työllistäjäksi.
ANRA-merkkinen rimalevylinja on 
vuosikymmenen menestystuote.

1960 Lahden Vaaka Oy, Sopenkorpi Oy 
ja Sopekaluste Oy sulautetaan Lahden 
Rautateollisuuteen.

1963 Uusi konttorirakennus valmistuu 
Vesijärvenkatu 23:een.

Teknillinen johtaja, yli-insinööri Pauli 
Mustakallio menehtyy auto-onnettomuudessa.

1968 Yhtiö valmistaa ensimmäisen 
jatkuvatoimisen viilun sorvaus-kuivaus-
leikkaus- ja lajittelulinjan prototyypin Pellos 
Oy:n vaneritehtaalle Ristiinaan.

Raute solmii sopimuksen vaneritehtaan 

toimittamisesta Bratskiin Neuvostoliittoon. 
Kauppa on yhtiön historian suurin ja pelastaa 
yhtiön toiminnan.

Raute-puunjalostuskoneiden Nastolan tehdas 
valmistuu.

1970-luvulla tuotantolinja-ajattelun 
soveltaminen ulotetaan vanerin lisäksi myös 
lastulevyn valmistukseen.

1970 Aarne Mustakallion kuoleman jälkeen 
toimitusjohtajaksi siirtyy hänen nuorin 
veljensä Heikki Mustakallio.

Bratskin vaneritehdas valmistuu.

Nastolassa aloitetaan omien hydraulisten 
puulevypuristimien valmistus. Ne nousevat 
saman tien myyntimenestyksiksi.

1971 Ensimmäinen täydellinen lastulevylinja 
toimitetaan lahtelaiselle huonekalutehdas 
Isku Oy:lle.

1974 Portlandiin USA:han perustetaan 
myyntitoimisto.

1975 Lahden Rautateollisuus Oy ostaa Enwe 
Oy:n sekä pääosan Infor Oy:n osakkeista.

1976 Valimon toiminta lopetetaan.

1977 Raute tekee sopimuksen 
lastulevytehtaan toimittamisesta Beeskowiin 
Itä-Saksaan yhteistyössä Rauma-Repolan 

kanssa. Kauppa helpottaa yhtiön taloudellista 
tilannetta.

1979 Quitoon, Ecuadoriin perustetaan 
myyntikonttori.

1980 Ensimmäinen LVL-linja toimitetaan 
Metsäliiton teollisuudelle.

1988 Nastolaan valmistuu konttorirakennus.

1994 Ensimmäinen havuvanerilinja Suomeen 
Pellokselle.
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L ahden Rautateollisuus Oy tähysi alusta asti myös ulkomai-
sille markkinoille. Yrityksellä oli vientiä Venäjälle ja näyte-
varastot Pietarissa ja Moskovassa jo vuonna 1913. Silloin 

maahan toimitettiin muun muassa sahateollisuuden sahauslin-
joja, sillä armeija tarvitsi rakennusmateriaalia uusia kasarmeja 
varten. Ensimmäisen maailmansodan aikana Venäjän armeijalle 
myytiin rautasänkyjä, kranaattisorveja ja kenttäkeittiöitä. 

Varsinainen vienti Neuvostoliittoon alkoi sotakorvauksista. 
Vanerikoneiden lisäksi yhtiö toimitti maahan huomattavat mää-
rät höyläkoneita, sahatavaran tasauslaitoksia, rakennuspuuse-
päntehtaan linjoja ja liimapuupalkkitehtaita. 

HYVÄT SUHTEET AVASIVAT OVIA  

Sotakorvaustoimitusten ansiosta yrityksellä oli maahan sol-
mittuna hyvät suhteet ja valmiit asiakkaat. Etenkin kaup-
pasuhteet olivat arvokasta pääomaa, sillä Neuvostoliiton 
kauppatapa erosi huomattavasti muiden maiden kauppata-
vasta. Kun Euroopassa kauppaa tehtiin suoraan asiakkai-
den kanssa, oli Neuvostoliittoon vievän yrityksen ainoa mah-
dollisuus olla yhteydessä paikalliseen ostajaan monopolia 

Neuvostoliitosta 
alkoi viennin  

kasvu

Maailmalle lähtevät koneet  
lastattiin suoraan junan kyytiin. 
Sekä Lahden että Nastolan 
tonteille tuli oma pistoraide.

TARINOITA RAUTELTA
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ulkomaankaupassa hallitsevien ulkomaankauppajärjestöjen vä-
lityksellä. Ulkomaankauppajärjestöt ostivat tuotteet, kokonai-
set tehtaat mukaan lukien, haluamiltaan yhteistyökumppaneil-
ta. Lopullisia asiakkaita edusti lähinnä sopimusliitteen lopussa 
ollut osoiteluettelo koneiden toimittamista varten. 

Lahden Rautateollisuutta idänkaupassa helpotti vuosi
kymmeniä Neuvostoliiton kanssa kestänyt hyvä yhteistyö – ti-
laukset oli aina toimitettu asiakkaalle ajoissa, ja koneet edus-
tivat alan huippua, venäläiset kun olivat tarkkoja laadusta. 
Muun muassa näistä syistä ulkomaankauppajärjestöjen edus-
tajat solmivat ensin Aarne Mustakallion ja myöhemmin Heikki 
Mustakallion kanssa pitkiä sopimuksia ja maahan toimitettiin 
valtavia tilauksia. 

BRATSKIN KAUPPA PELASTI YHTIÖN

1960-luvulla yli puolet Lahden Rautateollisuuden tuotannosta 
meni vientiin ja siitä yli puolet itään. Vuosikymmenen puolessa 
välissä Neuvostoliittoon oli vetämässä useita kauppoja, mutta 
ne etenivät oletettua hitaammassa tahdissa. Tämä aiheutti rajun 
laskun liikevaihdossa. Vuonna 1967 päättyneellä tilikaudella yri-
tyksen liikevaihto oli runsaat 30 miljoonaa markkaa, seuraavana 
vuonna se oli enää vain vähän yli 10 miljoonaa. Laskuja ei saatu 
maksettua, rahat loppuivat, ja väkeä jouduttiin irtisanomaan, 
jotta yrityksen pää pysyi pinnalla.

Yhtiön pelasti vuoden 1968 alussa solmittu kauppa vaneri-
tehtaan toimittamisesta Siperiaan, Bratskiin. Jättimäisen vane-
ritehtaan tilaus oli vuosikymmenen suurin yksittäinen tilaus ja 
se nosti Lahden Rautateollisuuden takaisin kasvu-uralle. 

Bratskin huippumoderni tehdas maksoi 72 miljoonaa ruplaa, 
joka oli vuoden 1979 kurssin mukaan 432 miljoonaa markkaa. 
Valmiissa tehtaassa työskenteli 1 000 naista ja 400 miestä, ja 
sen tuotantokyky oli 200 000 kuutiometriä vuodessa. Tilauksen 
ansiosta seuraavat vuodet olivat työnteon ja voimakkaan kas-
vun aikaa. 

”Niin, sen kaupan merkityksestä ei vielä osaa sanoa mi-
tään eksaktia lukua, mutta suuri se on. Toimituksethan alka-
vat vasta v. 1969 puolivälissä ja päättyvät v:n 1970 loppuun. 
Siis kolmen vuoden työ”, toimitusjohtaja Aarne Mustakallio 
kommentoi kauppaa Kansan Uutisille.

Bratskin tehdastoimitusta ei olisi saatu ilman aikaisempien 
vuosien panostusta tuotekehitykseen. 

LINJOJEN AUTOMATISOINTI ALOITETAAN

Vanerin valmistus oli vielä 1960-luvulla hidasta, sillä jokainen 
työvaihe tehtiin käsin. Tämän takia työ vei aikaa ja sitoi työvoi-
maa. Lahden Rautateollisuudessa haluttiin nopeuttaa prosessia 
ja suunnitteluosastolla aloitettiin työvaiheiden automatisoinnin 
suunnittelu. 

Ensimmäinen työvaihe, johon kehitettiin mukaan älyä, 
oli viilun sorvaus. Suunnittelija Jorma Kuuvan kehittämä 

Vanerin valmistusta.  

Yhtiön pelasti 
vuoden 1968 
alussa solmittu 
kauppa 
vaneritehtaan 
toimittamisesta 
Siperiaan 
Bratskiin.
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pöllinkeskittäjä nosti pöllin ja keskitti sen koneellisesti oikeal-
le paikalle. Kone säästi kahden miehen työt ja nopeutti työtä 
huomattavasti. 

Vuonna 1966 yhtiössä valmistettiin ensimmäinen jatkuva-
toiminen viilun sorvaus-, kuivaus-, leikkaus- ja lajittelulinjan 
prototyyppi. Kehitysryhmässä työskennelleen Raimo Seppälän 
mukaan linjan kehittäminen oli Rautateollisuudelle valtava tek-
ninen loikkaus. Linjassa tarvitaan vain vähäinen ihmistyövoi-
ma, mutta kuitenkin saavutetaan säästöä raaka-aineen käy-
tössä, esite mainosti.

Ensimmäisen jatkuvatoimisen viilun sorvaus-, kuivaus-, leik-
kaus- ja lajittelulinjan oli tarkoitus mennä Schauman Woodin 
tehtaalle Savonlinnaan, mutta tehtaalle päädyttiin toimittamaan 
pelkkä jatkuvatoiminen sorvaus-kuivauslinja. Se oli merkittävä 

toimitus, sillä sen linjan perusteella Lahden Rautateollisuus sai 
Bratskin kaupan. 

”Savonlinnan linja oli meille merkittävä myyntireferens-
si. Linja edusti alansa huippua ja venäläiset halusivat aina 
parasta. He kävivät tutustumassa linjaan ja tilasivat meiltä 
samanlaisen, mutta isomman. Kun tehtaassa on normaalisti 
yksi tai kaksi sorvauslinjaa, Bratskiin niitä toimitettiin 16”, 
Suomen myynnistä vastannut Reijo Kaunisto muistelee. 

 Ensimmäisen täydellisen jatkuvatoimisen viilun sorvaus-, 
kuivaus-, leikkaus- ja lajittelulinjan Lahden Rautateollisuus toi-
mitti pari vuotta myöhemmin Ristiinaan Pellokseen vuorineuvos 
Aarnion tehtaalle. Se oli toinen hyvä referenssikohde. Pelloksen 
toimituksen jälkeen linjoja myytiin lähes jokaiseen Suomen pie-
nistä vaneritehtaista. 

”Kehitys on johtanut siihen, että Lahden Rautateollisuus 
valmistaa nykyisin yksittäisten puunjalostuskoneiden lisäk-
si yhä enemmän puulevyteollisuuden kokonaisia tuotelinjoja 
ja laitoksia, joissa tuotanto perustuu varsin pitkälle vietyyn 
automatiikkaan. Tämän hetken tärkeimmistä toimituksis-
ta mainittakoon jatkuvatoimiset viilun sorvaus-, kuivaus- ja 
leikkauslinjat Oy Wilh. Schauman Ab:lle (2 kpl), Savo Oy:lle ja 
Heinolan Faneritehdas Fachariassen & Co:lle. Vuoden vaihtees-
sa laivataan Puolaan kaksi sorvausleikkauslinjaa. Täydellisiä 
tehdaslaitoksia toimitetaan Tshekkoslovakiaan Hencovceen ja 
Hodonin´n kaupunkiin kaksi tehdasyksikköä”, Etelä-Suomen 
Sanomat kirjoitti joulukuussa 1968.

UUSI TEHDAS NASTOLAAN  

Bratskin tilaus oli niin valtava, että yhtiön oli laajennettava muun 
muassa hitsausosastoja, jotta tilaus saatiin ajoissa toimitettua. 
Lahden keskustassa sijaitseva teollisuuskortteli oli jo rakennettu 
tupaten täyteen, eikä Lahden kaupungin silloinen johto katsonut 
suopeasti keskellä kaupunkia olevaa tehdasta, joten laajentumi-
nen siellä ei ollut mahdollista. 

Onneksi sopiva tontti oli jo löytynyt Nastolasta, parin
kymmenen kilometrin päästä Lahdesta ja uuden tehtaan 

Toimitusjohtaja Aarne Mustakallio  
esittelee yritystä.

Kuva on otettu Vesijärvenkadun pää-
konttorin edessä 1960-luvulla. 

Pelloksen 
toimituksen 
jälkeen linjoja 
myytiin lähes 
jokaiseen 
Suomen pienistä 
vaneritahtaista.  
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OMA OPPILASOSASTO 
KASVATTI OSAAJIA

L ahden Rautateollisuudessa oli Venäjän vallan aikaan ra-
kennetun tehtaan vanhassa osassa  erillinen oppilasosas-
to, joka kouli aloittelijoista ammattilaisia.

Rautesta vuonna 2014 eläkkeelle jäänyt työnjohtaja Pekka 
Käki tuli ensimmäisen kerran tehtaalle töihin kesällä 1965. 
15-vuotias Käki oli edellisenä päivänä valmistunut metalli-
sorvaajaksi. Hän odotti kesäkuun ensimmäisen päivän aamu-
na neljän opiskelukaverinsa kanssa tehtaan portilla insinööri 
Metsiötä, joka vei heidät verstaalle.

Lyhyen esittelyn jälkeen pojat vietiin työkaluosastolle, jossa 
heille annettiin työntömitta, rullamitta ja laskutikkua muistut-
tava kierretaulukko. Jokaisen piti ostaa nämä itselleen sopu-
hintaan. ”Jos viihdytte tehtaalla pitempään, saatte vuosittain 
pientä työkalukorvausta”, nuorten perehdyttämisestä vastan-
nut Juhani  Rautiainen kertoi. Työkalujen lisäksi pojille annet-
tiin kymmenen isossa hakaneulassa roikkuvaa prikkaa, joilla 
aamulla haettiin loput työkalut. Prikan sai takaisin, kun työkalu 
päivän päätteeksi palautettiin.

Vanhempi sorvaaja näytti Käelle kasan metallia, josta piti 
tulla kuivaajan telojen akseleita. ”Alat katkoa näitä sorvilla ja 
teet viisteenkulmaa, aluksi 500 kappaletta”, kuuluivat ohjeet.

Oppilasosastolla teetetyt työt eivät Käen mukaan olleet eri-
tyisen vastuullisia. Pääasiassa sorvattiin prikkoja ja liittimiä. 
”Tärkeintä oli oppia käsittelemään koneita, ja jostain oli aloi-
tettava, että pääsee kiipeämään tikkailla ylöspäin.”

Pekka Käen palkka oli markka viispenniä tunnissa. Kahden 
viikon tili oli 84 markkaa.  

Teknillisen koulun lomien aikana Käki palasi aina Rautelle 
töihin, ensin sorvaamaan, sitten apulaistyönjohtajaksi ja viimein 
asennuspuolen työnjohtajaksi. Oppilasosastolta alkanut työura 
venyi yli 20 vuoden mittaiseksi.

Lahdesta oli muodostunut 
1960-luvun alkupuolella 
Etelä-Suomen metalli-
teollisuuden keskus. 
Metalliteollisuuden osuus 
kaupingin teollisuudesta 
oli reilu viidennes, ja yli 
15 000 lahtelaista sai siitä 
elantonsa.
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rakentaminen oli jo aloitettu. Johtaja Paavo Pelkoselta ostetun 
Pelkosen Sahan jäljiltä tyhjäksi jääneen teollisuusalueen etui-
na olivat Lahden Rautateollisuudelle tärkeä valmis pistoraide 
Uudenkylän asemalta ja raskaiden työstökoneiden perustami-
seen sopiva hiekkainen maaperä. 

Nastolan tehdas aloitti toimintansa kesällä 1968 noin 100 
henkilön voimin, juuri ajoissa Bratskin tehtaan toimituksiin. 
Ensimmäisessä vaiheessa Nastolaan rakennettiin kaksi yhteen-
sä 37 600 kuution suuruista teollisuushallia ja halli raskaille pu-
ristimille. Seuraavassa vaiheessa työntekijöille rakennettiin so-
siaalirakennus pukeutumis- ja ruokalatiloineen.

Uuden tehtaan lisäksi yhtiö tarvitsi lisää työntekijöitä. Tämä 
oli helpommin sanottu kuin tehty. Vuosien 1960 ja 1970 välil-
lä teollisuuden työpaikkojen määrä lisääntyi Nastolassa liki 2 
000:lla. Kokenutta työväkeä oli vaikea löytää tehtaille jo normaa-
lioloissa, ja kun tarvittavien työläisten määrä yht´äkkiä räjähti 
käsiin, oli sopivan työvoiman löytäminen lähes mahdotonta. 

Lahden Rautateollisuus, kuten muutkin Nastolan isot yri-
tykset, haali työntekijöitä uuteen tehtaaseen pitkin Kainuuta ja 
Joensuuta. Mutta eivät ongelmat loppuneet tähän. Kun työnte-
kijöitä vihdoin saatiin rekrytoitua, ei heille löytynyt asuntoja. 
Venäjän toimituksista vastannut Veijo Kauppinen muistelee eräs-
täkin aamua, kun silloinen toimitusjohtaja Heikki Mustakallio 
sanoi: ”Ota kassalta avoimia sekkejä ja mene Nastolaan osta-
maan niin monta asuntoa kuin saat.” Kauppinen osti kuusi. 

Monen muun teollisuusyrityksen tavoin Lahden 
Rautateollisuus rakensi Nastolaan myöhemmässä vaiheessa 
kerrostaloja työsuhdeasunnoiksi.  

UUSI AMMATTIKUNTA

Bratskin toimitusten aikaan koneiden laatua valvoivat 
Neuvostoliitosta tehtaalle lähetetyt vastaanottotarkastajat. He 
seurasivat koneiden valmistusta päivittäin ja varmistivat, että 
sovitut laatukriteerit täyttyivät. Tarkastajat asuivat perheineen 
Lahdessa ja heitä vaihdettiin sopivin väliajoin. 

Vastaanottotarkastajien rooli oli merkittävä. Käytännössä 

he antoivat toimituksille lähtöluvat tai eväsivät ne. Toiset olivat 
tiukempia ja herkkähipiäisempiä kuin toiset. Sopuun oli kuiten-
kin päästävä ja yleensä yhteisymmärrys saavutettiin vetoamalla 
maalaisjärkeen. 

Veijo Kauppinen kielsi väkeään puhumasta tarkastajien aika-
na arkaluontoisia tai arvostelevia asioita. Hän testaili erästäkin 
vastaanottovirkailijaa monin tavoin. Vaikutti, ettei mies ymmär-
tänyt suomea, kunnes Kauppinen saattoi tämän juna-asemalle. 
”Min oon muuten Karjalan poikia”,  tarkastaja sanoi hypätes-
sään junaan. 

Laatuvaatimusten lisäksi toimitusten myöhästymissakot 
olivat karvaat, ja aikataulujen pitäminen oli ainainen ongelma. 
Kauppinen muistelee kertaa, kun tavarat oli juhannuksesta huo-
limatta saatava pakattua vähäoksaisesta ja laadukkaasta puuta-
varasta valmistettuihin kuljetuslaatikoihin. Kauppinen maanit-
teli pakkausporukan töihin lupaamalla heille juhannussaunan 

”Ota kassalta 
avoimia sekkejä ja 
mene Nastolaan 
ostamaan niin 
monta asuntoa 
kuin saat.”

Viilunleikkauslinja.
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sekä kunnon ruoka- ja juomatarjoilun. Tarjous otettiin vastaan 
ja työ tehtiin talkoohengessä nopeasti ja huolellisesti. Joskus 
taas tuli niin kiire, että maalarit pantiin suteineen ja purkkei-
neen junaan, jossa he viimeistelivät koneiden maalaukset ennen 
kuin hyppäsivät junasta pois ennen rajaa.

Hauska nippelitieto kertoo, että Neuvostoliittoon mene-
vät koneet olivat Rauten sinisen sijaan aina vaaleanvihreitä. 
Tehtaalla niitä nimitettiin kaalimadoiksi.

Ilim Bratsk DOK:in vaneritehdas on edelleen Venäjän suurin 
havuvanerin valmistaja ja kauppa on yhteen tehtaaseen toimitet-
tujensorvauslinjojen määrissä vieläkin Rauten historian suurin.

OMA PURISTINTUOTANTO MERKITSI UUTTA 
ALUEVALTAUSTA 

Samaan aikaan kun vienti Neuvostoliittoon veti, Lahden 
Rautateollisuus valloitti yhä enemmän myös kotimaan markki-
noita. Markkinoiden valtaamisessa auttoi hydraulisten vaneri-
puristimien valmistuksen aloittaminen. Oman puristintuotannon 
ansiosta yhtiö pystyi toimittamaan kokonaisia tehtaita, joiden 
avainkoneet valmistettiin itse. Aikaisemmin puristimet tehdas-
toimituksiin oli ostettu Saksasta.

Puristintehtaan ollessa vielä suunnitteluvaiheessa Lahden 
Rautateollisuuden teknillinen johtaja Harri Säkäjärvi ja tuotan-
topäällikkö Veijo Kauppinen matkustivat ympäri Eurooppaa tu-
tustumassa niitä valmistaviin yrityksiin. Miehet keräsivät oman 
valmistuksen aloittamisen kannalta runsaasti oleellista tietoa 
muun muassa kahden kriittisen rakenneosan – runkokehän ja 
lämpölevyjen – valmistuksesta. Runkojen hitsausjännitysten 
laukaisu väsymisvaurioiden estämiseksi aiheutti hieman pään-
vaivaa, mutta tähänkin löytyi ratkaisu. 

”Perinteisesti hitsauksessa syntyvät jännitykset poiste-
taan hehkuttamalla kappaletta uunissa. Tässä tapauksessa 
uuneista olisi tullut valtavat ja tilaa vievät. Meidän piti kek-
siä jotain muuta”, Kauppinen muistelee.

Ratkaisu löytyi läheltä. Lahtelainen hitsauksen asiantunti-
jayritys Kemppi räätälöi Rautateollisuudelle menetelmän, jota 
Kauppinen ja Säkäjärvi nimittivät paikallispuudutukseksi. Tässä 
puristimen kehien nurkkiin pantiin vuorivillaan kiedotut lämmi-
tysvastukset, joita ohjattiin tätä tarkoitusta varten suunnitelluil-
la muuntajilla. Menetelmä oli edullinen, ja ennen kaikkea siinä 
ei tarvittu valtavia hehkutusuuneja.

Kun Nastolassa vuonna 1970 aloitettiin omien hydrau-
listen puulevypuristimien valmistus, ne nousivat saman tien 
myyntimenestyksiksi. Kotimaan ja Neuvostoliiton lisäksi pu-
ristimia toimitettiin jo heti ensimmäisenä vuonna muun muas-
sa Jugoslaviaan, Tsekkoslovakiaan, Unkariin, Equadoriin, 
Brasiliaan ja Peruun. Puristinten valmistus toi mukanaan myös 
uusia innovaatioita kuten puristinkuivaajan, joka kuivatti viilua 
entistä paremmin ja entistä vähemmällä energialla. 

Messuilla Moskovassa 
tammikuussa 1970.  
Vasemmalla Rauten 
tulkki ja toimitusjohtaja 
Aarne Mustakallio.
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TUOTANTOLINJA-AJATTELU LAAJENI 

Tuotantolinja-ajattelu laajeni 1970-luvulla vanerin lisäksi myös 
lastulevyn valmistukseen. Ensimmäisen täydellisen lastulevylin-
jan Lahden Rautateollisuus toimitti vuonna 1971 lahtelaiselle 
huonekalutehdas Isku Oy:lle. 

”Rau-ten lastulevylinjoilla saavutettiin seuraavat edut: 
Pinta- ja keskilastujen määrä voidaan säätää levyn pak-
suuden ja ominaisuuksien mukaan, pintalastun hienous-
aste voidaan lisätä  siten, että levy saavuttaa ominaisuuk-
siensa lisäksi halutun pinnansileyden, joka on laminointia 
ja pinnoitusta ajatellen edullista, pinta- ja keskilastut ovat 

mahdollisimman homogeenisessä muodossa, mikä antaa tu-
lokseksi tasaisen liimauksen ja sirottelun. Näistä seikoista 
johtuen liimankulutus voidaan optimoida minimiin, ja levyn 
ominaisuudet voidaan pitää tasaisina. Menetelmä on käyttö-
kelpoinen myös silloin kun raaka-aineen laatu, muoto ja suh-
teet vaihtelevat”, yhtiö mainosti ensimmäisiä lastulevylinjojaan 
kotimaisissa alan lehdissä vuonna 1970. 

Lastulevylinjojen valmistuksessa hyödynnettiin myös 
Lahden Vaakan osaamista. Lahden Rautateollisuus valmisti ko-
neet ja Lahden Vaaka valmisti tehtaisiin liimaseoksen valmistus- 
ja annostuslaitteet sekä lastun annostuslaitteet.  

Vuosikymmenen merkittävin lastulevytehdaskauppa solmit-
tiin vuonna 1977 Itä-Saksaan, Beeskowiin. Kauppa oli teknisesti 
vaativa ja niin iso, ettei Lahden Rautateollisuus olisi pystynyt 
hoitamaan sitä yksin. Suunnittelun ja valmistuksen lähtökoh-
tana oli 600 kuution vuorokautinen kapasiteetti tarkat laatu-
vaatimukset täyttävää lastulevyä. Myös tuotantolaitokselle oli 
asetettu mittavat tuotanto- ja energiataloudelliset vaatimukset.

Rautateollisuuden puolesta kauppaa neuvotellut teknillinen 
johtaja Harri Säkäjärvi ehdotti yhtiön pahimmalle kilpailijal-
le, Rauma-Repolalle, yhteistyötä. Tämä oli ennenkuulumaton-
ta, mutta palveli molempia. Yhteistyön ansiosta kaupat saatiin. 
Toimitukset jaettiin Lahden Rautateollosuuden ja Rauma-
Repolan kesken. Rauten osuus käsitti lähinnä tehdasrakennuk-
sen sisälle tulevat koneet. Lahden Vaaka toimitti tuotantolai-
toksen tietojenkeruu- ja tulostusjärjestelmän

Beeskowin kaupan ansiosta yhtiön taloudellinen tilanne hel-
pottui, ja yrityksen liikevaihto kaksinkertaistui kahdessa vuodes-
sa. Kun liikevaihto vuonna 1977 oli noin 75 miljoonaa markkaa, oli 
se vuonna 1979 jo 154 miljoonaa markkaa.

Beeskowin kauppa ja parantunut tilauskanta eivät tarkoitta-
neet huolien poistumista saman tien. ”Sen puutteina ovat kes-
kimääräistä huonommat kauppahinnat ja maksuehdot sekä 
yksipuolisuus eri osastoja työllistävässä vaikutuksessa. Työt 
ovat osittain totuttua vaativampia, mikä  yhdessä kireän ra-
hoitustilanteen kanssa tulee vaatimaan jokaiselta rautelaisel-
ta entistä määrätietoisempaa ponnistelua. Vain ahkeruudella 

Höyläkoneita asennuksessa.

Kauppaa 
neuvotellut 

teknillinen johtaja 
Harri Säkäjärvi 
ehdotti yhtiön 

pahimmalle 
kilpailijalle, 

Rauma-Repolalle, 
yhteistyötä.
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ja säästäväisyydellä voimme turvata orastavan kehityksen”, 
kautta aikojen ensimmäisessä henkilöstölehti Rautelaisessa kir-
joitettiin tammikuussa 1978. 

LVL:STÄ KOLMAS TUKIJALKA

Yhdysvalloissa oli aloitettu 1960–1970-luvun taitteessa sorva-
tuista viiluista liimaamalla valmistetun LVL:n valmistaminen. 
Suomessa vastaavan tuotteen valmistamista aloitteli vuonna 
1975 Metsäliiton Teollisuus, nykyinen Metsä Wood. 

Tänä päivänä lujuuslajitelluista havupuuviiluista liimaa-
malla valmistettuja järeitä LVL-tuotteita käytetään kaikkeen 
rakentamiseen, mutta tuolloin tekniikka oli vielä aivan uutta, 
eikä siihen ollut olemassa koneita. Metsäliiton Teollisuus ra-
kensi Punkaharjulle pienen pilottilinjan, jossa se opetteli LVL:n 
eli kertopuun tekemisen perusteet. Metsäliiton myytyä vanhan 

Kansainvälisiä vieraita 
Rauten pääkonttorin edessä 
Lahdessa.
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pilot-linjansa Australiaan se tarvitsi uuden linjan ja nopeasti.
Kaupat uudentyyppisestä 2-välisestä viilupalkkiIinjasta solmit-
tin vuonna 1985.  

”Kun Metsäliiton Teollisuus oli saanut palaset koh-
dilleen ja toiminnan liikkeelle, se otti yhteyttä Lahden 
Rautateollisuuteen. Me suunnittelimme ja asensimme en-
simmäisen varsinaisen teollisen linjan”, Rauten LVL-
teknologiapäällikkö Hannu Sinko muistelee. Uudelle linjal-
le oli ominaista entistä suurempi kapasiteetti ja korkeampi 
automaatioaste - linjan toiminta vaati neljä työntekijää. 
Kaksivälisyydestä huolimatta linjalla voitiin valmistaa kaikkia 
asiakkaiden tarvitsemia palkkipituuksia ilman sahaushukkaa, 
mikä oli merkittävä etu määrämittaista tuotetta tekeviin linjoi-
hin verrattuna. 

 LVL:stä tuli aika pian vaneri- ja lastulevyteknologian lisäk-
si puunjalostustoimialan kolmas tukijalka. Linjoja meni niin 
Metsäliitolle kuin Yhdysvaltoihinkin, ja 1990-luvulla LVL oli jo 
merkittävää liiketoimintaa vanerin rinnalla. 

”LVL:n taustalla on sorvattu viilu. Jos vedetään mutkat 
suoriksi, valmistaminen tapahtuu niin, että pölli sorvataan 
viiluksi, viilut laitetaan hyvään järjestykseen. Sen jälkeen lii-
mataan tarvittava määrä viiluja yhteen. Näin saadaan saha-
tavaraan verrattuna ideaalisen tasalaatuista ja lujuusarvoil-
taan loistavaa puumateriaalia”, Sinko selittää. 

Lahden Rautateollisuuden vankka viilu- ja vaneritekno-
logian osaaminen auttoi sitä valtaamaan markkinoita myös 
LVL-linjojen valmistuksessa. Yhtiön teknologinen menestys 
LVL-tuotannossa perustui, ja perustuu edelleen, koko valmis-
tusprosessin hallintaan: laaja-alaisesta markkinoiden tuntemuk-
sesta ja raaka-aineiden ominaisuuksien perusteellisesta ymmär-
ryksestä aina LVL-viilujen valmistustekniikkaan, ladontaan, 
kuumapuristukseen sekä aihioiden käsittelyyn asti. 

Tätä kirjaa kirjoitettaessa yli puolet maailman LVL:stä tuo-
tetaan Rauten toimittamilla koneilla. Raute on myös maailman 
ainoa yritys, joka tarjoaa asiakkailleen koko tehtaan kattavia tek-
nologiaratkaisuja niin vanerin, viilun kuin LVL:nkin tuotantoon. 

TUOTEKEHITYSTÄ YHDESSÄ 
ASIAKKAIDEN KANSSA

Rautella on ymmärretty asiakasteollisuuden arvo paitsi asiakkaa-
na  myös tuotekehityksen yhteistyökumppanina koko pitkän his-
torian ajan. Näin on synnytetty lukuisia asiakkaita ja samalla koko 
teollisuudenalaa hyödyttäviä teknologisia ratkaisuja. 

1980-luvulla yhteistyötä tehostettiin ostamalla Ylläkseltä 
mökki, jossa järjestettiin pari kertaa vuodessa tuotekehitykselle 
omistettuja tuotekehitysleirejä yhdessä kotimaisten asiakkaiden 
kanssa. Siellä, poissa työpaikan hälystä ja metelistä, oli mahdol-
lista keskittyä miettimään, mitä pitäisi kehittää, jotta asiakkaat 
olisivat entistä tehokkaampia ja kilpailukykyisempiä.

 Kun tuotekehitysleirillä oli sovittu tietystä kehityskohteesta, 
sitä toteutettiin eri portaissa. Suunnittelupöydällä suunniteltiin ja 
tehtaalla kokeiltiin. Kun tehtaalla epäonnistuttiin, palattiin tuote-
kehityspöydän ääreen ja aloitettiin alusta, kunnes saatiin valmista 
ja tavoite saavutettiin.
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Jatkuvan tuotekehityksen ansiosta koneiden tehot nousivat 
nopeasti. Kaunisto antaa tästä esimerkin: Kun Suomessa vuonna 
1970 yksi vanerikuutio vaati 20 työtuntia niin 2000-luvun alussa 
koivuvanerikuutioon kului neljä työtuntia ja havuvanerikuutioon 
puolitoista työtuntia. Sama kehitys koski kaikkia linjoja. 

Toinen hyvä esimerkki tuotekehityksen tehostumisesta oli 
märkä- ja kuivaviilun pinkkaukset. Ne tehtiin käsin 70-luvun 
puolivälissä tapahtuneeseen linjojen koneistamiseen saakka.

”Asiakkailta tuli joka vuosi uusi tavoite: 10 prosenttia 
vähemmän työvoimaa tai enemmän tehoa. Ihmiskäsiä kor-
vattiin koneilla ja nopeutta lisättiin yhä enemmän, kun-
nes 2000-luvun taitteessa tulimme yhden tien päähän”, 
kotimaan myynnin lisäksi tuotekehitykseen  yhdessä tuotekehi-
tysjohtaja Matti Paakin kanssa voimakkaasti vaikuttanut Kaunisto 
muistelee. 

Tehokkuuden kasvaessa vaneritehtaiden määrä Suomessa 
väheni. Jäljelle jääneitä tehtaita laajennettiin lakkautetuista 

toimipisteistä jääneillä koneilla. Tämä vaikutti tietenkin myös 
Lahden Rautateollisuuden toimintaan.

”Yhdessä vaiheessa minulla oli 30 projektitoimitusta vuo-
dessa. Kun markkina hiipui, projektitoimituksia oli yksi joka 
toinen vuosi”, Kaunisto muistelee.

Suomi tuotti vuonna 1990 eniten vaneria Länsi-Euroopassa. 
617 000 kuutiometrin kokonaistuotannolla sijaluku koko maail-
massa oli kymmenes. Koko tämä määrä tehtiin viiden vanerin-
valmistajan voimin. 

HISTORIALLISET WOOD SAFARIT

Tietynlaista tuotekehitystä ja etenkin asiakassuhteiden vaali-
mista olivat myös Wood Safarit. Wood Safari oli konsernin orga-
nisoima retkikunta, joka koostui suomalaisista tehtaanjohtajis-
ta ja tehtailijoista. Safareilla kierrettiin tutustumassa vanerin- ja 
viilunvalmistukseen erikoistuneisiin tuotantolaitoksiin pitkin 
maailmaa. Raute järjesti ja organisoi matkan, kustannukset jaet-
tiin osallistujien kesken.

Ajatus Wood Safareista lähti liikkeelle, kun kotimaiset teh-
tailijat väsyivät esittelemään tehtaitaan venäläisille ja amerikka-
laisille vieraille. Etenkin amerikkalaiset tulivat 1970–80-luvuilla 
Suomeen sankoin joukoin tutustumaan paikallisiin vaneritehtai-
siin. Nämä tehdaskierrokset olivat Lahden Rautateollisuudelle 
tärkeitä myyntikanavia, ja kun Punkaharjun vaneritehtaan sil-
loinen paikallisjohtaja Keijo Tolvanen totesi kotimaan myynnis-
tä vastanneelle Reijo Kaunistolle, että tämä on sitten viimeinen 
kerta, kun vieraita otetaan vastaan, ehdotti Kaunisto, että mitä 
jos Suomesta tehtäisiin vastavuoroisesti retki Yhdysvaltoihin. 

Historian ensimmäinen Wood Safari järjestettiin vuonna 
1988. Se tehtiin Pohjois-Amerikkaan, ja kahden viikon aikana 
safarilaiset kiersivät  16 tehdasta.

”Lensimme lentokoneella paikasta ja tehtaasta toiseen. 
Siitä ei jäänyt käteen muuta kuin hirveä kaaos päähän”, 
Reijo Kaunisto naureskelee. 

Idea oli kuitenkin hyvä. Suomalaiset tehtailijat olivat haltiois-
saan, kun he pääsivät rauhassa keskustelemaan kollegoidensa 
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Kuvassa kaikkien aikojen 
ensimmäiset woodsafari-
laiset. Matka järjestettiin 
Yhdysvaltoihin vuonna 1988. 
Kahden viikon aikana safari-
laiset vierailivat 16 tehtaassa. 
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kanssa. Keskustelut avasivat pienessä maassa kaikkien näköalaa.  
Kaiken kaikkiaan safareita järjestettiin parisenkym-

mentä muun muassa  Indonesiaan, Malesiaan, Australiaan, 
Etelä-Amerikkaan, eri puolille Eurooppaa ja useita kertoja 
Yhdysvaltoihin, ennen kuin toiminta hiipui. Viimeinen Wood 
Safari järjestettiin vuonna 2004.

  

HAVUVANERITEOLLISUUDESTA PELASTAJA

Yhdysvalloissa safarilaiset kiertelivät tutustumassa erityisesti 
havuvaneritehtaisiin. Silloisten osallistujien keskuudessa heräsi 
kysymys siitä, miksei Suomessakin voisi valmistaa havuvaneria. 
Yleinen käsitys oli, ettei pienessä maassa olisi riittäviä markki-
noita. Havuvanerin valmistaminen ei yksinkertaisesti olisi kan-
nattavaa, ja koivusta saa paremman hinnan. 

”Sitten Metsäliitto sai rutkasti ylimääräistä kuusta. 
Yritys harkitsi kuusisahan perustamista, mutta Suolahden 
vaneritehtaan johtaja Keijo Tolvanen teki vaihtoehtoisen 

laskelman havuvaneritehtaan perustamisesta. Lukujen perusteella 
havuvaneritehtaan perustaminen oli kuusisahan perustamista hal-
vempaa ja tuotti sahaamiseen verrattuna tuplasti”, Kaunisto kertoo.

Menestys vaatii hyvien tuotteiden lisäksi myös hitusen onnea ja oi-
keaa ajoitusta. Lahden Rautateollisuus oli ostanut vuonna 1982 kanada-
laisen Durand Machine Company Limited´in. Kanadalaisyritys oli erikois-
tunut muun muassa havupuun sorvauksen automatisointiin ja kehittänyt 
Pohjois-Amerikan vaneriteollisuuden tarpeisiin huipputekniikkaa olevia 
laitteita. Ilman tätä yrityskauppaa, lahtelaisyritys ei olisi voinut tehdä 
Metsäliitolle tarjousta havuvaneritehtaasta. Durandin ansiosta yhtiö 
pystyi toimittamaan täydellisiä linjakokonaisuuksia myös havuvaneril-
le. Kaunisto teki nopeasti Metsäliitolle tarjouksen koneista, ja ajatus 
havuvaneritehtaasta lyötiin Metsäliitolla lukkoon. Saha hylättiin. Sitten 
projektille otettiin aikalisä.

”Metsäliitolla haluttiin selvittää kannattaisiko uuden tehtaan 
sijaan kuitenkin ostaa valmis tehdas Yhdysvalloista”, Kaunisto 
muistelee. 

Suomessa vanerin pääraaka-aineen eli koivun niukkuus oli saanut 
myös Schauman Woodin silloisen tuotantojohtaja Olavi Mikkolan miet-
timään havutukkien käyttöä vanerin valmistuksessa, ei tosin ensim-
mäistä kertaa. Mikkola oli tehnyt ties kuinka monta laskelmaa vuo-
sien varrella, mutta niissä ei ikinä päästy riittävään kannattavuuteen. 

”Pohjois-Amerikasta tuli havuvaneria Eurooppaan halvalla. 
Me emme olisi sillä hinnalla saaneet edes puita tehtaan portille”, 
Mikkola kertoo.

1990-luvun alun paha lama muutti laskelmat täysin. Ensin tuli deval-
vaatio, sitten kellutukset ja tilanne kääntyi päälaelleen. Uusien lukujen 
valossa Schauman Woodi päätti rakentaa Pelloksessa lakkautettavan las-
tulevytehtaan tilalle Suomen ensimmäisen havuvaneritehtaan. Tarjousta 
pyydettiin Rautelta.

”Se oli nopeaa toimintaa. Tehdas eteni tarjouksesta kauppoihin 
vain muutamassa viikossa”, Kaunisto muistelee 

”Raute Wood Processing Machinery Oy rakentaa yhteensä 60 mil-
joonan arvoiset tuotantolinjat Schauman Wood Oy:n Pelloksen tehtaalle 
Ristiinaan. Rakennettava havuvanerilinja on laatuaan ensimmäinen 
Suomessa. Solmittu kauppa on Rauten puunjalostuskonetuotannon 
viime vuosien suurimpia”, Etelä-Suomen Sanomat uutisoi 12.8.1994. 

Durand-Rauten pyörivä
teräisiä viilunleikkureita 
rivissä.
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Pelloksen lastulevylinja lopetettiin vappuaattona 1994. 
Saman vuoden marraskuussa Pelloksessa vietettiin Suomen en-
simmäisen havuvaneritehtaan vihkiäisiä. Tehdas valmisti havu-
vaneria kolmessa vuorossa, 365 päivänä vuodessa. 

Metsäliitto tilasi oman havuvaneritehtaansa pian Pelloksen 
tehtaan avaamisen jälkeen.

”Jos joskus voi sanoa, että asia tapahtui oikeaan aikaan, 
niin se oli havuvanerin valmistuksen aloittaminen Suomessa. 
Ilman sitä Suomen vaneriteollisuus olisi näivettynyt, sillä 
kotimaisen koivuvanerin menekki sukelsi 1990-luvun puoli-
välin jälkeen rajusti”, kotimaan myynnistä Rautella vastannut 
Kaunisto muistelee. 

Yksi syy markkinamuutokseen oli vanerin tuonti idästä. 
Suomen metsävarat ovat mittavat, noin 2,2 miljardia kuutiota, 
mutta Venäjän metsävarat ovat huimat 82 miljardia kuutiota. 
Maalla on neljännes koko maailman metsävaroista. Mittavien 
raaka-ainevarojen ja pääomien maasta tuli myös vahva vane-
rin jalostaja. Venäläiset koivuvaneritehtaat alkoivat myydä omia 
tuotteitaan samoilla markkinoilla kuin suomalaiset vaneriteh-
taat. Venäläisten kilpailuvalttina oli hinta.

Havuvaneriteknologiaan siirtyminen oli Rautelle teknologi-
sesti iso harppaus. Sen koneet olivat huomattavasti yhdysval-
talaisia kilpailijoita, kuten COE:ta, tehokkaammat ja parem-
mat. Samaan aikaan yhä useammat maat rajoittivat raakapuun 
vientiä ja vaativat kestävän kehityksen mukaista metsänhoitoa. 
Seurauksena oli käytettävien puiden pienentyminen, istutus-
metsien lisääntynyt käyttö, ja puuraaka-aineen mahdollisimman 
tarkka hyödyntäminen. Tämä lisäsi kysyntää pienpuuta käyt-
tävälle ja raaka-ainetta säästävälle teknologialle, jota Rauten 
koneet edustivat. Uusi teknologia avasi yhtiölle täysin uudet 
markkinat.  

Rauten toimitusjohtajana vuosina 1985–1992 toiminut Pekka 
Leppänen toteaa,  että Reijo Kaunisto oli avainhenkilö Suomen 
vaneriteollisuuden kehittämisessä. Lisäksi hän teknisesti taita-
vana ja hyvät asiakaskohtaktit hallitsevana sai yhdessä tuoteke-
hityksestä vastanneen Matti Paakin kanssa Suomen myynnissä 
merkittävää kasvua Rautelle.

Kun Reijo Kaunisto vuonna 1975 siirtyi Ahti 
Akkasen jälkeen vastaamaan yhtiön kotimaan 
myynnistä, Suomessa oli kolmisenkymmentä 
pientä vaneritehdasta. Toimitusjohtaja Heikki 
Mustakallio tunsi henkilökohtaisesti näistä jo-
kaisen. 

Uuden myyjän oli myös tärkeää hallita asia-
kassuhteet ja ymmärtää tekniikasta enemmän 
kuin asiakkaat. Yhtiö halusi jo tuolloin ratkaista 
asiakkaan ongelmat etukäteen ja tarjota jokai-
seen tilanteeseen parhaan mahdollisen ratkai-
sun. 

Vahdinvaihto Akkasen kanssa oli helppoa, 
sillä Kauniston siirtyessä uuteen tehtäväänsä, 
yhtiöllä ei ollut yhtään kauppaa eikä tarjousta 
vetämässä kotimaahan. 

Öljykriisi iski täydellä voimalla myös Suo-
meen. Vanerin kysyntä heikkeni merkittävästi, 
ja vuonna 1975 tehtaat seisauttivat tuotanton-
sa jopa kolmeksi viikoksi. Seuraavana vuonna 
koitti päivä, kun Heikki Mustakallio käveli Kau-
niston huoneeseen ja totesi, että rahat on loppu. 
Tehtaalle on pakko keksiä työtä tai joudumme 
laittamaan koko porukan lomalle. Mitä voisimme 
tehdä varastoon? Kaunisto mietti hetken ja eh-
dotti, että miehet laitettaisiin tekemään hakku-
reita ja viilunleikkureita. Kun ajat paranisivat, 

ne menisivät kaupaksi. Näin tehtiin ja kun talous 
elpyi, varastoon valmistetut laitteet myytiin ko-
timaahan. 

Toinen vastaavanlainen keskustelu Musta-
kallion ja Kauniston välillä käytiin 1980-luvulla. 
Silloin varastoon tehtiin kymmenen kappaleen 
sarja tietokonepohjaisia XY-pöllinkeskittäjiä ja 
viisi sorvia ja miehet pidettiin leivässä.

Kaunisto solmi ensimmäisen kauppansa 
vuonna 1976. Toijalassa oli pieni Craftwood -ni-
minen tehdas ja sen omistaja halusi modernisoi-
da tehtaan sorvilinjan. 

”Katselin linjaa ja pyörittelin päätäni. Tote-
sin, ettei tällaista linjaa voi modernisoida. Tässä 
ei yksinkertaisesti ole mitään, mitä voisi uudis-
taa.” 

Asiakkaan ainoa vaihtoehto oli ostaa Lahden 
Rauta-teollisuudelta kokonaan uusi sorvauslinja. 

”Tätä sorvilinjaa taivasteltiin yhtiössä onnes-
ta mykkyrällä Tehdasta pyöritettiin tilapäistöi-
den avulla ja kauppa tuli tarpeeseen ”, Kaunisto 
nauraa. Heikki Mustakallion tapaan Reijo Kau-
nisto tunsi jokaisen suomalaisen tehtailijan. 

Kauppaa käytiin 
länsikaupan 
periaattein, kun 
aikaisemmin 
yhdellä kaupalla 
oli saatu 
parhaimmillaan 
jopa kymmeniä 
tilauksia. 
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Yhteistyötä lähes 
60-vuoden ajan

ASIAKASTARINA

Rauten historiassa merkittävä taitekohta oli, kun yhtiö siirtyi yksit-
täisten puunjalostuskoneiden tuotannosta kokonaisten tuotanto-
linjojen ja laitosten toimittajaksi. Ensimmäinen kokonainen teh-

das meni Pellokseen Ristiinaan vuonna 1968.
Yhteistyö yritysten välillä oli alkanut jo muutamaa vuotta aikaisem-

min, kun vuorineuvos Aarne J. Aarnio oli tilannut vuonna 1962 Pellokseen 
perustamaansa lastulevytehtaaseen Lahden Rautateollisuudelta 
sirottelijoita. 

Vuonna 1964 Pelloksessa aloitettiin vaneritehtaan suunnittelu. Hyvän 
alun jälkeen hanke pysähtyi epätietoisuuteen siitä, kuuluuko Pellos kehi-
tysalueeseen vai ei. Tällä oli merkittävä rooli hankkeessa, sillä puolet in-
vestointiluotoista oli kehitysaluelain mukaisia luottoja. Vihdoin eduskun-
ta teki puoltavan päätöksen, ja maaliskuussa 1967 alkoi tapahtua. Lahden 
Rautateollisuus  Oy ja Pellos Oy allekirjoittivat sopimuksen vaneritehtaan 
pääkoneistojen toimittamisesta. Tehtaan tavoitetuotantotasoksi määritel-
tiin 30 000 kuutiota tavallista ristivaneria vuodessa ja konekapasitetti mi-
toitettiin 38 000 kuutiometrin tuotannon mukaan.Toimitus käsitti neljä 
automaattista sorvia, kolme jatkuvatoimista verkkokuivaajaa, katkaisuosas-
ton, liimausosaston ja viilun jatkamiskoneet sekä osan kuljettimista, sahois-
ta sekä muista tarvittavista laitteista. Vuonna 1970 Lahden Rautateollisuus 
Oy toimitti Pellokseen liimauslaitteet ja viimeistelylinjan.

”Pelloksella on edelleen käytössä Lahden Rautateollisuuden 1970-lu-
vulla toimittamia laitteita. Niitä on vuosien saatossa modernisoitu, mutta 
koneet ovat edelleen samat”, UPM Plywoodin tuotantojohtaja Juhani 
Tenhunen kertoo.

Pellos Oy:n Ristiinan tehtaat ilmasta 
kuvattuna. Puutavaraa varastoidaan 
järvessä tehtaan edessä.
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JATKUVAA KEHITTÄMISTÄ

Jo lähes 60-vuoden ajan jatkunut yhteistyö on merkinnyt Pellokselle tuo-
tannon kehittämistä, Rautelle se on merkinnyt tuotekehitystä.

Alkuvuosina, kun maailma oli toisenlainen, ideoita tuotannon kehit-
tämiseen haettiin yhteisiltä retkiltä vaneritehtaille ympäri maailmaa. 
Kotimaassa taas irrottauduttiin arjesta vähintään kerran vuodessa ideoi-
maan uutta. Esimerkiksi Suomen ensimmäistä havuvaneritehdasta ide-
oitiin ja suunniteltiin Lapissa viikon mittaisessa seminaarissa.

Vaikka maailma on 60 vuodessa muuttunut, eikä aikaa viikon mit-
taisille kehityspalavereille enää ole, on tekniikan kehittäminen edel-
leenkin Pelloksella keskeisessä asemassa ja Raute siinä isossa roolissa.   
Tenhunen kertoo, että tuotannossa mietitään koko ajan, miten tuotan-
non tehokkuutta, laatua tai puun käytön hyötysuhdetta voidaan paran-
taa. Ja tässä auttavat pitkät suhteet. Kun ihmiset, tekniikka ja tehtaat 
ovat tuttuja puolin ja toisin, vallitsee molemminpuolinen ymmärrys. 

”Meidän tehtävä on tietää, mitä haluamme. Rauten tehtävä on tarjo-
ta palveluja tai tekniikoita näiden haasteiden ratkaisemiseen.”

Rauten kotimaan myyntipäällikkönä toimiva Sauli Salmela on sa-
moilla linjoilla. Kun asiakas tunnetaan hyvin, heille osataan tarjota oi-
keita tuotteita, joskus jopa ennen kuin asiakas tietää niitä tarvitsevansa.

”Vaikka uusia linjoja tehdään harvemmin, aina on jotain. Vanhoille 
linjoikke tulee korjausinvestointitarpeita ja linjoja modernisoidaan. 
Näihin on helppo tarjota oikeita ratkaisuja, kun taustalla on yli puoli-
vuosisataa kestänyt kumppanuus.”

Tenhunen listaa Rauten vahvuuksiksi läheisyyden, kotimaisuuden 
sekä laajan tuoterepertuaarin: ”Raute kulkee tekniikan eturintamassa ja 
heiltä löytyy ratkaisuja moneen ongelmaan. Tuotekehitys on ollut hyvää 
ja koneet luotettavia.”

Rautella on viimevuosina panostettu konenäköön. Kehitystä on tapah-
tunut myös ergonomiassa, koneturvallisuudessa ja energiatehokkuudessa. 

Linjoilta kerätyn tiedon hyödyntäminen prosessien optimoinnissa 
kasvaa koko ajan. Dataa analysoimalla linjoja optimoidaan ja niiden käy-
tettävyyttä saadaan parannettua. Etenkin tässä pitkillä asiakassuhteilla 
on merkitystä. Kerätty data on asiakkaan liikesalaisuus, ja luottamuksen 
kumppaniin täytyy olla horjumaton. 

Tenhunen 
listaa Rauten 
vahvuuksiksi 
läheisyyden, 

kotimaisuuden 
sekä laajan 

tuoterepertuaarin.
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V uorineuvos Heikki Mustakalliota (1924–1998) 
nimitettiin lehdistössä idänkaupan guruksi hä-
nestä tehdyssä 60-vuotishaastattelussa. Hän oli 

juuri palannut Kiinasta Rautea koskeva 40 miljoonan 
markan kauppasopimus salkussaan.

Mustakallion aikana Neuvostoliiton-kauppa oli 
niin voimakasta, että hän kuvaili itseään päätoimisek-
si kauppamatkustajaksi.

”Ostajat siellä näkivät asian niin, että kun 
asioista neuvoteltiin ja sovittiin, paikalla oli oltava 
toimitusjohtajan”, hän muisteli Uusi Lahti -lehdessä 
vuonna 1995 julkaistussa haastattelussa.

Idänkaupan lisäksi vuorineuvos panosti yrityk-
sen markkinointiin, tuotekehitykseen ja vientiin. 
Mustakallion oma kiinnostus tuotekehittelyyn piti 
Lahden Rautateollisuuden kilpailukykyisenä, ja hän 
loi yhtiöstä keskeisen vaneri- ja levyteollisuuden ko-
neiden ja tuotantolinjojen valmistajan maailmassa. 
Edistääkseen yhtiön asemaa maailmanmarkkinoil-
la Mustakallio toimi aktiivisesti metalliteollisuuden 
vientijärjestössä Metexissä, perusti tytäryhtiöitä 

IDÄNKAUPAN
GURU

HENKILÖKUVA

Heikki Mustakallio

Lahden Vaaka Oy:n teknilli-
nen johtaja 1952–1960, Lahden 
Rautateollisuus Oy:n varatoimi-
tusjohtaja 1966–1970, toimitus-
johtaja 1970–1985, johtokunnan 
jäsen 1955–, pj. 1974–1985, hal-
lituksen pj. 1985–1988, hallinto-
neuvoston pj. 1988–1992.
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Pohjois- ja Etelä-Amerikkaan ja loi tärkeimpiin vientimaihin 
oman edustajaverkoston.

Diplomi-insinööri Heikki Mustakallio aloitti Rautateollisuus 
Oy:n tytäryhtiön Lahden Vaakan teknisenä johtajana vuonna 
1952. Hän siirtyi konsernin varatoimitusjohtajaksi vuonna 1966.

Kun vuorineuvos Aarne Mustakallio menehtyi vuonna 1970, 
veljeksistä nuorin, Heikki, siirtyi sukuyhtiön johtoon. Hänen toi-
mitusjohtajakautensa kesti vuodesta 1970 vuoteen 1985, jolloin 
hän siirtyi päätoimiseksi hallituksen puheenjohtajaksi (1985–
1988). Tämä oli ensimmäinen kerta Edvin Kauppisen jälkeen, 
kun Lahden Rautateollisuuteen palkattiin toimitusjohtajaksi 
suvun ulkopuolinen henkilö. Vetovastuun kasvavasta yhtiöstä 
otti diplomi-insinööri Pekka Leppänen.

Hallituksesta Mustakallio siirtyi sukulaisista koostuvan hal-
lintoneuvoston puheenjohtajaksi. Tässä tehtävässä hän toimi 
aina vuoteen 1992 asti.

Työtoverit ja ystävät kuvailivat Mustakalliota vaatimat-
tomaksi ja hiljaiseksi. Heikin pitkäaikainen sihteeri Leena 
Lottanen muistelee häntä lämpimänä ja kuuntelevana ihmise-
nä. Ei ollut asiaa, jota hänelle ei olisi voinut kertoa. Johtajana 
hän oli paitsi tiukka myös reilu ja oikeudenmukainen. Hän har-
kitsi tarkkaan ennen kuin teki päätöksen, mutta kun päätös oli 
tehty, se piti.

Tehtaan väen keskuudessa Heikki Mustakalliota kunnioitet-
tiin. Isänsä Henrik Schwartzbergin tavoin hän kävi joka päivä 
tehdaskierroksella. Heikin vanhin lapsi Leea Kultanen muiste-
lee, kuinka hän monesti lähti iltaisin isänsä seuraksi tehdaskier-
rokselle. Tehtaalla tuoksui rauta, ja tehdas itsessään oli tumma. 
Isä kierteli iltavuorolaisten seassa, kyseli vointia ja jaksamista.

”Isä halusi tietää, mitä tehtaalla oli menossa ja mitä ih-
misille kuului. Tällä oli suuri merkitys paitsi isälle myös 
työntekijöille. He kokivat, että heitä ja heidän työtään arvos-
tettiin”, Leea Kultanen kertoo.

Suvun yrityksen johtaminen oli Mustakalliolle tärkeää, 
mutta niin oli perhekin. Kun tehdas vielä sijaitsi Lahden kes-
kustassa ja perhe asui lähellä, Mustakallio käveli joka päivä, 
tasan kello 12, kotiin lounaalle. 

Heikki Mustakallion ex libriksessä on kuvattuna mies, joka 
tehtaan katolta katselee nousevaa parabeelia. Äärettömyyteen 
jatkuva paraabeli kuvasi hyvin Mustakallion kiinnostuksen koh-
teita. ”Paraabeli nousee ikuisuuteen, mutta ihmisen tiedon ja 
tietämisen kohdalla tulee tietenkin raja vastaan”, Mustakallio 
totesi vanhassa haastattelussa. 

Työelämässä ollessaan Mustakallion tärkein harrastus oli 
luontokuvaus, pääasiassa kasvit ja kukat, joista hän oli ääret-
tömän kiinnostunut. Eläkkeellä valokuvaamisen rinnalle nousi 
filosofia, jota hän opiskeli avoimessa yliopistossa. Hän keräsi it-
selleen laajan filosofisen kirjaston. Lasten ollessa pieniä perhe 
veneili, kalasti, retkeili ja hiihti.

Heikki Mustakallio oli Lahden Kauppakamarin johdos-
sa vuonna 1972 ja hänestä tuli Lahden Kauppakamarin ensim-
mäinen kunniajäsen. Tasavallan presidentti myönsi Heikki 
Mustakalliolle vuorineuvoksen arvonimen 6.6.1980

”Lahden suureksi arvokkaaksi nimeksi nousi viime 
viikolla Heikki Mustakallio. Hän on valtakunnan uusin 
vuorineuvos. Mustakallio onkin suurten mittojen mies 
Rautateollisuuden johtajana ja talouselämän vaikuttaja-
na – kauppakamarimiehenä jne. Onnittelut! Vuorineuvos-
arvonimi on kunnianosoitus myös koko maakunnalle”, 
Yrittävä Häme -lehti kirjoitti kesäkuussa 1980.

Vuonna 1984 Päijät-Hämeen Vuoden Yrittäjäksi valittu 
Heikki Mustakallio syntyi ja kävi koulunsa Lahdessa. Hän pääsi 
ylioppilaaksi 1943 ja otti osaa jatkosotaan. Hänen aikanaan 
Raute Oy osallistui laajasti hyväntekeväisyyteen. Yhtiö tuki 
muun muassa useita kulttuuri- ja sotaveteraanien järjestöjä ja 
laitoksia.

Heikki Mustakallion perheeseen kuuluivat vaimo Annikki 
os. Sovila, tyttäret Leea ja Heli sekä poika Mikko.

  

Johtajana hän oli 
paitsi tiukka myös 
reilu ja oikeuden-
mukainen.
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Ilkka Lapinleimu (1936-2021) siirtyi tamperelai-
sesta Lokomosta tuotantopäälliköksi Lahden 
Rautateollisuuteen vuonna 1966. Rekrytointi oli 

merkittävä, sillä Lapinleimu uudisti tehtaan toiminnan 
kokonaisuudessaan.

Lapinleimu oli kiinnostunut konepajojen tuotannon 
uusista virtauksista, joita kokeiltiin ja otettiin käyttöön 
myös Lahden Rautateollisuudessa.

”Ilkka seurasi uteliaana konepajatekniikan 
uusia tuulia. Jäimme usein työpäivän päätteeksi 
istumaan ja pohtimaan, miten asiat voisi tehtaalla 
tehdä paremmin ja tehokkaammin”, Veijo Kauppinen 
muistelee.

Miesten ensimmäinen saneerauskohde oli vanha 
paja. Aluksi Kauppinen selvitti yhdessä Lapinleimun 
kanssa, mitä pajalla tehtiin. Selvisi, että käytännössä 
siellä ei valmistettu mitään hyödyllistä. Höyryvasaran 
vaatima höyrynpainekin edellytti pannuhuoneen pit-
kää lämmittämistä, ja vasaran iskut tärisyttivät koko 
tehdasta aiheuttaen koneistettaessa kappaleeseen sel-
viä vaurioita. Pajassa käytettiin myös oikeita myrkkyjä, 
kuten syanidia, mistä haluttiin eroon.

Muutos on aina haastavaa. Muutamat vanhemmat 

TEHTAAN
UUDISTAJA

HENKILÖKUVA

Ilkka Lapinleimu uudisti 
Lahden Rautateollisuuden 
tehtaan toiminnan ja 
konekannan.  
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työntekijät muodostivat delegaation ja marssivat Aarne 
Mustakallion huoneeseen vakuuttamaan, että jos paja lopete-
taan, tehdas menee konkurssiin. Johto suhtautui kuitenkin avoi-
min mielin Lapinleimun visioihin ideaalitehtaasta. Paja lopetet-
tiin ja sen tilat valjastettiin parempaan käyttöön.

Sorvaamossa 60-luvulla työskennellyt Pekka Käki muistelee:
”Kun aloitin työt Rautella, koneistus oli alkeellista. 

Tehtaalla käytettiin pääsääntöisesti pikaterästeriä. Joskus 
haurasta lastua irroitettiin jopa hiiliterästerillä. Sitten tuli 
Ilkka Lapinleimu ja kaikki muuttui. Hän vei Rauten nykyai-
kaan. Tehtaalle tuli valtavat määrät koneita, vanhat työkalut 
kerättiin pois ja tilalle tuotiin kerralla koko kovametallitek-
niikka. Itä-Saksasta ostettiin CNC-työstökone, ja Veijo kävi 
maailmalla ostamassa uusia sorveja. Skoda teki tehtaalle jopa 
numeerisesti ohjattavan aarporan.”

Myös Kauppinen korostaa uusien työkalujen merkitystä.
”Otimme käyttöön uusimpia saatavissa olevia työkaluja. 

Niitä ei enää jonotettu luukulta vaan ne tuotiin valmiiksi 
koneille ja haettiin työn päätyttyä pois. Laadimme yhtiölle 
myös tehdasstandardit.”

 Rautateollisuuden konepaja oli kooltaan juuri sopivan ko-
koinen. Se oli riittävän pieni, mutta tarpeeksi iso, jotta siellä 
oli mahdollista kokeilla uusia menetelmiä. Jos uudet järjeste-
lyt eivät toimineet, ne oli helppo vetää takaisin ja kokeilla jo-
tain muuta.

Yksi merkittävistä uudistuksista oli niin sanottujen menetel-
mämiesten sijoittaminen tuotesuunnitteluosastolle konsulteik-
si. Osastolla tunnettiin liian vähän valmistuksen vaatimuksia. 
Tämä johti siihen, että monien rakenteiden tekeminen oli han-
kalaa ja kallista. Menetelmämiesten tehtävänä oli tunnistaa ja 
poistaa mahdolliset tuotesuunnittelun ja valmistuksen ongelmat 
etukäteen. Tällainen simultaani- eli rinnakkaissuunnittelu otet-
tiin myöhemmin laajasti käyttöön muuallakin. Soluvalmistuksen 
ja JOT- eli juuri oikeaan aikaan tuotannon aika koitti vasta 
myöhemmin.

Kun Lapinleimu vuonna 1968 siirtyi muihin tehtäviin, 
Kauppinen jatkoi tuotantopäällikkönä tehtaan uudistamista.

Yksi merkittävistä 
uudistuksista oli 
niin sanottujen 
menetelmämiesten 
sijoittaminen 
tuotesuunnittelu-
osastolle 
konsulteiksi.
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AIKALAISTARINOITA

IDÄNKAUPAN OSAAJA
Astrid Vähä-Tourulla oli iso rooli idänkaupan menestyksessä. 
Hän toimi vuosia Heikki Mustakallion sihteerinä ja venäjänkie-
lentaitoisena oli aina mukana kauppamatkoilla ja paikalla myös 
Venäjän ulkomaankauppaministeriön delegaatioiden vieraillessa 
tehtaalla. Vähä-Touru tuli hyvin toimeen venäläisten kanssa, hän 
hallitsi täydellisesti kielen ja sai seurustellessaan arvokasta sisä-
piirin tietoa. 

Kun Neuvostoliitto romahti ja kaupat loppuivat kuin seinään, 
Vähä-Touru sai vanhojen suhteittensa ansiosta viritettyä kauppa-
suhteita takaisin pikkuhiljaa monen vuoden hiljaisuuden jälkeen. 

Virolaissyntyinen Vähä-Touru nimitettiin Neuvostoliiton-
kaupan johtajaksi ja Puunjalostuskoneet-yksikön johtoryhmän 
jäseneksi vuonna 1987. Hän jäi eläkkeelle 31.7.2008.

Venäjän kaupan 
johtaja Astrid 
Vähä-Touru, 
vuorineuvos Heikki 
Mustakallio (oik.), 
toimitusjohtaja 
Pekka Leppänen 
(keskellä).
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O ikeistososdemit kiihtyneinä, käsillä puhumista poli-
tiikan yhteydessä Rautateollisuus Oy:ssä.”

”Työnselkkaus Lahden Rautateollisuus Oyssä, 53 
työläistä otti lopputilin.”

”Kommunistit uhkailivat muita työläisiä Lahdessa.” 
”Lahden metalli torjuu – pennit eivät riitä.”

1900-luvulla lakkoalttius oli Suomessa suuri. Etenkin 1970–1980 
-luvuilla Suomessa lakkoiltiin oikein urakalla. Tilastokeskuksen 
työtaistelutilastojen mukaan 1970-luvulla työtaisteluissa mene-
tettiin vuosittain keskimäärin yli miljoona työpäivää.

Lakkoilut vaikuttivat myös Lahden Rautateollisuuteen. 
Yhtiössä vuosia työskennellyt Veijo Kauppinen muistelee ajalle 
tyypillistä lakkoherkkyyttä: ”Sitä lakkoiltiin joskus syystä ja 
joskus syyttä. Oli istumalakkoja ja tunnin seisokkeja, oli päi-
vän kestäviä lakkoja ja pitkiä lakkoja. Aina piti olla valmis-
taunut siihen, että lakko oli tulossa. Se saapui yhtä varmas-
ti kuin viikonvaihde. Siihen aikaan metallimiehille oli kaksi 
eri liittoa ja lisävärinä muutama järjestäytymätön uskovai-
nen. Kuvio oli siis monivärinen ja tunteet kävivät herkästi 

Pitkiä  
työtaisteluja

”

TARINOITA RAUTELTA

Metallityöntekijöiden mielenosoitus-
kulkue Lahden Aleksanterinkadulla 
metallin lakon 1971 aikana. 

Kuva: Valokuvaamo Halme,  
Työväen arkisto
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kuumina. Lakot olivat usein paikallisia kähinöitä poliittises-
ti aktiivisena aikana.”

Jo vuoden 1920 vuosikertomuksessa kirjoitettiin siitä, miten 
”kommunistiset virtaukset olivat tulleet yhä selvemmin esille 
työväestön keskuudessa. Onpa tämä vasemmalle kallistumi-
nen mennyt niin pitkälle, että olemme pakoitetut toteamaan 
yli puolet työläisistämme kommunisteiksi.”

Vuonna 1927 maassa oli yksi kaikkien aikojen pisimmistä työ-
taisteluista, kun 9 000 metallityöläistä järjesti seitsemän kuukautta 
kestäneen työsulun. ”Tämä työsulku oli ainut vakavampi työröt-
telö, missä liike (Lahden Rautateollisuus) on ollut mukana koko 
toimintansa aikana. Vuosina 1917 ja 1918 kaikilla työmailla 
esiintyneitä rettelöitä ei voida pitää minkäänlaisina työrötte-
löinä, vaan johtuivat ne senaikaisesta sekavasta poliittisesta 
tilanteesta”, toimintakertomukseen kirjattiin.

Vuoden 1927 työsulun taustalla oli metallimiesten lakko 
Turun A/B Crichton-Vulcanin ja A/B Alex Sjöholmin tehtailla. 
Työnantajaliitto julisti koko alan työsulkuun toivoen lopetta-
vansa lakon, mutta näin ei käynyt. Metallityöläiset tukivat lak-
koilijoita, eivätkä painostaneet heitä lopettamaan lakkoa, kuten 
työnantajat olivat toivoneet.  

Ajan hengen mukaisesti lakkoa yritettiin murtaa rikkurei-
den avulla. Suomeen oli työrauhan turvaamiseksi perustettu 
1920-luvun alussa lakonmurtajajärjestö Vientirauha. Lakkojen 
murtamisen lisäksi järjestö suuntasi toimintansa niin sanottua 
työmaaterroria vastaan. Vientirauhan johtohahmoina toimivat 
aktivistit Martti Pihkala ja Vihtori Kosola.

Rikkuritoiminnastakaan ei tullut mitään, koska työnantaji-
en puolelle asettunut ”Pihkalan kaarti” oli kouluttautumaton-
ta väkeä, eivätkä he voineet korvata metallimiehiä. Kaartilaiset 
olivat Etelä-Pohjanmaalta koottu äärioikeistolainen sakki, joka 
rettelöinnillään ja juopottelullaan onnistui kaiken lisäksi kään-
tämään yleisen mielipiteen lakkoilijoiden puolelle.

Sosiaaliministeri Helo sai aikaan sovinnon, ja lakko päättyi 
20.12.1927. Pitkä työsulku koski yli 60 metallitehdasta. 

Lakko vaikeutti Lahden Rautateollisuuden tuotantoa yli 
seitsemän kuukauden ajan. Kun työt vihdoin jatkuivat, oli 

NEUVOSTOLI ITON- JA KOTIMAANKAUPAN KEHIT YS NEUVOSTOLI ITON- JA KOTIMAANKAUPAN KEHIT YS



149 150

Lahden Rautateollisuuden pääluottamusmies Aleksi Myöhänen 
ja varapääluottamusmies Risto Ahonen. Ei-ääniä Lahdessa an-
nettiin lähes 80 prosenttia. Siitä huolimatta lakko levisi myös 
Lahteen.

”Korpilakko uhkaa voimistua”, otsikoi Uusi Suomi 
15.9.1970. Artikkelissa kerrottiin Rautateollisuuden Lahden 
tehtailla 5.9.1970 alkaneen laittoman lakon jatkuvan. Lakossa 
oli kyse palkkaerimielisyyksistä. Työntekijät vaativat tasokoro-
tuksia, ja työnantaja sanoi, ettei se voinut suostua vaatimuksiin 
kesken sopimuskauden.

”Tuloksettomana päättyi Lahden Rautateollisuus Oy:n 
Lahden ja Nastolan tehtaiden palkkaneuvottelu maanantai-
na. Neuvottelujen kariuduttua alkoi kummassakin tehtaassa 
iltapäivän kestänyt lakko, joka pysäytti työt kaikilla osastoil-
la. Samalla puhkesi myötätuntolakkoja useilla muilla metalli-
teollisuuden työpaikoilla. Lakkoilussa oli mukana kaikkiaan 
noin 3 600 työntekijää”, lehti kirjoitti.

Lahden Rautateollisuudessa, Lahden Vaaka Oy:n ja yhtiön 
Nastolan tehtailla oli lakossa 590 miestä. Työntekijät vaativat 
20–30 pennin tasokorotuksia aikatyöhön ja urakkaperusteen 
muuttamista tai siirtymistä aikatyöhön. Tukilakkoiluun osal-
listui Upo-osakeyhtiön Lahden tehtailla noin 1 400 työntekijää 
ja Nastolassa noin 1 000 työntekijää. Työnselkkaus kesti lähes 
kaksi viikkoa ennen kuin osapuolet pääsivät sopimukseen.

Valtakunnallisesti lakkolaisten rintama oli tiivis ja yhtenäi-
nen, ja kun sopuun ei päästy, lakko lopetettiin poikkeukselli-
sesti sovintolautakunnan esityksellä seitsemän viikon jälkeen. 
Metallimiehet saivat 16 prosentin palkankorotuksen, minkä li-
säksi työmarkkinoille tuli lomaltapaluuraha. Sittemmin lomara-
ha levisi muillekin palkansaajille.

työläisten mieliala toimintakertomuksen mukaan rauhallinen. 
”Kumminkin tapahtui vuoden 1928 alkupuolella sulun aika-
na töihin otettujen työläisten hätyyttelyä sulkulaisten puolel-
ta. Näiden hätyyttelyjen johdosta erotettiin 5 sulkuun osal-
listunutta työläistä. Tämän jälkeen näyttää rauha ainakin 
päällisin puolin palautuneen.” 

LIITTOON OLI KUULUTTAVA

Ammattikoulusta maalarioppilaaksi vuonna 1969 Rautelle tul-
lut Markku Lindgren kertoo, että 1970- ja 80-luvuilla tehtaal-
la kuuluttiin joko sosiaalidemokraatteihin tai vasemmistolai-
siin kansandemokraatteihin, ja näiden välillä oli kova kilpailu. 
Molempien leirien värvärit piirittivät uusia miehiä sinnikkääs-
ti. Työpaikkakokouksissa vastapuoli laittoi aina hanttiin – ihan 
vaan periaatteen vuoksi. Lindgren ei kuulunut kumpaankaan 
puolueeseen. Häntä ja neljää muuta liittoon kuulumatonta työ-
miestä painostettiin hetken oikein olan takaa. Jokaisella ilmoi-
tustaululla oli miesten nimet ja ilmoitus, etteivät kyseiset hen-
kilöt olleet järjestäytyneitä työntekijöitä.

”Siihen aikaan tiedettiin tarkkaan, kuka kuului mihinkin 
ryhmään ja liittoon. Onneksi yhteiskunta muuttui, ja tilan-
ne rauhoittui.” 

Lindgren muistelee, miten sosiaalidemokraatteihin lukeutu-
nut tarkastaja Jaakko Tirronen laittoi perjantaisin saappaat ja 
pussihousut jalkaan, sarkatakin päälle ja taitteli Uuden Suomen 
rintataskuun, niin että logo varmasti näkyi ja lähti mökille. 
Tämä ärsytti vastapuolta suunnattomasti.

KORPILAKKO 70-LUVULLA 

Vuoden 1970 Korpilakkoon osallistui valtakunnallisesti noin 
70 000 metallimiestä. Varsinainen työtaistelu alkoi helmikuus-
sa 1971, kun Metalliliitto hylkäsi valtakunnansovittelija Erkki 
Sunilan sovintoehdotuksen. 

Lahdessa lakosta äänestettiin lippuäänestyksellä. Metalli-
liiton paikallisen osaston toimistossa äänestystä valvoivat 

Työntekijät 
vaativat 20–

30 pennin 
tasokorotuksia 

aikatyöhön ja 
urakkaperusteen 

muuttamista 
tai siirtymistä 

aikatyöhön.
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valtaa minen



153 154

UUSIEN MARKKINOIDEN VALTAAMINENUUSIEN MARKKINOIDEN VALTAAMINEN

1980 1999

1982 Yhtiö ostaa kanadalai-
sen Durand Machine Compa-
ny Limitedin. Uuden yhtiön 
nimeksi tulee Durand-Raute.

1983 Yhtiön täyttää 75 vuot-
ta ja nimi lyhennetään Raute 
Oy:ksi.

1984 Markkina-aluetta laa-
jennetaan Kaakkois-Aasiaan.

Singaporeen avataan myynti-
konttori.

Ensimmäinen viilupalkki
tehdas myydään Pohjois-
Amerikkaan.

Raute-konserniin muodoste-
taan  kolme toimialaryhmää: 
Puunjalostuskoneet, Punni-
tus ja Automaatio sekä Huo-
nekaluteollisuus. Organisaa-
tiomuutoksen tarkoituksena 
on toiminnan selkeyttäminen 
ja viennin helpottaminen.  

Konserniliikevaihto kasvaa 
269,2 miljoonasta markasta 
421,4 miljoonaan markkaan 
eli 56,6 %.

Tytäryhtiöt Saksan liittotasa-
valtaan ja Brasiliaan.

Puunjalostuskoneiden toi-
minta siirtyy Nastolaan.

1991 Idänkaupan romahdus 
vie kaikki Rauten toimialat 
vaikeuksiin yhtä aikaa.

1992 Kari Airaksinen aloit-
taa Raute Oy:n toimitusjoh-
tajana.

1993 Kahden vuoden  
alamäki taittuu.

1994 Sope Interior myydään.

Raute Oy listautuu Helsingin 
Arvopaperipörssiin syys-
kuussa. Perheyrityksestä on 
kasvanut pörssiyhtiö, jonka 
pääomistajana on edelleen 
suku.

Raute ostaa Schauman Wood 
Oy:ltä loput 40 % RWS:n osak-
keista.

Raute Singapore perustetaan.

1995 Nuoren pörssiyhtiön 
osakekurssi vaihtelee 28,50 
markasta 88,90 markkaan.

Raute avaa myyntikonttorin 
Santiagossa Chilessä.
Pohjois-Amerikan yhtiössä on 
toiminnan hallinnan  
ongelmia.

Toimitusjohtajaksi nimite-
tään Mustakallion sukuun 
äitinsä puolelta kuuluva 

hallituksen puheenjohtaja 
Juha-Pekka Keskiaho. Keski-
aho jatkaa yhtiön kansainvä-
listämistä ja  rationalisoi sen 
liiketoimintoja.

Yhtiö ostaa Kanadasta 
OSB-tekniikan hallitsevan in-
sinööritoimisto Precision Ser-
vice and Engineering (PS&E) 
Groupin koko osakekannan.

1998 Risto Mäkitalo aloittaa 
Raute Oy:n toimitusjohtajana.  

1999 Raute panostaa kone-
näköteknologiaan hankkimal-
la osakkuuden Mecano Group 
Oy:stä.

1985 Konsernin palvelukses-
sa on 1280 henkilöä.

Pekka Leppänen aloittaa 
Raute Oy:n toimitusjohtajana 
1.3.

Vuorineuvos Heikki Musta-
kallio siirtyy hallituksen pää-
toimiseksi puheenjohtajaksi.

Lahden Vaaka muuttaa 
nimensä Raute Punnitus ja 
Automaatioksi.

Raute valitaan Päijät-Hämeen 
talousalueen Vuoden Viejäksi. 

Raute-Streif Oy perustetaan yh-
dessä Streif AG:n kanssa Tume-
nin puutalotehtaan koneistojen 
toimitusta varten.

1986 RWS-Engineering aloittaa 
toimintansa.

1987 Suomalais-kiinalaisen 
yhteisyrityksen rakentama Quin-
gdaon vaneritehdas valmistuu.
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Suomen Vientiyhdistys kannusti yrityksiä ja jo-
kaista talouselämän miestä seuraamaan ulko-
maankaupan kehitystä jo vuonna 1934 vedoten 

maan yleiseen taloudelliseen elpymiseen. ”Tämän ke-
hityksen jatkumisesta tai pysähtymisestä tulee riip-
pumaan, millaisiksi olot ensi vuonna ja lähivuosi-
na maassamme muodostuvat. Jos ulkomaankauppa 
jatkuvasti käy hyvin, lisääntyy hyvinvointi kaikis-
sa yhteiskuntakerroksissa kautta koko maan, mutta 
jos se käy huonosti, ovat pula ja hätä jälleen piankin 
liikkeellä ja kolkuttamassa monien pirttien ovilla.”

Toisen maailmansodan jälkeisessä Suomessa kan-
sainvälistyminen oli entistä tärkeämpää. Maata  jäl-
leenrakennettiin, siirtoväkeä asutettiin ja yhteyksiä 
ulkomaille lisättiin. 

Suomessa säännösteltiin kaikkea – myös palkko-
ja. Vuonna 1950 oli hetki, jolloin säännöstely ei ollut 
voimassa, ja palkat nousivat tuntuvasti. Tämä johti 

Vienti  
uusiin maihin  

tehostui

Kiinan metsäministerin vierailu  
Rautella 16.9.1988.  

TARINOITA RAUTELTA
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kustannusten nousuun ja Suomen markan huomattavaan yliar-
vostukseen, koska valuuttakurssit pidettiin muuttumattomina. 
Kaikki kotimaassa valmistetut tavarat olivat ulkolaisia kalliim-
pia. Monen yrityksen, myös Lahden Rautateollisuuden, liiketoi-
minnan kasvu ja kehittyminen olivat riippuvaisia vientikaupan 
kehittymisestä.

Sotakorvaukset olivat turvanneet työllisyyttä ja synnyt-
täneet uudenlaista konepajateollisuuden osaamista koko 
Suomeen. Sotakorvaustoimitusten loppuminen vuonna 1952 
ei aiheuttanut suuria muutoksia Lahden Rautateollisuuden 
työtilanteeseen. Sotakorvauksia varten luotu organisaatio 
palveli hyvin myös uudessa tilanteessa ja yhtiö jatkoi vientiä 
Neuvostoliittoon.

MENESTYSVALTTINA AJANMUKAINEN TUOTANTO

Kotimaan markkinat olivat puunjalostusteollisuuden koneisiin 
erikoistuneelle tehtaalle liian pienet. Yhtiön strategiana oli 
alusta saakka ollut avata hyvin vetävän idänkaupan katteilla 
markkinoita myös muualle maailmaan. 

Vientimarkkinoiden valtaaminen pienestä Suomesta 
käsin vaati runsaasti työtä, mutta pikkuhiljaa vienti alkoi 
Neuvostoliiton lisäksi vetää myös muualle. Suomessa syk-
syllä 1957 suoritettu devalvaatio vauhditti myös Lahden 
Rautateollisuuden vientiä.

Vuonna 1958 Australian ja Uuden Seelannin vaneritehtais-
sa pyöri jo kolmisenkymmentä Rau-te-merkkistä erikoiskonet-
ta. 1960-luvulla Rau-te merkillä varustettuja koneita oli käytän-
nössä jo kaikissa maanosissa aina Pohjois- ja Etelä-Amerikkaa, 
Etelä-Afrikkaa ja Kiinaa myöten. Vuonna 1961 yhtiö toimitti 
Norjaan maan suurimman vanerilevytehtaan.

Yksi syy lahtelaisten vanerikoneiden maailmanlaajuiseen 
kiinnostukseen oli se, että yhtiö seurasi tarkasti koneiden 
käyttäjien kokemuksia, koneita kehitettiin ja tuotanto pidet-
tiin koko ajan ajanmukaisena.

Jotta yhtiön nimi ja Rau-te-tuotteet tulivat tunnetuksi, yhtiö 
osallistui jatkuvasti näyttelyihin, messuihin ja seminaareihin 

Viilun laadun tarkastelua  
vieraiden kanssa.
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eri puolilla maailmaa. Kaupankäynnissä tarpeellisten yhteyksi-
en saamisessa auttoivat Osuuskunta Metexin henkilöstö sekä 
lähetystöt, kaupalliset edustustot ja muut toimistot eri puolilla 
maailmaa. Markkinointiverkostoa luotiin omien myyntitoimis-
tojen avulla.

Koko maailman käsittävä markkina-alue vaati rautelaisil-
ta runsaasti matkoja. Ensin kauppoja valmisteltiin. Kun ne oli 
saatu, pitivät koneiden suunnittelu, asennus ja koekäyttö asen-
tajat kiireisinä joskus jopa kuukausia. Yhtiö pyrki aina sisällyt-
tämään kauppasopimukseen oman henkilöstönsä suorittaman 
asennuksen ja käyttöönoton. Matkalle lähetettävä asennushen-
kilöstö joutui usein oudoissa oloissa vaativien tehtävien eteen. 
Työn onnistuminen vaativissa olosuhteissa kysyi ammattitai-
don lisäksi hyvää fyysistä ja henkistä kuntoa.

MYYNTIKONTTORI YHDYSVALTOIHIN

1970-luvulla noin 40 prosenttia koko maailman vanerituotan-
nosta ja noin 20 prosenttia lastulevytuotannosta oli USA:ssa ja 
Kanadassa. Kun Suomessa syntyi noin 450 000 kuutiota vane-
ria vuodessa, valmistettiin sitä Amerikassa noin 24 miljoonaa 
kuutiota. Vanerista rakennettiin talojen lattiat, seinät ja katot, 
ja näistä markkinoista Lahden Rautateollisuus halusi osansa.

Amerikan valloitus aloitettiin perustamalla myyntikontto-
ri Portlandiin vuonna 1974. Neljä vuotta myöhemmin myynti-
konttorista tuli Raute Inc. -niminen tytäryhtiö ja se siirrettiin 
Atlantaan. Tytäryhtiön siirto johtui siitä, että etelän laajat män-
nyn istutusalueet olivat tulossa kaatoikään, puu oli halpaa ja 
työvoima puolta halvempaa kuin pohjoisessa. Näytti vahvasti 
siltä, että kaikki Yhdysvaltojen uudet vaneritehtaat rakennet-
taisiin tulevaisuudessa Etelävaltioihin.

Lahden Rautateollisuus pyrki Yhdysvaltojen markkinoille 
erityisesti jatkuvatoimisilla sorvaus- ja kuivauslinjoilla sekä 
viilunjatkamiskoneilla, joita ei valmistettu Yhdysvalloissa. 
Koneet olivat hyviä, mutta maanosa väärä. Yhdysvalloissa 95 
prosenttia vaneritehtaista teki havuvaneria, kun taas Lahden 
Rautateollisuuden koneet oli tehty ohuemmalle viilulle. Kävi 
ilmi, etteivät Rau-te-koneet pystyneet käsittelemään paksua 
viilua. Yllättäviä ongelmia aiheutti myös paikallisen teollisuu-
den nihkeä suhtautuminen Euroopassa hyväksyttyihin tekni-
siin ratkaisuihin. Kävi selväksi, että jos yhtiö halusi menestyä 
Pohjois-Amerikassa, tarvittiin järeämpiä koneita ja toisenlai-
nen strategia.

Yhtiö kehitti viilunkuivaajan, jota se sai myytyä eri puolil-
le etelää. Tämä ei vielä riittänyt tekemään Raute Inc.:stä kan-
nattavaa, etenkin kun maan rakennusteollisuus vajosi lamaan. 
Taloja rakennettiin vain miljoona, kun huippu oli ollut kaksi 
miljoonaa taloa vuodessa. Vaneri ei mennyt kaupaksi, tehtaita 
suljettiin ja seisotettiin ja konevalmistajia meni nurin. Raute 
Inc. pysyi pinnalla huoltoja varten perustetun varaosakaupan 
varassa.  

”Markkinat Yhdysvalloissa ovat laajat, mutta laman 

Amerikan valloitus aloitettiin 
perustamalla myyntikonttori 
Portlandiin vuonna 1974. 
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hellittäessä on todennäköistä, että ensimmäiset tilaukset 
saa kotimainen valmistaja (COE Manufacturing Company)”, 
Lahden Rautateollisuus Oy:n markkinajohtaja Kai Mustakallio 
arvioi laman jälkeistä aikaa Talouselämässä vuonna 1979.

Yhdysvaltojen talous alkoi hiljalleen toipua syksyllä 1980. 
”Nyt sarastavan nousukauden kynnyksellä ei pidä hellittää, 
vaan on painettava lujasti päälle. On muistettava, että jos 
pystytään myymään tuote Amerikassa, sitä on helppo myydä 
kaikkialla maailmassa”, Atlantan tytäryhtiötä vetänyt Pentti 
Lahtinen kirjoitti henkilöstölehdessä vuonna 1981.

YRITYSOSTOLLA MARKKINAJOHTAJAKSI

Vaikka Pohjois-Amerikan valloitus ei ollut edennyt ilman on-
gelmia, ei sieltä oltu valmiita tulemaan pois. Yhtiö oli tilan-
teessa, jossa sen täytyi joko kehittää koneita paikallisille puu-
lajeille, lopettaa tytäryhtiö tai keksiä joku muu keino päästä 
markkinoille.

 ”Teimme Yhdysvaltoihin kahden viikon tutkimusmatkan. 
Heikki (Mustakallio) ei ollut koskaan käynyt paikan pääl-
lä, vaikka siellä oli ollut toimintaa jo useamman vuoden. 
Ajoimme maata ristiin rastiin ja kiertelimme paikallisia va-
neritehtaita. Matkan jälkeen totesimme, että emme voi jatkaa 
entiseen tapaan markkinoilla. Joko haemme ratkaisun tai 
laitamme pillit pussiin”, vuonna 1981 puunjalostusyksikön 
vetäjänä aloittanut Pekka Leppänen muistelee.

Matkan jälkeen miehet tilasivat  konsultointi- ja suunnitte-
luyritys Jaakko Pöyry Oy:ltä selvityksen Pohjois-Amerikan va-
nerimarkkinoista ja siellä olevista kilpailijoista. Yhtiön johto 
valitsi listalta viisi kilpailijaa, joihin se otti yhteyttä.  Yksi näis-
tä viidestä oli kanadalainen Durand Machine Company Limited.

Kaupat solmittiin vuonna 1982 ja uuden yhtiön nimeksi tuli 
Durand-Raute. Durand oli kehittänyt erityisesti havuvanerin 
sorvaukseen soveltuvaa teknologiaa, kuten pyöristyssorvin, ka-
rattoman sorvin, pyöriväteräisen leikkurin ja märkäviilun pink-
kaajan – juuri niitä laitteita, jotka Lahden Rautateollisuudelta 
puuttui. 

”Nyt sarastavan 
nousukauden 

kynnyksellä ei  
pidä hellittää,  

vaan on painettava 
lujasti päälle.”

Durand-Rauten pyöriväteräinen sorvi.
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Yksi Durandin omistajista, Paul Carter, toimi uuden yhtiön 
toimitusjohtajana yli kymmenen vuotta. Hänellä oli merkittävä 
rooli havuveneriteknologiaosaamisen levittämisessä Nastolan 
tehtaille ja Raute-Durandin markkinaosuuden kasvattamisessa 
Pohjois-Amerikan markkinoilla.

”Paulilla oli hyvät suhteet paikallisiin asiakkaisiin, ja 
Durand oli kehittänyt   havuvanerivalmistukseen täysin 
uutta teknologiaa. Nämä auttoivat Rautea saamaan jalansi-
jaa Pohjois-Amerikassa. Saimme pikkuhiljaa hyvän konetoi-
mittajan leiman”, Leppänen kertoo.

Kanadassa tuotekehitysjohtajana kolme vuotta toiminut 
Mikko Mustakallio on samoilla linjoilla: ”Ilman Durantia 
Amerikan markkinoille pääseminen olisi ollut oleellisesti 
hitaampaa ja vaikeampaa. Meidän teknologia oli Suomi- ja 
koivuvanerilähtöistä. Durant toi yhtiöön teknologiaa, jonka 
ansiosta pystyimme toimittamaan täydellisiä linjakokonai-
suuksia mihin päin maailmaa tahansa. Rauten ja Durandin 
tuotteet täydensivät toisiaan.”

Durand-Raute nousi Kanadassa maan ainoana vanerikonei-
den valmistajana markkinaykköseksi. USA:ssa Durand-Rautella 
oli hallussaan maan toiseksi suurin markkinaosuus. Kolmen 
ensimmäisen vuoden aikana Durand-Rauten liikevaihto kasvoi 
alle kymmenestä miljoonasta dollarista yli 20 miljoonaan dolla-
riin. Raute Inc. -tytäryhtiö sulautettiin uuteen yhtiöön.

Havuvanerin lisäksi Pohjois-Amerikan rakennusteollisuu-
dessa käytettiin suurilastuista OSB-levyä korvaamaan vane-
ria. OSB-levyn käytölle ennustettiin kasvavia markkinoita 
myös muilla markkina-alueilla, ja Raute laajensi liiketoimin-
taansa OSB-levyteollisuuden toimittajaksi hankkimalla johta-
van kanadalaisen insinööritoimiston ja merkittävän konetoi-
mittajan Precision Service and Engineering (PS&E) Groupin 
koko osakekannan vuonna 1995. Kaupan mukana tuli yhti-
ön neljä toimipistettä. PS&E-yhtiöiden hankinta oli Rautelle 
strateginen investointi, jonka avulla se pääsi kasvaville OSB-
markkinoille ja laajensi tarjontaansa mekaanisen metsäteolli-
suuden toimittajana. Vuonna 1996 Pohjois-Amerikkaan muo-
dostettiin Raute Wood -nimiset yhtiöt, toinen Kanadaan ja 

toinen Yhdysvaltoihin. Durand-Rauten ja PS&E:n liiketoimin-
nat yhdistettiin näihin. Yhdistämisen tavoitteena oli pienentää 
kustannusrakennetta, parantaa asiakaspalvelua ja helpottaa 
Pohjois-Amerikan liiketoiminnan integrointia Raute Woodiin.

Raute luopui OSB:stä kokonaan vuonna 2004.

HAASTAVAT AUSTRALIAN MARKKINAT

Raute toimitti ensimmäisen kerran koneita vaneriteollisuudel-
le Australiaan 70-luvun alussa. Maahan toimitettu jatkuvatoi-
minen sorvauskuivauslinja edusti silloista huipputekniikkaa ja 
se oli ensimmäinen kokonaan uusilla koneilla toteutettu viilu-
linja maan historiassa. Seuraavat kaksi uutta linjaa Australiaan 
ostettiin 80-luvun alkupuolella, nekin Rautelta. Seuraavaan toi-
mitukseen kuluikin vuosia.

Australian markkinoiden haasteena oli pienet tehtaat. 
Tehtaisiin tarvittiin kipeästi uusia koneita ja uutta teknologiaa, 
mutta niiden oli vaikea investoida, sillä lainakorot hipoivat pil-
viä – 18–20 prosentissa – ja inflaatio keikkui 7 prosentissa.

Toinen maassa tunteita kuumentava asia oli metsien suoje-
lu. Vanerin valmistus perustui pääosin istutettujen, Australian 
valtion omistamien mäntymetsien hyödyntämiseen. Valtio oli 
kiintiöinyt saatavan raaka-aineen määrän yrityksittäin, ja kun 
raaka-aineen saanti luonnonmetsistä tyrehtyi luonnonsuojeli-
joiden ja ammattiliittojen toimista, tämä rajoitti tuotannon kas-
vua, ja moni pieni tehdas joutui sulkemaan ovensa.

Vanerin sijaan LVL eli viilupalkki valtasi jalansijaa 
Australiassa pitkälti raaka-aineeksi hyvin sopivan Radiata män-
nyn ansiosta. Mänty kasvoi kuin rikkaruoho ja LVL-palkkien 
käyttäminen rakennusten runkomateriaalina kasvoi. Tämä sopi 
Rautelle. 

”Australiaan toimitettiin ensimmäinen LVL-tehdas 
jo vuonna 1976. Carter Holt Harvey -niminen yritys osti 
Lohjalta Rauten sinne aikanaan toimittaman pilottilinjan. 
He tekivät siitä kolme kopiota, ja nämä neljä linjaa toimivat 
vierekkäin 2000-luvulle saakka”, Aasiassa 30 vuotta työsken-
nellyt varatoimitusjohtaja Jukka Siiriäinen kertoo.

Durand-Raute 
nousi Kanadassa 
maan ainoana 
vanerikoneiden 
valmistajana 
markkinaykköseksi.
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Jossain vaiheessa näytti, että Rauten koneet menettäisivät 
markkinoita kilpailijoiden isojen volyymien tuottamiseen so-
veltuville jatkuvatoimisille LVL-puristimille, mutta lopulta näin 
ei käynyt.

”Kilpailijoiden koneiden vahvuus oli lastulevyssä ja md-
f:ssä. Niiden valmistaminen on massakäsittelyä, kun taas 
viilutuotanto on kappalekäsittelyä, jokainen viilu on erilli-
nen kappale. Jatkuvatoimiset prosessit ovat herkkiä häiri-
öille. Särkynyt viilu pitää ehtiä poistamaan linjalta ennen 
kuin prosessi etenee. Tämä ei onnistunut massakäsittelyyn 
suunnatussa tuotannossa. Rauten koneet on rakennettu osaa-
misestamme johtuen viilulle.”

Rauten koneet valtasivat markkinaa hitaasti mutta varmasti.

KORKEALLA TEKNOLOGIALLA JA KAPEALLA 
TUOTESEKTORILLA

1980-luku oli Rautelle voimakkaan kasvun ja kansainvälistymi-
sen aikaa, mutta se ei tullut helpolla. Maailmaa vaivaavan taan-
tuman takia myynti Lahden Rautateollisuudelle tärkeisiin SEV-
maihin eli Keskinäisen taloudellisen avun neuvostoon laski. 
Tällä oli merkittävä vaikutus yhtiöön, sillä konsernin liikevaih-
dosta 80–90 prosenttia tuli viennistä ja tästä Neuvostoliiton ja 
Itäblokin maiden kaupan osuus oli 20–50 prosenttia. Yhtiön oli 
vahvistettava entisestään asemiaan länsimarkkinoilla, jotta se 
selviäisi laskevasta itäviennistä. Tätä varten yhtiöön nimettiin 
uusi markkinointijohtaja ja myyntiosastoa organisoitiin uudel-
leen maittain ja alueittain. Tällä pyrittiin siihen, että markki-
nointihenkilöt tunsivat oman alueensa kielen, kulttuurin ja ih-
miset mahdollisimman hyvin.

”On siis mentävä korkealla tekniikalla ja kapealla tuo-
tesektorilla laajalle markkina-alueelle”, vuorineuvos Heikki 
Mustakallio totesi yrityksen 75-vuotisjuhlapuheessaan vuonna 
1983. 

Juhlavuoden kunniaksi yksi Lahden vanhimista teolli-
suusyrityksistä lyhensi nimensä Raute Oy:ksi. Tavaramerkkinä 
ja tulosyksikön nimenä jo pitkään käytetty Raute oli 
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parempi ja tunnetumpi nimi sekä kotimaassa että ulkomailla. 
Tuotannosta keskimäärin 60 prosenttia meni vientiin ja Lahden 
Rautateollisuus oli vaikea nimi vierasmaalaisille. Lisäksi nimi 
loi yhtiöstä mielikuvan pelkästään metalliteollisuuden harjoit-
tajana. Lyhyempi nimi antoi paremmat mahdollisuudet kehit-
tää kaikkien kolmen tulosyksikön: Rauten, Lahden Vaakan ja 
Sopen, toimintaa. Uusi nimi otettiin virallisesti käyttöön maa-
nantaina 26.9.1983. 

Jokaisella itsenäisellä tulosyksiköllä oli vahva asema omal-
la alallaan niin kotimaassa kun ulkomaillakin. Konserni työl-
listi noin 1 000 henkeä ja sen liikevaihto oli noin 230 miljoo-
naa markkaa. Vientiä oli kaikkiin maanosiin ja viennin osuus 
myynnistä oli 60 prosenttia Tärkeimmät vientimaat olivat 
Neuvostoliitto (40 %), Yhdysvallat ja Etelä-Amerikka (17 %). 

Erityisesti puunjalostuskoneyksikkö Raute aikoi kan-
sainvälistyä voimakkaasti. Katseet kohdistuivat ennen kaik-
kea Tyynenmeren rantavaltioihin Malesiaan, Indonesiaan, 
Singaporeen ja Filippiineihin.

Yhtiöllä oli hyvä tilauskanta, ja investointeja oltiin lisäämäs-
sä merkittävästi. Rauten Nastolan tehtaalla oli tuolloin meneil-
lään puristimia valmistavan osaston laajennus. Tulevan lisära-
kennuksen pinta-ala oli 1 200 neliötä ja tilavuus 16 600 kuutiota. 
Yhtiöllä oli omat myyntiyhtiöt Yhdysvalloissa ja Equadorissa 
sekä tytäryhtiö Oy Infor Ab Nastolassa.

Lahden Vaaka oli kehittynyt alkuaikojen yksittäisten vaa-
kojen valmistajasta suurempien kokonaisuuksien toimittajak-
si. Vaakojen ohella tuotantoon kuuluivat muun muassa tieto-
koneohjatut annostus- ja materiaalinkäsittelylaitokset. Yksikön 
liikevaihto juhlavuonna oli noin 40 miljoonaa markkaa, josta 
viennin osuus oli 35–40 prosenttia. Henkilökuntaa Lahden 
Vaakalla oli 160.

Maan viidenneksi suurimmalla huonekalutehdas Sopella oli 
tuotantolaitokset Lahdessa ja Nastolassa. Sopen vuotuinen las-
kutus oli noin 40 miljoonaa markkaa, josta viennin osuus oli 
noin 35 prosenttia. Vienti suuntautui pääasiassa Skandinaviaan 
ja Keski-Eurooppaan. Sope työllisti 250 henkilöä, ja yhtiössä oli 
käynnistymässä 2 000 neliön laajennus. 

Rauten tilauskirja lihoi sadalla miljoonalla heti vuoden 
1984 alussa. Floridassa sijaitseva Gang Nail Systems -yhtiö ti-
lasi Rautelta täydellisen viilupalkkitehtaan, johon kuului myös 
viilunkuivauslinja. Tämä oli tytäryhtiön ensimmäinen suur-
kauppa. Tämän lisäksi Euroopan toiseksi suurin vaneritehdas 
Rougier Ocean Landex S.A. tilasi kaksi viilunkuivaus- ja lajitte-
lulinjaa Ranskaan. Neuvostoliiton Permiin saatiin myytyä ko-
konainen vaneritehdas, jonka vuosituotanto oli 30 000 kuutiota.

JÄTTITILAUS TUMENIIN

”Raute Oy:n Lahteen  perustettu  valmispuutalotehtaiden 
markkinointiyhtiö Raute-Streif Oy on solminut yli 200 mil-
joonan markan kauppasopimuksen. Projekti on nimeltään 
Tura ja se käsittää täydellisen puutaloja valmistavan teh-
taan laitteistojen toimituksen Siperiaan Tjumenin metsä- 
ja puunjalostuskombinaattiin”, henkilöstölehti Rautelaisessa  
hehkutettiin vuonna 1985.

Ihan pienestä kaupasta ei ollut kysymys. Tilatun tehdashal-
lin sisäpinta-ala oli 15 hehtaaria. 

Ei ollut itsestään selvää, että Raute sai Tumenin kaupan. 
Lahtelainen Makron Oy oli vahva talotehtaiden koneisto-
jen toimittaja ja väkevä ehdokas. Tumenin toimitus oli kui-
tenkin kooltaan niin valtava, että kombinaatin pääjohta-
ja halusi toimittajaksi Raute-Streifin. Streif oli saksalainen 
elementtitalotoimittaja.

”Olin Astridin (Vähä-Touru) kanssa palaverissa, jossa 
meiltä pyydettiin tarjousta talotehtaan koneistojen toimit-
tamisesta. Totesin, että meillä ei valitettavasti ole projek-
tiin tarvittavaa osaamista. Pääjohtaja avasi viereisen huo-
neen oven ja sanoi, että täällä on. Huoneessa istuivat herrat 
Niemetz ja Pesi Streifilta”, silloinen toimitusjohtaja Pekka 
Leppänen kertoo

Raute kuljetti Tumeniin yli 900 vaunua koneita vuosien 1985 
ja 1986 aikana. Merkittäväksi tilauksen teki myös se, että se oli 
ensimmäinen täydellinen suomalainen puutalotehdastoimitus 
Neuvostoliittoon. 

Erityisesti 
puunjalostus-
koneyksikkö 
Raute aikoi 
kansainvälistyä 
voimakkaasti. 
Katseet 
kohdistuivat 
ennen kaikkea 
Tyynenmeren 
rantavaltioihin.
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Raute-Streif perustettiin Tumenin puutalotehdastoimitusta 
varten. Kun toimitus oli ohi, yhteistyritys purettiin.

TOIMIPISTE SAKSAAN

”Tulevaisuudessa on oltava joko maailmanlaajuinen tai 
ei mitään”, Heikki Mustakallio totesi Rauten 75-vuotisjuh-
lahaastattelussa vuonna 1983. Oli aika laajentaa horisonttia 
Neuvostoliiton lisäksi vahvemmin myös Eurooppaan.

Raute on aina mennyt rohkeasti sinne, missä on metsää ja 
vaneriteollisuutta ja Saksasta löytyi molempia. Maassa oli val-
tavasti pyökkivaneriteollisuutta ja markkina näytti lupaavalta. 
Jopa niin lupaavalta, että sinne kannatti mennä paikan pääl-
le. Yhtiössä ryhdyttiin tuumasta toimeen ja Raute GmbH avasi 
ovensa vuonna 1988. Saksan myyntikonttori toimi samalla tu-
kikohtana Italian- ja Ranskan markkinoille.

Keski- ja eteläeurooppalaiset asiakkaat olivat toisenlai-
sia kuin Pohjoisessa. Euroopassa oli paljon pieniä perheve-
toisia tehtaita ja ne valmistivat viilupohjaisia erikoistuottei-
ta. Markkinoita taas hallitsivat paikalliset konetoimittajat. 
Saksassa Rauten pahin kilpailija oli Keller, Italiassa Cremona.

”Jostain syystä Keller ei näyttänyt huomaavan, että tu-
limme Saksan markkinoille ennen kuin oli liian myöhäistä. 
Sitä mukaan, kun Raute sai kauppoja, Keller hiipui, kun-
nes lopulta laittoi lapun luukulle”, pari vuotta Saksan myyn-
tiyhtiössä  Hans Weberin teknisenä tukena toiminut Timo 
Reinikainen muistelee alkuvuosia Saksassa. 

Hyvien ja luotettavien koneiden avulla Raute valta-
si Euroopan markkinoita kauppa kerrallaan ja tänä päivänä 
Eurooppa on merkittävä vientialue. Raute on ollut pääkonetoi-
mittaja useissa Eurooppaan viime vuosina rakennetuissa uusissa 
tehtaissa ja toimittanut koneita vaneritehtaiden uudistamiseen. 
Yhtiöllä on maanosassa laaja edustajaverkosto, joka tuntee asi-
akkaat ja hoitaa asioita yli kymmenellä eri kielellä. Viime vuosi-
na merkittävät eurooppalaiset sahatavaran valmistajat ovat in-
vestoineet viilupuun valmistukseen ja useat viimeisten vuosien 
tehdashankkeista ovatkin vanerin sijaan olleet LVL-tehtaita. 

Rauten kone lähdössä asiakkaalle. Kuva otettu Lahden 
tehdaskorttelissa.

UUSIEN MARKKINOIDEN VALTAAMINENUUSIEN MARKKINOIDEN VALTAAMINEN



171 172

 ”Tämä johtuu oikeastaan kahdesta perusseikasta: vii-
lupuun lujuus on parempaa ja tasalaatuisempaa, ja viilu-
puuta voidaan valmistaa suuremmissa dimensioissa kuin 
sahatavaraa. Näiden ansiosta viilupuu sopii hyvin nykyai-
kaisiin kokonaistehokkaisiin rakennekonsepteihin”, teknolo-
giapäällikkö Hannu Sinko pohti LVL:n kasvavaa suosiota vuo-
den 2009 henkilöstölehdessä. 

ENSIMMÄINEN SUOMALAIS-KIINALAINEN 
YHTEISYRITYS

Lännen ohella Lahden Rautateollisuus harppasi kansainvälisek-
si yhtiöksi myös Kiinassa. Yhtiö oli myynyt puunjalostusteolli-
suuden koneita Kiinaan jo 1970-luvulla. Vuonna 1975 kansan-
tasavaltaan toimitettiin mekaanisen puunjalostusteollisuuden 
koneita lähes 10 miljoonan markan arvosta. 1980-luvun alussa 
vientiponnisteluja lisättiin muun muassa esittelemällä osaamis-
ta suoraan kiinalaisille asiakkaille.

Kun kiinalaiset vuonna 1984 kysyivät rautelaisten haluk-
kuutta ensimmäisen suomalais-kiinalaisen yhteisyrityksen pe-
rustamiseen, aloitettiin neuvottelujen sarja: lähes kymmeneen 
neuvotteluun käytettiin kaksi vuotta. Ensimmäisestä kontak-
tista itse projektin käynnistymiseen kului runsaat kolme vuot-
ta. Kun sopimukset vihdoin saatiin valmiiksi, aloitti yhteisyri-
tys, johon Rauten lisäksi kuului Teollisen Kehitysyhteistyön 
Rahasto, Bank of China Qingdao & Consultancy Company ja 
Qingdao Industry Corporation, 31 000 kuutiota vaneria vuodes-
sa valmistavan vaneritehtaan rakentamisen Qingdaon kaupun-
kiin. Tehtaan pääkoneet tulivat Rautesta.  

”Harvat maat pystyvät kokoamaan niin laajoja projek-
teja yhtä asiantuntevasti kuin suomalaiset. Olemme hy-
vässä asemassa jopa japanilaisiin nähden”, toimitusjohtaja 
Pekka Leppänen totesi Rakennustuotanto-lehdessä julkaistus-
sa artikkelissa. 

Yhteistyön käynnistämisen hankalimpana alueena 
Leppänen koki kulttuurierot; vei aikaa päästä samalle aaltopi-
tuudelle ja kaikki piti oppia kantapään kautta.

MARKKINA MUUTTUU

Rauten henkilöstö kokoontui vuonna 1989 perinteiseen tapaan 
ennen joulua kuuntelemaan johdon katsausta tulevalle vuosikym-
menelle. Tulevaisuus itämarkkinoiden osalta näytti valoisalta. 
Raute oli myynyt edellisenä vuonna neljä vaneritehdasta itään, ja 
avannut Moskovaan oman toimipisteen suomalais-neuvostoliitto-
laisen kauppakamarin tiloihin. Myytyjen neljän vaneritehtaan lisäk-
si Neuvostoliiton kanssa oli sovittu useammasta kaupasta. Raute 
oli käynyt yhdessä Metsäministeriön kanssa arvioimassa viiden-
toista vaneritehtaan tarpeet. Näiden lisäksi luvassa oli vierailut ai-
nakin 18 tehtaalle – kaiken kaikkiaan ministeriöllä oli 93 vaneri-
tehdasta. Yhteistyön kannalta oli selkeämpää toimia paikan päällä. 

Loppuvuodesta 1990 Novgorodin alueella Chudovossa juh-
littiin näyttävästi suomalais-neuvostoliittolaisen yhteisyritys 
Chudowo-RWS:n vaneritehtaan avajaisia. Chudovo-RWS:n pääjoh-
taja Igor Slutsker piti tervetuliaispuheen mittavalle kutsuvieras-
joukolle. Rauten puolesta puhui vuorineuvos Heikki Mustakallio. 

Venäjän kielessä sana ”tsudo” tarkoittaa ihmettä ja ihmeitä 
vaneritehtaan rakennustyömaalla tapahtuikin. Chudovon teh-
das oli rakennettu paljaalle pellolle, ja sen aikataulu oli tiukka. 

Tarvikkeet piti pieniä nippeleitä myöten tuoda Suomesta. 
Jos jotain puuttui, sitä sai vain vaihtokaupalla. Ihan kaikkea 
ei pystytty vaihtaenkaan hankkimaan. Kattoa rakennettaessa 
esimerkiksi huomattiin, että pien kuumentaminen ei onnistu-
nut, koska paikan päällä ei ollut patoja. Teleksi Suomeen ja 
Lahdesta mies seuraavalla junalla neljän pikipadan kanssa 
Chudovoon. Katto saatiin valmiiksi.

Haasteista huolimatta Raute pystyi alittamaan aikataulun. 
Tehdas valmistui noin kaksi kuukautta etuajassa, eikä budjet-
tia ylitetty. Projektista Suomen puolelta vastannut Chudovo-
RWS:n varapääjohtaja Eero Höglund kertoi lehtihaastattelussa, 
ettei muistanut ainuttakaan tehdasprojektia, edes Suomessa, 
jossa kustannukset olisivat ylittäneet kustannusarvion alle 50 
prosentilla. Tässä projektissa budjetin ylitys valuuttapohjaisen 
urakan osalta oli kaksi prosenttia, ruplaurakan kustannukset 
alitettiin. Ei siis ihme, että avajaisissa oli tunnelma katossa. 

Harvat maat 
pystyvät 
kokoamaan 
niin laajoja 
projekteja yhtä 
asiantuntevasti 
kuin suomalaiset. 
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Yhteisyrityksestä 15 prosenttia omistava Raute näki 50 000 
kuutiometriä koivuvaneria valmistavan tehtaan merkittävänä 
referenssikohteena tuleville kaupoille, sillä tehtaassa käytetty 
tekniikka ja sen automaatioaste edustivat uusinta tekniikkaa 
koivuvanerin valmistuksessa. Toisen 15 prosenttia omistavan 
Kymmene-konserniin kuuluva Schauman Wood Oy:n tehtävänä 
oli myydä tsudovolainen vaneri maailmalle, lähinnä Saksaan ja 
Itävaltaan. Ensimmäinen tilaus oli jo tehty ja vientikelpoista va-
neria odotettiin tehtaalta ulos seuraavan vuoden alussa. Loput 
70 prosenttia omistivat Novgorodin alueen metsäteollinen tuo-
tantoyhtymä Novgorodlesporom ja tshudovolainen tulitikku-
tehdas ”Proletariaatin lippu”. 

Vuoteen 1991 mennessä Neuvostoliiton kauppa kuitenkin 
muuttui radikaalisti, ja se asetti myös Rauten toiminnalle aivan 
uudet vaatimukset. Osto-organisaatioiden rinnalle nousi kilpai-
levia ostoyhtymiä, kuten metsäministeriön oma ulkomaankaup-
payhtymä Exportles. Tämän lisäksi paikallisilla yrityksillä alkoi 
olla ulkomaankauppaoikeuksia, ja tehtaiden edustajat osallistui-
vat neuvotteluihin. Kun aikaisemmin yhdellä kaupalla oli saatu 
parhaimmillaan jopa kymmeniä tilauksia, nyt kauppaa käytiin 
länsikaupan periaattein. Lisäksi maksu suoritettiin vaihdettaval-
la valuutalla eikä enää kompensaatiokaupalla, jossa esimerkiksi 
Suomen Neuvostoliittoon viemä tuotantolaitos maksettiin saman 
tehtaan tuotteina. Uusi tapa tehdä kauppaa merkitsi rahoitus- ja 
vakuuskysymysten käsittelyä länsikauppaa vastaavalla tavalla.

Vaihdettavan valuutan niukkuus, päätöksentekojärjestelmän 
muutos ja tottumattomuus rahoituskysymysten käsittelyyn teki-
vät markkinasta uudenlaisen. 

Muutoksen suuruus alkoi pikku hiljaa konkretisoitua. 
Tammikuussa 1991 Raute Puunjalostuskoneet -yksikön toi-

mialajohtaja Kari Airaksinen laittoi yrityksen säästöbudjetil-
le. Henkilöstölehden pääkirjoituksessa hän pohti tilannetta 
seuraavasti:

”Mitä tämä merkitsee meidän kannaltamme? Enää ei 
riitä, että asiakkaalla on halu ostaa tuotteitamme ja hinta 
on sopiva. Myös rahoitus- ja vakuusasoiden on oltava kun-
nossa. -- Saadaksemme kauppaa aikaan, meidän on oltava 

valmiit kehittämään asiakkaille myös ratkaisuja rahoitus- ja 
vastakauppajärjestelyissä.”

Neuvostoliiton hajoaminen vanhoillisten kommunistien 
vallankaappausyritykseen elokuussa 1991 muutti lopulta kai-
ken. Tavaranvaihtokauppa loppui yhdessä yössä. Rautella oli 
Nastolan tehtaan pihassa kaksi tehdastoimitusta lähdössä kohti 
Neuvostoliittoa. Lastulevytehdas oli menossa Cheljabinskiin ja 
vaneritehdas Bratskiin. Molemmista tehtaista oli jo toimitettu 
puolet. Toinen puoli odotti junaa Rauten pihalla.

Erään tarinan mukaan tehtaat oli jo lastattu pistoraiteella 
odottavan junan vaunuun, ja juna odotti lähtökäskyä, kun tieto 
siitä, ettei tehtaille löydy rajan takaa maksajaa saavutti Rauten 
ja vaunut purettiin.

Pihaan jääneiden, valmiiksi pakattujen vaneri- ja lastulevy-
tehtaiden koneistojen arvo oli 76 miljoonaa markkaa. Ei mi-
kään ihme, että Rauten liikevaihto laski vuonna 1991 yli 40 
prosenttia.

Kun aikaisemmin 
yhdellä kaupalla 
oli saatu 
parhaimmillaan 
jopa kymmeniä 
tilauksia, nyt 
kauppaa käytiin 
länsikaupan 
periaattein.

Kesäkuussa 2020 eläkkeel-
le jäänyt diplomi-insinööri Timo 
Reinikainen työskenteli Rautella 
kuudella eri vuosikymmenellä
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Timo Reinikainen (vas.), viilusorvien suunnittelija Jouko Tulokas ja Rauten konei-
ta valokuvannut valokuvaaja Jorma Siivonen testaamassa Rauten Lahden teh-
taalla Reinikaisen diplomityötä vuonna 1981. Kuvan viilusorvilla testattiin hydrau-
lista teräkelkan syöttöä. 

NEUVOSTOLIITON ROMAHDUS

Itsenäisyyden ajan syvin lama ja idänkaupan romahdus koskettivat 
keskimääräistä enemmän metalli- ja konepajateollisuutta. Rauten 
ongelmia syvensi vielä länsimaiden metsäteollisuuden taantu-
ma. Aikaisempina huonoina vuosina Raute Precision Oy (entinen 
Lahden Vaaka) ja huonekaluja valmistanut Sope olivat tasoittaneet 
taloutta, mutta nyt tilanne oli toinen. Kaikki Rauten toimialat jou-
tuivat vaikeuksiin yhtä aikaa. 

Rauten tuotannon kehittämisen investointiprojekteista tuolloin 
vastannut Petri Strengell muistelee, kuinka koko konsernin toimitus-
johtajaksi vuonna 1992 siirtynyt Kari Airaksinen kutsui kokoon yhti-
ön avainhenkilöt. Airaksinen havainnollisti yrityksen tilanteen piir-
tämällä fläppitaululle janan, joka kuvasi liikevaihdon romahtamista. 

”Se oli aika kylmäävä palaveri. Kari näytti, että nyt olem-
me tässä ja tuolla loppuvat rahat. Ensin se pysäytti ja sitten 
se herätti toimimaan. Koko henkilöstö teki töitä hartiavoimin. 
Realisoimme pihaan jääneitä koneita ja saimme myytyä niitä 
pikkuhiljaa eteenpäin.”

Vuosi 1992 oli yksi Rauten historian vaikeimmista. Liikevaihto 
putosi 24 prosenttia ja jäi 257 miljoonaan markkaan. Yhtiö teki 
tappiota yli 60 miljoonaa markkaa. 

”Seuraavana vuonna menimme oikeaan suuntaan ja vuon-
na 1994 olimme jo lähellä normaalia liiketoimintaa”, Strengell 
jatkaa.

Rautella oli totuttu tekemään kaikki itse ja henkilöstö oli mi-
toitettu sen mukaan. Työmäärän väheneminen iski suoraan hei-
hin. Tilanteesta selviytyminen vaati irtisanomisia, lomautuksia 
toistaiseksi ja määräajaksi ja kaikkea siltä väliltä sekä rankkaa 
saneerausta. 

Idänkaupan romahtaminen romahdutti pitkälti myös Rauten 
markkinat lastulevykoneiden osalta. Lastulevyn valmistuksessa 
yleistyi jatkuvatoimisen puristimen käyttö, eikä Rautella ollut täl-
laista puristinta tuotevalikoimassa. Lastulevyteollisuudessa pysy-
minen olisi vaatinut yhtiöltä merkittävää panostusta tuotekehityk-
seen. Samaan aikaa vaneripuolella haettiin uusia markkinoita, ja 
se vaati panostuksia tuotekehitykseen. Yhtiössä tehtiin strateginen 
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Raute siirsi myyntikonttorin 
Jakartasta Singaporeen 80-luvun 
lopulla. Singaporen sijainti oli 
keskeisempi, sieltä oli helpompi 
hallita koko APAC:n eli Aasian ja 
Tyynenmeren markkinoita. 

päätös keskittyä vaneriteknologiaan, ja lastulevykoneiden val-
mistuksesta luovuttiin pikkuhiljaa. 

Idän lisäksi kansainvälisen talouskehityksen epävarmuus 
aiheutti vaneriteollisuuden investointien siirtymisen eteen-
päin myös muilla Rauten markkina-alueilla. Tästä syystä yhtiö 
tehosti markkinointia erityisesti Kaakkois-Aasiassa, jossa voi-
makas talouskasvu jatkui muun maailman lamasta huolimatta. 

Raute yhtiöitettiin uudelleen vuonna 1992. Uuteen yhtiöön 
kuuluivat Raute Wood Processing Machinery Oy, Sope Interior 
Oy ja Raute Precision Oy sekä konsernin kotimainen tytäryhtiö 
RWS-Engineering Oy. RWS oli konsulttiyritys, jonka perustivat 
Raute Oy ja Oy Wilh. Schauman Ab. Konsulttiyritys siirtyi myö-
hemmässä vaiheessa kokonaan Rauten omistukseen. 

Kului kymmenen vuotta, ennen kuin Raute teki kauppaa 
seuraavan kerran Venäjälle maan romahduksen jälkeen. 

SUKUYHTIÖSTÄ PÖRSSIYHTIÖ

Raute Oy listautui Helsingin Arvopaperipörssiin syyskuus-
sa 1994. Listautuminen merkitsi yrityksen kehityksen kan-
nalta tärkeiden rahoitusvaihtoehtojen lisääntymistä ja osak-
keen likvidisyyden paranemista. Pörssiyhtiönä Rautella oli 
myös entistä paremmat edellytykset toimia kansainvälisillä 
markkinoilla. Listautumisesta huolimatta Mustakallion (ent. 
Schwartzberg) suku säilyi pääomistajana. Listautuminen meni 
odotettua paremmin. Raute Oy tarjosi markkinoille 635 768 
A-sarjan 10 markan nimellisarvoista osaketta 72 markan hin-
taan. Puolessatoista päivässä osakkeita merkittiin noin 918 000 
kappaletta. Rauten hallitus keskeytti osakeannin ylimerkinnän 
vuoksi. 

”Odotimme, että anti menisi aika hyvin markkinoille, 
mutta että anti meni yli jo toisen päivän puolivälissä, niin 
kyllä se oli yllätys”, toimitusjohtaja Kari Airaksinen kommen-
toi antia Etelä-Suomen Sanomissa. 

Samana vuonna Raute myi Sope Interior Oy:n. Tappiollisesta 
huonekalutoimialasta luopuminen ja keskittyminen konser-
nin päätoimialoille puunjalostuskoneisiin ja punnitukseen oli 

UUSIEN MARKKINOIDEN VALTAAMINENUUSIEN MARKKINOIDEN VALTAAMINEN



179 180

merkittävä strateginen ratkaisu. Yhtiö oli nyt entistä selvem-
min teollisuuden prosesseja toimittava yritys, joka valmisti pro-
sesseissa tarvittavat avainkoneet itse. Raute oli kivunnut joh-
tavaan asemaan vaneriteollisuuden tuotantojärjestelmien sekä 
tasolasiteollisuuden raaka-ainelaitosten toimittajana. Se oli mo-
lemmilla toimialoillaan markkinajohtaja Suomessa, kasvua ha-
ettiin ullkomailta.

RAAKA-AINEEN VAIHTUMINEN ISTUTUSMETSIIN 
AVASI UUSIA MARKKINOITA

Raute oli pyrkinyt nostamaan markkinaosuuttaan maail-
man nopeimmin kasvavalla alueella Kaakkois-Aasiassa jo 
ennen Neuvostoliiton romahdusta avaamalla myyntikonttorin 
Singaporeen vuonna 1984. Alkuvuosina Indonesia oli Kaakkois-
Aasian päämarkkina-alue. Parhaimmillaan yhtiöllä oli siellä 
kaksi konttoria, joista toinen Jakartassa. Kun oltiin asiakkaan 
iholla, yhtiön oli mahdollista tarjota korkeatasoista palvelua 
tarjouksesta aina toimitukseen ja jälkihuoltoon saakka.

”Lähes kaikilla Rauten asiakkailla oli konttori Jakartassa, 
mutta itse tehtaat olivat siellä missä raaka-ainekin eli vii-
dakossa. Noin puolet asiakkaista sijaitsi paikoissa, joihin 
ei päässyt teitä pitkin. Ensin ajettiin lähimpään kaupun-
kiin, sieltä matkaa asiakkaan luokse jatkettiin jokea pitkin”, 
Nastolasta Singaporeen vuonna 1991 siirtynyt Rauten varatoi-
mitusjohtaja Jukka Siiriäinen kertoo.

Tieverkoston lisäksi myös muu infrastruktuuri oli alkeel-
lista. Esimerkiksi puhelinyhteydet toimivat niin, että hotellis-
ta soitettiin hotellikeskukseen, hotellikeskus soitti kansainvä-
liselle keskukselle, joka soitti Suomen keskuksen. Keskimäärin 
yksi puhelu 16:sta meni läpi määränpäähän asti.

Mutta tuotteille oli kysyntää ja kauppaa syntyi.
80-, 90- ja vielä 2000-luvun alussakin Aasiassa hakattiin 

trooppisia sademetsiä. Puut, joiden halkaisija oli helposti yli 
metrin, eivät sopineet nastolalaisille koneille. Tilanne muut-
tui, kun yhä vaikeutuvan trooppisen puun saatavuuden takia 
Kaakkois-Aasiassa aloitettiin istutuspuiden käyttäminen 

raaka-aineena. Tämä johti siihen, että tehtaat alottivat inves-
toimisen pienpuuteknologiaan. 

Lahden Rautateollisuuden suomalaiselle pieniläpimittaisel-
le koivulle suunnitellut koneet soveltuivat näille puille täydel-
lisesti. Koneiden suunnittelussa oli otettu huomioon raaka-ai-
neen mahdollisimman tehokas hyväksikäyttö, ennen kaikkea 
sorvauksesta jäävän sydänpuun, niin sanotun purilaan saami-
nen mahdollisimman pieneksi. Tähän päästiin kaksoiskaroil-
la ja pöllin tukilaitteella varustetun viilusorvin avulla. Pienen 
puun käytöstä aiheutuva ajanhukka oli saatu pieneksi kehittä-
mällä erilaisia siirto- ja lajittelulaitteistoja sekä automaattisia 
tuotantolinjoja.

”Istutusmetsät avasivat Rautelle aivan uudet markkinat 
ja mahdollisti huomattavasti laajemman tuotevalikoiman 
esiintuomisen”, Siiriäinen muistelee.

”Iskimme kilpailuun nopeilla tuotekehitysiskuilla. 
Muokkasimme valmiita tuotteita Aasian markkinaan sovel-
tuviksi”, siihen aikaan suunnittelupäällikkönä työskennellyt 
Petri Strengell jatkaa. 

Markkina oli hyvä, mutta taival ei ollut helppo. Pelkkä tuo-
terepertuaari ei vielä riittänyt. Monen tuotteen kohdalla saatiin 
vahva asema ja markkinoille päästiin suhteellisen hyvin, mutta 
tuotteiden soveltuvuus aasialaiseen vanerituotantoon aiheutti 
ongelmia. Rautella ei ollut aikaisempaa kokemusta vanerin val-
mistuksesta trooppisesta puusta, ja osa tuotekehitysprojekteis-
ta jouduttiin opettelemaan kantapään kautta. 

Yhtiön pahimpia kilpailijoita olivat vuosia Aasian markki-
noita hallinneet japanilaiset.

”Japanilaisten sorvit sopivat tropiikin valtavan kokoisiin 
puihin. Tämän lisäksi japanilaiset kauppahuoneet pystyi-
vät tekemään välityskauppaa eli he pystyivät käytännöllises-
ti katsoen antamaan koneita ilmaiseksi ja ottamaan vaneria 
maksuksi. Meidän piti etsiä kapeampia markkinasegmentte-
jä, joilla pystyimme tuomaan arvoa asiakkaalle”, Siiriäinen 
selventää. 

Yksi tällainen merkittävä lisäarvo oli Rauten vahva koi-
vuprosessiosaaminen. Alun perin koivuvanerille kehitetty 
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tekniikka sopi hyvin esimerkiksi lieriömäiselle ja pienelle ku-
mipuulle. Toinen vahvuus oli suomalaisessa erikoisuudessa, va-
nerin pinnoituksessa. Pinnoituslinjassa vanerin päälle levite-
tään impekroituja kalvoja, jonka jälkeen ne kuumapuristetaan 
niin, että liima sulaa ja uppoaa vanerin sisään. Pinnoitettua va-
nerilevyä voidaan käyttää satakin kertaa ennen kuin se on tul-
lut oman elinkaarensa päähän.   

”Asiakkaat tiesivät, että hyvien koneiden lisäksi meiltä 
löytyi myös osaajia”, Jukka Siiriäinen sanoo ja viittaa RWS-
Engineering Oy:öön. Jokaisen Rautelta hankitun jatkojalostus-
linjan kylkeen RWS:ltä tuli kouluttaja, joka opetti asiakkaalle 
linjan käyttöä vähintään kuuden kuukauden ajan.

RWS-Engineering Oy oli Schaumanin ja Rauten yhteisyritys, 
joka tarjosi metsäteollisuuden konsulttipalveluja. Raute omis-
ti yhtiöstä 60 prosenttia ja Schauman 40 prosenttia. Uuden yh-
tiön pääpaino oli vientimarkkinoilla. Konsultoinnin kohteena 
oli mekaanisen metsäteollisuuden kokonaisprosessi metsästä 
jatkojalosteeksi.

”Yhteisyrityksen merkitys Rautelle oli merkittävä. Sitä 
kautta pääsimme jakamaan maailmalle know-howta vane-
rinvalmistuksesta”, toimitusjohtajana vuosina 1985–1992 toi-
minut Pekka Leppänen kertoo.

RWS-Engineering syvensi Rauten ja Schauman Woodin pit-
kään jatkunutta yhteistyötä.

KAIKKI VIETIIN MUKANA

Alkuvuosina Aasiaan vietiin Suomesta niin osaaminen, tavarat 
kuin miehetkin. 

Rautelle automaatiosuunnittelijaksi vuonna 1990 palkattu 
nykyinen teknologiajohtaja Mika Hyysti kertoo, että projekti-
työmaalle lähteminen vaati suunnitelmallisuutta ja isoja mat-
kalaukkuja. Haastavissa paikoissa sijaitsevilla tehtailla ei vält-
tämättä ollut puhelimia, faxikin oli ylellisyyttä. 

”Meillä oli matkalaukut täynnä tavaraa ja kilotolkulla yli-
painoa. Jos jotain unohtui, piti käyttää luovuutta.”

 Aasian erilainen kulttuuri on aiheuttanut myös haasteita. 

Kaikki on pitänyt opetella kantapään kautta, niin kulttuurin 
ymmärtäminen kuin uuteen markkinaan sopeutuminenkin.
Varatoimitusjohtaja Siiriäisen mukaan sopeutuminen oli sitä, 
että tuotteita tehdään asiakkaan tarpeisiin. ”Ei niin, että täl-
lainen meillä on, osta tämä.”

Mukautuminen Aasian markkinaan vaikutti oleellises-
ti myös Mika Hyystin työnkuvaan. Raute päätti luopua oman 
Raute RIC-85 -ohjausjärjestelmän valmistamisesta ja ottaa tilal-
le kaupalliset logiikat. Vaikka RIC-85 oli hyvä ja toimiva logiik-
ka, tietyt komponentit olivat auttamattomasti vanhentuneet, ja 
se olisi ollut pakko tehdä uusiksi. Yhtiössä ynnättiin oman lo-
giikan plussia ja miinuksia ja laskelmissa päädyttiin siihen, että 
oman logiikan ylläpitämisessä ja rakentamisessa suhteessa vo-
lyymiin ei ollut enää järkeä. 

”Vaakakuppi kallistui siihen suuntaan, että Rautella kes-
kitytään koneiden rakentamiseen ja logiikkojen suunnittelu 
annetaan sen alan ammattilaisille”, Hyysti muistelee. 

Raute RIC-85 korvattiin Omronin logiikalla. Yhtiössä ei 
kuitenkaan ymmärretty etukäteen, kuinka valtava työ logiikan 
muuttaminen järjestelmästä toiseen on. Sitäkään ei oltu sisäis-
tetty, mitä uusi ohjausjärjestelmä pystyy tekemään ja mitä ei. 
Samaan aikaan Aasiassa alkoi kova buumi ja koneita myytiin 
useille tehtaille. 

”Meillä oli valtavasti projekteja, joissa jouduimme täy-
dentämään kaupallista logiikkaa itse tehydillä pc-pohjaisilla 
ohjelmoinneilla. Ongelmana oli, ettei meillä ollut läheskään 
riittävästi ihmisiä, jotka olisivat osanneet ohjelmointia”, 
vuoden 1994 Indonesiassa asunut Hyysti muistelee. 

Siihen aikaan Raute oli puhdas projektitalo. Se tarkoit-
ti sitä, että jokainen myyty linja räätälöitiin asiakkaalle alus-
ta loppuun saakka. Siinä saattoi olla samankaltaisia osia kuin 
jossain toisessa mallissa, mutta jokaiseen linjaan ohjelmoitiin 
jotain uutta.  

”Välillä oli niin kiire, että olin päivällä asiakkaan luona 
käyttöönottamassa sorvilinjaa ja illalla koodasin hotelli-
huoneessa softaa seuraavaa projektia varten”, Hyysti kertoo. 
Hän kulki paikasta ja maasta toiseen ratkaisemaan korkeaan 
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teknologiaan tottumattomien asiakkaiden ongelmia.  
Kaakkois-Aasian mekaanisen puunjalostusteollisuuden 

hyvien näkymien johdosta Singaporen konttoria vahvistettiin 
kahdella myyntipäälliköllä ja yhdellä alihankinta- ja huolto-
päälliköllä vuonna 1991. Myyntikonttori yhtiöitettiin vuonna 
1994. Uuden yhtiön nimeksi tuli Raute (Singapore) PTE LTD. 
Samana vuonna ympyrä tietyllä tavalla sulkeutui, ja Raute 
palasi Kaakkois-Aasian suurimpaan metsäteollisuusmaa-
han, Indonesiaan. Asiakaspalvelua vahvistettiin perustamalla 
Jakartaan Rauten ja RWS:n yhteinen myynti- ja huoltokonttori.

MARKKINA LAAJENEE ETELÄ-AMERIKKAAN

RWS:n merkitys oli oleellinen Rauten ensimmäisissä toimi-
tuksissa Etelä-Amerikkaan. Maanosassa tapahtui sama kuin 
Kaakkois-Aasiassa: raakapuu vaihtui hyvin hoidettuun istu-
tusmetsään. Hyvän metsänhoidon ja puunkasvulle suosiol-
lisen ilmaston ansiosta vaneriteollisuuden käyttöön sopivaa 
hyvälaatuista raaka-ainetta, kuten mänty- ja eukalyptuslaje-
ja, oli tarjolla ja sitä oli paljon. Paras käyttökohde karsitulle 
männylle oli hyvälaatuisen vanerin tekeminen. Etelä-Amerikan 
vaneriteollisuuden vahvuuksia olivat myös kohtuulliset 
työvoimakustannukset. 

Koska maassa aloitettiin vanerin tekeminen nollasta, oli 
RWS:n vaneriasiantuntijoiden mukana olo uusien tehdaspro-
jektien käyttöönotossa oleellista.

”Meillä oli koko 2000-luvun ajan käynnissä iso vane-
ritehdasprojekti jossain päin Etelä-Amerikkaa. Kun yhtä 
ajettiin käyntiin, uutta jo suunniteltiin”, Etelä-Amerikan 
markkina-alueen johtajana 20 vuotta Chilessä toiminut Timo 
Reinikainen muistelee.

Siinä, missä Brasiliassa vaneria tehtiin paikallisin konein, 
Chilessä haluttiin parasta.  Raute Wood oli valmistellut parin 
vuoden ajan kauppaa chileläisen Celulosa Arauco -yhtiön kans-
sa. RWS-Engineering oli myynyt chileläisyhtiölle yhteistyön 
aluksi niin sanotun feasibility studyn, jossa se kertoi tilaajalle, 
mitä puuvaroille kannattaisi tehdä. Myöhemmässä vaiheessa 
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RWS auttoi Araucoa myös tarjouspyynnön laadinnassa. 
”Muistan, kun vuonna 1996 olimme lähdössä Rautelta isol-

la joukolla Araucolle kaupan viimeiseen myyntineuvotteluun. 
Muutama päivä ennen lähtöä asiakas lähetti faxin, jossa todet-
tiin ettei meidän tarvitse tulla, he olivat saaneet hyvän tarjouk-
sen Japanista. Japanilaiset olivat luvanneet ostaa Araucolta 
vaneria viiden vuoden ajan, ja koneet olisi tällä maksettuja. 
Vastasin heille, että eikö teidän ollut tarkoitus tehdä rahaa 
niillä koneilla, kyllä me nyt tulemme”, Reinikainen nauraa. 

Ennen palaveria parikymmentä rautelaista istui Reinikaisen 
johdolla alas miettimään sata syytä, miksi Araucon kannattaa 
ostaa Rautelta. Paikan päällä pidetty myyntipuhe perustui näihin 
argumentteihin. Kauppa väännettiin kotiin. Arauco osti Rautelta 
täydellisen havuvaneritehtaan. Toimitus koostui 18 osaprojektis-
ta, ja sen arvo oli 75 miljoonaa euroa.

Se oli hyvä kauppa molemmille. 
Arauco, joka on tänä päivänä yksi Rauten isoimmista ja pit-

käaikaisimmista asiakkaista, sai markkinoiden parhaat koneet. 
Raute sai loistavan referenssikohteen. Tehdasta laajennettiin 
ensimmäisen kerran jo kolme vuotta myöhemmin. Siitä kolmen 
vuoden kuluttua Araucolle rakennettiin siihen aikaan maailman 
suurin vaneritehdas. Kaikissa koneissa oli aina Rauten uusinta 
tekniikkaa. 

”Aikaisemmin etelä-amerikkalaisten asiakkaiden kans-
sa tultiin aina Suomeen katsomaan, minkälaista tekniikkaa 
tehtaissa oli. Chilen projektien ansiosta tilanne kääntyi niin 
päin, että eurooppalaiset ja pohjoisamerikkalaiset tulivat 
Chileen. Yksittäisiä uusia linjoja oli muuallakin, mutta siellä 
oli näyttää koko showroom.”

Hyvin sujuneet tehdasprojektit kasvattivat asiakkaiden luot-
tamusta Rauteen ja rautelaisiin. Kun uuden kaupan neuvottelut 
aloitettiin, pääosa myyntityöstä oli jo tehty. 

Rauten suurin yksittäinen tilaus sitten Neuvostoliiton aikojen 
oli CMPC:lle Chileen myyty vaneritehdas. Tehtaan tuotantokapa-
siteetti oli 250 000 m3 ja projekti toimitettiin kolmessa vaiheessa. 
CMPC oli Araucon lisäksi toinen Chilen suurista metsäjäteistä. 

Chilen vaneriteollisuuden kasvu perustui vanerin 

valmistukseen hyvin soveltuvaan puuraaka-aineeseen. Iso osa 
istutetuista mäntymetsistä oli pystykarsittu kuuden metrin kor-
keuteen. Karsitusta puun osasta saatiin oksatonta pintaviilua.

Brasilian valloitus ei sujunut yhtä mallikkaasti. Brasiliassa 
vaneri tehdään yksinkertaisilla paikallisilla koneilla sadoissa 
pienissä tehtaissa. Rauten strategiana oli keskittyä aluksi vii-
teen suurimpaan. Se toimi. Kauppaa syntyi, mutta vain sellaisil-
la koneilla, joissa oli asiakasta aidosti hyödyntävää automaatio-
ta, kuten Mecanon tuotteilla. Mecano on vuonna 2005 Rauten 
omistukseen siirtynyt konenäköteknologiaan ja mittauslaittei-
siin, kuten kosteusmittareihin erikoistunut yhtiö. 

”Mecanon tuotteet ovat tuoneet älyä sinisten rautojen 
ympärille. Konenäkötekniikan avulla olemme nostaneet au-
tomaation ja digitalisaation aivan uudelle tasolle. Pelkillä 
koneilla emme olisi siellä, missä olemme tänään”, varatoimi-
tusjohtaja Jukka Siiriäinen toteaa.

UUSIEN MARKKINOIDEN VALTAAMINENUUSIEN MARKKINOIDEN VALTAAMINEN

Raute Oy:n teollisuusalue Lahden 
keskustassa vuonna 1989,  
valokuva: Veikko Kunnas
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ASIAKKAITA JO TOISESSA POLVESSA 

Korkean teknologian ja automaation lisäksi Raute on menes-
tynyt maailmalla olemalla asiakkaiden teknologiapartneri. 
Etenkin Etelä-Amerikan asiakkaat ovat aloittelevina vanerin-
valmistajina arvostaneet Rauten osaamista ja palvelua. Myös 
supisuomalainen rehellisyys, sitkeys ja osaaminen ovat kanta-
neet pitkälle.

”Me saatamme puhua rallienglantia ja olla vähän kan-
keita, mutta se suoraviivainen rehellisyys ja osaaminen, 
jotka ovat pitkäaikaisen ja luottamuksellisen asiakassuh-
teen perusta, ovat auttaneet asiakassuhteiden luomisessa”, 
Siiriäinen sanoo. Osaamisella hän tarkoittaa asiakkaan tarpei-
den tunnistamista. On taitoa osata tuoda asiakkaille pelkkien 
koneiden lisäksi myös lisäarvoa. Juuri tähän perustuu Rauten 
pitkäaikaiset asiakkuudet niin kotimaassa kuin maailmallakin. 

Etenkin Aasiassa monessa yrityksessä töitä tehdään jo toisen 
sukupolven kanssa.

”Urani alkuaikoina asiakkaat olivat kaverin suositukseen 
luottavia liikemiehiä. Pankeissa ei käyty kysymässä lainaa, 
vaan kaupanteossa rahat otettiin kassasta. Kun nämä teh-
tailijat saivat perheen talouden kuntoon, lapset laitettiin ul-
komaille kouluun. Tätä kautta Aasiaan kasvoi uusi moderni 
liikemiessukupolvi, joka pyörittää toimintaa tänä päivänä. 
Usein viimeinen sana tulee kuitenkin edelleen isältä tai äi-
diltä, riippuen siitä, kuka istuu rahakirstun päällä.”

RAUTE TEKEE HYVIÄ KONEITA

Vilkkaan alun jälkeen Rautella oli kovat odotukset Aasian suh-
teen, mutta toisin kävi. Yritysten investointikyky romahti, ja 
markkina on ollut hiljainen lähes koko 2000-luvun.

Teknologiajohtaja Mika Hyysti kertoo, että ongelman ai-
heutti raaka-aine. Vaikka sitä oli metsätolkulla, valtaosa siitä 
oli trooppista puuta. Hitaasti kasvavien trooppisten metsien 
suojelu aloitettiin monessa Aasian maassa 2000-luvun alkuvuo-
sina. Se tarkoitti laajoja hakkuukieltoja. Istutusmetsät kykeni-
vät korvaamaan vain murto-osan raaka-ainetarpeesta, ja tämä 
nosti hinnat pilviin. Raaka-aineen hintojen nousu taas aiheut-
ti sen, että tehtaat eivät toimineet kannattavasti. Koneisiin ei 
tehty huoltoja eikä varaosiin ollut varaa. Kun koneet pysähtyi-
vät, ne korvattiin halvoilla kiinalaisilla koneilla.

”Kiinassa on pieniä, manuaalisia ja älyttömän halpoja 
sorveja, joilla sorvataan pieniä puunkappaleita. Puut kui-
vataan pellon laidalla ennen kuin niistä tehdään vaneria.”

Varatoimitusjohtaja Siiriäinen jatkaa, että Rautella on säi-
lynyt yhteys kaikkiin aasialaisiin asiakkaisiin, jotka ovat vielä 
toiminnassa.

”Suurin osa mantereelle toimitetuista koneista on edel-
leen käytössä ja huollon ansiosta ne pysyvät käytössä vielä 
vuosia.”

Rautella on aina tehty hyviä koneita.

UUSIEN MARKKINOIDEN VALTAAMINENUUSIEN MARKKINOIDEN VALTAAMINEN

On taitoa osata tuoda 
asiakkaille pelkkien 
koneiden lisäksi 
myös lisäarvoa.
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1990-luku oli monenlaisten mullistusten vuosikym-
men. Rauten liikevaihto putosi idänkaupan romah-
duksen takia ensin puoleen ja seuraavana vuonna 

uudestaan puoleen. Organisaatiota myllerrettiin, jotta 
lamasta selvittäisiin edes kuivin jaloin. Puhuttiin kevät- 
kesä- ja syksy organisaatioista.

”Ensin perustettiin tuoteryhmäorganisaatio. 
Siihen kuului vaneri, lastulevy, saha ja parketti. 
Hetken päästä tästä luovuttiin ja perustettiin tuo-
tetehdasorganisaatio. Siinä toiminta ja ihmiset 
jaettiin lastulevytehtaaseen ja vaneritehtaaseen. 
Tästäkin organisaatiosta luovuttiin nopeasti, koska 
lastulevykauppaa ei juurikaan ollut, ja toiminnat 
yhdistettiin”, diplomi-insinööri Timo Reinikainen 
muistelee myrskyisiä vuosia.

”Suomessa oli huonot ajat. Markka oli yliarvos-
tettu, ja se laitettiin kellumaan. Jouduimme ke-
ventämään kustannusrakennetta, jotta saimme pi-
dettyä tuotteet kilpailukykyisinä”, Kanadasta Raute 

Uusi ajattelutapa 
ja yrityskulttuuri

Ensimmäisiä Intel-mikrotietokoneita 
Rautella.

TARINOITA RAUTELTA
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Woodin vetäjäksi palannut tekniikan tohtori Mikko Mustakallio 
muistelee.

Myynnin laskun johdosta toiminta organisoitiin uudelleen. 
Muutoksissa panostettiin voimakkaasti myynnin tehostami-
seen ja päällekkäisyyksiä karsittiin. Tuotetehdasorganisaatio 
purettiin ja tuotannollinen toiminta siirrettiin Lahden tehtaalta 
Nastolaan. Villähteen tehtaan toiminta keskeytettiin toistaiseksi 
ja toiminnot keskitettiin Uuteenkylään. Asennus-, käyttöönotto- 
ja varaosapalvelu yhdistettiin muuhun organisaatioon ja Saksan 
ostokonttori lakkautettiin.

Sopeutustoimet koskettivat myös henkilöstöä merkittävästi. 
Tilivuoden aikana irtsianottiin 64 työntekijää ja 33 toimihenki-
löä. 130 henkilöä lomautettiin toistaiseksi. Heinäkuusta joulu-
kuuhun tehtiin lyhennettyä työviikkoa.

”Se oli rankka paikka nuorelle miehelle”, Mustakallio muis-
telee. Hän tutki tiiminsä kanssa viikko toisensa jälkeen budjet-
teja ja mallinsi lukujen valossa erilaisia vaihtoehtoja tulevaisuu-
desta, mikä on tarpeellista ja mistä voidaan luopua.

”Tuotekehitykseen ei kajottu, emme halunneet saneerata 
ydinosaamista pois.”

Lastulevy hiipui, eikä siihen haluttu palata. Tekniikka oli 
muuttunut, ja yhtiön olisi pitänyt satsata huomattavasti uuteen 
teknologiaan, jos se olisi halunnut pärjätä markkinassa.

Kun lastulevy hiipui, havuvaneri nousi. Raute Woodin tek-
nologia oli Suomi- ja koivuvanerilähtöistä, mutta Durandilta 
tuli maailmanlaajuisia hittituotteita, kuten pyörähtävä 
viilunleikkuri.

”Siirsimme Durandin havuvaneriteknologiaa Pohjois-
Amerikasta Suomeen, ja se laajensi Rauten repertuaaria. 
Ilman sitä tappiollisen tuotannon kääntäminen voitolliseksi 
olisi ollut olleellisesti hitaampaa ja vaikeampaa”, Mustakallio 
sanoo.

YKSI RAUTE

Uudenlainen tulevaisuus vaati myös uudenlaista organisaatio-
ta. Tähän saakka Durand-Rautea ja Rautea oli käsitelty erilli-
sinä yhtiöinä, vaikka yritysostosta oli aikaa jo vuosia. Näihin 
aikoihin vaneriryhmän päällikkönä toiminut Timo Reinikainen 
muistelee, ettei Durand-Raute ollut pitkään aikaan oikeasti osa 
Raute Puunjalostuskoneita, vaan käytännössä aivan toinen yri-
tys. Välillä jopa tuntui, että se oli enemmänkin kilpailija kuin 
saman konsernin osa.

”Mikko keräsi ihmisiä markkinoinnista, RWS:stä, 
Singaporesta, Kanadasta ja Nastolasta ja muodosti tiimin, 
jonka tehtävänä oli rakentaa yksi Raute. Se muutti kaiken.”

GMT eli Group Management Team aloitti kokonaan uuden-
laisen ajattelutavan ja yrityskulttuurin. Durand nimestä luovut-
tiin ja kaikki toiminta tapahtui Raute-nimen alla. Sen lisäksi, 
että GMT toi yhtenäisen työkulttuurin ja liiketoiminnan, se toi 
myös tehokkuutta.

”Aikaisemmin Kanadassa ja Suomessa oli tehty tuotekehi-
tyksessä ja markkinoinnissa samoja asioita. Nämä päällek-
käisyydet karsittiin”, Mustakallio kertoo.

GMT:n tavoitteena oli muodostaa yhtenäinen näkemys, 
mutta niin, että toiminnassa huomioitiin paikalliset olosuhteet.  

”Olimme alkuvaiheessa hyvin erilaisissa asetelmissa. 
Kanadan kanssa esimerkiksi olimme tehneet vuosikausia 
töitä eri järjestelmissä. Löysimme kuitenkin paljon yhteis-
tä investoinneista, mittaamisesta, tuotannon kehittämisestä, 
järjestelmistä, työkaluista ja tavasta tehdä töitä”, Renikainen 
pohtii.

Henkilöstölehti Sisäkarassa asiasta kirjoitettiin vuonna 2009 
seuraavasti:

”Yksi Raute tarkoittaa asiakkaalle lisäarvoa paremman 
palvelun ja paremmin ymmärrettyyn tarpeeseen perustuvan 
tuote- ja palvelutarjonnan muodossa. Rautelle se tarkoittaa 
parempaa kilpailukykyä ja kasvumahdollisuuksia sekä näi-
den mukana kannattavuutta.”

Lastulevy hiipui 
eikä siihen 
haluttu palata.

UUSIEN MARKKINOIDEN VALTAAMINENUUSIEN MARKKINOIDEN VALTAAMINEN
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Rautelle perustettiin erillinen tuotekehitysosasto ensim-
mäisen kerran vuonna 1983. Toki yhtiössä oli ollut tuote-
kehitystä aikaisemminkin, mutta sitä oli tehty tuotesuun-

nitteluosastolla asiakasprojektien lomassa. Perinteisesti ostaja 
oli esittänyt kaupan yhteydessä toiveita, joita suunnittelupöy-
dällä yritettiin täyttää. Nyt asiakastyöt ja tuotekehitys erotettiin 
ensimmäistä kertaa toisistaan. 

”Tuotekehitys oli jäänyt Rautella asiakasprojektien jalkoi-
hin. Projektitoimituksista johtuen  jokainen kone oli proto-
tyyppi ja katteet jäivät pieniksi. Hallituksessa oli jopa kes-
kusteltu siitä, että Suomen kauppoja pitäisi vähentää. Heikki 
totesi, että katteet eivät riitä, kun tehtaanjohtajat pistävät 
näppinsä omien koneidensa suunnitteluun. Se hankaloitti 
toimintaa. Meidän piti saada tuotekehitys takaisin omiin 
käsiin”, silloinen toimitusjohtaja Pekka Leppänen muistelee.

Ensimmäistä tuotekehitysosastoa veti Matti Paakki, ja sen 
ensimmäinen työntekijä oli vuonna 1979 Rautelle diplomityötä 
tekemään tullut Timo Reinikainen.

Matti Paakki oli hyvä ja kannustava esimies. Hän kierteli 
paljon Yhdysvalloissa tutustumassa kilpailijoihin. Palatessaan 
hän piirsi nuorille insinööreille, mitä oli maailmalla nähnyt.

Maailman parhaat 
viilusorvin  

suunnittelijat

Ensimmäistä tuotekehitysosastoa 
vetänyt Matti Paakki kannusti nuo-
ria suunnittelijoita kertomalla, että he 
olivat maailman parhaita viilusorvien 
suunnittelijoita, tai ainakin heidän piti 
sellaisiksi tulla, jos eivät vielä olleet.

TARINOITA TUOTEKEHITYKSESTÄ
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”Matti kannusti meitä sanomalla, että te olette maailman 
parhaita viilusorvien suunnittelijoita, ja jos ette vielä ole, 
niin sellaisiksi teidän pitää tulla”, Reinikainen muistelee.  

Paakin usko nuoriin insinööreihin tarttui, ja tämä näkyi 
1980-luvulla kehitetyissä tai parannetuissa tuotteissa, kuten pöl-
lin- eli XY-keskittäjässä. 1960-luvulla Paakin kehittämä keskittä-
jästä kehitettiin laserteknologiaa hyödyntävä automaatioversio. 
XY-keskittäjä mittasi tietokoneella puun muodon ja laski, missä 
puun sisällä on suurin sylinteri. Kun tämä selvisi, puu asetettiin 
sen mukaisesti sorville ja tuotannossa saatiin enemmän koko-
naisia viiluarkkeja. Laserkeskittäjän ansiosta puun saanto parani 
jopa 15 prosenttia. Tällä oli valtava merkitys puun saantoon, ja 
se vaikutti koko vanerin tekoprosessiin. Lisäksi se tehosti val-
mistusta. Koska prosessi tehtiin koneellisesti, siihen tarvittiin 
vähemmän käsityötä.

Nykyisin keskittäjässä käytetään pistelasereiden sijaan 
verholasereita, ja saanto on parantunut edelleen joitakin 
prosentteja. 

UUSI VANERISARJA

Koivuvaneritaustasta johtuen Raute tunnettiin maailmalla pien-
ten 4–5-jalan sorvien valmistajana. Repertuaarista löytyi joitain 
isoille puille tehtyjä 8-jalan sorveja, mutta ne olivat liian hitai-
ta havuvanerin tarpeisiin. Havuvanerin valmistuksessa tarvitta-
vat pyöriväteräisen leikkurin ja pinkkaajan Raute sai yritysoston 
mukana Durandilta, mutta valmistuksessa tarvittavaa 8-jalkais-
ta sorvia kaupan mukana ei tullut. Amerikkalainen COE hallitsi 
sorvimarkkinoita Yhdysvalloissa. Myös Euroopan isoissa havu-
vaneritehtaissa, kuten ranskalaisessa Rolissa ja ruotsalaisessa 
Vänerplyssä, oli COE:n sorvit. Jos Raute halusi osan havuvane-
rimarkkinoista, sen oli pakko kehittää oma sorvi. 

”Lähdimme kehittämään uutta sorvisarjaa puhtaalta pöy-
dältä. Hyödynsimme talon sisällä olevaa tietoa aikaisemmis-
ta sorvien kehittämisprojekteista ja Matti kävi Yhdysvalloissa 
katsomassa kilpailijoiden koneita. Näiden pohjalta kehi-
timme Rauten sorviin uusia ominaisuuksia, kuten vetävän 

tukilaitteen ja pyörivän vastaterän. Paksua havupuuviilua 
sorvatessa sorvauslinjan kapasiteetti kasvoi, viilun laatu pa-
rani ja jäljelle jäävän purilaan halkaisija pieneni.”

Rauten sorvissa oli myös kestävämpiä rakenteita ja parempia 
automaatio-ohjauksia kuin kilpailijoilla. 

Lahden Vaakan automaatio-osastolla oli kehitetty ohjausjär-
jestelmä Raute RIC-85, joka Reinikaisen mukaan päihitti kaik-
ki valmiina ostettavat ohjelmoitavat logiikat. Tämä yhdistettynä 
8-jalkaiseen sorviin ja Durandin kaupan mukana tulleeseen täy-
sin ylivoimaiseen pyöriväteräiseen leikkuriin avasi uusia ovia ja 
markkinoita, muun muassa Etelä-Amerikkaan, jossa trooppisten 
kovapuiden käyttö oli loppunut lähes kokonaan.

Kolmen vuoden kehitystyön jälkeen ensimmäiset uuden sor-
visarjan 8-jalkaiset sorvit toimitettiinkin Indonesiaan ja Etelä-
Koreaan. Sen jälkeen vuorossa olivat Suomen ensimmäiset ha-
vuvaneritehtaat Pelloksessa ja Suolahdessa. 

Rauten sorvissa onnistuttiin yhdistämään pohjois
amerikkalainen iso tuotantokapasiteetti ja koivuvanerista opit-
tu hyvä viilun laatu. Uudella modulaarisella sorvisarjlla korvat-
tiin kaikki vanhemmat sorvimallit.

”Yrittäkäämme ajatella vapaasti, luovasti ja positiivises-
ti. Uusia asioitahan me usein arvioimme henkisillä tiesuluil-
la kuten: ”Tämähän on vanha idea” -Epäoleellista, jos se on 
nyt ja tähän tarpeeseen hyvä”, Paakki kirjoitti tuotekehitykses-
tä vanhassa henkilöstölehdessä. 

Samaa vapaata, luovaa ja positiivista asennetta tuotekehity-
kessä käytetään tänäkin päivänä.

Suunnittelupäällikkö Matti 
Paakki vaikutti Rautessa eri-
tyisesti 1980-luvulla. Hän sai 
asiakkailta nimen professo-
ri Paakki. Loistavana piirtäjänä 
hän aina piirsi asiakkaille, miltä 
tuotantolinja tulee näyttämään.

UUSIEN MARKKINOIDEN VALTAAMINENUUSIEN MARKKINOIDEN VALTAAMINEN
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Kansainvälistymisen myötä Rautelle tuli tarvetta 
panostaa tuotekehityksen lisäksi aiempaa enem-
män myös tutkimustoimintaan.

Tätä varten Nastolan tehtaalle perustettiin kevääl-
lä 1985 koelaitos. Laitoksessa testattiin uusien  konei-
den ja linjojen prototyypit ennen niiden markkinointia. 
Siellä testattiin myös asiakkaille toimitettavat koneet ja 
niiden yhdistelmät asiakkaan puulajeilla ja lopputuot-
teilla. Koelaitoksen valmistumiseen saakka laitteistojen 
testaus oli tapahtunut omalla tehtaalla muun tuotannon 
yhteydessä, linjakokonaisuuksien toiminta testattiin 
asiakkaan tiloissa.

”Tähän asti Raute oli ollut sorveja, kuivaamoja 
ja puristimia myyvä konekauppias. Nyt rupesimme 
myymään sorvausta, kuivauslinjoja, puristinlinjoja 
ladonnan kanssa. Päätimme, että aloitamme nosta-
malla sorvauslinjan kapasiteetin kaksinkertaiseksi”, 
Raute-yksiköstä vastannut Pekka Leppänen kertoo.

Tämä onnistui, kun Mikko Mustakallion 

Koelaitos  
tehosti  

tuotekehitystä

Koelaitos yhdessä Durandilta tulleen 
tekniikan kanssa auttoi Rautea kehittä-
mään merkittävästi uutta teknologiaa ja 
avaamaan markkinoita myös Aasiassa.

TARINOITA TUOTEKEHITYKSESTÄ
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diplomityönä tekemä hydraulitoiminen sorvi valmistui ja viilura-
dan vauhti kaksinkertaistui. Kasvaneen nopeuden, oman Raute 
Rics -logiikan ja matriisikameroiden ansiosta viilut oli mahdol-
lista leikata ja pinkata eri laatuluokkiin.

”Kamerat, konenäkö ja lasermittaus mittasivat viilun laa-
tua ja puupöllin muotoa koko työstövaiheen ajan”, Leppänen 
selventää.

Raute kehitti koelaitoksessa linjan, testasi toiminnan ja pois-
ti siitä lastentaudit ennen kuin asiakkaat pyydettiin katsomaan 
valmista linjaa.

”Asiakkaat olivat lääpällään. Meillä oli tarjota heille ko-
konainen sorvauslinja, joka pinkkasi viilut suoraan eri laa-
tuluokkiin. Siitä lähti vahva kierre. Sorvauslinjoja myytiin 
vaneritehtaalta vaneritehtaalle.”

Uuden koelaitoksen avulla Raute pystyi nopeuttamaan tuo-
tekehitysvauhtia. Nyt sillä oli mahdollisuus kokeilla riskipitoi-
sempia ja korkeamman uudistusasteen omaavia laitteita omissa 
tiloissa. Tämä koski sekä myytyjä projekteja että omia tuoteke-
hityskohteita. Näin yhtiö pystyi lisäämään linjojen teknistä toi-
mintavarmuutta ja tuotantokapasiteettia.

”Aloitimme samoihin aikoihin Schaumann Woodin ja 
Metsäliiton kanssa systemaattiset tuotekehityspalaverit. 
Vanerin valmistus oli voimakkaasti käsityötä, ja halusimme 
tietää, missä asiakkaiden pullonkaulat olivat ja mihin he toi-
voivat parannuksia.”

Leppänen jatkaa, että kun yksi osa linjaa oli automatisoitu, 
piti automatisoida myös seuraava vaihe. ”Kun nostimme en-
simmäisen linjan kapasiteetin kaksinkertaiseksi, piti kaikkia 
muitakin linjoja avartaa, jotta kapasiteetti saatiin käytettyä. 
Näin etenimme vaihe vaiheelta.”

Uudella koelaitoksella oli jatkuvasti uusinta teknologiaa 
edustavia sorvauslaitteistoja. Sorvi-keskittäjäyhdistelmää ja sen 
etuja kuvattiin vanhassa mainoksessa seuraavasti: ”Kun sor-
vauksen jätteenä syntyvän purilaan halkaisija on normaalis-
ti noin 70 millimetriä, jättää Rauten kehittämä sorvi jäljelle 
50 millimetrin vahvuisen purilaan. Kamera- ja laserlaitteis-
to mittaa prosessiin syötettävän pöllin tarkan muodon, ja 

tietokone laskee pöllin optimikeskilinjan, jolla saavutetaan 
paras mahdollinen puuaineksen hyväksikäyttö.”

Koelaitokseen investointiin viisi miljoonaa markkaa. 
Tuotekehityksen panos Raute-tulosyksikön liikevaihdosta oli 
vuonna 1985 kolme prosenttia. Tämä oli kaksi prosenttia enem-
män kuin maan metalliyrityksissä keskimäärin. 

Koneita ei synny ilman päteviä ihmisiä, vaikka puitteet oli-
sivat millaiset. Kun Pekka Leppänen tuli Rautelle, Matti Paakki 
toimi suunnittelupäällikkönä, Olli Hakanen apulaispäällikkönä 
ja Raimo Seppälä tuotantopäällikkönä.

”Havaitsin pian, että Matin vahvuus oli tuotekehitykses-
sä, ja hänestä tehtiin tuotekehityspäällikkö, Olli siirtyi suun-
nittelupäälliköksi ja Raimo jatkoi tuotannosta vastaamista. 
Kun oikeat ihmiset olivat oikeilla paikoilla, asiat rupesivat 
etenemään vauhdilla.” 

Kotimaan myynnistä vastannut Reijo Kaunisto sai yhdes-
sä Matti Paakin kanssa aikaan merkittävää myynnin kasvua. 
Kaunisto oli teknisesti taitavana ihmisenä myös keskeinen hen-
kilö Suomen vaneriteollisuuden kehittämisessä. 

”Asiakkaat olivat 
lääpällään. Meillä 

oli tarjota heille 
kokonainen 

sorvauslinja, 
joka pinkkasi 

viilut suoraan eri 
laatuluokkiin.”

UUSIEN MARKKINOIDEN VALTAAMINENUUSIEN MARKKINOIDEN VALTAAMINEN

Rauten koelaitos sisältä vuonna 
1990. Kuva: Tapio Strandberg
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K un vuorineuvos Heikki Mustakallio vuonna 1985 
siirtyi hallituksen päätoimiseksi puheenjohtajaksi, 
yhtiöön palkattiin ensimmäinen suvun ulkopuolinen 

toimitusjohtaja sitten Edvin Kauppisen. Vetovastuun kas-
vavasta yhtiöstä otti diplomi-insinööri Pekka Leppänen.

”Tehtävä on haasteellinen. Rautessa on kuitenkin 
niin hyvä henki omistajien ja operatiivisen henkilös-
tön välillä, että ammattijohtaja tuntee kuuluvansa per-
heeseen”, Leppänen totesi Helsingin Sanomien haastatte-
lussa tammikuussa 1985.

Raute oli tuoreelle toimitusjohtajalle tuttu. Hän oli 
tullut Rautelle Valmetin paperikonetehtävistä Brasiliasta 
vuonna 1981 mekaanisen puunjalostuskoneiden viejänä 
tunnetun Raute-tulosyksikön johtoon. 

”Kun aloitin Rautella, viennistä 80–90 prosenttia 
tuli Neuvostoliitosta, loput 20 prosenttia muodostui toi-
mituksista suomalaisille vaneritehtaille sekä irrallisista 
ja satunnaisista projekteista länsimarkkinoille. Minun 
tehtäväni oli viedä Rautea länteen.”

Leppänen oli yhtiön neljäs englantia puhuva henkilö.
”Soitin Brasiliassa Wärtsilässä työskentelevälle 

Erkki Rautiaiselle ja sanoin, että Lahdessa tarvitaan 
miestä kansainväliseen markkinointiin. Erkki tarttui 

Johtajaksi  
sukuyritykseen   

HENKILÖKUVA

Pekka Leppänen

Raute Oy:n toimitusjohtaja 1985–1992,  
hallituksen jäsen 1991–1992.
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tilaisuuteen ja saimme taloon lisää kielitaitoa ja vahvistus-
ta markkinointiin.”

Insinööritöiden ja diplomitöiden teettämisen myötä liiketoi-
mintaan saatiin mukaan täysin uusi sukupolvi, jolla oli tuoreita 
näkemyksiä ja kielipäätä.

Kun Raute osti kanadalaisen Durandin, Rautiaisesta teh-
tiin uuden yhtiön varatoimitusjohtaja. Yritysoston onnistumi-
nen perustui siihen, että Leppänen siirsi työntekijöitä Kanadasta 
Lahteen. Vastavuoroisesti Lahdesta siirtyi rautelaisia Kanadaan. 
Näin eri kulttuureja ja tietotaitoa saatiin hitsattua samaan 
suuntaan.

Leppäsen johdolla Raute aloitti mittavan panostuksen tuo-
tekehitykseen. Nastolaan perustettiin ”Raute research”, joka 
oli ensimmäinen puunjalostuksen alalla toimiva yksityinen 
tutkimuslaitos. Sen tärkeimpänä tehtävänä oli parantaa puun 
käytön hyötysuhdetta ja nostaa tehtaiden tuotantotehoa sekä 
tehokkuutta.

”Automatisoimme vaneriteollisuutta 80-luvulla linja ker-
rallaan Lahden Vaakan kehittämän Raute Rics -logiikan avul-
la. Kehitimme linjat, testasimme niitä koelaitoksella ja var-
mistimme, että niistä oli lastentaudit karsittu  ennen kuin 
tarjosimme niitä asiakkaille.”

Automatisointi tehosti koko alaa. Leppäsen mukaan Suomen 
vanerituotanto oli 80-luvun alussa lähes 400 000 kuutiot. Vuonna 
1999 meni miljoona kuutiota rikki.

Tästä lähti hyvän kierre, joka oli monien asioiden summa. 
Oikeat ihmiset saatiin oikeilla paikoille, Durandilta tuli havuva-
neriosaamista ja Venäjänkaupasta saatiin rahaa, millä laajentua 
länteen.

”Juoksimme 80-luvulla Heikin kanssa Moskovassa tiu-
haan tahtiin. Teimme maahan kauppaa 150–200 miljoonalla 
markalla vuodessa.”

Leppänen muistelee, kuinka Moskovan messuilla vuonna 
1986 Prommash Importin pääjohtaja tuli osastolle ja totesi, että 
peruuttakaa kaikki iltapäivälle sovitut tapaamiset, hän haluaa 
tehdä kauppaa. Kun miehet muuttamaa tuntia myöhemmin is-
tuivat saman pöydän ääressä, pääjohtajan apulaiset kaivoivat 

laukusta vuotta aikaisemmin tehdyn tarjouksen sorvista ja hyd-
raulisesti toimivasta sorvin syöttölaitteesta ja kysyivät, onko 
tarjous vielä voimassa.

”Laskimme nopeasti hinnanmuutokset ja esitimme uuden 
hinnan. Pääjohtaja kysyi, saako hän alennusta, jos ostaa ker-
ralla enemmän. Myimme hänelle muutaman tunnin neuvotte-
lun jälkeen 50 sorvi-keskittäjäyhdistelmää muistini mukaan 
72 miljoonalla markkalla”, Leppänen nauraa.

Prosessiliiketoiminta on aina ollut suhdanneherkkää. 
Rautella sen teki entistä herkemmäksi se, että valtaosa myyn-
nistä lepäsi yhden maan varassa. Kun idänkauppa romahti, yhtiö 
antoi lomautusvaroituksen noin kahdeksallesadalle metalliteol-
lisuusyksikön työntekijälle ja toimihenkilölle.

Pekka Leppänen oli Rauten toimitusjohtajana vuoteen 
1992. Leppänen eli Leppäs-Pekka oli pidetty ja arvostettu joh-
taja, joka onnistui siirtämään yrityksen toiminnan painopisteen 
Neuvostoliitosta länteen laajentamalla ja vakauttamalla mer-
kittävästi Pohjois-Amerikan toimintaa sekä aloittamalla vien-
nin Kaakkois-Aasiassa.

Leppäsen 
johdolla Raute 

aloitti mittavan 
panostuksen 

tuotekehitykseen. 
Nastolaan 

perustettiin 
”Raute research” 

-koelaitos.

Kun Pekka Leppänen aloitti 
Rautella, hänen tehtävänsä oli 
viedä Rautea länsimarkkinoil-
le. Hän oli yhtiön neljäs eng-
lantia puhuva henkilö.

UUSIEN MARKKINOIDEN VALTAAMINENUUSIEN MARKKINOIDEN VALTAAMINEN
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Metsäteollisuus on aina ollut suhdanne-
herkkä ala, ja tämä on heijastunut Lahden 
Rautateollisuuteen. 

Ensimmäinen tiukka paikka koettiin 1930-luvul-
la, kun maailmanlaajuinen lama levisi myös Suomeen. 
Pahimmillaan pulakausi oli helmikuussa 1932, jolloin 
työttömiä oli yli 90 000 eli noin 5,4 prosenttia työi-
käisestä väestöstä. Pula-aika merkitsi myös Lahden 
Rautateollisuudessa työajan lyhennyksiä ja palka-
nalennuksia. Toinen oli öljykriisin jälkeinen aika 1970-
luvun puolivälissä. Siitäkin selvittiin tiukentamalla 
vyötä, karsimalla liiketoiminnan rönsyjä ja panosta-
malla tuotekehitykseen. Neuvostoliiton hajoaminen 
vuonna 1991 lopetti idänkaupan yhdessä yössä, mikä 
toi paljon haasteita idänkauppaa ahkerasti tehneelle 
yritykselle.  

Lamat on selätetty 
sinnikkyydellä ja 
neuvokkuudella

TARINOITA RAUTELTA

Teknillinen johtaja Harri Säkäjärvi ja  
sihteeri Leena Lottanen.
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Lama-ajoissa auttoi se, että kun yhdellä tukijaloista meni 
huonosti, kaksi muuta tulosyksikköä tasapainottivat tulosta. 
Vaikka Rauten taantumat ovat seuranneet maailmanlaajuisia 
taantumia, niin lamoista selviämisessä on auttanut myös kan-
sainvälistyminen. Esimerkiksi, kun 80–90-lukujen taitteessa 
markkinat Euroopassa, Neuvostoliitossa ja Pohjois-Amerikassa 
sakkasivat, Aasian markkina veti hyvin.

Henkilöstön koulutuksia on käytetty lomautusten vaihtoeh-
tona aina, kun se on ollut mahdollista. Välillä, kun muita töitä 
ei ole ollut, tuotteita on tehty varastoon ja etenkin yrityksen al-
kuaikoina tehtaalle haalittiin muualta tilapäisiä töitä, jotta mie-
het saatiin pidettyä leivänsyrjässä. Samaa keinoa hyödynnettiin 
1970-luvun lopulla, kun yhtiö valmisti Helsingin metroasemien 
mittavat kaasutiiviit sulkuovet, joiden avulla asemat voidaan 
sulkea väestösuojiksi. 

TAANTUMISTA NOUSTU ENTISTÄ VAHVEMPANA 

1970-luvun öljykriisistä johtuva lama oli syvin lama toisen maa-
ilmansodan jälkeen. Suomessa siitä kärsi pahiten metalliteol-
lisuus. 70-luvun puolivälissä suomalaisen metalliteollisuuden 
tuotannosta keskimäärin 40 prosenttia meni vientiin, Lahden 
Rautateollisuudessa viennin osuus tuotannosta oli noin 60 
prosenttia. 

 Vuodet 1974 ja 1975 olivat Lahden Rautateollisuus Oy:lle, 
kuten useimmille muillekin suomalaisyrityksille, hyviä vuosia. 
Monissa yrityksissä ”hamstrattiin” työvoimaa, joka sitten laman 
tullessa osoittautui liian raskaaksi. Lahden Rautateollisuus ei 
ollut hamstrannut työvoimaa, mutta se oli ostanut yhtiöitä. 
Vuonna 1975 yhtiö osti Enwe Oy:n ja Nastopuu Oy:n koko osa-
kekannan ja liittyi osakkaaksi Infor Oy:öön. Kun ostetut yhtiöt 
fuusioitiin emoyhtiöön, nousi henkilöstön määrä huomattavasti. 
Tämä kostautui, kun öljykriisi rantautui myös Suomeen.

Marraskuussa 1975 vaneritehtaat ympäri maata seisautti-
vat tuotantonsa jopa kolmeksi viikoksi heikentyneen kysyn-
nän takia. Joulukuussa 1975 presidentti Kekkonen julisti kan-
sallisen hätätilan. Maassa oli 60 000 työtöntä, eikä loppua ollut 

näkyvissä. Alkuvuodesta 1978 työttömien määrä Suomessa oli 
noussut jo lähes 200 000:een.

Taantuma iski erityisesti Raute-tulosyksikköön. Tilauskanta 
romahti, ja yhtiössä jouduttiin jälleen kerran lyhentämään työ-
viikkoa ja kokemaan lomautuksia. ”Vientikaupan heikentymi-
sen vuoksi on Lahden Rautateollisuus Oy:ssä päätetty lomaut-
taa osasto Rauten 34 toimiehenkilöä joulukuun alusta alkaen”, 
Etelä-Suomen Sanomat kirjoitti 23.10.1976 julkaistussa lehdessä. 

Lahden Vaakan ja Sopen tasainen tulos auttoi koko konser-
nia, kunnes tilanteen vuoden 1977 lopulla  pelasti Beeskowin 
lastulevytehtaan tilaus DDR:stä. Yhtiö toimitti lastulevytehtaan 
yhteistyössä pahimman kilpailijansa Rauma-Repolan kanssa.  
Kaupan ansiosta suunta oli jälleen kerran ylöspäin – liikevaih-
to kaksinkertaistui kahdessa vuodessa.  

Toimitusjohtaja Heikki Mustakallio kertoi vuonna 1983 
yhtiön 75-vuotisjuhlahaastattelussa että metsäteollisuuden 

Henkilöstön 
koulutuksia 
on käytetty 
lomautusten 
vaihtoehtona aina, 
kun se on ollut 
mahdollista.

Tietotekniikkaa 80-luvun alkupuolel-
ta. Kuvassa operaattori ottaa varmuus
kopioita magneettinauhalle.

UUSIEN MARKKINOIDEN VALTAAMINENUUSIEN MARKKINOIDEN VALTAAMINEN
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tuleviin suhdannevaihteluihin oli yhtiössä jo varauduttu. 
”Niitä torjutaan tuotekehittelyllä ja yhä kansainväistyvälllä 
markkinoinnilla.”

NEUVOSTOLIITON ROMAHDUS 

Neuvostoliiton hajoaminen elokuussa 1991 vei kaikki Rauten 
toimialat vaikeuksiin yhtä aikaa ja Rauten koko markkina muut-
tui. Neuvostoliitto katosi, eikä Venäjältä tullut yhtään kauppaa 
seuraavaan kymmeneen vuoteen.

Raute Puunjalostusyksikön toimialajohtaja Kari Airaksinen 
kirjoitti vuoden 1991 viimeisessä henkilöstölehdessä vaikeis-
ta ajoista seuraavasti: ”Suomen talous on syöksykierteessä, 
jonka loppua ei ole vielä näkyvissä. Neuvostoliitossa tapah-
tuvat mullistukset ovat lamaannuttaneet normaalin kaupan-
käynnin, eivätkä ostajat selviydy sopimusvelvoitteistaan. 
Yhdysvalloissa ja useassa Euroopan maassa taantuman 
jälkeen talous ei ole vielä kääntynyt nousuun. Entinen Itä-
Eurooppa on kauppakumppanina uusien järjestelyjen kou-
rissa. Ainoa valopilkku on Kaakkois-Aasia, jossa talouskasvu 
jatkuu edelleen voimakkaana joskin aikaisemmasta lievästi 
hidastuneena --

Muutos parempaan voi tapahtua yhtä nopeasti kuin koet-
tu romahdus. Nyt tarvitaan taisteluhenkeä! Näytetään, että 
pärjätään!”

Rautelaisella sitkeydellä ja yhteistyöllä tästäkin selvitttiin ja 
noustiin jälleen kerran entistä vahvempana. 

KOTIMANKELEIDEN  
TELANPÄIDEN SORVAUS  

TOI TÖITÄ

Töiden vähyyden vuoksi tehdas siirtyi kolmipäiväiseen työviikkoon 
vuonna 1966. Sorvaamon työsuunnittelupäällikkönä toiminut Vei-
jo Kauppinen sai hankittua sorvaajille töitä Rosenlewiltä Porista ja 
sorvaamossa aloitettiin kotimankeleiden telanpäiden sorvaus. Työ 
oli uutta ja normaalista tuotannosta täysin poikkeavaa, mistä syystä 
Kauppinen teki itse sorveihin asetukset.

”Luulin, ettei revolverisorvilla voi sorvata kierrettä, mutta olin 
väärässä. Veijo oli miettinyt kaiken valmiiksi ja opetti meille teknii-
kan”, vuonna 1965, vain 15-vuotiaana, sorvaajana yhtiössä aloittanut 
Pekka Käki muistelee tiukkoja aikoja.  

Telanpäitä riitti. Aihioita tuli tehtaalle kahden viikon välein ja sa-
malla valmiit työt lähetettiin Poriin. Lopulta töitä tehtiin kolmessa 
vuorossa, viisi päivää viikossa ja yötä päivää, kun muut tehtaalla oli-
vat edelleen kolmipäiväisessä työviikossa.

Sorvaamossa käytettiin lastuamisnesteenä teollisuusalkoholia. 
Teollisuusalkoholi oli hyvä pari alumiinin kanssa. Se viimeisteli pin-
nan ja teki siitä kiiltävän. Sen huonoja puolia olivat aineen  vahvuus 
ja käytetty määrä. Yli 90 prosenttista alkoholia haihtui hallin ilmaan 
20 litraa päivässä. Kun alkoholi loppui, sitä haettiin pääkallonkuvalla 
varustetusta tynnyristä lisää. Saattoi olla, että vanhemmat sorvaajat 
ottivat sitä mennessään myös kahvikuppiin, jotta työ luisti.

”1960-luvulla sorvaamossa ei ollut ilmastointia ja ilma oli sakea-
na alkoholihöyryistä. Aamulla, kun avasi oven, sisältä pöllähti kos-
tea höyry kasvoille. Puolen tunnin päästä hajua ei enää huomannut”, 
Käki nauraa.

Rosenlewin töiden ansiosta sorvaamolla ei ollut yt-neuvottelui-
ta. Käki puolestaan oli saanut sorvaamisesta tarpeekseen ja hakeu-
tui jatkokoulutukseen. Hän palasi takaisin Rautateollisuuteen ensin 
työnjohtajaksi ja myöhemmin valmistussuunnittelijaksi. Hän jäi eläk-
keelle Rautesta vuonna 2014.

Uutta nousua 
alleviivasi Lahden 
Rautateollisuus 
Oy nimen 
lyhentäminen 
Raute Oy:ksi.

UUSIEN MARKKINOIDEN VALTAAMINENUUSIEN MARKKINOIDEN VALTAAMINEN
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LAHDEN VAAKA-
       raute  precision 

				 ja sope
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1914 2004

1914 Ensimmäinen 
puurunkoinen 
kymmenysvaaka 
valmistetaan.

1920-luvulla 
vaakojen valikoima 
kasvaa puurunkoisista 
kymmenysvaaoista 
kotitalousvaakoihin, kuten 
tiskivaakoihin.

1930 Vaakatehdas 
valmistaa ensimmäiset 40 
tonnin vaunuvaa´at Valtion 
Rautateille.

1944 Lahden Vaaka 
eriytetään tytäryhtiöksi. Oma 
tuotenimi tarjoaa paremmat 
mahdollisuudet tehdä 
tuotteet tunnetuksi.

1950-luvulla Lahden 
Vaakan tuotannon 
painopiste siirretään 
teollisissa prosesseissa 

tarvittaviin punnitus- ja 
mittauslaitteisiin.

1960-luvulla Vaaka 
kehittää voimakkaasti 
uusia punnitus- ja 
annostelujärjestelmiä 
muun muassa kemian-, 
lasi-, sementti-, 
betoni-, keramiikka- ja 
elintarviketeollisuudelle.

1960-luvulla toimitetaan 
ensimmäiset betoniasemat.

1961 Lahden Vaaka 
fuusioidaan takaisin Lahden 
Rautateollisuuden yhteyteen.

1964 Lahden Vaaka kokeilee 
vallata uusia markkinoita 
ja kehittää kotimaisen 
Termit-moottorisahan. Sahan 
ensimmäiset prototyypit 
valmistetaan Lahdessa.
 

1967 Termitin valmistus 
lopetetaan vain kolmen 
valmistusvuoden jälkeen.

1970 Heikki Mustakallio 
siirtyy konsernin 
toimitusjohtajaksi ja diplomi-
insinööri Pentti Kiilholma 
aloittaa Vaakan johtajana.

1970-luvulla 
Lahden Vaaka aloittaa 
vientitoiminnan.

1971 Lahden Vaaka toimittaa 
kuivatuotetehtaan Paraisten 
Kalkki Oy:lle. Tämä on 
yhtiön ensimmäinen 
kuivatuotetehdastoimitus.

1986 Lahden Vaakan nimi 
muutetaan Raute Punnitus ja 
Automaatioksi.

1988 Nimi muutetaan 
Raute Precisioniksi. Nimen 
katsotaan sopivan paremmin 
korkean teknologian 
kansainväliselle yritykselle.
1990-luku aloittaa 
laajentunmisen 
kansainvälisille markkinoille. 
Vuonna 1992 kansainvälisen 
myynnin osuus on jo 
noin 20 prosenttia 
kokonaismyynnistä.

1995 Raute Dry Mix Oy 
perustetaan.

1997 Raute Precision tekee 
historiansa parhaan tuloksen.

1998 Raute Precision 
perustaa myyntikonttorin 
Shanghaihin lasi- ja 
kuivatuoteteollisuuden 
myynnin ja asiakaspalvelun 
kehittämiseksi.

2003 Raute kuuluu 
maailman kahden johtavan 
lasiteollisuuden raaka-
ainelaitostoimittajan 
joukkoon ja on 
kolmanneksi suurin laasti- 
ja tasoiteteollisuuden 
tehdastoimittaja.

2004 Raute-konserni 
myy Raute Precisionin 
liiketoiminnan 
pääomasijoitusyhtiö Eqvitec 
Partners Oy:lle ja Raute 
Precisionin toimivalle 
johdolle.
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Jos Lahden Rautateollisuuden valmistamat koneet 
edustivat täysin uudenlaisia tuotteita suomalaises-
sa teollisuudessa, niin niin edustivat myös sen val-

mistamat vaa’at.
Vuonna 1914 aloitettu vaakojen valmistus vaati 

korkeaa teknologiaa ja hienomekaniikkaa. Henrik 
Schwartzberg kehitti vaakojen tuotantoa samalla yl-
peydellä ja samoin kunnianhimoisin tavoittein kuin 
puunjalostuskoneitakin. Vaakojen markkinat siirtyi-
vätkin kotimaassa nopeasti Lahden Rautateollisuuden 
haltuun.

1920-luvulla vaakojen valikoima kasvoi puurunkoi-
sista kymmenysvaaoista kotitalousvaakoihin, kuten 
tiskivaakoihin. Vaakojen valmistus nopeutui ja tuli 
kannattavammaksi, kun omassa valimossa valetun 
valuraudan käyttämisestä luovuttiin ja sivurungoissa 
siirryttiin paksujen rautalevyjen sijaan puristamalla 
valmistettuihin osiin. Sen jälkeen Vaakatehtaalla val-
mistettiin noin 2 500 kymmenysvaakaa ja 2 000 pöytä-
vaakaa vuosittain.

Kun Henrik Schwartzbergin vaimon Hannan veli ja 

TARKKOJA JA  
LUOTETTAVIA  

VAAKOJA

Presidentti Kekkonen Lahden 
Rautateollisuuden messuosastolla 
vuonna 1969.

TARINOITA RAUTELTA
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suomalaisen pesäpallon isä Lauri ”Tahko” Pihkala totesi, että 
markkinoilla pitäisi olla kylpyhuoneen nurkkaan mahtuva pieni 
henkilövaaka, sellainen valmistettiin. Pihkala osallistui myös 
itse tämän ”kuntovaakan” suunnitteluun. ”Sen sijaan on ”kyy-
närvarren” etusivu, joka nojautuu pohjetta vasten, mielestä-
ni pidettävä ennallaan tai jos ollenkaan muutetaan, laitettava 
15 mm lyhyemmälle. Lihavapohkeiset henkilöt voivat vaihtaa 
oikean ja vasemman Knefixin pitimet keskenään, jolloin kyy-
närvarsien suorat sivut joutuvat pohjetta vasten”, Tahko oh-
jeisti kirjeellä ensimmäiseen prototyyppiin tutustuttuaan.

Kuntovaaka saavutti valtaisan suosion, ja sitä myytiin hyvin, 
kunnes markkinoille tuli pieniä ja halpoja kylpyhuonevaakoja 
ulkomailta.

Vaakatehtaalla kehitettiin myös korkeampi luistopainolla 
toimiva henkilövaaka. Se oli erittäin tarkka ja sopi siitä syys-
tä hyvin kouluihin, sairaaloihin ja lääkäreiden vastaanotoille. 
Näihin luistopainolla toimiviin henkilövaakoihin saattaa törmä-
tä vieläkin neuvoloissa tai koulun terveydenhoitajan huoneessa.

KOHTI SUUREMPIA VAAKOJA

Tekniikan kehittyessä valikoima laajeni ja tuotekehitys kulki 
kohti suurempia varasto-, teollisuus- ja rautatievaunuvaakoja. 
Erikoisvaakojen valmistus lisääntyi, ja vuonna 1930 vaakateh-
taalla valmistettiin ensimmäiset 40 tonnin vaunuvaa´at Valtion 
Rautateille. Vaakatehdas erotettiin Lahden Rautateollisuus 
Oy:stä erilliseksi yritykseksi Lahden Vaaka Oy:ksi vuonna 
1944. Eriyttämisen tarkoituksena oli antaa vaakatehtaalle pa-
remmat kehittymisen mahdollisuudet. Oma tuotenimi tarjo-
si myös paremmat mahdollisuudet tehdä tuotteet tunnetuksi. 
Lähes parikymmentä vuotta myöhemmin, vuonna 1961 ,palat-
tiin lähtötilanteeseen, ja Vaaka sulautettiin takaisin Lahden 
Rautateollisuuteen.

Lahden Vaaka kehitti koko 1960-luvun uusia vaakasovelluk-
sia muun muassa kemian-, lasi-, sementti-, betoni-, keramiik-
ka- ja elintarviketeollisuudelle ja lisäsi vaakoihin automaatiota.

Uudet aluevaltaukset merkitsivät osaamisen kehittymistä ja 

vuosikymmenen puolivälissä Vaaka aloitti kokonaisten punni-
tuslaitosten toimittamisen, sen ensimmäisiä projektitoimituksia 
olivat valmisbetoniasemat.

PUNNUKSET TOLERANSSIIN HIOMALLA

Lahden Vaaka menestyi markkinoilla paitsi tarkkojen ja luotet-
tavien vaakojen ansiosta, myös huoltopalvelunsa vuoksi. Laissa 
oli määrätty, että niin sanotun vakaajan oli tarkastettava kaik-
ki kaupassa ja yleisessä liikenteessä olevat vaa´at määräajoin. 
Lahden Vaakan asentajat kiersivätkin jatkuvasti ympäri maata 
suorittaen ”joko toistuvia, sopimukseen perustuvia tai satun-
naisia huoltotöitä.”

”Ensin pannaan punnus yhdelle kulmalle, sitten toiselle, 
kolmannelle ja neljännelle. Punnus painaa viisi kiloa. Ison 
vaa´an viisari saa näyttää vain pientä poikkeamaa oikeas-
ta arvosta. Poikkeamasta on piirretty kaaviokuva. Nurkkien 
tarkastuksen jälkeen sijoitetaan erikokoisia painoja vaa´alle. 
Näin pyritään saamaan selville, että sen mittaamat määrät 
todella vastaavat oikeita arvoja”, vaakojen vakauksesta kirjoi-
tettiin Etelä-Suomen Sanomissa vuonna 1966.

Punnusten täsmällisistä painoista Lahden Vaakassa vastasi 
vuosikymmenien ajan punnushioja Edit Rantanen. Hän työsken-
teli vaakatehtaan neljännessä kerroksessa ja varmisti punnus-
ten tarkkuuden grammalleen. Työ ei ollut helppoa, sillä punnus-
ten paino vaihteli grammasta aina 50 kiloon saakka.

Pienet punnukset saatiin tarkkaan toleranssiin hiomal-
la niitä varovaisesti. Sama tekniikka ei pätenyt isompiin pun-
nuksiin. Ne asetettiin kontrollivaa´an toiseen vaakakeinuun. 
Punnuksessa oli pienen pieni, 25 millimetrin kokoinen reikä, 
jonne Rantanen mittasi lyijynmurusia, kunnes punnuksen paino 
oli just eikä melkein. Sen jälkeen lyijy nuijittiin tuurnalla tiuk-
kaan ja reikä saatiin umpeen.

Edit Rantanen jäi eläkkeelle vuonna 1972.

Ensimmäinen 
puurunkoinen 
kymmenysvaaka 
valmistettiin 
vuonna 1914.   
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OMAA TUOTEKEHITYSTÄ

Vaakatehtaalla oli alusta saakka omaa tuotesuunnittelua, ja pit-
kään siitä vastasi Leevi Heiskanen. Lahden Vaakalla vuonna 
1959 pitkän työuransa konsernissa aloittanut Tapio Strandberg 
kertoo, että Heiskasen osaamiseen luottivat kaikki. Häneltä ei 
koskaan kysytty, osaako hän tehdä tällaisen tai tällaisen vaa´an, 
hänelle ilmoitettiin, että on tullut tilaus. Ja Heiskanen suunnit-
teli sen. Olipa kyseessä sitten pieni keittiövaaka tai sadanton-
nin vaaka.

Vaakojen lisäksi Vaakatehdas yritti 1960-luvun puolessa vä-
lissä vallata markkinoita myös muun muassa kehittämällä ko-
timaisen moottorisahan. Sahojen markkinat vetivät hyvin ja ul-
komaisten tuotteiden rinnalle haluttiin kotimainen vaihtoehto. 
Pääsuunnittelija teknikko Erkki Myllymäki oli lahjakas tekninen 
suunnittelija, jolta kuitenkin puuttui aiempi kokemus moottori-
sahojen suunnittelusta. Hänelle asetettiin tavoitteeksi kehittää 
vähintään yhtä tehokas moottorisaha kuin mitä markkinoilla oli, 
mutta kotimainen.

Ensimmäiset Termit-sahan prototyypit valmistettiin 
Lahdessa. Aluksi niiden rungot valettiin omassa valimos-
sa, mutta syystä tai toisesta niistä ei saatu riittävän kevyitä. 
Sarjatuotantovaiheessa sahojen runkojen valuosat, männät ja 
sylinterit teetettiin Länsi-Saksassa Mahle-yhtiön tehtailla. Tästä 
huolimatta Termit painoi lähes kymmenen kiloa samaan aikaan, 
kun kilpailijoiden moottorisahat kevenivät. Termitin valmistus 
lopetettiin vain kolmen valmistusvuoden jälkeen vuonna 1967.

1960-luvun puolivälistä eteenpäin Vaakan suunnittelupuo-
lesta vastasi Pentti Vaskinen. Enimmillään hänen alaisuudessa 
työskenteli lähes 40 suunnittelijaa.

VAAKA KEHITTI LOGIIKAN PUUNJALOSTUKSEN 
TUOTANTOLINJOILLE

Elektroniikkasuunnittelija Kari Sintonen oli innovatiivinen pio-
neeri, joka vastasi muun muassa Lahden Vaakassa puunjalos-
tuksen tuotantolinjoja varten kehitetyn oman logiikan, Raute 
RIC-85, kehittämisestä 80-luvun alkuvuosina. 
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”Muut keksivät ideoita ja Kari katsoi, voiko ne toteuttaa. 
Hän kysyi aina, onko muita ituja. Kerran hän sai vastauk-
seksi, että joo, meillä olisi idea ohjausyksiköstä. Nuoret au-
tomaatioinsinöörit olivat kiinnostuneita keksimään parem-
man keinon kankean analogisen ohjelman ohjelmoimiseen”, 
tuotekehityksessä työskennellyt Raimo Seppälä muistelee. 

Mielenkiintoista Ricksissä, niin kuin RIC-85-logiikkaa kut-
suttiin on, että alunperin kehitystyö tehtiin puoliksi salaa, 
Vaakan johtajana toimineen Pentti Kiilholman hiljaisella 
suostumuksella. 

Kun ohjelma valmistui, siitä tuli menestys. Ricksin vahvuus 
oli sen yksinkertaisuudessa. Sähköasentaja oppi ohjelmakielen 
nopeasti, ilman sen kummempaa ohjelmointitaustaa. 

 Alunperin oma logiikka kehitettiin, koska kansainväliset 
logiikat olivat vientikiellossa Venäjälle ja sen naapurimaihin. 
Helppokäyttöisyyden ansiosta Ricksiä käytettiin lopulta laajasti 
ympäri maailmaa, ja se on edelleen käytössä monessa paikassa, 
vaikka sitä ei ole valmistettu enää vuosikymmeniin.  

 

KANTAPÄÄN KAUTTA OHJELMOIJAKSI 

Ennen Vaakan kehittämää Raute RIC-85-logiikkaa ja muita ul-
kopuolisia logiikoita, koneiden tekniikka oli relepohjaista. 
Yksinkertaistettuna se tarkoittaa, että jossain oli rajakatkaisija, 
joka antoi impulssin sähkökeskuksen releelle, joka puolestaan 
antoi käskyn koneelle. 1970-luvun puolivälin paikkeilla konei-
den toimintaa ohjaavia releitä ryhdyttiin vaihtamaan ohjelmis-
topohjaisiksi logiikoiksi. Yleensä tuotantolinjan ostanut asiakas 
halusi määrittää kenen logiikkaa tuotantolinjassa käytettiin. 

Kesällä 1972 Lahden Rautateollisuuteen sähköinsinööriksi 
töihin tullut Olavi Mainela muistelee ensikosketustaan logiik-
kaan. UPM:lle tehtiin linjaa, jolla jatkettiin viiluja. Sellaista ei 
oltu koskaan tehty minnekään päin maailmaa, eikä tehty myö-
hemminkään. Linjaan tuli Siemensin logiikka.

”Bussi toi kiirastorstaina Lappeenrannan linja-autoase-
malle matkalaukun, jossa oli sisällä jonkinlainen ohjelma. En 
ollut koskaan aikasemmin nähnyt sellaista. Istuin pääsiäisen 

Kun ohjelma 
oli valmis, siitä 
tuli menestys. 
Ricksiä käytettiin 
laajasti ympäri 
maailmaa ja se on 
edelleen käytössä 
monessa paikassa, 
vaikka sitä ei ole 
valmistettu enää 
vuosikymmeniin.  
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pyhät tyhjän tehtaan muuntamohuoneessa, ja opettelin ym-
märtämään logiikkaa painelemalla nappuloita ja katsomal-
la, mitä tapahtui.”

Kun muut tulivat pääsiäisen jälkeen töihin, logiikka oli tul-
lut Mainelalle tutuksi, ja hän jatkoi linjan ohjelmointia. Siihen 
aikaan automatiikkaa ei opiskeltu missään, vaan kaikki osallis-
tuivat uuden tekniikan kehittämiseen ja hankkivat tiedot ja tai-
dot yrityksen ja erehdyksen kautta.

”Ei meillä ollut minkäänlaista koulutusta ohjelmien te-
koon. Ohjelmointia opeteltiin kokeilemalla ja katsomalla mitä 
tapahtuu. Kaikki opittiin kantapään kautta. Kun kerran teki 
virheen, siitä oppi, eikä samaa virhettä tehnyt toista kertaa. 
Se oli kovaa, mutta siinä kantapäät kovettuivat.”

Raute RIC-85-logiikan valmistuttua ulkopuoliset logiikat 
korvattiin omalla logiikalla. 

Ricks osoittautui myös muuntautumiskykyiseksi. Sitä käy-
tettiin niin tuotantolinjojen ohjausyksikkönä, kuin vaikka ran-
nikkotykistön etäisyysmittauksissa ja tykkien suuntauksessakin. 
Lahden Rautateollisuus jopa rakensi oman elektroniikkatehtaan 
Lahteen komponenttien valmistusta varten.

AUTOMAATION, ELEKTRONIIKAN  
JA ATK:N AIKAKAUSI

Heikki Mustakallio toimi Lahden Vaakan toimitusjohtajana 
Aarne Mustakallion poismenoon saakka. Kun hänestä tuli koko 
yhtiön toimitusjohtaja vuonna 1970, hän kutsui opiskelutoverin-
sa diplomi-insinööri Pentti Kiilholman Vaakan johtajaksi.

”Kiilholma oli erittäin korrekti herra, oikea vanhan 
ajan patruuna. Viikko alkoi aina verstaan katselmuksella. 
Kiilholma otti piirustuskonttorista mukaansa miehiä ja johti 
kulkuetta kiiltonahkakengissään ja piippu kädessä. He kier-
sivät tehtaalla kohteesta toiseen ja hänelle selvitettiin mitä 
missäkin oli työn alla ja missä vaiheessa työt olivat”, Lahden 
Vaakassa laadunvalvojana vuoteen 1968 saakka työskennellyt 
Tapio Strandberg muistelee.

Pentti Kiilholma menehtyi yllättäen vuonna 1980. 
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Kiilholman vuosina Vaakatehtaalla siirryttiin automaation, 
elektroniikan ja ATK:n aikakauteen.

”Elektroniikka tuli vaakatehtaalle pelastavana enkelinä. 
Jos sitä ei olisi tullut, ei vaakatehdasta enää olisi”, vuorineu-
vos Heikki Mustakallio muistelee Etelä-Suomen Sanomien haas-
tattelussa vuonna 1983. Elektroniikan pelastava osuus perustui 
Mustakallion mukaan siihen, että vaakateollisuuden ympärille oli 
muotoutunut hienomekaanista teollisuutta. Vaaoilta vaadittiin lei-
mausta, rekisteröintiä ja muita lisätoimintoja, joita mekaniikalla 
oli vaikea kehittää.

”Meillä ei pienenä valmistajana olisi ollut varaa kehittää 
mekaniikkaan perustuvaa vaakateollisuutta. Sen sijaan elekt-
roniikka ratkaisi ongelmamme: nyt ostamme komponentteja ja 
valmistamme vaakoja.”

Punnituksen muututtua sähköiseksi, liittyi tuotantoon oleel-
lisena osana elektroniikka, jonka osuus liikevaihdosta vuonna 
1985 oli jo 30 prosenttia. Elektroniikan mukaantulo siirsi toimin-
nan painopistettä merkittävästi teollisuuden suuntaan. Nimi vaih-
dettiin vuonna 1986 Raute Punnitus ja Automaatioksi. Yhtiö suun-
nitteli, rakensi ja ohjelmoi järjestelmiä, joiden avulla punnitusta 
ja materiaalinkäsittelyä ohjattiin ja valvottiin täysin automaatti-
sesti. Tuotannon keskipisteenä oli omaa tuotekehitystä edustava 
mikrotietokone. 

LISÄÄ KASVUA JA VIENNIN KEHITYSTÄ

Lahti Precisioniksi nimensä vuonna 1988 muuttanut yhtiö ke-
hittyi voimakkaasti koko 1990-luvun ajan. Yrityksestä oli tul-
lut vientiyritys, ja sen liikevaihto oli kasvanut merkittävästi. 
Historian parhaan tuloksensa yhtiö teki  vuonna 1997. 

Raute Precision muodostui useista liiketoiminta-alueista, 
joille kaikille oli yhteistä punnitusteknologian hyödyntäminen. 
Precision oli asiantuntija paitsi punnitusteknologiassa myös irto-
materiaalien käsittelyssä ja niihin liittyvissä automaatioissa sekä 
projekteissa. 

Toiminta oli jaettu neljään liiketoimintayksikköön. 
Lasiteollisuus- ja kuivatuoteteollisuuyksiköt keskittyivät 

LAHDEN VAAKAN 

TOIMITUSJOHTAJAT:

Aarne Mustakallio 1952–1960

Heikki Mustakallio 1960–1970

Pentti Kiilholma 1970–1980

Lasse Kirmo 1982–1988
Sakari Haapasalo 1988-1991

Pentti Aalto 1992–2004

maailmanlaajuisesti vain yhdelle toimialalle. Vakiotuotteet- ja 
projektit -yksiköt palvelivat asiakkaita pääasiassa Suomessa ja 
lähialueilla. 

Lasiteollisuusyksikkö nousi 90-luvulla yhdeksi maailman  joh-
tavista lasiteollisuudelle raaka-ainelaitoksia toimittavaksi yrityk-
seksi. Sen menestys perustui pitkäjänteisesti kehitettyyn osaa-
miseen punnituksessa, irtomateriaalien käsittelyssä ja niihin 
liittyvässä automaatiossa. Erityisesti tasolasin valmistuksessa raa-
ka-aineiden tarkka annostus ja sekoitus olivat oleellisessa roolis-
sa. Precisionin teknologialla saatiin korkealaatuinen raaka-ainese-
os, mikä heijastui lopputuotteen laatuun. Tästä syystä useimmat 
maailman johtavista tasolasin valmistajista, kuten Pilkington, oli-
vat Precisionin asiakkaita.   

Kotimarkkinoilla Raute Precision oli vahvistanut asemiaan 
johtavana yrityksenä teollisessa punnituksessa. Se palveli koti-
maista teollisuutta ja julkista sektoria valmistamalla punnituksen 
peruskomponentteja, teollisuusvaakoja, punnitus- ja annostelu-
järjestelmiä sekä niihin liittyviä palveluja. Raute Presicionilla oli 
johtava markkina-asema punnitusalan huolto- sekä kalibrointi- ja 
muiden laboratoriopalvelujen toimittajana Suomessa. 

Yhtiö oli kehittynyt monien vaiheiden kautta puurunkoisten 
kymmenysvaakojen valmistajasta mittavaksi projektitoimittajaksi 
ja noussut kotimaan johtavaksi punnitusjärjestelmien valmistajak-
si.  Punnitusjärjestelmien lisäksi Raute Dry Mix Oy toimitti ympäri 
maailmaa kuivatuotetehtaita. Tehtaisssa käytettiin raaka-aineiden 
annostelussa patentoitua fluidijärjestelmää, jonka ansiosita raa-
ka-aineiden annostelu onnistui suurellakin nopeudella tarkkuu-
den kärsimättä. 

Vuonna 2003 Raute Precision kuului maailman kahden joh-
tavan lasiteollisuuden raaka-ainelaitostoimittajan joukkoon ja oli 
kolmanneksi suurin laasti- ja tasoiteteollisuuden tehdastoimittaja. 
Vuotta myöhemmin Rauten johto halusi keskittää liiketoiminnan 
takaisin ytimeen. Konserni myi Raute Precisionin liiketoiminnan 
pääomasijoitusyhtiö Eqvitec Partners Oy:lle ja Raute Precisionin 
toimivalle johdolle. Kaupasta saatu noin kahden miljoonan euron 
voitto käytettiin Raute Wood -liiketoimintaryhmän kehittämiseen.
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Lahden Rautateollisuus Oy perusti sisaryhtiö 
Sopenkorpi Oy:n sotien jälkeen vuonna 1945 
tasoittamaan suhdannevaihteluja ja puusepän-
teollisuuden koneiden kokeilua ja kehittämistä 
varten. Huonekalutehdas Sopenkorpi Oy tuli 
tunnetuksi laadukkaista huonekaluistaan ja 
1960-luvulla suositusta Tower-sarjasta. 

Sopenkorpi fuusioitiin Lahden Rautateolli-
suus Oy:öön vuonna 1965. Siitä lähtien se toi-
mi itsenäisenä osastona. Huomattavan korkean 
huonekalualan ammattitaidon ansiosta Sopen-
korpi selviytyi alaa varsin voimakkaasti ravis-
telleesta lamasta. 

Vuonna 1975 yritykseen liitettiin Nastopuu 
Oy, joka toimi Nastolan tehtaan nimellä.

Kotimaassa myynti tapahtui tehtaalta käsin 
myyntimiesten ja puhelinmyyjien välityksellä 
yksityisille huonekalukauppiaille. 70–80-luvun 
vaihteessa tuotannosta noin puolet meni vien-
tiin. Suurin vientimaa oli Neuvostoliitto, sitten 
tulivat muun muassa Ruotsi, Länsi-Saksa, Norja, 
Hollanti, Sveitsi ja Ranska.

Sopenkorven tuotanto oli hajoitettu Sopenkor-
peen, Nastolaan ja Möysään. Sopenkorven vanha 
tehdas erikoistui levyrakenteisten kalusteiden 
kuten hyllyjen, sänkyjen ja lipastojen valmis-
tukseen. Nastolan tehdas keskittyi massiivisen 

HUONEKALUTUOTANTOA 
LÄHES PUOLEN  

VUOSISADAN AJAN

puun käsittelyyn. Nastolan tehdas oli 80-luvun 
alussa maan suurin yksikkö massiivipuisten 
pöytien ja tuolien valmistajana. Verhoomo sijait-
si Möysässä.

Vuonna 1984 Raute osti Oy Stockmann Ab:lta 
Keravan Puusepäntehtaat -liiketoiminnan, va-
rastot ja laitteet, jotka liitettiin Sopeen. 

”Sopen tuskainen loppusuora” otsikoitiin 
vuonna 1994 ilmestyneessä artikkelissa. ”Huo-
nekaluyhtiö Sope Interior on jarruttanut Rauten 
viimeaikaista kehitystä kivireen lailla. Se on pai-
nanut konsernin tulosta, mutta ennen kaikkea 
se on painanut rautelaisten itsetuntoa”, artikke-
li jatkui ”Heti sotien jälkeen perustettu Sope on 
ollut maan tunnetuimpia ja suurimpia huoneka-
luvalmistajia. Se on ollut merkittävä tavarantoi-
mittaja ennen muuta itsenäisille huonekalualan 
myyjille. Sitä on pidetty ns. laatutuotteiden val-
mistajana; Sopen Vitriini-hyllystöt taitavat olla 
Muuramen jälkeen huonekalupuolen vahvim-
pia merkkituotteita. Raute ei löytänyt Sopen 
tuotteille ns. menestyskanavaa eikä onnistunut 
muutenkaan kehittämään yhtiön liiketoimin-
taa. Seinä tuli vastaan, kun omistaja ei hallinnut 
enää huonekalualan bisnestä.” 

Raute luopui tappiollisesta huonekalutoimi-
alasta ja keskittyi puunjalostuskoneisiin ja pun-
nitukseen vuonna 1994.
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2000 2022

2000 Raute Wood -liike-
toimintaryhmän liikevaihto 
nousee 601 Mmk:aan.

Tärkein markkina-alue on 
Pohjois-Amerikka 42 prosen-
tilla liikevaihdosta.

Raute Wood Ltd:lle myönne-
tään ISO 9001 -laatusertifi-
kaatti.

2011 Asiakkaille esitellään  
RautePro, RauteSelect, 
RauteSmart – Rauten ratkai-
sut erilaisiin asiakastarpei-
siin.

2012 Raute allekirjoittaa yli 
50 miljoonan euron arvoi-
sen kaupan vaneritehtaan 
toimittamisesta chileläiselle 
Araucon Nueva Aldealle.
 
2019 Kiroviin avataan Rau-
ten toinen palvelukeskus.

2001 Raute ostaa Jymet-En-
gineering Oy:n, joka val-
mistaa metsäteollisuudelle 
pitkälle automatisoituja 
tuontantolinjoja ja laitteita. 
Kauppa parantaa mahdolli-
suuksia viilupohjaisten tuo-
tantoprosessien toimittajana.

Professori Tapani Aartomaa 
suunnittelee emoyhtiölle ja 
liiketoimintaryhmille yhtei-
sen liikemerkin ja logon.

Nastolan yksikölle myönne-
tään ISO 14001 -ympäristö-
sertifikaatti. Ympäristöön 
liittyvät tutkimukset kohdis-
tuvat vanerin valmistuspro-
sessin eri vaiheisiin. 

2003 Tappiollinen OSB-liike-
toiminta lopetetaan.

2004 Tapani Kiiski aloittaa 
Raute Oyj:n toimitusjohtajana.

Raute Precision myydään 
toimivalle johdolle.

2005 Pietariin perustetaan 
huolto- ja varaosapalveluja 
tarjoava Raute Service LLC. 

Raute ostaa koko Mecanon 
osakekannan.

2006 Yhtiö saa uuden ilmeen.

2007 Kiinaan perustetaan 
tytäryhtiö Raute (Shanghai) 
Machinery Co., Ltd.

2010 Ensimmäinen paikalli-
nen palvelukeskus peruste-
taan.

2020 Rautella on kakkien 
aikojen suurin liikevaihto.

Ensimmäiset tehtaiden hy-
väksyntätestaukset ja laittei-
den käyttöönotot suoritetaan 
etänä.

Jättitilaus Venäjälle, Raute 
LLC Plitwood -yhtiö tilaa 
Rautelta vaneritehtaan.

Raute ostaa enemmistön 
konenäköön keskittyneen 
ohjelmistoyritys  Hiottu Oy:n 
osakekannasta.

2022 Raute siirtää valmis-
tustoimintansa Kiinassa 
uuteen toimipaikkaan, Chan-
gzhoun kaupunkiin.

Toimitusjohtaja Tapani Kiiski 
jättää yhtiön.

COO Petri Strengell siirtyy 
yhtiön väliaikaiseksi toimi-
tusjohtajaksi.
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V uosituhat vaihtui vahvasti. Konsernin liikevaihto 
kasvoi vuonna 2000 yli kolmanneksen, ja tulos 
parani oleellisesti. Liikevaihdosta kaksi kolman-

nesta tuli Pohjois-Amerikasta ja Euroopasta, Suomi 
mukaan lukien. Tulevaisuus näytti valoisalta.

Kahden hyvän vuoden jälkeen liiketoiminta kuiten-
kin notkahti. Maailmantalouden yleinen epävarmuus 
vaikutti merkittävästi liiketoimintaan, ja konsernin lii-
kevaihto supistui.

Asiakkaat siirsivät investointipäätöksiään, ja jo 
aiemmin päätettyjen investointien toteutusta siirret-
tiin valoisampaan tulevaisuuteen.

Raute yritti tasoittaa tuotannon syklisyyttä siirtä-
mällä painopisteen suurista tehdasprojekteista kohti 
modernisointi- ja parannusprojekteja. Kustannuksia so-
peutettiin muun muassa lomautuksin ja irtisanomisin.

Tulevaisuuteen panostettiin kehittämällä henki-
lökunnan osaamista muun muassa parantamalla eri-
laisia työssäoppimisen muotoja ja kehittämällä or-
ganisaation sisällä tapahtuvaa vuorovaikutusta ja 
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TARINOITA RAUTELTA
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asiantuntemuksen jakamista.
Myöskään tuotekehityksestä ei luovuttu. Vaikka liikevaih-

to romahti, tuotekehitykseen käytettiin rahaa lähes seitsemän 
prosenttia liikevaihdosta. Yhtiö myös lanseerasi viilun- ja vane-
rinvalmistusprosessille suunnitellun tietojärjestelmätuoteper-
heen. Sen avulla vaneritehtaan tuotantoa oli mahdollista seurata 
ja ohjata reaaliajassa. Uusien tietojärjestelmätuotteiden avulla 
asiakas pystyi tehostamaan  kilpailukykyään.

Teknologiajohtaja Mika Hyysti kertoo Rauten panostaneen 
kilpailukykyyn ja sen parantamiseen koko 2000-luvun.

”Rauten koneet ovat teknologisesti markkinoiden kärjessä, 
mutta se tekee niistä myös kalliita. Meidän on pitänyt löytää 
muita keinoja, joilla erottautua tai olla kilpailukykyisiä.”

Keskeisiä erottautumiskeinoja ovat olleet automaatio ja di-
gitalisaatio. Näihin panostaminen alkoi jo edellisellä vuositu-
hannella. Vuosituhannen vaihteeseen mennessä yhtiöllä oli jo 
kehitettynä tehdaslaajuinen tiedonkeruujärjestelmä. Se tarkoit-
ti, että asiakkaan tehtaan lattialla oli serveri, joka keräsi tietoa 
linjoilta, ja raportit voitiin nähdä nykyaikaisella tavalla mistä ta-
hansa. Vastaavaa järjestelmää ei ollut kilpailijoilla.  

Konsernin toimitusjohtajana vuodesta 2004 toiminut Tapani 
Kiiski arvioi automaation muuttaneen Rautea eniten 2000-lu-
vulla. Sen avulla on pystytty kehittämään ja parantamaan tuot-
tavuutta sekä prosessien tehokkuutta. Se on myös muuttanut 
henkilöstöä. Tietotekniikan ja automaation osaaminen on ko-
rostunut, ja se näkyy muun muassa siinä, että pääkonttorissa 
työskentelee nykyään enemmän ihmisiä kuin tuotantohallissa.

”Kun aloitin Rautella, suunnittelijoista 70 prosenttia 
oli mekaniikkasuunnittelijoita, loput 30 prosenttia auto-
maatiosuunnittelijoita. Tänään numerot ovat tosin päin. 
Olemme edelleen konepaja, mutta osaamisen painopiste on 
muuttunut.”

Samaa sanoo Hyysti: ”Kun tulin Rauteen vuonna 1990, 
Raute oli valmistusyksikkö. Rauta tuli tehtaalle suurelta osin 
käsittelemättömänä raaka-aineena. Sen jälkeen polttoleikat-
tiin, hitsattiin ja koneet jalostettiin valmiiksi. Nyt olemme 
korkean teknologian kokoonpanotalo.”

AUTOMAATIO TUOTEKEHITYKSEN TUKENA

 Tuotekehitystä tehostettiin yhdessä konenäköteknologiaan eri-
koistuneen Mecano Groupin kanssa. Yhtiö oli hankkinut vuon-
na 1999 osakkuuden kajaanilaisyrityksestä vahvistaakseen ase-
miaan vaneriteollisuuden kokonaistoimittajana. Mecanon koko 
osakekanta siirtyi Rautelle vuonna 2005.

Yhteistyön ansiosta automaation kehitys otti voimakkai-
ta harppauksia eteenpäin. Konenäön lisäksi kehitettiin uusia 
mittaustekniikoita vanerinvalmistusprosessiin. Tässä uusinta 
teknologiaa edusti kotimaahan toimitettu automaattinen vii-
lunpaikkauslinja. Pian Pohjois-Amerikan yksikköön avattiin 
konenäköteknologiakeskus. Rauten historian ensimmäinen 
kolme paikkausyksikköä sisältävä viilunpaikkauslinja myytiin 
Yhdysvaltoihin vuonna 2001.

Tänä päivänä automaatio on keskeisessä osassa Rauten ko-
neenrakennusta. Se on muuttanut paitsi henkilöstön osaamis-
vaatimuksia, myös toimenkuvia. Kun ennen miehiä lähetettiin 
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Kuvassa pöllinkeskittäjän laser-skannerei-
den lasersäteiden visualisointi eli havainnol-
listamiskuva. Skannereiden tuottaman datan 
avulla lasketaan tukin muoto. Kun tukki on 
pyörähtänyt kierroksen, tukin muodosta las-
ketaan edelleen miltä kohdin puu kiinnitetään 
sorvaukseen, jotta maksimoidaan viilusaanto. 
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toiselle puolelle maailmaa käynnistämään koneita, nyt se on-
nistuu tarvittaessa Nastolasta käsin etäyhteyksillä. Käytännössä 
operaattorit valvovat koneita paikan päällä, ja häiriötilanteissa 
Raute voi tarjota apua etänä omalta työpaikalta.

Etenkin länsimaissa työvoimaa säästävä automaatio ja mit-
taustekniikka ovat kysyttyjä ominaisuuksia. Kehittyvillä mark-
kinoilla niiden merkitys on vielä ollut vähäisempää. Sen si-
jaan raaka-aineen saantoa parantava automaatio on tärkeää 
joka puolella maailmaa. Sen sijaan raaka-aineen saantoa pa-
rantava automaatio on tärkeää joka puolella maailmaa. Myös 
ympäristövaikutusten minimointia arvostetaan yhä enem-
män. Tuotekehityksen ansiosta raaka-aineet saadaan hyödyn-
nettyä tehokkaammin, ja asiakkaiden tehtaiden päästöt ovat 
vähentyneet.

Konenäköä on jo useissa laitteissa, mutta Kiiskin mukaan 
Rautessa ollaan vasta polun alussa. Tekniikka ja talous -lehden 
haastattelussa vuodelta 2012 hän painottaa, että kyse on oival-
luksesta ja sen hinnasta. 

Teknologiajohtaja Mika Hyysti jatkaa, että operaattorien 
määrän vähentyessä tuotannon automaattinen valvonta sekä 
raaka-ainesaannon ja lopputuotteen laadun optimoinnit ovat 
selkeitä paikkoja, joissa automaatiota ja digitalisaatiota hyö-
dynnetään. Näiden lisäksi koko ajan löytyy uusia, tuotantoa te-
hostavia kohteita, kuten esimerkiksi viilunleikkauksen ohjaus ja 
optimointi. Rauten kehittämän teknologian ansiosta viilumattoa 
kulkee linjalla pyörähtäväteräisen leikkurin läpi kolme metriä 
sekunnissa. Leikkuri leikkaa matosta halutun kokoisia ja laa-
tuisia viiluarkkeja, poistaen samalla niistä viat, jopa parin milli-
metrin tarkkuudella. Tarkkuus saavutetaan alle millimetrin ka-
meran kuvausresoluutiolla sekä reaaliaikaisella leikkurin terän 
ohjauksella. Pyörähtävä terä kiihtyy leikkaussyklin aikana mil-
limetrin tarkkuudella viilumaton liikenopeuteen. 

Tehokkuuden lisäksi koneiden designiin ja automaatioastee-
seen vaikuttaa myös joustavuuden vaatimus. Yhtä vanerituotet-
ta saatetaan ajaa linjalla vain kaksi tuntia, jonka jälkeen tuote 
vaihtuu. Linjojen on taivuttava myös tähän.  

Huipputeknologiaan keskittyminen on nostanut myös tur-
vallisuustekniikan uudelle tasolle. Tästä hyvänä esimerkkinä 

oli Latvijas Finieriksen Veremsin tehtaan koneiden toimitus, 
jossa turvatoiminnoista vastasi perinteisen johdotuksen ja tur-
vareleiden sijaan ohjauslogiikkaan integroitu turvalogiikka. 
Turvalogiikka- ja turvaväyläteknologialla tavoiteltiin säästöjä, 
joustavuutta ja koneiden turvallisempaa käyttöä käyttöönoton 
yhteydessä.

HUOLTOTOIMINNAN MERKITYS  
TUKIJALKANA KASVAA

Samaan aikaan, kun yhtiössä panostettiin tuotekehitykseen, siel-
lä kehitettiin myös service eli huolto- ja kunnossapitotoimintaa. 

 1960–1970-lukujen alkupuolella huolto toimi vielä ruuvi-
meisselillä ja jakoavaimella, ja jokaisessa tehtaassa oli omat 
huolto-osastot. Yhdessä vaneritehtaassa saattoi työskennellä 
jopa 50–100 ihmistä pelkästään huolto- ja kunnossapidossa. He 
huolsivat koneet ja varaosat valmistettiin omassa konepajassa. 
Kun teknologia kehittyi, koneisiin tuli enemmän hydrauliikkaa, 
säädettävyyttä, automaattisia ratkaisuja ja sähköohjausta. 

”Ensin releistä siirryttiin Rautateollisuuden omaan 
Raute Ricks -logiikkaan, sitten muihin kaupallisiin logiikoi-
hin. Tämä tarkoitti sitä, että tehtaan oma väki ei enää saanut 
korjattua koneita, vaan Rautesta lähetettiin asentaja paikalle 
korjaustöihin”, kotimaan myynnistä vastannut Reijo Kaunisto 
muistelee.

Ja kun varaosista ei enää annettu asiakkaalle kuvia ko-
neen oston yhteydessä, ei koneiden ylläpito ollut asiakkaalle 
mielekästä. Koneista oli tuotekehityksen ansiosta tullut niin 
monimutkaisia, että tehtaalle olisi jouduttu palkkaamaan eri 
logiikka- ja ohjausjärjestelmiä tuntevia spesialisteja. Oli hel-
pompaa siirtää linjojen ja koneiden huolto kokonaan koneiden 
rakentajalle. 

Ensin tehtaille tulivat kesälomahuollot, sitten säännölliset 
huollot. Tänä päivänä koneiden automaatio on noussut sille ta-
solle, että vian etsintä kuuluu automaattisesti ammattilaisille. 

”Uudet koneet ovat aiempaa monipuolisempia ja ne vaa-
tivat osaavaa kunnossapitoa. Nykyisin asiakkaat pystyivät 
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Raute järjesti marraskuussa 
2010 kunnossapitoseminaarin 

Pietarissa Raute Service 
LLC:n tiloissa Venäjällä 

toimiville vaneritehtaiden 
edustajille. Seminaariin 

osallistui yhteensä 25 
kunnossapitopäällikköä ja 
muita asiakkaan teknisiä 

edustajia 22 eri yrityksestä. 
Seminaarissa esiteltiin 

myös täysin kunnostettu ja 
modernisoitu PK30-keskittäjä 

ja sorvausasema.
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parantamaan saantoa ja laatua sekä pienentämään työvoi-
makustannuksia modernisoimalla olemassa olevaa kone-
kantaa uusimmalla teknologialla ja automaatiolla”, teknolo-
giajohtaja Mika Hyysti jatkaa. Mutta näin ei ole ollut aina.

Tänä päivänä service eli huoltotoiminta on yksi Rauten tu-
kijaloista, mutta se ei tapahtunut yhdessä yössä. Esimerkiksi 
1990-luvulla kulttuuri Aasiassa oli, että jos joku meni rikki, se 
korjattiin. Huoltotoimintaa ei juuri arvostettu. Nykyisin asenne 
huoltotoimintaa kohtaan on Aasiassakin muuttunut, ja monen 
asiakkaan luo mennään huoltomies, ei myyntimies, edellä.

Tapani Kiisken mukaan huoltotoiminnan kasvuun vaikutti 
oleellisesti kolme asiaa. Ensimmäinen merkittävä asia tapahtui 
vuonna 2004, kun Timo Kangas siirtyi YIT Serviceltä Rauteen 
palvelupäälliköksi service-tiimiin. Hän oli yhtiön ensimmäinen 
service-bisneksen ammattilainen. Siihen saakka huoltotoimin-
taa oli Rautessa kehitetty omista lähtökohdista.

”Timo toi YIT:n oppeja Rauteen. Hän panosti kotimaisiin 
asiakkaisiin ja aloitti service-yhtiöiden perustamisen asiak-
kaiden tiloihin”, Kiiski muistelee.

Ensimmäinen service-yhtiö perustettiin Venäjälle. Se lähti 
liikkeelle hitaasti, kyse olikin enemmän tulevaisuuden enna-
koinnista. Kun huollon kysyntä vihdoin kasvoi, Raute oli jo 
markkinoilla.

Nykyisin Rauten varatoimitusjohtajana toimiva Timo Kangas 
kertoo, että myyntipäällikkö Juha-Pekka Salimäki oli luonut 
huoltotoiminnalle vakaan pohjan, jonka päälle oli hyvä raken-
taa. Kankaan johdolla huoltoliiketoiminnassa panostettiin asi-
akkaisiin, henkilöstöön, mittaamiseen ja menetelmiin.

”Lähdimme kehittämään muun muassa erilaisia tiedon-
keruujärjestelmiä ja sähköistä varaosakauppaa. Asiakkailla 
oli tunnukset, joiden avulla he löysivät netistä tuotantolin-
jansa ja sen piirustukset. Sitä kautta he pystyivät tilaamaan 
tarvittavat varaosat suoraan tehtaalta”, Kangas kertoo.

Huoltoon palkattiin myös lisää henkilöitä, ja heidän osaa-
mistaan kehitettiin. Mittauspuolella siirryttiin asiakaskohtai-
seen mittaukseen.

”Selvitimme muun muassa, kuinka nopeasti asiakas saa 

vastauksen palvelupyyntöönsä. Panostimme muutenkin asi-
akkaiden hoitoon ihan uudella tavalla.”

Suurin muutos tapahtui kuitenkin ajattelussa. Huolto miel-
lettiin ensimmäisen kerran liiketoiminnaksi. Aikaisemmin se 
oli ollut osa jälkimarkkinointia, nyt sitä kehitettiin, seurattiin ja 
tuloksista raportointiin. Kankaan johdolla Rautessa aloitettiin 
myös modernisointiliiketoiminta. Uutta teknologiaa oli mahdol-
lista asentaa myös vanhoihin koneisiin.

”Modernisointipäällikkö Jani Kakko rakensi valmiita rat-
kaisuja, joissa vanhaa teknologiaa päivitettiin uuteen. Tässä 
onnistuttiin niin hyvin, että modernisoinnista kasvoi lopulta 
kymmenien miljoonien arvoista liiketoimintaa.”

Rauten ensimmäinen modernisointiprojekti toimitettiin 
Italiaan.

Ajatukseen vanhojen koneiden modernisoinnista suhtaudut-
tiin aluksi hieman ristiriitaisin tuntein.  Siinä nähtiin mahdolli-
suuksia, mutta samalla sen pelättiin syövän uusien koneiden 
kauppaa.

”Lähdimme kokeilemaan varovaisesti, löytyisikö tälle 
markkinaa ja kysyntää.”

Kysyntä yllätti kaikki. Koska modernisoinnit oli tuotteistettu 
valmiiksi paketeiksi, niitä oli helppo myydä. Jokaiselle paketille 
oli määritelty mitä lisäarvoa asiakas siitä saa, esimerkiksi kaksi 
prosenttia enemmän tuotantokapasiteettia. Modernisointien 
määrät ampaisivat kasvuun.

Kangas huomauttaa, että vanha rauta kestää, mutta auto-
maatio ja digipuoli kehittyvät koko ajan, ja tästä syystä moder-
nistointi on elinkaariliiketoimintaa parhaimmillaan.

”Uusissa tuotteissa mietitään jo suunnitteluvaiheessa 
myös ne palaset, joita voidaan modernisoida myöhemmin.”

Seuraava tasonnosto huoltoliiketoiminnassa tapahtui, kun 
Petri Lakka siirtyi Valmetilta vastaamaan Rauten huoltoliiketoi-
minnasta vuonna 2011.

”Kun Timo aikoinaan tuli yhtiöön toimialariippumatto-
malta palveluntarjoajalta, hän lähestyi huoltoa palvelu, työ 
ja varaosat edellä. Petri taas tuli Rautelle kemiallisen met-
säteollisuuden parista. Hänen lähestymistapansa oli toinen. 
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Hän katsoi liiketoimintaa asiakkaan prosessin ja sen kehit-
tämisen kautta: Service on väline, jolla kehitetään koko pro-
sessia”, Kiiski kertoo.

Lakka toi huollon myös osaksi markkinointia ja myyntiä. 
Kun koneiden ja huollon myynti integroitiin ja myyjät myivät 
koneiden ohella myös huoltoa, liiketoiminta kasvoi entisestään.

Lakka aloitti myös asiakaspalautteiden systemaattisen ke-
räämisen. Tämä taas johti siihen, että myyjät järjestivät merkit-
tävimpien sopimusasiakkaidensa kanssa kaksi kertaa vuodessa 
kehityspäivät, joiden aikana käytiin läpi palautteet ja vastauk-
set niihin. Puhtaasta myynnistä oli siirrytty enemmän asiakas-
hoitoon ja -hallintaan. Kolmas huoltoliiketoiminnan kasvul-
le merkittävä paikka oli, kun vastuu siirtyi vuonna 2016 Kurt 
Bossuytille. Hän siirsi huoltopalvelua yhä vahvemmin asiakkai-
den tehtaisiin. Tämä tarkoitti, että osana kauppaa Raute perus-
ti asiakkaiden tehtaisiin huoltopisteen ja sitoutui vastaamaan 
sopimushuolloista kahden vuoden ajan. Kauppaan kuului myös 
kaksi suomalaista asiantuntijaa, jotka sopimushuoltojen lisäk-
si opettivat paikalliset osaajat huoltamaan asiakkaan koneita. 
Pisteellä oli myös pieni varaosavarasto.

”Service-pisteillä panostettiin, ei pelkästään asiakkaan 
tuotantoprosessiin, vaan myös kunnossapitoprosessiin sekä 
sen suunnitelmallisuuteen ja optimointiin. Tämä vei Rauten 
askeleen lähemmäksi asiakkaita ja tehosti kumppanuutta”, 
Kiiski selventää.

Service-pisteeltä käsin palvellaan myös muita alueen asiak-
kaita. Tämä on Rautelle selkeä kilpailuetu.

”Kukaan kilpailijoista ei tee kokonaisia tehdasprojekteja 
eikä myöskään tarjoa näin kattavaa, ainutlaatuista ja asiak-
kaalle helppoa huoltopalvelua.”

Modernisointipakettien lisäksi Raute on tuotteistanut myös 
erilaisia asiantuntija- ja koulutuspalveluja.

ENNÄTYSKASVUSTA ENNÄTYSTILAUSKANTAAN

Uuden vuosituhannen ensimmäiset vuodet toivat Rautelle 
muutoksia ja kasvua. Konsernissa päätettiin keskittyä 

ydinosaamiseen ja muuttaa painopistettä perinteisestä konepa-
jateollisuudesta korkeamman jalostusasteen toimituksiin. Tämä 
tarkoitti muun muassa sitä, että punnitus- ja annostusteknolo-
giaan keskittyneestä Raute Precisionista luovuttiin. Yritys myy-
tiin toimivalle johdolle vuonna 2004. Rautessa perattiin myös 
muuta toimintaa, ja ydinosaamiseen kuulumattomia toiminto-
ja ulkoistettiin. Yhtiö itse keskittyi raskaaseen koneistukseen, 
kokoonpanoon ja lopputestaukseen, osavalmistusta ja koneis-
tusta siirrettiin alihankkijoille Suomeen, Kiinaan ja Viroon. 
Yhteistyöverkoston laajentaminen mahdollisti kuormitushuip-
pujen tasaamisen.

Rauten muuttuminen valmistusyksiköstä kokoonpanotalok-
si muutti toimintatavan hyvin erilaiseksi.

”Aikaisemmin suunnitteluvoima oli omien seinien sisäl-
lä, nyt se on alihankintatoimistoissa. Siinä on paljon hyvää, 
mutta samalla se on asia, minkä suhteen pitää olla hereillä”, 
Mika Hyysti pohtii.
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den Myrtlefordin asennustyömaalta. 
Vasemmalta oikealle: Petrus Honkanen, 
Seppo Heinonen, Jukka Arminen ja 
Juha Liikaluoma. Miesten jaloissa on 
käärme.
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Muutokset toiminnassa kantoivat kuitenkin hedelmää. 
Konsernin liikevaihto kasvoi lähes puolitoistakertaiseksi vuon-
na 2005. Voimakas kasvu johtui osaltaan prosessien parantumi-
sesta sekä uusien toimittajien ja yhteistyökumppaneiden löy-
tymisestä ja osaltaan siitä, että markkinat näyttivät elpymisen 
merkkejä ja kysynnän painopiste siirtyi pienehköistä parannus-
investoinneista takaisin isompiin investointeihin.

Vanerin kysyntä kasvoi lähes koko Euroopassa, ja Raute 
vahvisti johtavaa markkina-asemaansa Etelä-Euroopan poppe-
lia raaka-aineenaan käyttävässä vaneriteollisuudessa. Erityisen 
voimakkaasti kysyntä kasvoi Venäjällä, myös Pohjois-Amerikan 
markkinatilanne oli hyvä ja hintataso korkealla. Aasiassa kehi-
tystä hidastivat sopivan puuraaka-aineen rajallinen saatavuus ja 
epävakaat yhteiskunnalliset olot. Kiinassa vanerin kysyntä kas-
voi voimakkaasti kaupungistumisen ja siihen liittyvän rakenta-
misen seurauksena.  

”Ennätyskasvusta ennätystilauskantaan”, kirjoitti toimi-
tusjohtaja Tapani Kiiski vuoden 2006 vuosikertomuksessa. Vuosi 
muistetaankin Rautella tehdaslaajuisten projektien vuotena. 
Ensimmäinen tilaus tuli chileläiseltä Araucolta. Se oli Araucon nel-
jäs tehdasprojekti, johon Raute toimitti päälaitteet. Toinen merkit-
tävä tehdastilaus tuli Yhdysvalloista. Murphy Company tilasi LVL-
tehtaan Oregoniin. Kolmas tilaus solmittiin ranskalaisen Thebaultin 
kanssa. Thebault oli Rauten pitkäaikainen asiakas, joka oli rakenta-
massa uutta vaneritehdasta Etelä-Ranskaan. ”Vaativa linja vaati-
valle asiakkaalle”, vuosikertomuksessa kirjoitettiin kaupasta.

Kolmen veljen omistamalla vanerinvalmistaja Thebaultilla 
oli ennestään jo kolme tehdasta Ranskassa. Rakenteilla olevaan 
neljänteen tehtaaseen tuli Rauten ladontalinja. Toimitukseen 
kuului myös Lahti Precisionin (entinen Raute Precision) toi-
mittama liimakeittiö. Rauten toimittama kokonaisuus nosti 
Thebaultin liimaladonnan kokonaan uudelle tasolle. Pinkan 
vaihtoihin ja viilun kulun seurantaan oli lisätty nopean tuote-
reseptin vaihdon mahdollistavaa automaatiota. Verholiimaus ja 
automaattinen ladontateknologia korvasivat manuaalisen ja sot-
kuisen työvaiheen. Aikaisemmin työvaihe vaati neljän henkilön 
työpanoksen, uudella linjalla tämä hoitui yhdellä operaattorilla. 

Vastaavaa verholiimaus- ja ladontatekniikkaa oli aikaisemmin 
käytetty Rauten LVL-linjoissa, mutta ei vanerinvalmistuksessa.

Ennätysvuonna otettiin käyttöön myös uusi ilme. 1.4.2006 
lanseeratun uudistuksen tarkoituksena oli tukea myyntiä ja 
markkinointia, edesauttaa strategiaa ja kasvua sekä yhtenäis-
tää  ilmiasua. Tuttu logo säilytettiin, mutta logossa olevat värit, 
sininen, punainen, oranssi ja vihreä, nostettiin uudessa ilmeessä 
vahvasti esille. Punainen symboloi Rauten rohkeutta ja ripeyt-
tä, oranssi kuvasi vahvuutta ja värikkyyttä, vihreä kertoi aitou-
desta ja aktiivisuudesta. Sininen kuvasti mukavaa ja mutkaton-
ta työpaikkaa.

TEHDAS KIINAAN

Raute avasi syyskuussa 2006 tuotantoyksikön Kiinaan, maail-
man suurimpaan vanerintuottajamaahan. Paikalliset tavarantoi-
mittajat olivat tulleet tutuiksi jo muutamaa vuotta aikaisemmin, 
kun yhtiö laajensi yhteistyöverkostoaan Nastolasta maailmalle 
ja se etsi valmistuskumppaneita eri puolilta maailmaa.  

Tuotantoyksikön sijoituspaikkaa mietittäessä katseet kään-
tyivät Pekingistä voimakkaasti kasvaneeseen ja vahvan teol-
lisuuden omaavaan Shanghain alueeseen. Uusi tuotantolaitos 
avattiin Nanhuihin, 40 kilometrin päähän Shanghaista. Tehdas 
mahdollisti entistä joustavampien ja kilpailukykyisempien rat-
kaisujen tarjoamisen Aasian markkinoille. Yksikkö toimitti ko-
neita ja koneiden osia myös koko konsernille sekä Suomeen 
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Rauten osasto alan suurimmilla messuilla Hannoverissa 
vuonna 2007. Rauten messuteemana oli yhtiön 
kokonaisosaaminen ja uusi ohutviilu-teknologia. 

Virtuaalisen vaneritehdaskierroksen avulla kerrottiin 
kokonaisuuksien hallinnasta. 

Virtuaalikierroksella kävijä saattoi surffata tehtaan 
läpi linja linjalta. Saman tyyppisellä esityksellä 
havainnollistettiin myös ohutviilun höyläystä ja 
kuivausta. 

Raute osallistui ensimmäisen kerran Ligna-
messuille vuonna 1981. 
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että muille tytäryhtiöille ja työllisti 17 henkilöä. Uuden yksikön 
vetovastuu oli Jarmo Enqvistillä.  

Shanghain yksiköllä oli kaksi roolia. Koska Kiinassa työ ja 
materiaalit olivat halpoja, saatiin yhtiön kilpailukykyä parannet-
tua täydentämällä omaa teknologiaa edullisilla komponenteilla. 
Toinen rooli oli pyrkiä paikallisille markkinoille paikallisesti teh-
dyillä koneilla. Kun Euroopassa kilpailtiin käsiä, energiaa ja ympä-
ristöä säästävillä korkean teknologian koneilla, Kiinaan kaupattiin 
omassa tuotantolaitoksessa valmistettuja halvempia ja yksinker-
taisempia koneita, joiden operoiminen vaati enemmän ihmistyötä.

SATAVUOTISJUHLISTA SYVÄÄN LAMAAN

Raute vietti 100-vuotisjuhliaan iloisissa merkeissä elokuussa 
2008, hetkeä ennen kuin Lehman Brothersin kaatumisesta alka-
nut pankkikriisi levisi maailmalle.

”Raute on panostanut läpi vuosikymmenten tuotekehityksee
n ja kehittänyt ainutlaatuisen teknologisen osaamisen. Se on 
vaatinut sadan vuoden määrätietoisen työn. Rauten pääomis-
tajasuku on elänyt yrityksen myötä sekä hyvät että vaikeat ajat. 
Suvun sitoutuminen omistajuuteen on antanut pohjan yrityk-
sen toiminnan pitkäjänteiselle kehittämiselle. Suvun osak-
kaat eivät tänäänkään seuraa yritystä vain vuosikvartaaleit-
tain, vaan myös huomattavasti pidemmällä perspektiivillä. 
Sadasta vuodestahan kvartaali on kaksikymmentäviisi vuotta. 
Yrityksen hallituksessa on nyt edustajat suvun kolmannesta 
ja neljännestä polvesta, ja viides polvi on kasvamassa aktiivi-
seen omistajuuteen suvun yhteisten säännöllisten tapaamis-
ten ja keskustelujen kautta. Sukumme on edelleen vahvasti si-
toutunut Rauteen. Sadan vuoden kokemuksella tiedämme, että 
tähän yritykseen kannattaa uskoa”, pääomistajasuvun jäsen ja 
silloisen hallituksen varapuheenjohtaja Sinikka Mustakallio tote-
si Sibeliustalossa pitämässään juhlapuheessa.

Uskoa tarvittiin, kun laman laineet iskivät pääkonttorille 
saakka. Osa sovituista kaupoista peruuntui heti. Vuoden lopul-
la selvisi, että Rauten markkinoiden romahdus oli huomattavas-
ti voimakkaampi kuin yhtiössä oli uskottu.

Romahdukseen vaikuttivat sekä asiakkaiden varovaisuus 
että rahoitustilanne. Talouden huonot näkymät vähensivät asi-
akkaiden tuotteiden kysyntää ja heidän halunsa investoida laski. 
Rahoituskriisi heikensi olennaisesti asiakkaiden mahdollisuutta 
saada rahoitusta investoinneilleen, joten tarpeellisetkaan inves-
toinnit eivät edenneet.

Rakenteellisilla muutoksilla saavutettu joustavuus ei riittänyt 
poikkeuksellisen nopeaan ja pitkäkestoiseen kysynnän alenemi-
seen. Lokakuun lopulla konsernissa käytyjen yt-neuvottelujen 
lopuksi koko henkilökunta lomautettiin korkeintaan 90 päivän 
ajaksi. Lisäksi pieni joukko jouduttiin irtisanomaan.

Vuoden 2009 liikevaihto romahti  63 prosenttia edellisestä 
vuodesta. Tilauskanta kävi vuoden aikana historiansa alhaisim-
malla tasolla, kun se painui hetkeksi alle 10 miljoonaan euroon.

Tämä johtui siitä, että puulevytuotteiden kysyntä maailmal-
la oli lamasta johtuen alentunut voimakkaasti. Useiden Rauten 
asiakkaiden tehtaiden käyttöasteet kävivät jopa alle puolella. 
Tällaisessa tilanteessa ei luonnollisestikaan ollut tarvetta kapa-
siteettia lisääville investoinneille.

Rauten vastaus heikentyneeseen markkinatilanteeseen oli 
jälleen kerran terottaa veitset tulevaisuuden varalle ja panostaa 
tuotekehitykseen. Tällä kertaa tavoitteena oli kehittää tuotteita, 
joilla olisi nopea takaisinmaksuaika ja joiden avulla asiakkaiden 
olisi mahdollista tehostaa tuotantoaan ilman mittavia investoin-
teja. Kantavana ajatuksena oli tarjota asiakkaille palveluja, joilla 
he voivat parantaa kilpailukykyään ja kannattavuuttaan ilman 
suuria kustannuksia.

Kun tilanne myöhemmin normalisoitui ja vaneri- ja LVL-
teknologian kysyntä palasi entisille tasoille, laman jälkivaiku-
tus näkyi siinä, että Rauten kasvumahdollisuuksia etsittiin uu-
silta alueilta.

”Laman seurauksena meidän on lyhyellä tähtäimellä so-
peuduttava olemaan pienempi ja ketterämpi yritys kuin mitä 
olemme viime vuosina olleet. Voimme kasvaa entiselle tasol-
lemme vain vastaamalla myös uuden asiakaskuntamme tar-
peisiin. Tähän tarvitsemme niin uusia tuotteita kuin uuden-
laista palvelukykyäkin”, toimitusjohtaja Tapani Kiiski kirjoitti 
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laman tunnelmista henkilöstölehdessä vuonna 2009.
Yksi uudenlainen asiakaskunta oli kilpailijoiden asiakkaat. 

Rautessa tehtiin strateginen muutos, joka tarkoitti, että myös 
kilpailijoiden koneita modernisoitiin. Kantavana ajatuksena oli, 
että sitä kautta asiakkauus käännetään pikkuhiljaa, moderni-
sointi kerrallaan, Rautelle.

”Tuotamme asiakkaillemme lisäarvoa modernisoimalla 
tarvittaessa myös kilpailijoiden koneet. Kun he tulevaisuu-
dessa miettivät uusia investointeja, olemme mukana kilpai-
lussa”, Timo Kangas kertoo.

”Olen täysin vakuuttunut siitä, että nyt koettavan laman 
jälkeen maailma ei ole entisensä eli vuosien 2006 ja 2007 
kaltaiset ajat eivät palaa. Koko maailman painopisteet tu-
levat siirtymään uusille alueille, ennen kaikkea Kiinaan ja 
Intiaan, mutta myös Venäjälle, Etelä-Amerikkaan ja muual-
lekin Aasiaan. Näillä entistä tärkeämmillä markkinoilla asi-
akkaidemme arvostukset ja panostamisen perusteet ovat eri-
laisia kuin perinteisillä markkinoillamme. Jotta voimme 
saavuttaa näillä markkinoilla samanlaisen aseman kuin pe-
rinteisillä markkinoillamme on, pitää meidän muuttua. Ja 
sen muutoksen on tapahduttava nopeasti”, Kiisken pääkirjoi-
tus päättyi.

UUSI STRATEGIA SIIRSI PAINOPISTEEN 
KEHITTYVILLE MARKKINOILLE

Rauten hallitus vahvisti yhtiön uuden strategian loppuvuodes-
ta 2010. Uusi strategia siirsi markkinoiden painopisteen entistä 
voimakkaammin kehittyville markkinoille ja asiakkaissa keski-
tyttiin vain vaneri- ja viilupalkkivalmistajiin. Heille Raute halusi 
profiloitua täyden palvelun talona, joka toimittaa koko tehtaan 
avaimet käteen -periaatteella.

”Haluamme toimia nykyistä lähempänä asiakkaitamme 
ja kehittää palvelukykyämme niin, että voimme vastata kaik-
kiin asiakastarpeisiin kannattavasti. Tärkein menestysteki-
jämme on menestyksen nälkäinen ja osaava henkilöstö”, toi-
mitusjohtaja kirjoitti uudesta strategiasta vuosikertomuksessa.

Uudesta strategiasta ei voida puhua ilman, että sen yhtey-
dessä kiinnitetään huomiota ympäristöön. Yhtiön vaikutuk-
set ympäristöön ja ilmastonmuutoksen hillitsemiseen on yksi 
konsernin tärkeimmistä ulkoisista vastuullisuusteoista. Rauten 
tärkein ympäristöteko on ja on ollut asiakkaan ympäristöystä-
vällisemmän tuotannon mahdollistaminen. Asiakkaiden tuo-
tannosta huomattava osa käytettään rakentamisen tarpeisiin. 
Puurakentamiseen sitoutuva hiili vähentää ilmaston kuormitus-
ta merkittävästi, kun taas muiden yleisempien rakennusmate-
riaalien tuotannossa hiilijalanjälki kasvaa. Rauten teknologian 
avulla yhtiön asiakkaat voivat harjoittaa omaa tuotantoaan mi-
nimoimalla aiheuttamansa ilmastokuormituksen. Siksi konei-
den suunnittelussa kiinnitetään huomiota asiakkaiden kan-
nalta keskeisiin puutuoteteollisuuden ympäristövaikutuksiin. 
Parantamalla raaka-aineen käytön tehokkuutta, pienentämällä 
energian kulutusta ja vähentämällä lisäaineiden, erityisesti lii-
man käyttöä, Raute  auttaa asiakkaitaan toimimaan ympäristö-
myönteisemmin. Raute on muun muassa kehittänyt liiman an-
nostelulaitteiston, joka pienentää liiman kulutusta asiakkaan 
lopputuotteessa. Laitteisto voidaan toimittaa sekä uusiin että 
vanhoihin konelinjoihin.

 

RAUTEPRO, RAUTESELECT JA RAUTESMART

Yritysten tarpeet eri puolilla maailmaa ovat erilaiset eivätkä sa-
manlaiset ratkaisut sovi kaikille tuotantolaitoksille. Jotta Raute 
pystyi tarjoamaan asiakkaalle juuri hänen tarpeisiinsa soveltu-
via ratkaisuja, kehitettiin erilaisia malleja eri vaatimustasoa 
edustaville asiakkaille. Näitä olivat RautePro, RauteSelect ja 
RauteSmart. Näin ne esiteltiin ensin henkilökunnalle ja myö-
hemmin asiakkaille: RautePro tarjoaa asiakkaalle teolliseen tuo-
tantokäyttöön soveltuvaa luotettavaa teknologiaa. Pro sovel-
tuu erityisesti kehittyville markkinoille, jossa tuotantokoneilta 
ei vielä vaadita suurta joustavuutta. Investoinnit laitteisiin ovat 
kohtuullisia.

RauteSelect mahdollistaa tuotannon joustavuutta. Raute
Select soveltuu erityisesti yrityksille, joiden tuotannon 
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kapasiteetti on 20 000–60 000 kuutiota vuodessa ja joka käyt-
tää raaka-aineena useampia puulajeja. RauteSelect mahdollistaa 
korkealaatuisten tuotteiden valmistamisen, se tuo joustavuut-
ta tuotantoon, ja koneet hyödyntävät raaka-aineet tehokkaas-
ti. RauteSelectistä oli modernisoimalla mahdollista rakentaa 
RauteSmart-tasoinen kone.

RauteSmart tarjoaa asiakkaalle alan uusimman ja tehok-
kaimman huipputeknologian. RauteSmart-asiakkaan tuotan-
tokapasiteetti on suuri, linjassa hyödynnetään uusinta auto-
maatiota sekä tunnistus- ja mittausteknologiaa tehokkaasti. 
Tuoteperheen lippulaivatuotteen RauteSmart-sorvin sorvausno-
peus on parhaimmillaan jopa lähes 400 metriä viilumattoa 
minuutissa.

Nykyisin nämä tuotteet tunnetaan nimillä R3, R5 ja R7.

JÄTTIKAUPPA CHILEEN

Helmikuussa 2012 Raute allekirjoitti yli 50 miljoonan arvoisen 
kaupan, joka oli yksi sen historian suurimmista toimituksista.

Araucon Nueva Aldean vaneritehdas oli tuhoutunut raivoi-
sassa metsäpalossa. Arauco halusi tulipalon aiheuttamat vahin-
got, kaksi tuhatta menetettyä työpaikkaa ja menetetyt markki-
naosuudet, nopeasti takaisin. Sopimukset konetoimituksista 
solmittiin Rauten kanssa vain kuusi viikkoa tulipalon jälkeen.

Rautelle tämä merkitsi valtavaa taloudellista edistystä.
”Kolmen vuoden tappiokierre saadaan tänä vuonna kat-

kaistua”, toimitusjohtaja Tapani Kiiski iloitsi Tekniikka ja talous 
-lehden haastattelussa. Rauten saama tilaus vastasi suuruudel-
taan yhtiön yli puolen vuoden liikevaihtoa ja noin sataa hen-
kilötyövuotta. Päälle tulivat lisäksi alihankintaverkoston työt. 
Töitä oli niin paljon, että osa eläkeläisistäkin kutsuttiin takaisin 
sorvin ääreen. Raute pääsi monestakin syystä lähtemään paalu-
paikalta uuden tehtaan suunnitteluun ja tarjoamiseen. Raute oli 
toiminut myös metsäpalossa tuhoutuneen tehtaan pääkonetoi-
mittajana. Lisäksi Araucon kanssa oli jo parin vuoden ajan yh-
dessä suunniteltu kokonaan uutta vaneritehdasta Etelä-Chileen, 
ja tässä projektissa voitiin hyödyntää näitä suunnitelmia.

Uudesta tehtaasta tuli tulipalossa tuhoutunutta tehdasta te-
hokkaampi, siitä tehtiin maailman nykyaikaisin vaneritehdas.

Uuden tehtaan kapasiteetti oli aluksi 350 000 kuutiota vuo-
dessa korkealaatuista radiatamännystä  valmistettua vaneria. 
Laatua parantavia ja raaka-aineen käyttöä tehostavia uutuuksia 
tehtaassa olivat XY-keskittäjien automaattiset kalibroinnit, auto-
maattinen viilunpaikkauslinja ja Mecanon uusimmat mikroaal-
totekniikkaan perustuvat kosteusmittarit ja 3D-kameralajittelut. 
Tuotannon tehokkuutta parantavia uutuuksia tehtaassa oli esi-
merkiksi automaattinen jonttiviilujen pinkkaus sorvilinjoissa, 
automaattinen ladonta ja robottikittauslinjat. Ruiskuliimauksen 
tilalle tuli juovaliimaus, jolla pienennettiin liimakustannuksia.

LISÄÄ TILAUKSIA JA HENKILÖKUNTAA

Maailmantalouden epävarmuus lisääntyi Kiinan heikkojen ta-
lousraporttien ja -ennusteiden sekä poliittisten levottomuuk-
sien takia vuoden 2015 aikana. Talouskurjuus riivasi myös 
Suomessa, mutta Rauten tilauskirjat pullistelivat. Yhtiö oli alku-
vuonna solminut ennätysmäärän uusia tilauksia, 84 miljoonalla 
eurolla – viisinkertaisesti edellisvuoteen verrattuna. Liikevaihto 
kasvoi ensimmäisellä vuosineljänneksellä 64 prosenttia.

”Kun muut irtisanovat, nastolalainen Raute palkkaa 
lisää”, Helsingin Sanomat otsikoi 15.6.2015 julkaistun artikkelin.

Nastolassa siirryttiin kaksivuorotyöstä kolmivuoroon, jotta 
kaikki tilaukset saatiin toimitettua.  Henkilöstöä oli palkattu 
lisää noin sata. ja määrä lähenteli jo 600:aa.

Yllättävää oli, että suuret tilaukset tulivat Euroopasta, vaik-
ka maanosan piti olla jo kyllästetty vaneri- ja viilupalkkiteh-
tailla. Ehkä yksi syy oli ekologisen puurakentamisen suosion 
nousu. Ennätysvuoden 2015 jälkeen jotkut odottivat vuodesta 
2016 välivuotta Rautelle. Toisin kävi. Vuosi nosti tilauskannan 
jälleen uudelle ennätystasolle, vaikka jossain vaiheessa tilanne 
näytti toiselta.

”Ei varmaan ole kovin laajasti tiedostettu, että kesällä kä-
vimme todella lähellä tilannetta, jossa olisimme joutuneet 
sopeuttamaan toimintaamme tilausten vähäisyyden takia. 
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Tuon jälkeen tilanne on kääntynyt päälaelleen, ja vuoden jäl-
kipuoliskon aikana olemme saaneet ennätysmäärän uusia ti-
lauksia, ja tilauskantamme on niin ikään erittäin vahva,” 
toimitusjohtaja kirjoitti vuoden viimeisessä henkilöstölehdessä.

Euroopan pahin kriisi oli ohi, mutta epävarmuus etenkin 
Etelä-Euroopan pankkisektorilla jatkui, mikä heijastui myös 
muualle. Etelä-Amerikassa Rauten tärkeimpien asiakkaiden koti-
markkinoiden heikko kysyntä hidasti uusia investointisuunnitel-
mia. Kiinassa talouden suunnan epävarmuus ja poliittiset jännit-
teet aiheuttivat osaltaan epävarmuutta useilla markkina-alueilla.

Epävarmuudesta huolimatta vaneri- ja LVL-teollisuudessa 
käynnistyi uusia tehdaslaajuisia hankkeita, ja Raute voitti kil-
pailun näissä kaikissa. 110 miljoonan euron tilauskannalla oli 
hyvä siirtyä 110. toimintavuoteen.

HAASTEENA HEIKENTYNYT TUOTTAVUUS

Vaikka Rauten vahva positiivinen kehitys jatkui vuonna 2018 jo 
neljättä vuotta peräkkäin. Yhtiö saavutti 22 prosentin kasvun 
myötä uuden ennätyksen liikevaihdossa ja konsernin liiketulos 
oli Rauten kaikkien aikojen paras, ei kaikki ollut vain nousu-
johteista. Niin Rauten kuin koko Suomenkin haasteena oli jo 
pitkään ollut heikentynyt tuottavuus ja kustannus-kilpailukyky. 
Parantaakseen omia asemiaan Rautessa oli tehty työtä tuotta-
vuuden parantamiseen jo muutaman vuoden ajan muun muas-
sa yhdenmukaistamalla ja kehittämällä edullisempia tapoja val-
mistaa pinkan- ja viilunkuljetusratkaisuja, mutta se ei riittänyt.  

”Tulevaisuudessa meidän pitää saada lähes kaikessa ja 
kaikkialla organisaatiossamme aikaan enemmän tuloksia vä-
hemmällä työajalla. Se ei tarkoita sitä, että suunnittelijan pi-
täisi liikuttaa hiirtä nopeammin tai että alkaisimme käve-
lyn sijasta juosta, koska sillä voisi olla heikentävä vaikutus 
laatuun ja turvallisuuteen. Sen sijaan meillä on käynnissä 
useampia hyviä kehityshankkeita ja tässä yksi niistä”, tek-
nologiajohtaja Mika Hyysti kirjoitti henkilöstölehti Sisäkarassa 
ja esitteli ”aikaisempaa huimasti tehokkaamman ja visuaa-
lisemman raportointijärjestelmän”, joka on tärkeässä osassa 

tuottavuuden parantamisessa. Uudella raportointijärjestelmällä 
esimerkiksi tuotteen kustannushistorian näyttävä raportti syn-
tyy tuotekortilta napin painalluksella muutamassa sekunnissa, 
kun vastaavan koostamiseen kului aiemmin jopa puoli tuntia. 
Tämä aika säästyy nyt paljon hyödyllisempään ja tuottavam-
paan työhön. Tuottavuuden parantamista etsitään raportointi-
järjestelmän lisäksi myös muista työvaiheista.

”Näitä prosesseja on tehty jo kauan aikaa samalla ta-
valla. Uskon, että pystymme muuttamaan joitain prosessin 
osa-alueita radikaalisti tulevaisuudessa. Nykyisestä teknolo-
giasta korvataan vaikka 3D-tulostuksen avulla joitakin koh-
tia tai vanhoja teknologioita tehdään uudella tavalla ja sääs-
tetään energiaa”, Hyysti visioi.

Samaa sanoo tutkimuksesta ja tuotekehityksestä vastaava 
Roope Eskola. Hän uskoo, että tuotekehityksen näkökulmasta 
helpot asiat on tehty jo.

”Koneiden ja laitteiden ”tehkää tästä vähän parempi” -te-
hostamisen tie perinteisillä insinöörien työkaluilla on pitkäl-
ti kuljettu loppuun. Isot voitot vaativat toisenlaista lähesty-
mistapaa ja nykyaikaisia menetelmiä.”

Nyt Eskolan tiimi etsiikin tehokkuutta ja kustannussäästöjä 
simuloimalla. Esimerkiksi ilman virtaukseen liittyviä asioita on 
mahdollista tiettyyn rajaan asti järkeillä, mutta todellisiin tulok-
siin pääseminen vaatii CFD-laskentaa.
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reissä. Kuvassa näkyy sorvautunut 
viilumatto ja hoitotasot. Sorvi on 
takana. 
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”Laskennallisten menetelmien myötä löydetään etenkin 
energiatehokkuuteen liittyviä asioita. Esimerkiksi uuden, 
pari vuotta sitten lanseeratun kuivaajan tehokkuus optimoi-
tiin virtauslaskennan keinoin. Uuden kuivaajan tuotanto on 
tasalaatuisempaa, kapasiteetti kasvaa 10 prosenttia ja säh-
kön kulutus laskee 20 prosenttia.”

”Roopen ryhmä pystyy simuloimaan tarkasti asioita ja 
sen avulla vanhaa teknologiaa pystytään tekemään uudella 
tavalla ja säästämään merkittävästi energiaa”, Hyysti jatkaa.

Tällä hetkellä kaikki energiansäästöasiat kelpaavat. Vihreä 
siirtymä ajaa asiakaskunnassa investointeja taloudellisten mit-
tareiden rinnalla. Jos saman asian saa toteutettua, vaikka puo-
lella siitä energiasta, mikä tehtaalla pyörii tänään, se saattaa lau-
kaista investointipäätöksen.

BRÄNDIN KIRKASTUS TOI  
YHTENÄISYYTTÄ MYÖS TUOTTEISIIN

Rautella on paljon pitkäaikaisia asiakkaita ja monen kans-
sa kauppaa tehdään jo toisessa sukupolvessa. Edellisten su-
kupolvien tämän päivän asiakkaat eivät ole merkkiuskollisia. 
Heidät pitää valloittaa joka kerta uudestaan, ja se vaatii kirkas-
ta brändiä. Rautella aloitettiin mittava brändiuudistus, joka saa-
tiin valmiiksi juuri ennen koronaa. Koneiden ja muttereiden si-
jaan uusi brändi puhuu asiakasarvoista ja viilun sekä vanerin 
valmistuksesta.

”Brändi on se fiilis, joka yrityksestä halutaan jättää asi-
akkaille ja sen takia jokainen rautelainen ja yrityksen kump-
pani on käynyt läpi brändikoulutuksen. Vaikka Raute myy 
huipputeknologiaa, kohtaaminen tapahtuu aina ihmisten 
välillä, siksi kaikessa viestinnässä ja markkinoinnissa pu-
hutaan aina ihmiseltä ihmiselle”, Rauten markkinointijohtaja 
Päivi Talonen kertoo.

Suomalaisuus on edelleen tärkeä osa brändiä, mutta sitä 
ei alleviivata. Uudessa yritysvideossa kotipaikka on laajennet-
tu Suomesta Pohjolaksi. Miksi? Siksi, että Raute keskittyy ruu-
vien ja muttereiden sijaan metsäomaisuuden arvon luomiseen. 

Pohjoismaissa ihmiset ovat aina eläneet luonnon ympäröimänä: 
me tiedämme ja tunnemme metsän. Ja Raute osaa suunnitella 
koneita, joiden avulla energiankulutus vähenee ja saanto puusta 
paranee.  Brändiuudistuksen kanssa samaan aikaan lanseerat-
tiin Rauten koneiden muotoiluohje, joka auttaa suunnittelijoita 
näkemään tuotteen kokonaisuutena, eikä vain suurena määränä 
erillisiä yksityiskohtia.

”Toivon, että tämä helpottaa tuoteomistajia ja suunnitte-
lijoita näkemään hienot teknologiset ratkaisut, joita olemme 
aikaisemmin toimittaneet asiakkaalle projektiluonteisesti, 
entistä enemmän omina tuotteinaan”, tutkimus- ja tuotekehi-
tysjohtaja Roope Eskola miettii.

Tuotteistusta on jo tapahtunut, mutta sitä pitäisi tapahtua 
paljon enemmän. Teknologiatalosta pitäisi siirtyä kohti tuote-
taloa, ja suunnittelu- ja muotoiluperiaatteiden yhtenäistäminen 
on osa tätä prosessia. Samassa yhteydessä kaikille tuotteille ja 
tuoteryhmille luotiin yhtenäinen, brändiä tukeva ja tunnistetta-
va ulkoasu Rauten uusilla koneväreillä.

PANDEMIA MUUTTI TOIMINNAN

”Vuonna 2020 haluamme viimeistellä uuden johtamismallim-
me käyttöönoton, säilyttää ja vahvistaa johtavaa asemaam-
me perinteisesti vahvoilla markkinoillamme sekä vahvistaa 
asemaamme kehittyvillä markkinoilla. Uskon, että meillä on 
hyvät mahdollisuudet saavuttaa nämä tavoitteet”, toimitus-
johtaja Kiiski kirjoitti vuoden 2019 vuosikertomuksessa. Toisin 
kävi. Kiinasta alkanut COVID-19-pandemia levisi ympäri maail-
maa ja sulki yhteiskunnat.

Myös Rautella kaikki pysähtyi hetkeksi – asiakkaiden tilauk-
set ja työt tehtaalla. Korona vaikutti investointihalukkuuteen, 
mutta siitä toivuttiin kohtuullisen nopeasti. Toipumisessa auttoi 
jo vallalla ollut puurakentamisen buumi, joka vain kasvoi koro-
nan alettua. Ihmiset halusivat pois kaupungeista ja kakkosko-
deista tuli monelle uusi normaali. Silti pandemiasta toipuminen 
kesti Rautella kauemmin ja iski siihen pahemmin kuin aluksi 
uskottiin.

Markkinointijohtaja Päivi Talonen.
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”Puutuoteteollisuudessa toimiva teknologia- ja palveluyri-
tys Raute Oyj aloittaa yhteistoimintaneuvottelut Kajaanissa ja 
Lahden Nastolassa”, Yle Lahti uutisoi 15.6.2020.

Kiiski selventää tilannetta: ”Kun asiakkaiden maailma lähti 
uudestaan liikkeelle, tultiin tilanteeseen, jossa asiakkaiden 
tehtaat kävivät täysillä, mutta he eivät halunneet investoida. 
Kysyntä nähtiin pandemiatukitoimista johtuvana kuplana. 
Lisäksi kysyntä oli niin kovaa, ettei tehdasta  voinut pysäyt-
tää muutamaksi viikoksi uuden laitteen asennusta varten. Ja 
koska tehdasta ei voitu pysäyttää, miksi tilata tuotantoa tehos-
tava kone?”

Jälleen kerran kriisistä selvittiin sopeuttamalla sekä hakemalla 
uusia toimintatapoja ja mahdollisuuksia. Toimihenkilöitä ja ylempiä 
toimihenkilöitä  lomautettiin enintään 90 päiväksi. 

Tunnelin päässä näkyi valoa vuonna 2021. Rautella oli vuo-
den lopussa historiallisen suuri tilauskanta: 158 miljoonaa euroa. 
Useiden raaka-aineiden ja komponenttien hinnat sekä rahtimaksut 
nousivat hurjasti. Lisäksi toimintaan vaikuttivat pitkittyneet toimi-
tusajat ja komponentteihin liittyvät saatavuushaasteet, mutta samat 
ongelmat vaivasivat myös kilpailijoita. 

Pandemia haittasi jatkuvien matkustusrajoitusten muodossa 
asennusvalvonta-, käyttöönotto- ja kunnossapitotöitä sekä myyn-
tityötä. Tämä pakotti sekä Rauten että sen asiakkaat valtavaan di-
giloikkaan, jos ei nyt yhdessä yössä, niin lähes.  

Varatoimitusjohtaja Timo Kangas toteaa, että korona muutti 
koko huolto- ja palvelukonseptin. Se pakotti tekemään asioita, jois-
ta aikaisemmin oli vain haaveiltu.

”Otimme valtavan loikan kilpailijoihin nähden. Korona vauh-
ditti erilaisten digityökalujen kehitystä, ja meille tuli erilaisia 
etäpalveluita.”

Yksi tällainen on MillSIGHTS-tiedonkeruujärjestelmä joka on 
asennettu kaikkiin Rauten linjoihin. Niiden avulla tuotannosta pys-
tytään keräämään tietoa ja analysoimaan esimerkiksi onko vuoro-
jen välillä vaihtelua, mikä on tuotannon laatu tai saanto, ja mikä 
on seisokkien syynä. Ja kaikki tämä pystytään tekemään etänä. 
Korona vaikutti myös asennusvalvontaan ja käyttöönottoon. Nämä 
ovat tyypillisesti olleet töitä, joissa asiantuntija, asennusvalvoja, 

asentaja tai käyttöönottoinsinööri menee asiakkaan tehtaalle jopa 
useaksi viikoksi. Nyt tämäkin oli pakko opetella tekemään etänä.

Digiloikkaa helpotti se, että tilanne oli kaikkialla ja kaikille 
sama. Tämä pakotti löytämään ratkaisut, koska muuta vaihtoeh-
toa ei ollut. Ja kun on riittävästi tahtoa, löytyy myös ratkaisuja. 
Koronan aikana Raute toteutti useita tehtaiden hyväksyntätestauk-
sia ja laitteiden käyttöönottoja etänä.

”Tämä on win-win sekä meille että asiakkaille. Matkustaminen 
jää pois, aika tehostuu, kapasiteettimme kasvaa ja asiakkaan kus-
tannukset pienenevät”, Kiiski jatkaa ja tarkentaa, ettei matkustami-
nen asiakkaan luokse lopu, mutta se vähenee radikaalisti.

Pandemia muutti myös tapaa markkinoida. Rauten toukokuussa 
2021 lanseeraama RxEvent-konsepti vei tuotelanseeraukset messuil-
ta ja näyttelyistä verkkoon. Interaktiivisessa ja maksuttomassa ta-
pahtumassa oli mahdollista puhua samaan aikaan viilun, vanerin ja 
LVL:n ammattilaisille ympäri maailmaa. Tuotteiden lisäksi tapahtu-
massa oli asiantuntijapuheenvuoroja ja ajankohtaisia aiheita muun 
muassa puurakentamisen trendeistä. Kaikkien aikojen ensimmäinen 
livetapahtuma oli menestys. Vaikka maailma palautuu pikkuhiljaa 
pandemiasta, RxEvent jää.               

PANDEMIASTA SOTAAN

”Teknologiayritys Raute pohtii, mitä tehdä 80 miljoonan euron 
Venäjän-tilauksille: ”Emme voi vain pudottaa työkaluja lattialle” 
Ylen otsikko julisti 10.3.2022.

Venäjä oli hyökännyt Ukrainaan 24. helmikuuta 2022. Länsimaat 
reagoivat sotatoimiin asettamalla Venäjälle merkittäviä talouspa-
kotteita ja muita sanktioita. Raute teki muiden yritysten lailla pää-
töksen, ettei se tee uusia sopimuksia Venäjälle, mutta mitä tehdä jo 
tilatuille tilauksille ja tuotantolaitoksen pihalla valmiina odottaville 
tavaroille? Yrityksessä etsitään keinoja selvitä tilanteesta ja turvata 
yrityksen tulevaisuus. 

Tapani Kiiski  jätti toimitusjohtajan tehtävät 18-vuoden työru-
peaman jällkeen keväällä 2022. Yhtiötä luotsaa väliaikaisesti pitkän 
uran Rautella tehnyt Petri Strengell. Hänen johdollaan Raute etsii 
uusia kasvumahdollisuuksia. 

Digiloikkaa 
helpotti se, 

että tilanne oli 
kaikkialla ja 

kaikille sama. 
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Raute on panostanut tuotekehitykseen niin hyvinä 
kuin huonoinakin aikoina. Se on ollut keino erot-
tautua ja pysyä vanerinvalmistuksen tehdastek-

nologian markkinajohtajana.
Tutkimus- ja tuotekehitysjohtaja Roope Eskola kiit-

telee yrityksen ylintä johtoa siinä, että tuotekehityksen 
määrärahat ovat kasvaneet viimeisen viiden vuoden 
aikana. Vaikeinakin aikoina tuotekehitykselle varatut 
eurot on pidetty vähintään samalla tasolla, kuin hyvi-
nä aikoina.

”Kun aloitin vuonna 2017 Nastolan tuotekehi-
tysryhmän päällikkönä, noin kolmannes tuotekehi-
tysinsinöörien työajasta kului projektitöihin. Sen 
ymmärtää, kun tilannetta peilaa yhtiön projektita-
lohistoriaan. Nämä insinöörit olivat joskus suun-
nitelleet vastaavanlaisen tai kyseisen koneen, joten 

Tulevaisuudessa 
konelinjat  

suunnitellaan  
virtuaalisesti

Tulevaisuus nähdään tutkimalla ja kehit-
tämällä. Se, mikä kelpasi eilen, kelpaa 
ehkä jollekin tänään, mutta se ei kelpaa 
enää huomenna, tutkimus- ja tuotekehi-
tysjohtaja Roope Eskola sanoo.

TARINOITA RAUTELTA
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oli luonnollista, että he osallistuivat projektisuunnitteluun.  
Uuden tekemisestä ei kuitenkaan tule mitään, jos iso osa 
ajasta menee johonkin muuhun.”

Eskola teki linjauksen, että hänen tiiminsä tehtävänä on ke-
hittää uutta, ei osallistua projektitöihin. Tämä on tehostanut 
tuotekehitystä.

TIIVISTÄ YLIOPISTOYHTEISTYÖTÄ

Eskolan johdolla Raute on siirtynyt puhtaasta tuotekehityksestä 
myös enemmän tutkimuspuolelle. Hän on panostanut jo vuosia 
yliopistojen ja oppilaitosten kanssa tapahtuvaan yhteistyöhön. 
Opinnäytetöiden lisäksi se tarkoittaa yhteisiä konsortiotutki-
mushankkeita. Monesti tämä tarkoittaa sitä, että yliopisto kerää 
joukon yrityksiä, jotka tutkivat ja kehittävät yhdessä isompaa 
kokonaisuutta. Tällaisiin hankkeisiin mukaan pääseminen on 
vaatinut Rauten puolelta aktiivisuutta.

”Olen vienyt yliopistomaailmaan tietoa siitä, mitä Raute 
on eli oman alansa teknologiajohtaja ja ettei se keskitty pel-
kästään tuotekehitykseen. Myös tutkimuksellinen osa on meil-
lä merkittävässä roolissa. Sieltä voi löytyä ideoita, joilla ra-
kennetaan tulevaisuuden kilpailukykyä.”

Esimerkiksi 3D-tulostus. Kun Suomeen perustettiin vuon-
na 2019 3D-tulostuksen ekosysteemi FAME, Raute oli yksi pe-
rustajajäsenyrityksistä. Verkostossa suomalaiset alan johtavat 
toimijat jakavat tietouttaan, miten 3D-tulostamisen avulla on 
mahdollista parantaa tuotteidensa kilpailukykyä. Raute edus-
taa lopputuotteissaan 3D-tulostettuja kappaleita hyödyntäviä 
yrityksiä. Mukana on myös materiaalitoimittajia, tulostinval-
mistajia ja tulostus- ja suunnittelupalveluita tarjoavia yrityksiä.

”Ekosysteemin tavoite on parantaa kaikkien osallistuvien 
yritysten kilpailukykyä jakamalla tietoutta avoimesti verkos-
ton sisällä.”

Rauten oma tavoite on kehittää Rauten kilpailukykyä hyö-
dyntämällä 3D-tulostusta koneiden osien valmistuksessa. Raute 
hyödyntää koneissaan jo tänä päivänä 3D-tulostettuja muovi-
sia ja metallisia kappaleita. Näiden ansiosta koneet ovat joko 

halvempia valmistaa tai ne ovat nopeampia, tarkempia, ener-
giatehokkaampia, kestävämpiä ja helpommin huollettavia. Lista 
on pitkä.

”Tuotanto koostuu joko piensarjoista tai asiakkaiden tar-
peisiin räätälöidyistä koneista, ja täten tuotannossa tulee 
vuositasolla aika vähän toistoja yksittäiselle nimikkeelle. 
Vähäiset toistomäärät rajoittajat eri valmistusmenetelmien 
hyödyntämistä, esimerkiksi valamisen muottikustannukset 
ovat korkeat, ja se vaatii toistomääriä. Tulostamalla voimme 
valmistaa kustannustehokkaasti tarvittaessa monimutkaisia-
kin metalli- tai muovikappaleita ja tehdä niitä vaikka vain 
yhden.”

Eskola listaa, että 3D-tulostuksen ansiosta tuotteissa voidaan 
hyödyntää myös uudenlaisia materiaaleja, esimerkiksi kuitulu-
jitteisia muoveja ja erikoismetalleja, kuten erikoislujaa terästä.

3D-tulostamisella tavoitellaan myös säästöjä. Esimerkiksi 
erikoisluja teräs on itsessään kallista, ja sen työstäminen on ta-
vallista metallia arvokkaampaa. Tulostuspulverien hinnat sen 
sijaan eivät eroa kovinkaan paljoa toisistaan, ja hinta muodos-
tuu tulostusajasta.

”Mitä enemmän kappaletta koneistetaan, sitä pidemmän 
koneistusajan se vaatii ja sitä kalliimmaksi hinta nousee. 
Tämä kannustaa siihen, että kappale optimoidaan jo suun-
nitteluvaiheessa mahdollisimman kevyeksi ja lujaksi.”

Rautella on alkanut puolitoistavuotinen projekti, jossa 
Rauten koneista etsitään kohtia, joissa koneen osan tai osia 
kannattaa korvata 3D-tulostetuilla. Koneista on löydettävä ne 
osat, joissa on monimutkaisia koneistuksia tai joihin on mah-
dollista tulostuksen avulla saada uusia ominaisuuksia. 

SIMULOITUJA KONELINJOJA JA 
TULEVAISUUDEN TEHDAS

Tutkimus- ja tuotekehitysjohtaja Roope Eskolan mukaan te-
koälyn ja koneoppimisen hyödyntämisessä ollaan vielä 
alussa, mutta se tulee avaamaan Rautelle aivan uusia ovia 
tuotekehitykseen.

”Olen vienyt 
yliopistomaailmaan 

tietoa siitä, mitä Raute 
on eli oman alansa 

teknologiajohtaja 
ja ettei se keskitty 

pelkästään 
tuotekehitykseen.”
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”Tekoälyn ja koneoppimisen ansiosta pystymme tulevai-
suudessa ennustamaan asiat paremmin ja kerätyn informaa-
tion avulla ohjaamaan koneidemme kehittämistä paremmin. 
Lisäksi tekoäly ja koneoppiminen mahdollistavat meille mo-
nimutkaisempien asioiden ratkaisemisen linjojen ohjauksis-
sa ja analysaattoreissa.”

Eskola jatkaa, että koneiden prototyypit kehitetään ja testa-
taan tulevaisuudessa virtuaalisesti. ”Meillä on nyt jo olemassa 
reaaliaikasimulaattori, joka matkii virtuaalimaailmassa va-
nerilevyjen korjauslinjaa. Siinä on yhdistetty koneen meka-
niikan simulointimalli ja virtualisoitu konenäköjärjestelmä 
sekä linjan automaatio-ohjausjärjestelmä. Tällä yhdistelmäl-
lä voimme testata niin linjan mekaniikkaa ja automaatiota 
kuin myös konenäköjärjestelmän ohjelmistoa. Lisäksi voim-
me hyödyntää simulaattoria myös digitaalisten palveluiden 

”Istutettavan puun käyttö viilunvalmis-
tuksessa lisääntyy myös kehittyvis-
sä maissa, ja sen käsittelyyn tarvitaan 
aiempaa kehittyneempää teknolo-
giaa. Kehitämme kustannustehokasta 
tehdasteknologiaa nyt myös kehitty-
ville markkinoille. Tässä tähtäimessä 
ovat erityisesti Kaakkois-Aasia, Kiina, 
Afrikka ja Latinalainen Amerikka”, 
Roope Eskola sanoo.

ja tiedonkeruun kehittämiseen.”
Rauten konenäköön erikoistunut yksikkö Kajaanissa ja insi-

nöörit Nastolassa voivat testata laitetta samassa virtuaalimaa-
ilmassa. Tiedot liikkuvat samalla tavalla, kun ne liikkuisivat oi-
keassa koneessa. ”Virtuaalimaailmassa koneita on nopeampi 
testata ja linjaan tehdä muutoksia. Tulevaisuudessa valmis-
tusdokumentaation tekeminen aloitetaan vasta, kun linjasta 
on saatu halutunlainen ja toiminta on todennettu virtuaali-
sesti simuloimalla.”

Uudet tuotteet ja teknologiat ovat aina olleet kasvuloikkia. 
Eskola uskoo, että aika on kypsä virtuaalisuunnitteluun, ja tässä 
on seuraavan loikan paikka.

Kuvassa tutkimus- ja tuotekehi-
tysjohtaja Roope Eskolan (vas.) 
luotsaama Nastolan tuotekehi-
tystiimi. Eskolan vieressä Tommi 
Uski, valokuvassa takana Hannu 
Tourneur, Mika Kunttu, Jussi 
Auvinen, Henri Venäläinen, Kai 
Seppänen, Sampo Nyyssönen, 
Antti Pöysti, Juho Sihvo, Heikki 
Korpilahti, Ville Heimonen, Tero 
Mäkelä, Kalle Rekola, Mikko 
Salonen, Oskari Joukas, Jarmo 
Plattonen, Dmitry Gradov ja 
Tomas Kiilakoski. 
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Jos Tapani Kiiski kuvaisi lähes kahden vuosi-
kymmenen mittaista toimitusjohtajan pestiään 
Rautessa, se voisi hyvinkin tapahtua sanoilla krii-

sistä kriisiin. Kun hän tuli Rauteen teknologiajohta-
jaksi vuonna 2002, konsernin ja Raute Woodin toi-
mitusjohtajana toimi Risto Mäkitalo. Raute oli juuri 
sukeltanut lamaan. Maailmantalouden yleinen epävar-
muus ja sitä seurannut investointien väheneminen vai-
kuttivat voimakkaasti Rauten liikevaihtoon.

Kun Risto Mäkitalo alkuvuodesta 2004 ilmoitti jät-
tävänsä yhtiön, siirtyi Kiiski sekä konsernin että Raute 
Woodin toimitusjohtajaksi. Vuosi oli Rautelle monel-
la tavalla muutosten aikaa. Vuoden alussa yhtiö myi 
Raute Precisionin toimivalle johdolle. Tytäryhtiö oli 
kivunnut 90 vuodessa maailman kahden johtavan la-
siteollisuuden raaka-ainelaitostoimittajan joukkoon ja 
Suomen johtavaksi punnitusalan yritykseksi. Kaupasta 
saatu voitto käytettiin Raute Wood -liiketoimintaryh-
män kehittämiseen. 

”Precisionin myynti muokkasi Rautesta yhden 
asian yrityksen. Myynnin jälkeen keskityimme 
ydintoimintamme kehittämiseen, kilpailukyvyn 

kriisistä
kriisiin

HENKILÖKUVA

Tekniikan lisensiaatti Tapani Kiiski 
toimi Raute Oyj:n toimitusjohtajana 
ja konsernijohtajana vuosina 2004–
2022. Hyvinkääläismies siirtyi Raute-
konserniin Konecranesilta vuonna 2002. 
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parantamiseen ja rakensimme kustannustehokkaiden kump-
paneiden verkoston. Se oli hyvä päätös strategisesti.”

Toinen suuri muutos Kiiskin aikakaudella oli digitalisaatioon 
ja automaatioon panostaminen. Kiiski toteaa Rauten olevan 
edelleen konepaja, mutta henkilöstön osaaminen ja asiakkai-
den tarpeet ovat muuttuneet täysin. Samoin on käynyt kilpailu-
kyvyn keinoille ja tavalle palvella asiakkaita. 

”Tänä päivänä koneiden ja prosessien ominaisuudet sekä 
kilpailukyky tuotetaan automaatiolla. Konetta ei kuitenkaan 
pidä vähätellä, sen pitää edelleen olla hyvä, toimiva, kestävä 
ja laadukas, mutta niitä on muillakin. Pelkällä koneella on 
vaikeampi erottautua kuin sillä, miten kone toimii. Tämä 
tehdään automaatiolla ja digitalisaatiolla.”

Kiiski toteaa, että muutos ei ole tapahtunut pelkästään 
Rautessa vaan koko teollisuudenalalla. Prosessit ovat automaat-
tisempia ja tasalaatuisempia. Koneet ovat ergonomisempia ja 
turvallisempia. Raute on ensimmäisenä viilu- ja vanerikonei-
den valmistajana automatisoinut linjan toisensa jälkeen, mutta 
voiko konetta parantaa loputtomiin? Kiiski uskoo, että nopeuk-
sissa ja tarkkuuksissa ollaan jo marginaalissa. 

”Kone ei välttämättä tule mekaanisilta ominaisuuksiltaan 
enää paljon paremmaksi, mutta se, kuinka valmistusystävälli-
nen, luontoystävällinen, helppokäyttöinen, nopeasti käyttöön-
otettava ja joustavasti erilaisille raaka-aineille ja lopputuot-
teille modifioitava se on – näissä ollaan vasta polun alussa.”

Automaation lisäksi Kiiski uskoo, että Rauten tulevaisuuden 
kilpailukykyyn vaikuttavat omat toimintatavat. 

”Jos emme onnistu ylläpitämään ja parantamaan kus-
tannuskilpailukykyämme, menetämme pelin. Se, kuinka 
tuottavasti ja tehokkaasti organisaatio toimii, kuinka hyvin 
ostot ovat ajantasalla tarvittavista komponenteista ja kuinka 
hyvin asiakasta palvellaan alusta loppuun saakka, ovat kes-
keisiä esimerkkejä.”

Raute on muuttanut parin viimeisen vuoden aikana toimin-
tatapojaan ja kehittänyt sisäisiä prosesseja ja työskentelytapo-
ja. Viimeisimpänä yhtiössä on käynnissä mittava IT-järjestelmän 
uudistus.  

”Se tuo merkittävää parannusta nykytilanteeseen. 
Uudistuksen tärkein tavoite on toiminnan tehostaminen, laa-
dun parantaminen ja asiakkaan palveleminen entistäkin 
paremmin.”

KIINA, IKUINEN LUPAUS?

Kiiskin mielestä Rauten tulevaisuudessa markkinat Kiinassa, 
Aasiassa, Etelä-Amerikassa ja Intiassa ovat sekä uhkia että mah-
dollisuuksia. Etenkin Kiina on ollut ikuinen lupaus, mutta lunas-
taako se paikkansa markkinassa?

”Uskon, että se on edelleen mahdollisuus. Jos kehitys jat-
kuu tällaisena kuin se on tähänkin asti jatkunut, Kiina tulee 
olemaan teollinen mahti. Emme ole saaneet siellä järkevää 
jalansijaa, koska siellä tehdään asioita halvalla ja yksinker-
taisella teknologialla. Meillä ei ole sinne mitään annettavaa.”

Uhkaksi Kiiski maalaa kuvan siitä, että kiinalaiset ovat oppi-
vaista kansaa ja monella muulla elämänalalla he ovat pystyneet 
kasvattamaan osaamistaan tasolle, joka on kelvannut länteen. 

”Kiina on valtava mahdollisuus, jos pystymme tar-
joamaan markkinoille jotain sellaista, mikä tyydyttää 
tarpeet heidän ympäristössään, kustannustasollaan ja 
osaamistasollaan.”

Eri asiakassegmenteille suunnitellut RautePro, RauteSelect 
ja RauteSmart ovat nykyisin R3, R5 ja R7. Näistä R3 on ratkaisu 
Kiinan markkinoille. 

”Tällä hetkellä R3-tuotteet ovat sopivia kehittyville mark-
kinoille esimerkiksi Aasiaan, Etelä-Amerikkaan ja osalle 
Venäjän asiakkaista. Ne ovat vielä kalliita Kiinaan, mutta 
uskon, että vaatimustaso Kiinassa tulee nousemaan samas-
sa tahdissa kuin markkinat kehittyvät. Kilpailijoiden tuotteet 
lähestyvät jo R3-sarjaa ja se tulee auttamaan myös Rautea.”  

PIENI SUURI YRITYS

Raute on ainoa yritys maailmassa, joka hallitsee viilun-, 
vanerin- ja LVL:n tuotannon koko prosessin. Se on ollut 

Toinen suuri 
muutos Kiiskin 

aikakaudella oli 
digitalisaatioon 

ja automaatioon 
panostaminen.

DIGITALISAATION JA AUTOMATISAATION AIKADIGITALISAATION JA AUTOMATISAATION AIKA
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markkina-arvioiden mukaan maailman suurin jo vuosia, mutta 
silti se on maailman mittakaavassa pieni yritys. Pörssissäkin 
yhtiö löytyy pienten yritysten alta. 

”Olemme liian pieni ollaksemme suuri. Sen kans-
sa olemme tuskailleet jo vuosia. Jotta saisimme nous-
tua seuraavalle tasolle, R3-kategorian olisi laajennuttava 
yhtä isoksi kuin perinteinen High end -osaamisemme on. 
Vanerintuotantomääriä tarkastellen R3-kategorian pitäisi 
olla yhtä iso kuin R5- ja R7-maailmat ovat. Meillä on siihen 
kaikki mahdollisuudet. Meidän pitää vain löytää kilpailuky-
ky ja toimintatavat, joilla pääsemme siihen.” 

Toinen kasvun mahdollisuus on yritysostojen kautta. Näissä 
piilee kuitenkin haaste. 

”Markkinassa ei ole paljon yrityksiä, jotka voisimme tai 
haluaisimme ostaa. Lisäksi myyjät kokevat, että heillä on 
tuotteita, teknologiaa tai kapasiteettia, joista meidän pitäi-
si  maksaa. Me taas ajattelemme, että meillä on jo tuotteet ja 
tehtaitakin on. Haluaisimme ostaa vain markkinaläsnäoloa, 
asiakassuhteita ja myyntiverkostoa. Haluamme ostaa eri 
asiaa kuin mitä myyjä on myymässä, joten hinta ei kohtaa.”

Tapani Kiiski uskoo, että Ukrainan sota on Rauten 
Venäjänkaupalle yhtä syvä pudotus kuin Neuvostoliiton romah-
dus 1990-luvulla oli. Silloin käytiin kuilun partaalla. Kauppa itä-
naapurin kanssa lähti uudestaan liikkeelle vasta kymmenen 
vuoden päästä. 

”Uskon, että tässäkin menee kymmenkunta vuotta. 
Pakotteet tulevat joka tapauksessa jatkumaan pidempään 
kuin sota. Tämänkin jälkeen yhteistyöhön jää merkittävää 
epäluottamusta. Vaikka me Rautessa luottaisimme ja haluai-
simme aloittaa kaupan, törmäämme todennäköisesti länsi-
maisten rahoittajien luottamuspulaan, maksuliikenteen ra-
joituksiin ja vaatimuksiin.”

Laajentumista tai ei, konsernin asiakkaiden tulevaisuus 
näyttää kuitenkin valoisalta. Puurakentamisen suosio on valta-
vassa kasvussa, ja se taas tarkoittaa uusia investointeja ja mah-
dollisuuksia Rautelle. Vaikka Venäjä on poissa kartalta toden-
näköisesti vuosia, on maailmassa vielä mantereita, joista löytyy 
kasvua ja kysyntää maailman parhaille laitteille. 

KIITOS  
HENKILÖKUNNALLETapani Kiiski  

uskoo, että 
Ukrainan sota 

on Rauten 
venäjänkaupalle  

yhtä syvä pudotus 
kuin Neuvostoliiton 

romahdus 
1990-luvulla oli. 

Maailman parhaita laitteita ei synny ilman ihmisiä, jotka suun-
nittelevat ja valmistavat ne, myyvät ne asiakkaalle, ymmärtävät 
asiakkaan tuotantoprosessin ja huoltavat laitteet, jotta ne pal-
velevat asiakasta vuosia. 

”Rauten menestys perustuu siihen, että olemme kautta his-
torian onnistuneet rekrytoimaan oikeita ihmisiä oikeille paikoil-
le. Meillä on pitkiä työsuhteita ja hyvä työilmapiiri. Rautelaisilla 
on valtavasti sekä puutekniikan että tuotantoprosessin osaa-
mista. He ymmärtävät, kuinka paljon ja minkä laatuisia vii-
luja tarvitaan tilauskannassa olevien asioiden tekemiseen ja 
minkälaista kapasiteettia ja kuormitusta missäkin prosessin 
vaiheessa tarvitaan. Heillä on kykyä katsoa laatikon ulkopuo-
lelle ja miettiä, miltä tulevaisuuden tehdas ja koneet näyttävät 
ja rohkeutta, viedä asioita siihen suuntaan. Lahden Rauta- ja 
Metalliteollisuustehdas Osakeyhtiö kasvoi Raute Oyj:ksi sinnik-
kyydellä, rohkeudella ja osaavalla henkilökunnalla. Nämä samat 
asiat pitävät sen alansa kärjessä vielä seuraavat sata vuotta”, 
Tapani Kiiski (CEO 2004–2022) kiittää.

DIGITALISAATION JA AUTOMATISAATION AIKA



275 276

”Lahden Rautateollisuudella on aina ollut altis ja uskollinen 
työntekijäkunta”, yli-insinööri Pauli Mustakallio kiitti yhtiön 
työntekijöitä ammattikoulujen juhlasalissa järjestetyssä yri-
tyksen 50-vuotisjuhlapuheessa vuonna 1958. Näin oli silloin 
ja näin on edelleen. Yhtiössä on pitkiä työsuhteita, ja yhteyt-
tä pidetään vielä työuran jälkeen. Yksi näistä eläkeläisryhmi-
stä kokoontuu kerran kuukaudessa Lahden 

torilla markkinakahveilla - on kokoontunut jo parinkymme-
nen vuoden ajan. Vasemmalta Kari Sintonen, Sven Forslund, 
Reijo Kaunisto, Raimo Seppälä, Timo Reinikainen, Aatos 
Niskanen, Pirjo Salomaa, Kauko Hyvönen, Timo Kurikka, 
Raimo Mikkola, Perttu Kähäri, Olavi Mainela, Tapani Saares 
ja Hilkka Sintonen.
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Rauten 
ympäristövaikutukset 
vuonna 2021

Ihmisten toiminnan 
vaikutukset, kuten 

metsähakkuut, voivat 
vahingoittaa metsien 

ekosysteemejä.

Rauten ratkaisut 
mahdollistavat raaka-

aineiden tehokkaan käytön 
ja energiatehokkaat 

prosessit.

Raute auttaa asiakkaitaan 
maksimoimaan heidän 

metsävarojensa 
tehokkaan käytön sekä 

arvon resurssitehokkaasti.

Arvoketjun  
haasteena on löytää 
ratkaisu haitallisten 

liimatyyppien 
korvaamiseksi. Tämä 

on samalla myös 
mahdollisuus Rautelle.

1 2 3 4
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TYTÄRYHTIÖT

Raute Canada Ltd., Delta, B.C., Kanada

Raute Inc., Delaware, USA

Raute US, Inc., Monroe, Louisiana, USA

RWS-Engineering Oy, Lahti

Raute Group Asia Pte Ltd., Singapore

Raute WPM Oy, Lahti

Raute Chile Ltda., Concepcón, Chile

Raute Service LLC, Pietari, Venäjä

Raute (Shanghai) Machinerry Co., Ltd., Shanghai, Kiina

Metriguard Technologies, Inc. Pullman, Washington, USA

Hiottu Oy, Oulu

Raute (Changzhou) Machineru Co., Ltd., Changzhou, Kiina

RAUTE
NUMEROINA  
31.12.2021

VUODEN 2021 KOHOKOHDAT

Raute allekirjoitti YK:n Global Compact -aloitteen. Yritys  
edistää toiminnassaan Global Compactin kymmentä  
periaatetta, jotka koskevat ihmisoikeuksia, työtä,  
ympäristöä ja korruption vastaista toimintaa.

Yrityksen toimintamallien ja asiakkaiden palveluprosessien 
digitalisointi ja virtuaalisten markkinointitapahtumien 
käyttöönotto.

Rauten aurinkovoimalan ensimmäinen täysi toimintavuosi  
vähensi merkittävästi oman toiminnan hiilidioksidipäästöjä.

Liikevaihto 142 MEUR
Henkilöstö 802
Toimintamaiden lukumäärä 10
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1 9 0 8 
Lahden Rauta- ja 
Metalliteollisuustehdas Osakeyhtiö 
perustetaan. 
Ensimmäiset puunjalostuskoneet  
valmistettiin (runkosahat).

1 9 1 1 
Yrityksen nimi muutettiin Lahden 
Rautateollisuus Oy:ksi. Henrik 
Schwartzberg aloitti teknisenä 
johtajana.

1 9 1 4 
Vaakojen valmistus aloitettiin.

1 9 1 6 –1 9 1 7 
Uusi valimo rakennettiin.

1 9 3 1 
Viilun valmistuskoneiden  
valmistus aloitettiin.

1 9 4 3 
Vaaka-divisioona ottaa  
nimekseen Lahden Vaaka Oy.
 
1 9 4 5 
Huonekalutehdas Sopenkorpi Oy 
perustettiin.

1 9 5 4 
Sopekaluste Oy perustettiin 
markkinoimaan Sopenkorpi Oy:n 
valmistamia huonekaluja.

1 9 6 0 
Lahden Vaaka Oy, Sopenkorpi Oy ja 
Sopekaluste Oy sulautuivat Lahden 
Rautateollisuus Oy:öön.

1 9 6 8
Uusi tehdas rakennettiin Nastolaan.

1 9 74 
Uusi myyntitoimisto perustettiin 
Portlandiin, Yhdysvaltoihin. Yrityksen 
nimi muutettiin Raute Oy:ksi vuonna 
1978.

1 9 7 6
Valimon toiminta lopetettiin.

1 9 8 3 
Yrityksen nimi muutettiin Raute Oy:ksi.

1 9 8 4 
Raute laajeni Yhdysvaltoihin ja 
Kanadaan ostamalla Durand Machine 
Company Ltd:n. Singaporeen avattiin 
myyntikonttori.

1 9 8 8 
Raute Wood Processing Machineryn 
toiminta siirtyi Lahdesta Nastolaan.

1 9 9 1 
Lahden tehtaan koko koneentuotanto 
siirtyi Nastolaan.

1 9 9 2 
Rauten konserniliike-toimintaryhmät: 
Raute Wood Processing Machinery 
Oy, Raute Precision Oy ja Sope 
Interior Oy

1 9 9 4 
Raute Oy:n A-sarjan osakkeet listattiin 
Helsingin Pörssissä.  
Raute Interior myytiin.

1 9 9 5 
Myyntitoimisto perustettiin 
Santiagoon, Chileen.

1 9 9 8 
Nimi muutettiin Raute Oyj:ksi.

2 0 0 0 
Mecano Group Oy:n 49,9 %:n ja Jymet 
Engineering Oy:n koko osakekannan 
hankinta.

2 0 0 4 
Raute Precision myytiin.

2 0 0 5 
Pietariin perustettiin huolto- ja 
varaosapalveluja tarjoava Raute 
Service LLC.

2 0 07 
Kiinaan perustettiin tytäryhtiö Raute 
(Shanghai) Machinery Co., Ltd.

2 0 1 1 
RautePro, RauteSelect, RauteSmart 
– Rauten ratkaisut erilaisiin 
asiakastarpeisiin esiteltiin.

2 0 1 9 
Kiroviin avattiin Rauten toinen 
palvelukeskus.

2 0 2 0 
Ensimmäiset tehtaiden 
hyväksyntätestaukset ja laitteiden 
käyttöönotot suoritettiin etänä.

2 0 2 2 
Raute siirsi valmistustoimintansa 
Kiinassa uuteen toimipaikkaan, 
Changzhoun kaupunkiin.
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TOIMITUSJOHTAJAT
1908–1910 Herra P. Kuivalainen
1911–1912 Eetu Niemi
1912–1913 Ilmari Mellin
1913–1928 Edvin Kauppinen
1928–1938 Henrik Schwartzberg
1938–1970 Aarne Mustakallio
1970–1985 Heikki Mustakallio
1985–1992 Pekka Leppänen
1992–1995 Kari Airaksinen
1995–1998 Juha-Pekka Keskiaho
1998–2004 Risto Mäkitalo
2004–2022 Tapani Kiiski

YHTIÖN NIMEN HISTORIA
1908–1912 Lahden Rauta- ja Metalliteollisuustehdas Osakeyhtiö
1912–1942 Lahden Rautateollisuus Osakeyhtiö
1942–1983 Lahden Rautateollisuus Oy
1983–1994 Raute Oy
1994– Raute Oyj

KIITOS!

Tätä teosta ei olisi syntynyt ilman lukuisten entisten ja nykyis-
ten rautelaisten apua. Kiitos, että annoitte aikaanne, jaoitte 
muistojanne ja jaksoitte vastata lukuisiin kysymyksiini ja oiko-

lukea tekstiä. Teitte yhtiön alkuvuosikymmenet ja isoisoisäni Henrik 
Schwartzbergin sekä Edvin Kauppisen eläviksi ja autoitte piirtämään 
kuvan siitä, minkälaista elämä ja työ tehtaalla ja valimossa oli, minkä-
laista arki tehtaalla on tänään ja miltä tulevaisuuden Raute näyttää. 

Rauten matkaan yhdeksi maailman johtavista vanerikoneiden, -laittei-
den ja kokonaisten tehtaiden toimittajista on mahtunut lukuisia kaup-
poja, onnistumisia, epäonnistumisia, tärkeitä ihmisiä, merkittäviä tuote-
kehityksiä, päänavauksia, kokeiluja, upeita tarinoita ja lukematon määrä 
muuta kasvun kannalta merkittävää, jotka olen joutunut jättämään tästä 
kirjasta pois.

Kaikki virheet, joita kirjaan on mahdollisesti jäänyt, ovat omiani.

Sane Keskiaho
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LÄHTEET
Helsingin kansallisarkisto; Henrik 
Schwartzbergin henkilökohtainen 
kirjeenvaihto

Jyväskylän kansallisarkisto; Lahden 
Rautateollisuus Oy:n arkistomateriaali

Kansallisbiorgrafia.fi; Vuorineuvos Aarne 
Mustakallio

Kansallisbiografia.fi; Vuorineuvos Heikki 
Mustakallio

Kauppinen, Veijo: Metallialan teollisen 
käsityön ja metalliteollisuuden alkutaival 
Lahdessa. Lahden museolautakunta 1997

Kauppinen, Veijo; 70 vuoden taipaleelta 
(Lahden Rautateollisuus Oy:n historiikki). 
Rautelainen 1(1978)

Kurri, Kaarin; Mustavalkoinen Pellos, Elämää 
ja ihmisiä Aarne J. Aarnion aikana 1962–1983. 
Saarijärvi 2003

Mustakallio, Aarne; 50-vuotishistoriikki

Mustakallio, Eero; Henrik Schwartzberg ja 
Hanna Augusta o.s. Gummerus

Mustakallio, Sinikka; Raute 1908–1998. Edita 
1998

Mustakallion suvun haastattelut, arkistot ja 
kirjeet

Raute Oyj; arkistot, leikekirjat, pöytäkirjat, 
toimintakertomukset

Rautelainen-lehdet

Sisäkara-lehdet

Vihola, Teppo; Lahden talouselämän historia. 
Lahden historia 3. Jyväskylä 1996

Visapää, Laura; Tarinoita Rautesta. Lahti 1997

Eskola Roope, 2015–ja edelleen Raute Oyj
Hyysti Mika, 1990–ja edelleen Raute Oyj
Jokelin Matti, 1979–2010 Raute Oyj
Kangas Timo, Raute 2004–ja edelleen Oyj
Kauppinen Veijo, 1965–1980 Raute Oyj
Kaunisto Reijo, 1972–2003 Raute Oyj
Kiiski Tapani, 2002–2022 Raute Oyj
Kirmo Lasse, 1975–1989 Raute Oyj
Käki Pekka, 1973–2014 Raute Oyj
Leppänen Pekka, 1985-1991 Raute Oyj
Lindgren Markku, 1969–2019 Raute Oyj
Lottanen Leena, 1977–2022 Raute Oyj
Löfberg Juhani, 1969–2014 Raute Oyj
Mainela Olavi, 1972–2010 Raute Oyj
Mikkola Olavi, Schauman Wood
Mustakallio Mikko, 1984–1998 TJ;1998–2000 tutkija Raute Oyj
Pyykkönen Raimo, 1984–2009 Raute Oyj
Reinikainen Timo, 1979–2022 Raute Oyj
Salmela Sauli, 1984–ja edelleen  Raute Oyj
Seppälä Raimo, 1967–2000 Raute Oyj
Siiriäinen Jukka, 1987–ja edelleen Raute Oyj
Sinko Hannu, 1983–ja edelleen Raute Oyj
Strengell Petri, 1987–ja edelleen Raute Oyj
Strandberg Tapio, 1959–1994 Raute Oyj
Suokas Kyösti, 1968–2022 Raute Oyj
Talonen Päivi, 2019–ja edelleen Raute Oyj
Tenhunen Juhani, UPM Plywood
Tolonen Veli, 1989–2015 Raute Oyj

HAASTATTELUT
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