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ALKUSANAT

uistan Rauten historian hyvin jo 114 vuoden takaisista

alkuajoista lahtien. Tai ainakin,== muistiini on kertynyt

tapahtumia ja kertomuksia yrityksen pitkidn historian
ajalta. Muistikuvat tuntuvat aidosti omilta, vaikka tosiasias-
sa vain korkeintaan puolia niistd olen voinut itse havainnoida.
Loput olen kuullut moneen kertaan tapahtumia itse nihneilti ja
kokeneilta ihmisiltd. Laheisiltd, jotka toki tunnen tai tunsin oi-
kein hyvin. Ja tamakian ei teknisesti voi aivan tarkalleen pitda
paikkaansa, esimerkiksi isoisani syntyi 1907 ja Raute on perus-
tettu 1908. Eli kuinka hankaén itseasiassa saattoi muistaa oma-
kohtaisesti yhtion alkuaikoja, ellei hin olisi kerdnnyt muistiku-
via yhtion asioista ja vaiheista hinelle jalkeenpain kerrotuista
tapahtumista.

Neljan sukupolven keraamait tarinat ja muistot yrityksen 114
vuoden taipaleesta ovat siirtyneet osaksi myos minun muistia-
ni, ja niistd on muotoutunut henkilokohtaisia kokemuksia. Osa
naistakin muistikuvista on jo siirtynyt viidennelle sukupolvelle.
Niin perheen muisti kertyy ja kulkee kauttamme ja mukanam-
me kohti tulevaisuutta siirtyen muistiksi tuleville sukupolville.
Perheyrityksessi ja sen pitkdssi historiassa onkin jotain erityis-
td, jotain ajatonta ja syvisti omakohtaista.

Perheen muistia ei olisi ilman yrityksen muistia. Yrityksen
muistia voi tarkastella useista eri nakokulmista. Yksittiiset his-
torian tapahtumat tarkkoine faktoineen, esimerkiksi liiketoi-
minnan kannalta merkittivistd tapahtumista tai muutospisteis-
td, muodostavat yrityksen identiteetin rungon. Tapahtumista on
kirjoitettuja historiikkeja, erillisia kirjeitd ja arkistoituja doku-
mentteja. Omakohtainen muisti tukee, varittia ja elavoittad kir-
joitettua historiaa. Olisi virhe epiillda omakohtaisia muistikuvia
hoperdoiksi tai vaiaristyneiksi tarinoiksi, silld haimmastyttivian
usein — epauskottavatkin muistikuvat — tdsmaavat kirjoitettu-
jen ja sailyneiden faktojen kanssa.

Kun omakohtaisiin muistikuviin liitetddn, kirjoitetun histo-
rian lisdksi, yrityksen aiempien ja nykyisten avainhenkildiden
muistikuvia, ymmarrimme nykyisen kansainvilisen ja moni-
kansallisen yrityksen olevan yhtenidinen rautelainen kokonai-
suus. Tavat toimia ja hyviksi arvioidut kiytinnot ovat aikojen
saatteessa muokkautuneet periaatteiksi ja arvoiksi. Naméi pe-
riaatteet ja arvot muodostavat yrityksen nykyisen rautelaisen
identiteetin.

Tahan kirjaan Sane on kerdnnyt haastatteluiden ja arkis-
toldhteiden valtavasta mairastd jilleen uusia ja tdsmallisid
muistinpalasia Rauten historiasta. Tama kirja on hieno osoitus
siiti, kuinka viela 114 vuodenkin jalkeen muistikuvat, uudet ar-
kistojen ldhteet ja tyontekijoiden arvokkaat haastattelut tis-
maivat meille kaikille rautelaisille jo niin tuttuun "omaan”
muistikuvaamme.

Kiitos Sane! Kiitos myos Eijalle arkistojen ja kuvamateriaa-
lien upeista 10ydoksisti!

Meidan kaikkien rautelaisten on huolehdittava omalta osal-
tamme siitd, ettd kaikki ndmai historian muistikuvat ja yrityksen
muisti pysyvit tallessa. Hiljaisen tiedon muovaama identiteetti
ohjaa meitd toimimaan oikein ja valmistelee meiti siirtimain
muistia tulevaisuuteen.

Hieno ja kattava tyo meidin kaikkien muistin tueksi. Kiitos.
Helsingissi 18.8.2022

Mika Mustakallio
Hallituksen varapuheenjohtaja
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RAUTE-HISTORIIKKI

Tyota tehdaan tehtaassamme
paivat ja yot, aret ja pyhat”,
Lahden Rautateollisuuden johtaja,
laivanrakennusinsinoori Henrik
Schwartzberg, kirjoitti isilleen
rovasti Johannes Schwartzbergille
tammikuussa 1914. Schwartzberg oli
aloittanut Lahden Rautateollisuuden
teknillisend johtajana kolme vuotta
alkaisemmin, kun Kansallis-Osake-
Pankki oli ottanut konkurssin partaalla
horjuneen litketoiminnan haltuunsa.
Schwartzberg ja 1sannoitsijana eli
tolmitusjohtajana samoihin aikoihin
aloittanut Edvin Kauppinen saivat

RAUTE-HISTORIIKKI

kurssin kdannettya ja nostivat Lahden
Rautateollisuuden uuteen nousuun.
Kannattamaton laivanrakennus
lakkautettiin, ja tekninen osaaminen
keskitettiin sahakonelden
kehittamiseen. Tana paivani Rauten
koneilla tehdaan vaneria, tal faneria,
kuten entisaikaan ruukattiin sanoa,
kaikissa maanosissa.
Alunperin suomalaiselle puulle
kehitettyja koneita on muokattu
lukuisille eksoottisille puulajeille sita
mukaa kuin uusia maita ja mantereita
on valloitettu.
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1908 Lahden Rauta- ja
Metalliteollisuustehdas
Osakeyhtion yhtidjarjestys
vahvistetaan karkauspaivini
29.2.1908.

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

Sisévesilaivojen tuotanto
lopetetaan. Tilalle
tulevat sahojen ja
puusepéanteollisuuden
koneet, kehdsahat,
vannesahat ja
hoylakoneet.

1

1913 vuotta aikaisemmin
yhtioon palkattu Edvin
Kauppinen siirtyy
isdnnoitsijiksi, ja
rautasiankyjen valmistus
lopetetaan.

1913 puunjalostuskoneiden
vienti Venéjille aloitetaan.

20-LUVUN ALKUVUOSINA
Suomen talous elpyi
maailmansotaa edeltineelle
tasolle. Suomalaisella
sahatavaralla oli
ennatyskysyntd maailmalla,
ja sahakoneita tarvittiin.
Rautateollisuuden
sahakoneilla oli taas
kysyntaai.

1914 vaakojen tuotanto
aloitetaan.

1914 ensimmiinen
maailmansota tuo
sotatarviketoimitukset
Venijille.

1917 vienti Venijille loppuu
vallankumoukseen.

1918 punaisten puolella
sisdllisodassa taistelleet
tyontekijiat haetaan takaisin
toihin.

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

Tarkeimpia tuotteita ovat
kehdsahat, sirméyssahat

ja hoyldkoneet. Yli puolet
tuotannosta on saha- ja
puusepanteollisuuden tuotteita.

1928 Henrik Schwartzberg
nimitetdan yhtion
paédjohtajaksi.

1929 New Yorkin
porssiromahdus ja
maailmanlaajuinen

lama vievit suomalaisen
sahateollisuuden vaikeuksiin
ja sen myotd Lahden
Rautateollisuuden. Sahaus
Suomessa vihenee puoleen.

Lamavuosina Hankkijan
varasto-ostot auttavat
yritysta selviytymaén.

1933 tuotanto Suomessa

ja Rautateollisuudessa
kasvaa. Henrik Schwartzberg
aloittaa vaneriteollisuuden
koneiden kehittdminen
yhteistyossd suomalaisen

1930-luvun alussa

monet sahat ja
puusepintehtaat seisovat.
Rautateollisuuden myynti
laskee kolmannekseen,

myos tyontekijoiden méaara
joudutaan vihentamaan
kolmannekseen.

Pulakausi on tuotekehittelyn
kannalta hyodyllistd aikaa, ja
yhtiossd kehitetddn vanerin
valmistukseen kaytettavia
koneita.

vaneriteollisuuden

kanssa. Tahan saakka
vaneriteollisuus on joutunut
hankkimaan koneensa
ulkomailta.

ENSIMMAISET VUOSIKYMMENET

1931 ensimméinen viilusorvi
on tehtaan pihalla.

1938 Henrik Schwartzberg
jaa elidkkeelle. Johtoon
hidnen jilkeensd siirtyvit
pojat. Aarne Mustakallio
toimitusjohtajaksi ja Pauli
Mustakallio teknilliseksi
johtajaksi.

438
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"KAIKENLAISIA
KORJAUKSIA®

aute Oyj on tdna paivani yksi maailman johtavista vaneri-

koneiden, -laitteiden ja kokonaisten tehtaiden toimittajis-

ta. Se on vaikuttanut merkittaviasti koko alan kehitykseen,
mutta sen juuret ovat paljon faneria syvemmalli. Itse asiassa
ensimmaéiinen fanerisorvi valmistettiin vasta vuonna 1931. Sita
ennen tehtiin sisavesilaivoja, rautasiankyji, kehisahoja, saha-
raameja, vaakoja ja muita konepajateollisuuden tuotteita.

Yhtion historia alkoi, kun teollisuudenharjoittaja herra P.
Kuivalainen seki herrat S. Huotari ja K. A. Kylidnen perustivat
vuonna 1906 Lahteen "kaikenlaisia korjauksia” suorittavan ko-
nepajan tulitikkujen aihioita valmistaneen "splinttitehtaan” tyh-
Jjiksi jaaneisiin rakennuksiin. Parin vuoden kuluttua yhtiémuo-
to vaihtui osakeyhtioksi, ja Kuivalaisen tehtaasta tuli Lahden
Rauta- ja Metalliteollisuustehdas Osakeyhtio. Uusi yhtiojirjes-
tys vahvistettiin karkauspaiviana 29.2.1908 ja merkittiin kauppa-
rekisteriin 30.4.1908. Osakepaioma oli 250 000 markkaa, mika
oli tuohon aikaan varsin merkittivi summa.

Yhti6 osti P. Kuivalaiselta Lahdessa Vesijarvenkatu 23:ssa si-
jaitsevat rakennukset. Uuteen tehtaaseen hankittiin muutamia
"walttdmattomid ja ajanmukaisia koneita”, ja tehdasraken-
nukseen asennettiin nelji sulatusuunia.

"Kun Lahden Rauta- ja Metalliteollisuustehdasta 1908
vuoden alussa ruvettiin osakeyhtioksi muodostamaan, oli
enst aluksi paljon vaikeuksia voitettavana. Sekavat omistus-
suhteet, tehtaan varsinaisen omistajan A.B.H. Renlund O/Yn
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Ja sen isannoitsijin hr P. Kuivalaisen vdlilld, atheuttivat pal-
Jon newvotteluja ja hidastuttivat osakeyhtion perustamispuu-
hia” ensimmaiisessi vuosikertomuksessa kirjoitettiin.

Kuivalaisen lisiksi uuden yhtion taustalta 10ytyi useita lah-
telaisia liikemiehii. Ensimmaéiseksi toimitusjohtajaksi nimitet-
tiin J. Hamberg.

Suomen Konepajoille tehdyn tutkimuksen mukaan yri-
tyksessi tyoskenteli vuonna 1909 yksi nainen ja 75 miesti.
Tyo6aika alkoi kello 7 ja paittyi illalla kello 18. Piivalla oli tun-
nin lepoaika.

VIISI KANNATTAMATONTA HOYRYLAIVAA

1900-luvun ensimmaiset vuosikymmenet olivat sisivesiliikenteen
kulta-aikaa. Suomen lihes 200 000 jarved muodostivat pitkia ja
sokkeloisia vesireitteji, joita pitkin rahti ja elaimet kulkeutuivat
kaupungista ja paikasta toiseen. 1900-luvun alkupuolella muotiin
tuli laivamatkailu. Téasta trendista innostuneena Lahden Rauta- ja
Metalliteollisuustehdas Osakeyhtio ryhtyi rakentamaan laivoja
ja laivojen voimaldhteeni kaytettyja hoyrykoneita ja -kattiloita.
Tehdas teki sopimuksen Kaila-, Aallotar- ja Paijanne- seki myo-
hemmin Vehoniemi -nimisten hoyrylaivojen rakentamisesta. Viides
ja viimeinen laiva toimitettiin asemapéaillikko Soderstromille.

Hoyrylaivojen lisédksi yritys valmisti kolme isoa makaavaa
hoyrykonetta. Yksi meni Lahden Polttimolle, toinen Laatokan
rannalle ja kolmas jitettiin omalle tehtaalle.

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

Moninkertainen tyo ja laivojen sisustamisessa kiytetty ali-
hankintatyo kuristivat jo alun perin halvalla myytyjen laivo-
jen katteet. Esimerkiksi Aallotar ja Paijanne -laivojen yhteinen
urakkasopimussumma oli vain 19 000 markkaa, nykyrahassa

ENSIMMAISET VUOSIKYMMENET

tama vastaisi hieman yli 81 000 euroa.

Taloudelliset vaikeudet johtivat siihen, etti yrityksen
johto vaihtui kolmen ensimmaéisen vuoden aikana useamman
kerran, miki ei suinkaan helpottanut tilannetta. Hamberg ja
Kuivalainen erosivat jo toisena toimintavuonna. Uudeksi joh-
tajaksi tuli herra Pertti Rautio ja isannditsijaksi insinoo6ri Eetu
Niemi. Seuraavana vuonna isannoitsijaksi ja tekniseksi johtajak-
si palkattiin insin6ori Ilmari Mellin.

Lopulta yhti6 joutui maksuvaikeuksiin, ja sitd uhkasi taydel-
linen romahdus. Vuoden 1910 tilinpaitos naytti tappiota mel-
kein koko osakepdioman verran. Yritysti rahoittanut Kansallis-
Osake-Pankki otti Lahden Rauta- ja Metalliteollisuustehdas
Osakeyhtion holhoukseen seuraavan vuoden alussa. Pankki
erotti ensi toikseen toimivan johdon ja palkkasi teknillisek-
si johtajaksi Yhdysvalloissa New York Shipbuilding Co:n ja
Hietalahden laivatelakka ja konepaja Oy:n palveluksessa tyos-
kennelleen laivanrakennusinsindori Henrik Schwartzbergin. Pari
vuotta myohemmin toimitusjohtajaksi palkattiin iisalmelaistaus-
tainen Edvin Kauppinen.

Molemmat miehet ostivat Kansalais-Osake-Pankin myonti-
mén lainan avulla huomattavan miarian Lahden Rautateollisuus
Oy:ksi nimensi lyhentdneen yhtion osakkeita. Se osoitti sitoutu-
mista ja uskoa yritykseen, vaikka nikymait olivat heikot. Aikaa
myoten yhtion osake-enemmisto siirtyi Schwartzbergille ja
hinen perheelleen.

Miehet olivat hyva tyopari. Kauppinen huolehti numeroista.
Han “kantoi ja vastast yhtiom astoista”, laivanrakennusinsi-
noorind Schwartzberg hallitsi myynnin ja tekniikan. Yhdessi he
saivat kiannettya tappiollisen tuloksen positiiviseksi.

ROHKEITA PAATOKSIA

Suunnan muuttaminen ei kaynyt hetkessi, ja se vaati rohkeita
paatoksii ja riskien ottamista.

Laivanrakennusta opiskellut Henrik Schwartzberg lak-
kautti ensi toikseen kannattamattomien rautalaivojen valmis-
tuksen. Parantuneet tieliikenneyhteydet siirsivat matkustusta
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Miehet olivat

hyva tyopari.
auppinen huolehti
numeroistal...],
laivanrakennus-

INSInOOrina
Schwartzberg
hallitsi myynnin ja
tekniikan.
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hoyrylaivoista linja-autoihin, ja sisdvesiliikenteen suosio oli laskus-
sa. Schwartzberg niki, ettei laivanrakennuksella ollut tulevaisuut-
ta. Han myos jakoi tehtaan kahteen osastoon, joista molemmilla oli
oma kirjanpito ja omat mestarit.

Osasto numero 1 oli tiydellinen konepaja valimoineen ja levy-
sepin tyopajoineen. Osastolla valmistettiin pddasiassa mekaanisen
puunjalostusteollisuuden tarvitsemia koneita ja valitdoini erilaisia
maataloudessa tarvittavia kisipumppuja. Vastaavanlaisia pumppuja
ei ollut aikaisemmin valmistettu Suomessa, markkinat olivat olleet
pelkin tuontitavaran varassa. Lahden Rautateollisuuden pumpuis-
ta tunnetuimmiksi nousivat Niagara- ja Kolonial -nimiset pumput.

Osasto 2 oli erikoistehdas, joka valmisti ensin rautasinkyja ja
myOohemmaissi vaiheessa kymmenysvaakoja.

PUUSANKY PETTAA, RAUTASANKY KESTAA

Rautasinkyja valmistettiin viitisen vuotta. Naiden vuosien ajan osas-
to 2:n rautasingyt olivat myyntimenestys. Sitten muoti muuttui ja
raskaat rautasangyt korvattiin kevyemmilla puusingyilli.

Kisityo- ja Teollisuuslehdessi julkaistussa ilmoituksessa Lahden
Rautateollisuus viitti olevansa Suomen suurin rautasinkytehdas.
Tama tuskin piti paikkaansa, silld samaan aikaan Helsingissé oli usei-
ta merkittavia tehtaita, kuten Suomen Rautasinky ja Suomalainen
Rautasinkytehdas. Niin tai ndin, niin ainakin Lahden Rautateollisuuden
sankymallisto oli huomattava, ja edusti alansa huippua. Singyt olivat
kuuluisia hyvista “emaljeerauksesta” ja niiden koristeluun kiinni-
tettiin erityistd huomiota. Valimon malliveistim66n vuonna 1911
toihin tullut Janne Pesonen muistelee vanhassa haastattelussa,
kuinka hin uransa alussa keridsi Mattilanmaeltd kapyja siangyn-
koristeiden valumalleiksi. Pesosen ura malliveistimossa kesti 53
vuotta.

Sankyjen osat valettiin omassa valimossa. Kehikot olivat raskas-
ta terasprofiilia ja pohjat terasnauhaa tai lankapunosta. Vanhoissa
lehtimainoksissa rautasingyt esiteltiin tukevina ja luotettavina:
"Puusdnky pettdid, rautasdinky kestdd’.

Yritys halusi sinkyjensi erottuvan kilpailijoiden tuotteista, ja
se julkaisi rautasinkymallien piirustuskilpailun, jotta valikoimaan

20
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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 sankykuvaston kannen suunnitteli todennikoisesti Henrik
Schwartzbergin taiteilijasisar Maria.

Sankyja myytiin paisdintoisesti kotimaahan. Vuoden 1912 rau-
tasankyluettelosta julkaistiin myos vendjankielinen painos Pietarin
myyntikonttoria varten. Sinkyja toimitettiinkin suuria mairia muun
muassa Suomeen sijoitetulle Venijan sotavielle, mutta itse Venijian
sankymarkkinat olivat maan korkean tullin ja siella suosittujen rau-
tasinkymallien 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 kehitystd ja lamauttt sitd, mutia vitme
atkoina on litke tunnustusta saavuttaneiden valmisteitten kautta
ratvannut itselleen huomattavan sijan varsinkin kaikenlaisten
puunjalostuskoneiden ja rautasdinkyjen etevind valmistajona.”

Maailma ja mieltymykset muuttuivat ja 169 taidokkaasta rauta-
sankymallista huolimatta suomalaiskoteihin ostettiin yhi useammin
kepeitd puusidnkyji. Yhtio lakkautti rautasdnkyjen valmistuksen
vuonna 1913 ja siirtyi hetkeksi valmistamaan puisia kevytraken-
teisia "huvilasdnkyjd”. Naihin huvilasinkyihin liittyy hauska tari-
na. Lahdessa jarjestettiin vuonna 1926 niin sanotut kongressikilpai-
lut, jotka myohemmin virallistettiin maailmanmestaruuskilpailuiksi.
Kisat houkuttelivat paikalle ennitysmiirin osallistujia, miki sinidn-
sé oli hieno asia. Pulmaksi nousi kisailijoiden ja kutsuvieraiden ma-
joitus. Ongelma ratkaistiin siirtimélla Lahden koulujen hiihtoloma
kisojen kanssa samalle viikolle. Niin kisailijoille ja kutsuvieraille
saatiin jirjestettyd kotimajoitusta. Petipaikatkin ratkesivat, kun
Lahden Rautateollisuus aikaisti kevitsesonkiin tarkoitettujen san-
kyjen valmistuksen ja luovutti Lahden Hiihtoseuralle kisojen ajaksi
700 huvilasdnkya.

SANGYT VAIHTUVAT VAAKOIHIN

Siankytuotannon paatyttya osasto 2 erikoistui kotitalouksille ja

Ensimméiset vaa“at
tulivat markkinoille
vuonna 1914. Ne
otettiin hyvin
vastaan, ja kotimaan
markkinat siirtyivit
nopeasti Lahden
Rautateollisuuden
haltuun.
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kaupoille suunnattujen kymmenys- ja poytivaakojen valmistuk-
seen. Henrik Schwartzberg johti vaakojen kehitysté tiukalla ot-
teella, ja kuten vanhat tyontekijit ovat muistelleet — "pant vaa-
kajutun kdyntiin ja mddrdasi kaiken”.

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

Ensimmaiiset vaa’at tulivat markkinoille vuonna 1914. Ne
otettiin hyvin vastaan ja kotimaan markkinat siirtyiviat nopeasti
Lahden Rautateollisuuden haltuun.

PUUNTYOSTOKONEIDEN VALMISTUS ALKAA

Konepajalla eli osasto 1:114 keskityttiin kehittiméain ja valmistamaan
sahoille ja puusepénteollisuudelle tarkoitettuja koneita. Saharaameja
valmistavalle yritykselle tima oli luonnollinen jatkumo. Samalla se
osoitti Henrik Schwartzbergiltia poikkeuksellista kaukonikoisyytta:
1910-luvulla kotimainen valmistus kisitti vain muutamia koneita ja
laitteita — ldhes kaikki puunjalostuksessa tarvittavat koneet ja lait-
teet tuotiin ulkomailta. Schwartzberg ryhtyi tutkimaan, minkilaiset
puuntyostokoneet sopisivat parhaiten kotimaisille puulajeille ja so-
veltuisivat maan oman puuteollisuuden tarpeisiin.

Kun kehitystyo oli tehty ja koneet saatiin markkinoille, ne saa-
vuttivat nopeasti hyvin maineen. "Lahden Rautateollisuus on
ainoa hienompien puunjalostuskoneiden erikoistehdas maassam-
me, johon nditd koneita on ennen tuotu ulkomailta”, Teollisuuden
ammattijulkaisussa todettiin. Pasituotteiksi valikoituivat kehisahat,
vannesahat ja hoylakoneet. Ne saivat ensimmaéisen palkinnon kai-
kissa niyttelyissi, joihin niiti vietiin. Tuotantoa tasaavina tuotteina
osasto 1 valmisti edelleen pumppuja maataloudelle.

TEOLLISUUSTONTTI KAUPUNGIN LAIDALLA

Lahden Rautateollisuus oli pitkdian yksi Lahden suurimmista

22



ENSIMMAISET VUOSIKYMMENET

23

Rauten raamisaha sahaa lautaa asiakkaan tilO€
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tyOnantajista, ja Vesijarvenkadulla sijaitsevalla tehtaalla oli suuri ta-
loudellinen merkitys koko kaupungille. Vuonna 1913 Lahden koko
teollisuustuotannon arvo oli kahdeksan miljoonaa markkaa vuodes-
sa. Siitd metalliteollisuuden osuus oli 640 000 markkaa, tastd sum-
masta Lahden Rautateollisuus Oy:n osuus oli 80 prosenttia eli noin
500 000 markkaa. Tama kaikki tehtiin reilun 100 tyémiehen voimin.

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

Pajassa oli pari ahjoa, iso ja pieni hoyryvasara, useita erikoko-
isia alasimia ja sammioita terdksen karkaisua varten.Konesalissa
vilivaihtoakseleiden hihnapyoriat vetivit akselien suuntaisis-
sa riveissi olevia sorveja, porakoneita, jyrsinkoneita ja hoyliko-
neita hoyrykoneen voimalla. Katosta roikkui oikea vetohihnojen
viidakko.

Tehdasta lammitettiin alkuvuosina haloilla, ja vettia haettiin tyn-
nyreittiain Launeen lihteilta hevoskyydilld. Vuonna 1912 osaan ti-
loista saatiin vesijohdot.

"Tehtaan tyopajat ovat kaikki wusia, valoisia ja ilmavia sekd
terveydellisestt kaikin puolin ensiluokkaisia. Tehtaalla on oma
ldcikciri. Tyovden keskimddirdistd ansiota — 4:50 pdivdssd — voi-
daan paitkkakunnan oloithin ndhden pitdd hyvdnd. Tyot tehdddn
tavallisesti yhdessd vuorossa”, tehtaan oloja kuvattiin vuonna 1913
julkaistussa lehtiartikkelissa.

Tontilla oli myds talli ja tilat parille hevoselle, ajokalustolle ja
kieseille henkilokuljetuksia varten. Yhtion palkkalistoilla oli myos
tallimies, joka hoiti tarvittavat henkilokuljetukset ja tavarakuljetuk-
set rautatieasemalle ja muualle kaupunkiin.

Koneet tehostuivat tekniikan parantuessa, ja samalla voiman-
tarve lisdantyi. Itse rakennettu, pitkdin ja uskollisesti palvellut 85
hevosvoimainen hoyrykone kivi liian pieneksi ja havitettiin, kun
yhtio liittyi kaupungin sdhkoéverkkoon vuonna 1923.

Yhtio kaytti kotimaisen raaka-aineen lisiksi ulkomaista raa-
ka-ainetta, jota tuotiin tehtaalle meriteitse Englannista, Saksasta
ja Ruotsista seki rautateitse Venajaltd. Toiminnan sujuvoittami-
seksi tehdasalueelle vedettiin Loviisan-Vesijarven rautatiesti oma
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Toiminnan
sujuvoittamiseksi
tehdasalueelle
vedettiin Loviisan-
Vesijarven
rautatiestd oma
pistorata.

pistorata.

Asentajaksi Rauteen vuonna 1969 tullut Markku Lindgren
muistelee, miten junanvaunut kolistelivat raiteita pitkin Lahden
satamasta tehtaan pihalle. Lastausta odottavat pakkaukset odot-
tivat rivissi, ja ne lastattiin junaan VR:n nosturilla. Kun se oli
tehty, koneita tiyteen lastattu juna ldhti kohti Neuvostoliittoa.

Vaunut olivat tyhjilladnkin niin raskaat, ettei niiti kaikilla
keleilla tahdottu saada liikkeelle edes traktorilla. Tasta syys-
td vaunuletka piti saada pysiytettya edes suunnilleen oikealle
kohdalle tehtaan pihaa. Taméi vaati kolmelta-neljilta miehelta
taitoa, ripeiti jalkoja ja metrin mittaisen laudan: Miehet kiveli-
vit tai holkkasivat, vauhdista riippuen, vaunuriviston vieressa
ja laittoivat lankun vierivan vaununpyorin alle. Lankku mure-
ni vaunun painon alla, samalla se hidasti piirun verran vaunun
vauhtia. Jiljelld olevaa lautaa syotettiin pala palalta renkaiden
alle niin kauan, etti vaunut pysahtyivit.

Junanvaunut karkasivat tehtaan pihalta eridinkin kerran.
Useimmiten se tapahtui niin, ettd lastauksessa trukki osui vau-
nuun, vaunut valuivat pihalta vilkkaasti liikenndidylle tielle ja
aloittivat matkan kohti rantaa. Onneksi onnettomuuksilta vil-
tyttiin, ja vaunut saatiin joka kerta pysaytettya.

VIENTIA VENAJALLE

Weilin & Go606sin vuonna 1913 julkaisemasta Maamiehen
Kalenterista kiy ilmi, ettd Lahden Rautateollisuudella oli jo sil-
loin vientid Venijille ja ndytevarastoja Helsingissi, Pietarissa
ja Moskovassa.

Kilpailu etenkin saha- ja puunjalostuskoneiden valmistuk-
sen alalla oli kovaa, mutta Schwartzberg oli hyva kauppamies,
ja han matkusti usein itse itdnaapuriin markkinoimaan tuottei-
ta. Viennin tehostamiseksi Pietariin oli palkattu kauppaedustaja
Bortzell, joka oli tuttu vieras myos Lahdessa ja Schwartzbergien
kotona.

Ensimmaiisen maailmansodan syttyminen vuonna 1914 kes-
keytti viennin Vendjille hetkeksi. Tehdas pantiin seisomaan,
mutta vaki kutsuttiin takaisin toihin jo viikon kuluttua, silla

Yhtion toimitilat 1930-luvulla.
Osa Vesijarvenkadun puoleisista
rakennuksista on edelleen
olemassa.
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autonomisen Suomen miehet eivit olleet asevelvollisia, ja sai-
vat jatkaa tOitd normaalisti. Lahden Rautateollisuus aloitti kra-
naattisorvien, kenttikeittididen ja sotilasrattaiden valmistuk-
sen Venidjin armeijalle. Tehtaalla valmistettiin huomattavia
madrid myos shrapnellisorveja. Shrapnelli on tykeissa kaytet-
ty, luodeilla taytetty ammustyyppi, joka sinkoaa sisaltimansi
luodit kohti maalia lentoratansa loppuvaiheessa.

Sivutoini tehtaalla valmistetttiin viljan jauhatuksessa kay-
tettavid myllyja. "Nytkin seisoo pihamaalla 106 kpl kuorma-
vankkureita tykkivden tarpeisiin valmiina ldhetettdviksi”,
Henrik Schwartzberg kirjoitti vuonna 1915 isille, didille ja mu1l-
le kotolaisille 1ahetetyssi kirjeessi.

Vuonna 1916 tehtaalta lahti 324 shrapnellisorvia, ja kun tihin
lisattiin 23 kehédsahaa ja 113 kenttiakeittiota, taytyy saavutusta
pitaa silloisissa poikkeusoloissa hyviani. Vuosikertomuksessa
kerrottiin tehtaan tyoskennelleen koko vuoden tiydella voimal-
la, erdit osastot vuorokaudet lipeensi, leviaten ainoastaan lau-
antai-illasta kello 6 sunnuntaiaamuun kello 7. "Mitd tulevaisuus
myodtdidn tuo, on tdlld kertaa aivan mahdoton aavistaakaan.
Yksi asia on kumminkin varma, nimaittdain se, ettd sellaiset
vuodet, jollainen vuosi 1916 on liikkeellemme ollut, kuuluvat
tulevaisuudessa muistojen joukkoon”, vuoden 1916 vuosiker-
tomus paattyi.

Venijan markkinat

sulkeutuivat lopullisesti
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bolsevikkivallankumoukseen syksylla 1917, samaan aikaan
kun Lahden Rautatollisuuden uusi valimo saatiin valmiiksi.
Vallankumouksesta huolimatta hyvit naapurisuhteet siilyi-
vat. Niiden ansiosta Lahden Rautateollisuudelle avautui toisen
maailmansodan ja sotakorvausten jalkeen mittavat markkinat
Neuvostoliittoon.

SISALLISSODAN VAIKUTUKSET

Sunnuntaina 27. tammikuuta 1918 puhjennut Suomen siséllisso-
ta vaikutti yhtion toimintaan usein eri tavoin.

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

"Tdmd on jonkunlainen Punakaartin asemapaikka, jonka
vuokst taadlld toisinaan on paljon viked ja toisinaan vdihdn.
Tehtaamme on ollut kdynnissd koko ajan. Osa miehistd noin
Y on koko agan ollut poissa. Ruokatavaroista alkaa olla puute,
silla Punakaarti kerdd ympdristolia kaitkki ruokatarpeet ja
tyhjentdvdtpd taloja aivan putipuhtaakst” Schwartzberg kir-
joitti didilleen, tuomiorovastin rouva Hanna Schwartzbergille.

Kun punaiset ottivat kevailli Lahden Kansallis-Osake-Pankin
haltuunsa, ei tehdas saanut pankista palkkarahoja. Tehtaalta 14-
hetettiin muutamasta vanhemmasta tyontekijastd muodostu-
nut ldhetysté kaupungin keskustassa asuneen Schwartzbergin
kotiin kyselemiin palkkojen perain. Palkkarahat saatiin, kun
Schwartzberg lahetti yhden tehtaan konttoristeista hakemaan
rahat KOP:n paakonttorista Helsingistd matkalaukun kanssa.

Lahden rykmentin esikunta méairiasi 5.4.1918 Lahden
Rautateollisuus Oy:n konepajan ja valimon mobilisoita-
vaksi kaartin kayttoon. Kiytannossa tehtaassa ei ennatetty
saada aikaan mitdin, miki olisi lisinnyt punaisten sotatuo-
tantoa, silla valimon tyot kiynnistimiin maaritty valaja jou-
tui parin paivan paista sairaslomalle. Suomen kansanvaltuus-
kunnan huoltoasiain osasto puolestaan oli maariannyt Lahden
Rautateollisuuden konepajan maanviljelys- ja puunjalostusko-
neet siirrettaviksi Pietariin. Koneet, rautatavarat, oljy ja pol-
kupyorat piti siirtds itidn menevain junaan mahdollisimman

Ennen toiden
aloittamista
Schwartzberg

ja Kauppinen
kiertelivit
vankileireilld
etsimissi tehtaan
tyontekijoita.
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rivakasti. Operaatio keskeytyi, kun saksalaiset valtasivat
Lahden.

Kun Lahden taistelut loppuivat, osa punavangeista majoitettiin
hetkeksi tehtaan tontille juuri valmistuneeseen ja vield koneistamat-
tomaan valimoon. Henrik Schwartzbergin poika, Eero Mustakallio,
kertoo kirjassaan Henrik Schwartzberg ja Hanna Augusta o.s.
Gummerus, miten isi lahetti hianet vain 11-vuotiaana vieméain Kir-
jetta suojeluskuntaan. Kirjeessi pyydettiin vankien siirtimisti pois
tehtaalta, jotta sielld voitaisiin aloittaa tyot. Nain tapahtui.

Ennen toiden aloittamista Schwartzberg ja Kauppinen kier-
telivit vankileireilld etsiméssa tehtaan tyontekijoiti. Yksi van-
geista, malliveistimossi tyoskennellyt Janne Pesonen, muiste-
lee vanhassa haastattelussa, kuinka Schwartzberg antoi hinelle
ennen oikeudenkayntii suljetun kirjekuoren, jonka hian luovutti
oikeudessa. Tilla tavalla Rautateollisuuden vankileireilld olleet
tyontekijit vapautettiin ehdonalaisuuteen ja takaisin tyohon.

"V. 1918 kansalaissodan jdlkeisend aikana on tyovdestom-
me maieliala ollut rawhallinen. Minkddnlaisia kapinan val-
misteluhankkeita ei tyovdestomme keskuudessa ole ollut ha-
vaittavissa. Pdinvastoin, olemme monesta setkasta tulleet
vakaumukseen, ettd vakavampien ainesten niin kutsuttu oi-
keisto-sosialistinen mielipide on tyovdestissimme vallalla.
Tamdnpd vuoksi onkin litkkeemme v. 1919 saanut toimia
ilman minkddnlaisia hdiriditd”, vuosikertomuksessa todettiin.

Sisillissodan paatyttya Lahden Rautateollisuus valmis-
ti koneita ensisijaisesti kotimaan markkinoille. Siihen aikaan
Suomen suurin ja ldhes ainut jilleenmyyja oli Keskusosuusliike
Hankkija. Sen avulla yhtio myi eri puolella Suomea sijaitseville
maatiloille niin sanottuja kotitarvemyllyji, joilla jauhettiin paa-
asiassa rehuviljaa eldimille.

Tyota olisi tehtaalla riittanyt useammallekin, kuin vuo-
den 1919 lopussa tyoskennelleelle 1ihes 200 henkilolle, mutta
Lahdessa oli pulaa seka ammattitaitoisesta tyoviesta etta asun-
noista. "Ainoa keino tyovdestomme asuntopulan poistamsi-
seksi ja litkkeemme tuotannon laajentamiseksi tdalld kertaa
ndyttdid olevan uusien tyoélidisasuntojen rakentaminen”, hal-
lituksen poytikirjaan kirjattiin. Asunnot olisi kuitenkin pitdnyt
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Suojeluskuntalaisia suojeluskuntatalon (Harjukadulla
kaupungintaloa vastapaata) edessa talvisodan
ensimmaisena paivana 30.111939.
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Suojeluskuntajirjesto oli
Suomessa vuosina 1918-1944
toiminut vapaaehtoinen
maanpuolustusjarjesto.
Siithen kuului 150 000
jasentd, ja suojeluskuntia
oli enimmilladn 672.
Suojeluskuntajirjesto
lakkautettiin Moskovan
vialirauhansopimuksen
ehtojen mukaisesti
marraskuussa 1944,
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Sen vuoden
liikevaihto (6 617
645 Smk) oli paras
mitd yritykselld
oli koskaan ollut.
Tulevaisuus niytti
valoistalta ja
yhtio laajensi
tehdasaluetta
ostamalla kaksi
viereisti tonttia.
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rakentaa lainarahalla, eiki johtokunta eli yhtion hallitus ollut
vield valmis ottamaan "ratkaisevaa askelta tdssd suunnassa’.
Omien asuntojen rakentamiseen tartuttiin myohemmin.

PULA-AIKA

Vuosi 1920 oli Suomen teollisuudelle hyva vuosi. Lokakuun lop-
puun saakka kysynti oli "mitd vilkkainta”. Maan talous toipui-
kin 1920-luvun alkuvuosina ensimmaiisti maailmansotaa edelti-
neelle tasolle. 201 henkea tyollistinyt Lahden Rautateollisuus oli
Lahden suurin yritys ja vastasi lihes yksin koko alueen metalli-
teollisuudesta. Maailmaa rakennettiin ensimméiisen maailman-
sodan raunioista uudestaan, ja sahatavaran kysynti oli ennitys-
maisti. Tami vauhditti myos sahakoneiden menekkii. Vuoden
1920 vuosikertomuksen mukaan "Puuteollisuuskoneiden ja
myllykoneiden menekki oli viime vuonna niin suurt, ettd huo-
limatta koko vuoden menestyksellisestd tyoskentelystd ei vuo-
den lopussa ollut varastossa sanottavasti mitddn.” Sen vuoden
liikevaihto (6 617 645 Smk) oli paras mita yrityksella oli koskaan
ollut. Tulevaisuus niytti valoisalta, ja yhtio laajensi tehdasaluetta
ostamalla kaksi viereista tonttia.

Vuonna 1924 tonteille nousi uusi konevarasto. Samaan ai-
kaan tehtaan tyot vahenivat merkittaviasti. Toita tehtiin varas-
toon ja koneosastolla seké valimossa siirryttiin hetkeksi kuusi-
paiviisesti tyoviikosta viisipdiviiseen. Viisipdivainen tyoviikko
tuli Suomessa yleiseksi kaytannoksi vasta 1960-luvun lopulla.
Sahakoneiden menekki vilkastui uudestaan vuoden 1925 lopul-
la, ja varastoon tehdyt sahakoneet saatiin 1ihes kaikki myytyA.

Vuonna 1927 Suomessa oli yksi kaikkien aikojen pisimmis-
ta tyotaisteluista, kun 9 000 metallityoliistd pakotettiin seitse-
man kuukautta kestavian tyosulkuun. Sulku koski yli 60 me-
tallitehdasta, joista Rautateollisuus oli yksi. "Tydtaistelun
kulku lienee sanomalehdiston tiedotuksista tunnettu, ettd el
liene syytad sithen kajota. Mainitsemisen kuitenkin ansain-
nee Sostaliministeri Helon vilitykselld joulukuun 20 p. 1927
atkaansaatu sovinto, jonka ehtoihin mikdlt ne litkettdm-
me koskivat sisdltyi, ettd keskituntipalkka sulun pddtyttyd

AIKALAISTARINOITA

TAPARA PELASTUMINEN
TELOITUKSELTA

”NOIN KOLME VIIKKOA ENNEN KUIN LAHTI VALLOITETTIIN,
ottivat punaiset meidan tehtaan haltuunsa, kun
olimme jyrkésti kieltdytyneet tekemasta mitdan
toité punaiselle kaartille. Sivusta kuunnelluista
telefoonipuheluista ymmérsin myo6s, ettd mi-
nun asemani ei myoskédan enédé ollut vaaraton,
jonka wvuoksi hankin itselleni paikan Lahden
sairashuoneella. Samalla leikkautin sielld myo6s
brokkini (tyran), jonka leikkaus onnistui hyvin,
joten en endd tarvitse brokkivyotd. Vasta jal-
keenpéin huomaan miten tarpeen vaatima tama
sairashuoneeseen piiloittautuminen oli. Lahden
valloituksen aikana hakivat nimittdin punaiset
henkil6ita, joilla luulivat olevan rahoja ja ryo6s-
tivat niiltd rahat. Meiddnkin naapurista veivat
45,000:- ja sen jalkeen tulivat meille ja hakivat
isdntéaa lapi koko talon vintiltd kellariin saakka,
kaikki garderoobit ja muut piilopaikat. Kotona
meilld ei ollut kuin kaksi palvelustyttod. Han-
na ja lapset olivat juuri siing talossa, jossa tuo
ryovays tapahtui ja olivat tuon tapahtuman, voi-
pa sanoa, silminnékijoin&. Kuolemalla oli heitd
useaan kertaan uhattu, mutta kumminkin va-
hingoittumattomina sailyivat. Mitenkahan olisi
minulle kynyt, jos olisin kotona ollut, sill4 ra-
hoja ei minulla ollut kasilld kuin joku satamark-
kainen ja rahat ne olivat, jotka tassé tapaukses-
sa vaan olisivat hengen pelastaneet”, Henrik
Schwartzberg kertoo sisillissodan tunnelmista
aidilleen, tuomiorovastin rouva Hanna Schwar-
tzbergille, vuonna 1918 1dhettdmésséan kirjees-
s§. Sisdllissodan aikaan Henrik Schwartzberg

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

Samaisessa Kkirjeessd insinddri kuvailee,
miten kranaatteja ja shrapnelleja putoili kau-
punkiin vallan satamalla ja kivadrin kuulat vin-
kuivat pitkin katuja. T&ta helvetillistd eldméas
kesti noin kaksi viikkoa. Tehtaanjohtaja toivoi,
etté talo sailyisi pommituksissa ehjana, "mutta
mitenkéas olisivat punaiset jattdneet kaupungin
suurimman tydnantajan vahingoittumattomak-
si. Sen vuoksi siirrettiin yksi tykeista siten, etté
silld voitiin ampua taloamme suoraan idasté,
jolloin talomme péaaty oli suojaton. Kahdeksatta
kaydessa illalla mennd suhahti sitten shrapnelli
vinttikerroksen 14pi sdrkien tieltdédn kaikki”.

Schwartzberg maéréasi perheen kellariker-
roksessa olevaan pesutupaan, jossa oli holvattu
katto. Perhe oli juuri paddssyt sinne, kun kolme
muuta shrapnellia rgjahti tuhoisin seurauksin,
ja talo syttyi tuleen. Talo paloi perustuksiaan
myoten Lahden valtauksen jalkeisten taistelui-
den aikana huhtikuun viimeisen paivana vuon-
na 1918. Schwartzberg paési perheensé kanssa,
pakenemaan naapuriin.

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

Henrik Schwartzberg sai sodan paatyttya
vapaussodan muistomitalin.
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Nakyma tehtaalta.

korotettaisiin siten, ettd se tulisi olemaan noin 10 % suu-
rempi kuin keskituntipalkka litkkeessdimme ol silld hetkel-
ld kuin Ab. Vulcan-Crichton Oy:n lakko alkoi. Tyonjohtagille
jJdai siis oikeus koroittaa hyville tyoldisille enemmdn ja
huonotlle vihemmdn, josta oitkeudestaan tyonantajat ovat
aina mitd lujimmin kiinni pitdneet”, lakosta Kirjoitettiin
toimintakertomuksessa.

Tyoldisten luku Lahden Rautateollisuudessa ennen "tyorot-
telod” oli 168. Naista lakkoon meni 159. Lakon aikana tehtaalle
palkattiin 100 uutta tyomiesta ja lakon paityttya tehtaalle pala-
si 88 entista tyomiesti. Tyoldisten lukuméaira lakon paityttya
oli 134.

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

Tuotannon
aleneminen
koetteli, silli
lainojen korkojen
ja Kuoletusten
maksamista el
voitu vihentad
samalla tavoin
kuin tyovoimasta
ja raaka-aineista
aiheutuneita
kustannuksia.
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Tyomaalle mastomiehiksi pestautui yksinomaan suomalaisia
miehid, osa naistd oli Lahden Rautateollisuuden konepajan
tyovikea.

Vuonna 1930 Suomessa alkoi paha taloudellinen pula-ai-
ka. Edelliseni vuonna tapahtunut New Yorkin porssiromahdus
ja sitd seurannut maailmanlaajuinen lama ulottivat lonkeron-
sa myos Suomeen. Kotimarkkinoihin painottuvasta teollisuus-
rakenteesta johtuen lama iski Lahteen muuta maata voimak-
kaammin. Vanerin kysynta pysyi vield vuoden 1929 alkupuolella
kohtalaisena, mutta alkoi heiketd nopeasti, kunnes puutava-
ran menekki ulkomaille loppui lihes kokonaan. Sahaus vihe-
ni puoleen, ja sahoja sekd puusepintehtaita suljettiin. Lahden
Rautateollisuuden vuosimyynti, joka viela 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 edellisend vuonna
alkanut lamakausi maamme puutavaramarkkinoilla jatkui
entistd ankarampana ja jo kevddstd 1930 alkaen alkoi saha-
laitoksia ert puolilla maata joutua vasaran alle ja kdytetyt
koneet joutuivat huutokauppatavarana kiertimdn”, tilannetta
analysoitiin vuosikertomuksessa. Markkinoille ilmestyneet kiy-
tetyt saha- ja puutydokoneet tekivit uusien koneiden myymisen
ldhes mahdottomaksi.

Tuotannon aleneminen koetteli, silld lainojen korkojen
ja kuoletusten maksamista ei voitu vihentia samalla tavoin
kuin tyovoimasta ja raaka-aineista aiheutuneita kustannuksia.
Yhtion oli pakko vahentaa tyontekijoitd selvitdkseen laman yli.
Irtisanomisten jialkeen tehtaalle jai 60 tyontekijaa.

Kustannusten karsimisen lisdksi yksi ratkaisevas-
ti taantumasta selvidmiseen vaikuttanut syy oli Osuusliike
Hankkijan silloisen johdon myotnteinen suhtautuminen Henrik
Schwartzbergiin ja Arto Poyryyn, joka oli tullut konttoripailli-
koksi Edvin Kauppisen siirryttyd vuonna 1928 Turkuun Auran
Konepajan johtajaksi.

Hankkija teki mittavia varasto-ostoja Lahden Rauta-
teollisuudelta ilmeisessid auttamistarkoituksessa. Ystivyydelle
oli luotu pohjaa jokavuotisilla Hinttolan saareen Eteli-Piijanteelle
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Henrik
Schwartzberg
naki tassa
mahdollisuuden.
Hén uskoli,

ettd Lahden
Rautateollisuuden
tulisi keskittya
Suomen oloihin
soveltuvien
konemallien
kehittimiseen.

tehdyilla metsastysretkilla. Hankkijan johtokunnan herrat ajoivat
kerran vuodessa Lahteen suurilla Stuzt-merkkisilla avoautoillaan.
Lahdesta matka Hinttolaan jatkui moottoriveneelli.

ENSIMMAINEN MENESTYSTUOTE

Lama muutti vanerin kysyntidi. Pienten miiramittaisten vane-
ritoimitusten sijaan ostajat olivat kiinnostuneempia suuriko-
koisista ja ohuista vanereista. Henrik Schwartzberg niki tassia
mahdollisuuden. Han uskoi, ettid Lahden Rautateollisuuden tu-
lisi keskittyd Suomen oloihin soveltuvien konemallien kehitti-
miseen. Tahin tyohon hin palkkasi vuonna 1931 insin66ri Eero
Raivion. Raivion tehtdvani oli kehittia kotimaisille puulajeille
soveltuvia koneita. Tehtavi ei ollut helppo, sillda markkinoilla ei
vield ollut tallaisia koneita, ne piti ensin keksii.

Ensimmainen viilusorvi valmistui kuitenkin jo samana vuon-
na, vuonna 1931. Ja juuri oikeaan aikaan. Vaneriteollisuuden
kriisi kesti Suomessa vuoteen 1933, ja sen jilkeen ala ampaisi
voimakkaaseen nousuun. Markkinat ottivat kotimaisen teolli-
suuden tarpeisiin suunnitellut viilusorvit ilolla vastaan, ja sor-
vista tuli Lahden Rautateollisuuden ensimméinen todellinen
menestystuote. Tastid innostuneena Lahden Rautateollisuus laa-
jensi valikoimaa, ja pian yhtio valmisti koneita melkein jokaista
tyOovaihetta varten, ja viilusorveja oli useita eri kokoja ja tyyppe-
ja. Myohemmaiissi vaiheessa yhtio kehitti vanerin "liittdmis- ja
Jatkamiskoneiston”, ja sitd myytiin melkein jokaiseen Suomen
vaneritehtaaseen. "Raute” 3-rumpuisia vanerihiomakoneita vie-
tiin myos ulkomaille. Yhtio oli pitkain useiden vanerialan tar-
keimpien koneiden ainoa valmistaja Suomessa.

TAKAISIN TAYSTYOLLISYYTEEN

Vuonna 1933 pula-aika oli lidhes voitettu, ja tyontekijoiden
madri tehtaalla oli noussut jo toiselle sadalle. Uusia tyotekijoita
etsittiin ympéari Suomea muun muassa lehti-ilmoitusten avulla:
"Muutamat ammattitaitoiset rautasorvarit sekd viilarit saa-
vat heti pitempiatkaisen tyopaikan.”

AIKALAISTARINOITA

~ OMAA
TYOKALUVALMISTUSTA

TYOKALUOSASTON SIELUNA JA JOHTAJANA TOIMINUT, VUOI-
na 1963 Lahden Rautateollisuudesta eldakkeelle
jaényt Yrjoé Kokko muistelee vanhassa haastat-
telussa, minkélaiseen tytkaluosastoon hén saa-
pui t6ihin. Kokon aloittaessa tydt vuonna 1922
tytkaluosaston kalustoon kuului sorvi ja huono-
kuntoinen pora. Itse tyohon perehdyttdminen
kavi nopeasti: "Suurempia opastustoimia ei ol-
lut, annettiin avaimet kiteen ja tyot aloitettiin.”

Tyokaluja ei ollut valmiina, vaan jokainen
tydkalu valmistettiin itse. Osan rikkoontuessa
my06s varaosa valmistettiin alusta saakka. Ja
koska varaosan mallina k&ytettiin alkuperéiis-
t4 osaa, syntyi mittojen tarkistuksessa ja val-
mistuksessa aina jonkin verran virheitd.Osien
toistettavuutta hepottanut toleranssijarjestelmé
otettiin kayttoon vasta monta vuotta mydhem-
min, kun Mustakallion ingsinéériveljekset Aarne
ja Pauli kouluttivat tydkalusuunnittelijat kaytté-
maan uutta jarjestelmas.

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

sorvareille Ruuvikierteiden Sorvaamisessa.

Kun Lahden Rautateollisuudessa otettiin
30-luvun laman jalkeen kayttoon pikaterasteria,
niité ei riittanyt kaikille ja terien k&ytto oli tiu-
kassa. Toita tybkaluvarastossa valvonut mestari
kontrolloi tarkasti, mihin téihin ja kenelle pika-
terésterid annettiin. Samoin oli viilojen suhteen.
Uuden sai vasta, kun entinen oli niin tylsé ja
liukas, ettei viilattavasta irronnut endéd murua-
kaan.

Tyo6kaluosasto ja omien tytkalujen valmis-
tus sdilytettiin 1990-luvun alkupuolelle saakka,
vaikka markkinoille oli tullut valmiita osia ja
tydkaluja. Oma valmistus takasi, ettéd jokaiseen
tyohon ja koneeseen oli saatavilla oikeanlainen
tyokalu. Tybtkalujen valmistus tuki myo6s koko
ajan kasvavaa huoltotoimintaa.

Tyokaluosaston viimeinen vet&ja oli Mat-
ti Soikkeli. Kun han jai eldkkelle vuonna 1992,
osasto lakkautettiin ja osien valmistus ulkoistet-
tiin yhteisty6kumppaneille.
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Kustannusten karsimisen lisiksi yksi ratkaisevasti lamasta
selvidmiseen vaikuttanut syy oli Osuusliike Hankkijan
silloisen johdon myonteinen suhtautuminen Henrik
Schwartzbergiin.

Hankkijan miehia metsas-
tysreissulla. Kuva: Henrik
Schwartzbergin kotialbumi.
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Tehdas juhli 25-vuotispaividin jarjestamalld henkilokunnalle ja
tyoviestolle juhlan ja teatterindytannon. Liiketuttaville jarjes-
tettiin illalliset Lahden Seurahuonella.

Tilapaistyot, kuten koneet tulitikkutehtaalle ja perunajauho-
tehtaalle, ja valmistuksen siirtyminen yhi enemmsin koneraken-
nukseen aiheuttivat toiden ja koneosastojen tydaikojen uudel-
leen jirjestelya, jotta tilatut tyot saataisiin tehtya. Tilauskanta
ei viela mahdollistanut tilojen laajennuksia eiki muitakaan suu-
rempia investointeja. Koneita uusittiin vahitellen. Ruotsista os-
tettiin uusia sorveja ja entiset tyostokoneet muutettiin yksit-
taismoottorikayttoisiksi. Lattiaan upotettiin sihkokaapelit, ja
tehdasta pimentivi ja rumentava hihnaviidakko voitiin vihdoin-
kin poistaa ja koneet jarjestid uudelleen. Tama paransi huomat-
tavasti viihtyisyytta ja tyoturvallisuutta.

Vuosi 1937 oli jo taystyollisyyden aikaa. Tyota oli run-
saasti, vaikkakaan valmisteiden hinnat eivit vield nousseet.
Raaka-aineiden hinnoissa puolestaan tapahtui huomattavaa
hinnannousua. Hinnat nousivat jopa 30-50 prosenttia. Yhtion
palveluksessa oli keskimairin 235 tyontekijad, 20 insinooria
ja piirtajaa seki 10 konttorihenkilokuntaan kuuluvaa. Lahden
Rautateollisuus helpotti palkkausta vaikeuttavaa asuntopulaa
ostamalla talon tyovien asuntoja varten.

Tehtaalla vuonna 1938 tyoskennelleet puusepit ansait-
sivat 5—6 markkaa tunnilta, metallimiehet 10-12 markkaa.
Voimakoneina toimi 60 sihkomoottoria, joiden yhteinen teho
oli 400 hv. Yhtio maksoi palkkoja 3,8 miljoonaa silloista mark-
kaa ja koko tuotannon arvo oli 11,4 miljoonaa markkaa. Raaka-
ainetta vuoden aikana kaytettiin yhteensi 4,8 miljoonan markan
edesti. Yhtio laajensi koneosastoa seki tyokalusuunnittelun ja
tyonjohtajien konttorirakennusta. Seuraavana vuonna alkanut
talvisota keskeytti vanhojen rakennusten uusimisen ja siihen
palattiin vasta vuosia myohemmin.

Henrik Schwartzberg jii elikkeelle vuonna 1938. Yhtion joh-
toon siirtyiviat hinen poikansa diplomi-insind6rit Pauli ja Aarne
Mustakallio. Aarne aloitti isinnditsijani eli toimitusjohtajana,
Pauli oli aloittanut teknilliseni johtajana jo vuotta aikaisemmin.
Veljesten haastavana tehtaviani oli luotsata yhtio 14pi vaikeiden
sotavuosien, toteuttaa sotakorvaukset ja mukauttaa yhtion toi-
minta rauhanaikaan.
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Tyotilanne parani hitaasti mutta varmasti. Uusia tyotekijoita

etsittiin muun muassa lehti-ilmoitusten avulla.
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INHIMILLINEN
JOHTAJA

ansallis-Osake-Pankki palkkasi iisalmelaistaustaisen

Edvin Kauppisen Lahden Rautateollisuus Oy:n isinnoit-

sijaksi eli toimitusjohtajaksi vuonna 1913. Rautakauppa
Alstassa tyoskennellyt Kauppinen ymmarsi numeroita, ja hinen
tehtavinain oli kddntaia konkurssin partaalla hoippuneen yri-
tyksen toiminta voitolliseksi.

Kavi ilmi, etta Kauppinen ja pari vuotta aikaisemmin yrityk-
seen teknilliseksi johtajaksi palkattu laivanrakennusinsindori
Henrik Schwartzberg olivat hyva tyopari. Kauppinen tervehdyt-
ti talouden, ja Schwartzberg kehitti uutta teknologiaa. Yhdessa
miehet aloittivat yrityksen kasvattamisen kansainviliseksi
menestyjaksi.

Kauppinen oli aktiivisesti mukana myo6s Lahden kehittami-
sessi. Han oli muun muassa Lahden Liikemiesyhdistyksen joh-
tokunnan jasen ja sihteeri, Lahden Saistopankin hallituksen
jasen, Kotimaisen Tyon liiton Lahden osaston jisen, Lahden
Kauppakoulun johtokunnan jisen, Lahden kaupunginvaltuuston
jasen, Lahden Kaupungin rahakamarin varajiasen ja Himeen in-
sinooripiirin Lahden teknillisen osaston talous- ja hankintaosas-
Vuosia toimitusjohtajana Lahden Rautateollisuudessa tyéskennel- ton paallikko.

T e Kauppinen hald osaamista myos Suomen rajojen ulko-

Kauppisen edessa hanen ensimmainen vaimonsa Lyyli Kauppinen puolelta. Vuonna 1948 julkaistun Suomen liikemiehii -teoksen
seka pojat Martti (vasemmalla) ja Toivo.
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Kauppinen ja
Schwartzberg
kaviviat hakemassa
tuntemiaan
miehii
vankileireiltd
toihin, ja
pelastivat heidit
lahes varmalta
teloitukselta.

mukaan hin oli kiynyt opintomatkoilla Saksassa, Sveitsissi,
Ranskassa, Englannissa ja Belgiassa.

Perimitiedon mukaan Kauppisella oli Saksan matkallaan
mukana tukku dollareita. Vallinneen hyperinflaation aikana
hin osti niilla oluttuvan, jossa oli iltaa viettimaissa, kun "hal-
valla sai”. Kapakan myohemmit kohtalot eivit ikava kylla ole
tiedossa.

Sisallissodan jilkeen, kun saksalaiset ja valkoiset olivat
vallanneet Lahden 20.4.1918, Kauppinen palveli lyhyen hetken
majuri Hans Kalmin komentaman Pohjois-Hameen rykmentin
I pataljoonan joukoissa ja Lahden suojeluskunnassa kuljetus-
osaston paallikkoni eli hevospaallikkona.

Maanpuolustus vaihtui vajaan kuukauden jilkeen tyovien
haalimiseen takaisin tehtaalle — Kauppisella ja Schwartzbergilla
oli kiire saada tehdas kiyntiin ja tyot pyorimiin. Miehet kierte-
livat vankileireilld hakemassa tuntemiaan miehia tehtaalle toi-
hin, ja pelastivat heidit 1ihes varmalta teloitukselta. Tehtaan
edun liséksi taustalla painoivat inhimilliset syyt.

Sodan lopulla Teivaanmieltd Aleksanterinkadun suuntaisia
katuja pitkin tapahtuneessa tykkitulituksessa shrapnelli osui
Kauppisen perheen asunnon erkkeriin ja tuhosi olohuoneen.
Onneksi perhe oli keittiossa ja henkilovahingoilta saistyttiin.
Edvin Kauppiselle myonnettiin Armeijan Vapaussodan muisto-
mitali vuonna 1919.

Kauppinen toimi Henrik Schwartzbergin tyéparina ja esi-
mieheni vuoteen 1928. Miehilli oli yhteinen tyohuone, jossa he
suunnittelivat yhtion tulevaisuutta. Sihteerii heilla ei ollut, vaan
kumpikin hoiti omat asiansa itse.

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

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

ENSIMMAISET VUOSIKYMMENET

Edvin Kauppinen (oikealla) Isosaaren
huvilansa laiturilla isénsa kanssa.
Ennen kuin saareen saatiin maantie-
yhteys han kulki huvilalta t6ihin
Lahden Rautateollisuuteen moottori-
veneelld ensin Lahden satamaan

ja sielta edelleen hevosvossikalla
tehtaalle.

ja pojat olivat valinneet omat polkunsa — Toivo oli tuomari ja
kirjailija, Martti Rauman maalaiskunnan kunnanliikiari. Koska
konepajalle ei 16ytynyt perheesti jatkajaa, se lopetettiin.

Kauppisen ensimmaéinen vaimo, Lyyli Kauppinen os. Svahn,
menehtyi vuonna 1925. Edvin solmi myohemmin avioliiton
Hildur Kauppisen os. Bergmanin kanssa. Toivon ja Martin lisak-
si perheeseen kuuluivat vuonna 1915 kulkutautiin menehtyneet
tyttaret Aira Annikki ja Aune Marjatta.

Edvin Kauppisen jilkeen Lahden Rautateollisuuden isin-
noitsijaksi siirtyi Henrik Schwartzberg. Konttoripaillikoksi ja
prokuristiksi palkattiin herra Arto Poyry Kotkasta.

Kauppisen pojan poika Veijo Kauppinen tyoskenteli Rautella
1960-luvulla tuotantopaillikkoni ennen uraansa professorina.
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Henrik Schwartzberg tychuoneessaan 1930-luvulla.
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"NYKYISIN ON
ULVOTTAVA SUSI
MUKANA™

Henrik Schwartzberg

Lahden Rautateollisuus Oy:n
teknillinen johtaja 1911-1928,
isannditsija, toimitusjohtaja 1928-1938,
johtokunnan pj. vuoteen 1941.

enrik Schwartzberg syntyi 2.7.1875 Heinavedella ja val-

mistui koneenrakennusinsindoriksi Polyteknillisestid

opistosta vuonna 1899. Hian suoritti Ruotsissa laivan-
rakennusinsinoorin tutkinnon, tyoskenteli laivatelakoilla
Ruotsissa ja Saksassa seki laivanrakennuksen suunnittelija-
na Yhdysvalloissa. Kotimaahan palattuaan hin toimi laivan-
rakennusinsindorind Helsingissd Hietalahden telakalla vuo-
sina 1904-1911. Samaan aikaan han opetti laivanrakennusta
Polyteknillisessi opistossa ja Teknillisessid korkeakoulussa.
Han jatkoi opettajan tyotd aina vuoteen 1913, vaikka muutti per-
heineen Lahteen ja aloitti Lahden Rautateollisuuden teknilliseni
johtajajana vuonna 1911.

Schwartzbergin perheeseen kuuluivat vaimo Hanna os.
Gummerus ja kahdeksan lasta, joista Simo kuoli pieneni.
Pojista diplomi-insin6orit Pauli, Aarne ja Heikki Mustakallio
jatkoivat isdnsa tyotd Lahden Rautateollisuudessa. Professori
Eero Mustakallio toimi hallintoneuvoston puheenjohtajana
1974-1985.

Tyttarid oli kolme, Ilta Keskiaho, Pulmu Kirmo ja Kaija
Suominen, joka toimi Huonekalutehdas Sopenkorven
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Henrik Schwartzberg (oik.)
opiskelemassa ja tydssa
Amerikassa 28-vuotiaana.
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"En ole missiddn nahnyt

niin tiydellistad koneistoa

kuin naissi tehtaissa on.
Laivarakennuskoneet ovat
erityisesti konstrueeratut New
York Shipbuilding Co varten,

ne ovat siis ainoat laatuaan
maailmassa. Sahkolli ne kayvit
kaikki. Koko suuri yhtiomme on
perustettu aivan uudelle tyo-
systeemille. Sen kaksi periaatetta
ovat: 1. Kayttda paljon piirustajia
ja viahin seki halpoja tyomiehii.
2. Rakentaa laivoja tusinoittain.
Yksi suuri etu talld systeemilla
on vield ja se on 3. tyon tarkkuus.
Laivat, jotka lasketaan vesille
ovat muodoltaan aivan sellaisia
miksi ne on aiotut.”

OTE HENRIKIN
ISALLEEN, JOHANNES
SCHWARTZBERGILLE
13.6.1903 KIRJOITETUSTA
KIRJEESTA.
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Hanna Schwartzberg oli koulutukseltaan sai-
raanhoitaja. Nuoruuden kuvassa hanella on
sairaanhoitajan asu paallaan.

Kun puoliso Hanna
el pitanyt tarkeina,
ettd perheen

tytot opiskelisivat
ylioppilaaksi, saati
yliopistossa, oli
Henrik toista mielta.

taiteellisena johtajana vuosina 1950-1981.

Tyontekijoiden keskuudessa Schwartzbergia
pidettiin ystiavilliseni ja oikeudenmukaisena,
mutta tarkkana ja vaativana johtajana. Héin
aloitti tyot tehtaalla joka aamu tasmallises-
ti kello kahdeksan. "Kellon olisi voinut tar-
kistaa hinen tulonsa mukaan”, vuonna 1924
Lahden Rautateollisuuteen palkattu aarporaa-
ja Eino Salo muistelee vanhassa haastattelus-
sa Insin6oris, kuten Schwartzbergia tehtaalla
kutsuttiin.

Tasan kello 9 hin lahti tehdaskierrokselle
ja kiersi kaikki tehtaan osastot. Kierroksella
hin keskusteli tyonjohtajien kanssa tyon alla
olevista asioista. Kierroksen lopuksi hin tar-
kasti piirustuskonttorissa osaston esimie-
hen, insin66ri Nystromin, kanssa meneil-
l43n olevat suunnitelmat. Erityisen tarkeaa
Schwartzbergille oli koneiden suunnittelu, nii-
den parantaminen ja huolellinen valmistus.
Héan teki itse tilausten kustannuslaskelmat
eika suostunut tinkimiin hinnoista, jos kat-
soi, ettd tyon kannattavuus kirsi. Han ei myos-
kain suostunut helposti muuttamaan suunnit-
telemiaan konerakenteita.

Schwartzbergilla oli tyopoydalladn iso mus-
takantinen muistikirja, johon han kirjoitti mus-
teella ja mustekynilla paivittiin lyhyesti tyossa
esiin tulleet asiat.

Paitsi tyoeldmissi myos lasten kasvatuk-
sessa Henrik Schwartzberg oli ennakkoluulo-
ton ja avarakatseinen. Kun puoliso Hanna ei
pitanyt tirkednd, ettd perheen tytot opiskelisi-
vat ylioppilaaksi, saati yliopistossa, oli Henrik
toista mieltd. Han totesi vaimolleen, ettd "ny-
kyisin on ulvottava susien mukana” ja myos
tyttaret laitettiin yliopistoon.

Henrik Schwartzberg kotonaan
Rautatienkadulla.

Schwartzberg oli
mukana perustamassa
Kotimaisen Tyon
Liittoa vuonna 1912
ja toimi pitkdan sen
hallituksessa.
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Perheessi elettiin vaatimattomasti ja "nuu-
kasti”. Yksi tyontekijoistd muisteli ndhneen-
sa Schwartzbergilla saman paillystakin aina-
kin 20 vuotta. Kesalli johtajan nahtiin tulevan
tyopaikalle kolmivaihteisella pyorilld. Hin
ajoi polkupyoralld kaupungilla liikkuessaan,
mutta hankki Nash-merkkisen auton, kun au-
toja alkoi ilmestyd maanteille ja oli Lahden en-
simmaisia autonomistajia.

Schwartzberg edusti Suomen metalliteolli-
suuden uutta polvea, jonka toiminnan tulok-
sena metalliteollisuuden tuotanto siirtyi uusil-
le, kehittyneemmille urille. Hinen johdossaan
Lahden Rautateollisuudesta kehittyi modernia
teknologiaa edustava perheyhtio, kun yhtion
omistus keskittyi Schwartzbergin ja hinen
perheensi kisiin.

Tehtailija  toimi  aktiivisesti  myo0s
Lahden kunnalliselimissi, ensin Suoma-
laisen Puolueen ja sittemmin Kansallisen
Kokoomuspuolueen edustajana. Vuonna 1914
Schwatzberg valittiin kaupunginvaltuustoon.
Hin toimi kaupunginvaltuuston puheenjoh-
tajana vuosina 1919-1932. Han oli mukana
perustamassa Kotimaisen Tyon Liittoa vuon-
na 1912 ja toimi pitkdin sen hallituksessa.
Hin oli myds Suomen Metalliteollisuuden
Tyonantajaliiton hallituksen jasen vuodes-
ta 1919 alkaen. Schwartzberg toimi Lahden
Rautateollisuuden johdossa, ensin teknillise-
ni johtajana ja myohemmin toimitusjohtajana
vuosinal911-1938. Hin jii eldkkeelle vuonna
1938 ja kuoli 1946. Hanna Schwartzberg siirtyi
hallituksen puheenjohtajaksi eli johtokunnan
esimieheksi miehensi jilkeen. Varaesimieheni
toimi hianen poikansa Aarne Mustakallio.

Henrik Schwartzbergille myonnettiin
Vapaussodan muistomitali vuonna 1920.
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LAHDEN RAUTATEOLLISUUS O.Y.

Sihkoosoite: VALIMO LAHTI PUHELIMET 200 & 430

Vasenkitinen.

Sarmayssaha N:o 3

Kuulalaakereilla varustettu.

Sarmidyssahoissa N:o 3 on oftettu kivtantotn kaikki viimeaikaiset parannukset
sekd sArmdystydn jouduttamiseksi ettd ihmistydn helpoittamiseksi. Niinpd minkaanlaista
valssien nostamista puuta sirmiyspdytiin johdettaessa ei tarvita, vaan veldd kone lau-
dan sisidinsd, kun lauta vaan tulee valssien kosketukseen. Tamin vuoksi ovat yli-
valssit suwuria, konevoimalla kiypid ja uurrettuja, ja viides konevoimalla kiypi apu-
valssi on jirjestetty siihen paZhin sirmiyspdytdd, johon lauta johdetaan.

Landan leveyden jarjestiminen tapahiuu pystyvivun avulla, ollen se tapa tyolai-
selle paljon mukavampi kuin sivallepdin liikutellavaa vipua kdytettiessd, Mybs ta-
pahtuu lifkuteliavan terfin salpaaminen mifrittyyn asentoon siten, ettd terfipdytis lii-
kuttelevien vipujen joustavuus i laudan leveyteen vaikula.

Kone on rakennettu kiyttdmdlld kussakin paikassa sopivaa rakennusainetla sopi-
vissa ainevahvuuksissa, joten aivan wudenaikainen ensiluokkainen sirmiyssaha on saatu
aikaan.

SArmdyssahoissa N:o 3 on laitteel valssien takaperinkdyitdd wvarten, jos laufa
koneeseen ohjatfaessa on joulunut vinoon.
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enrik Schwartzberg ja myohemmin hinen poikansa

Aarne ja Pauli Mustakallio olivat erittdin kiinnostunei-

ta tekniikan kehittimisesti ja asettivat korkeat laatuvaa-
timukset niin koneiden kuin vaakojenkin suunnittelulle alusta
saakka.

Suvun keskuudessa kulkee hauska tarina Henrikin suunnit-
telutaidoista. Han suunnitteli 1920-luvun alkupuolella nykayk-
settomin vaihdelaatikon, jolla sdadettiin sahatukin nopeutta
tukin kulkiessa kehisahan lipi. Hin sai vaihdelaatikolle pa-
tentin ja kertoi perheelleen aikovansa tarjota sitd Ford-yhtiolle
Yhdysvaltoihin. Schwartzberg oli asunut ja tyoskennellyt New
Yorkissa nuorena mieheni, ja maa ja sen kulttuuri olivat tuttuja.
Hanesta vaihdelaatikko soveltuisi hyvin auton vaihdelaatikoksi.
Pian hin kuitenkin huomasi, ettd T-mallin Ford henkil6autoon
ilmaantui saman periaatteen mukaan toimiva vaihdelaatikko ja
patentin tarjoaminen jai siihen.

Vuonna 1955 julkaistussa lahtelaista metalliteollisuut-
ta esittelevissid artikkelissa Lahden Rautateollisuuden tuo-
tekehityksesta kirjoitettiin seuraavaa: "Voidaan todeta, ettd
tatd kehitystyotd tehdddn tehtaallamme voimakkaammin ja
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"Ainutlaatuinen
keksinto
Suomessa”,
otsikoi Helsingin
Sanomat
9.11.1956.

perusteellisemmin kuin koskaan aikaisemmin, silld puun-
Jalostusteollisuudessa syntyy aina uusia probleemeja, jotka
kaipaavat ratkaisua. Nykyaitkainen enstluokkainen puulyo-
kone on rakenteeltaan tarkkuuskone, kuvainnollisesti sanoen
atvan vastaavastt kuin metallityokone. Vaikka tyostettdvd
kappale onkin puuta, tulee koneen suorittaa tyonsd suwrella
tarkkuudella. Esim. otkohoyldn tai muiden otkaisukoneiden
tyojdljen on vaatimuksista riippuen oltava jopa sadasosamil-
limetreissd suora, muuten tulee virhe myohemmdssd vaihees-
sa. Koneen tyosaavutuksille asetetaan aina suuria vaatimuk-
sta, stlld siitd ritppuu suoritetun tyon laatu.”

"Ainutlaatuinen keksintd Suomessa”, otsikoi Helsingin
Sanomat 9.11.1956. Artikkelissa kerrottiin Suomessa kehitetys-
td konesyottoisesti oikaisu- ja tasohoylayhdistelmasti, jonka
oikohoylain yhdistetty syotto- ja oikaisulaite oli yksinkertaisuu-
dessaan ja tehokkuudessaan ainutlaatuinen koko maailmassa.
Ajatuksen laitteesta oli keksinyt Lahden Rautateollisuus Oy:n
isdnnoitsija, diplomi-insinoori Aarne Mustakallio, ja sen toteut-
ti insin6ori Harry Sandberg. Vakiopuu Oy hankki kyseisen ko-
neen ensimmaiiseni Suomessa. Yrityksesti kerrottiin keksinnon
vastanneen tiydellisesti yrityksen koneelle asettamia vaatimuk-
sia. Koneen teho oli nelinkertainen tavalliseen kisisyottdiseen
koneeseen verrattuna. Yhdistelmin ansiosta tyossi tarvittavien
henkildiden méaira supistui viidesta kahteen, tyon jalki oli laa-
dullisesti parempaa ja vililatomiset, varastoinnit ja kuormien
siirtimiset viheniviit.

UUSI MYYNTIVALTTI

Suunnittelija Jorma Kuuvan 1960-luvulla kehittiméa vanerin sor-
vauslinjaan kaksoiskarasorvin eteen sijoitettu pollinkeskittaja
oli merkittava viilun saantoa lisinnyt myyntivaltti. Keskittija
-nimi juontui siité, ettd laitteessa oli kolmiosainen "leuka”, joka
nosti pollin ja asetti sen oikealla paikalle koneellisesti. Laitteen
mekaaniset kourat keskittivit sorvattavan pollin aiempaa tar-
kemmin karojen kourien viliin, ja puun saanto parani sorvauk-
sessa. Se tarkoitti vihemmaéin hukkaa ja enemman viilua.

ENSIMMAISET VUOSIKYMMENET

Rau-te H10 -hoylakone,
vuonna 1970.

Mekaaninen pollinkeskittdja palveli vuosikymmenia, kun-
nes siitd kehitettiin laserteknologiaa hy6dyntavi automaatio-
versio. Muutos paransi puun saantoa huimasti, jopa 15 prosen-
tilla. Nykyisin pistelasereiden sijaan kaytetain verholasereita, ja
saanto on parantunut entisestiin muutamalla prosentilla.

Pollinkeskittijan lisiksi kuusikymmentiluku toi yhtion puu-
levyteknologiaan uuden tuotantolinja-ajattelun ja automaattis-
ten tuotantoprosessien kehittimisen. Lahden Rautateollisuus
alkoi siirtya yksittiaisten koneiden toimittajasta kokonaisten
tuotantolinjojen ja puulevytehtaiden projektitoimittajaksi.
Tama oli merkittiva muutos, ja se vaati panostusta tuotekehi-
tykseen, ja yritykseen palkattiin 1960- ja 1970-luvuilla runsaasti
uusia suunnittelijoita. Pdakonttorista heille varattu kolmas ker-
ros kavi nopeasti ahtaaksi. Lisatiloja vuokrattiin naapuritontilta,
Hiklin huonekalutehtaalta tyhjiksi jadneisti tiloista.

"Lahden Rautateollisuus edusti myos atkanaan harvi-
naista teknistd erikoisosaamista kaupungin teollisuuslaitos-
ten joukossa, ja sen tuotesuunnittelu oli omaa luokkaansa:
Rautateollisuuden tuotteet olivat ainutlaatuisia, omaan ke-
hitystyohon perustuvia ja korkeat laatuvaatimukset tdyttdi-
vid, mistd johtuen sille avautuivat kansainvdliset markkinat
puuteollisuuden koneistajana”, Teppo Vihola kirjoittaa Lahden
historiasta kertovassa kirjassaan.
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Pollinkeskittajan
avulla puu saadaan
koneellisesti keskitettya
niin, ettd saanto paranee,
eli pollistd saadaan
sorvatessa enemman
viilua. 1960-luvulla
markkinoille tuli
mekaaninen keskittija.
1980-luvulla kehitettiin
laserteknologiaa
hyodyntava
automaatioversio.
Laserkeskittdjissa
saannon parannus oli jopa
15 prosenttia. Nykyisin
keskittajassi kiytetdan
pistelasereiden sijaan
verholasereita, ja saanto
on parantunut edelleen
joitakin prosentteja.
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YLI PUOLI
VUOSISATAA
VALIMOTOIMINTAA

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

hehkuvasti loistavina pisteind, vaan myoskin tyotah-
din mddrddjind”, Lahti-lehti kirjoitti helmikuussa 1949
Lahden Rautateollisuuden valimosta.

’ ’V alinkauhat ovat valimon keskus, etvdt ainoastaan

Valimo kuului erottamattomasti vanhan ajan konepajojen
toimintaan. Monien konepajojen nimissakin esiintyi "Konepaja
Ja valimo” .

"Viime vuonna tehtaalla oli yhteensd 1187 menetettyd
tyopdivdd, edelliseen vuoteen ndhden on havaittavissa las-
kua. Muistakaamme vield, ettd palohaavat paranevat hitaasti
muthin tyovammothin verrattuna. /... | Tapaturman saattues-
sa viedddn tyontekijd heti, ellei ensiapu riitd, poliklinikalle
tai sotilassairaalaan. Sairausajan toimeentulon turvaa me-
talliteollisuuden tyoehtosopimus”, Lahti-lehden artikkeli jatkui.
Tehtaan 1aikirina toimi tohtori Haakon Kurze.

Lahden Rautateollisuudessa oli valimo jo silloin, kun Edvin
Kauppinen ja Henrik Schwartzberg siirtyivit tehtaan joh-
toon. Uusi, parempi valimo valmistui juuri ennen sisillissotaa.
Kaksikerroksisen rakennuksen alakerrassa oli valimo ja ullakol-
la puisia valumalleja valmistanut malliverstas. Parhaimmillaan
verstaalla veisteli valumalleja toistakymmenti miesti.
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Molemmissa kerroksissa oli omat esimiehet. Malliverstasta
johti vuosikymmenii Juhana "Janne” Pesonen. Valimon pail-
likkona 1960- ja 1970-luvuilla toimi teknikko Olavi "Olli” Liesi.

MUUTAMA VALUPAIVA VIIKOSSA

Valaminen oli kuumaa ja likaista tyoté, ja siksi niin sanottuja va-
lupiivii jirjestettiin vain muutamana paivani viikossa.

Valussa harkot ja kiertoromu sulatettiin kuumaksi lammite-
tyssa kupoliuunissa. Itse valaminen tapahtui kaatamalla uunista
laskettu sula rauta noella ja bentoniittisavella sidotun hiekka-
muotin syottoonkaloon. Taméi oli valureiden tyota.

1930-luvun loppu, Lahti.
Kuva: Pietinen, Aarne

ENSIMMAISET VUOSIKYMMENET

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

Vuonna 1945 kisinkaavaajaksi valimoon tullut Johannes
Korkka kertoo vuonna 1984 julkaistussa haastattelussa
uran valimossa alkaneen niin sanotulla valimon pikakurssil-
la. Kurssin opettajina toimivat Kalle Rautio, insin66ri Urho
Paikkala ja tyosuunnittelupiaillikko Eero Raivo. Kurssin jil-
keen siirryttiin varsinaisen tyon eli vanerisorvin paitykote-
loiden pariin. Tyot aloitettiin kuudelta aamulla ja lopetettiin
yhdeksilta illalla. Tyo oli urakkatyoté, silld savisannasta val-
mistetut kehit oli saatava illalla kuivumaan — siihen aikaan ei
ollut taristajid eikd muitakaan vempaimia kehien tyhjentamis-
td varten, vaan tyo tehtiin kisin. Pienten osien valmistukses-
sa kiytetyt tiristivit Jihle-kaavauskoneet otettiin kayttoon
vasta vuosia myohemmin.

KUUMAA PUUHAA

Valimon katossa kulki nosturi. 1970-luvulla nosturinkuljettaja-
na toimi vanhempi rouva, jonka konttori sijaitsi korkealla vali-
mon katossa. Han istui sielld valupiivini, ja kun sulalla taytetty
senkka oli valmis, rouva laittoi kutimen syrjain, nosti nosturilla
maasta sulan valumaljan ja kippasi sen muottiin.

Lahden Rautateollisuus Oy:n vuonna 1969 toihin tullut
Markku Lindgren muistelee, miten kesikuumalla 1amp6 ja noki
nousivat valimossa katonrajaan, ja aina valilla rouva pyortyi
kuumuudesta. Valaminen keskeytettiin, ja miehet kantoivat rou-
van pihalle virkoamaan. Virottuaan han palasi takaisin tyon ai-
reen, ja valut hoidettiin loppuun.

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

Kaupunkilegendan, tai enemmiankin valimolegendan,
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1930-luku, Lahti.
Kuva: Pietinen, Aarne

[\

mukaan valimomies pesi kidtensid vessassa ennen toimitusta
eika sen jalkeen — siistimmiit pesivat kitenstd varmasti myos
toiseenkin kertaan.

Vaikka sosiaalitilat olivat siihen aikaan miti olivat, lAmmin-
ta vettd kisien pesuun 10ytyi aina, silli siti saatiin kippaamalla
hehkuvan kuuma rautakappale vesiastiaan. Peseytyminen hel-
pottui, kun tehtaan lansipaa muutettiin valureiden saunaksi.

1960-luku oli hyvai aikaa valimossa. Valimon paillikkona
toiminut Olavi Liesi kiersi pitkin Suomea myymissa Lahden
Rautateollisuuden valuja, ja toitéd riitti. Vield 1970-luvun alus-
sa valimo naytti elinvoimaiselta. Valimon vuosituotanto oli
noin tuhat tonnia, mikd oli noin prosentti koko Suomen
valutuotannosta.

ENSIMMAISET VUOSIKYMMENET

VIIMEINEN VALU VALETTIIN 15.9.1976

Tyoturvallisuusmaiaraykset kiristyivit vuosikymmenen puolivi-
lissi. Jotta valimossa olisi saanut jatkaa valamista, sinne olisi pi-
tanyt hankkia tilaa vievid ilmastointilaitteita. Rautella paitettiin
rakentaa entista isompi ja parempi valimo ja siirtii se muualle.
Kaupungin laidalla sijainnut teollisuustontti oli Lahden kasvun
myota siirtynyt nyt keskelle kaupunkia, ja nokeava valimo he-
ratti pahennusta.

Uuden valimon suunnittelu osoitettiin tuotantopaallikko
Veijo Kauppiselle ja Olavi Liedelle. He kivivit ottamassa oppia
Saksan ja Ruotsin valimoista. Kotiin palattuaan he suunnitte-
livat kolme kertaa silloista valimoa suuremman, kolmetuhatta
tonnia vuodessa tuottavan rautavalimon. Pitkillisten etsintdjen
jalkeen uudelle valimolle 16ytyi paikka Lahden silloisesta naa-
purikunnasta Nastolasta. Kaikki oli valmista.

Viime metreilld yhtion hallitus paitti kuitenkin lakkauttaa
vanhan valimon ja olla rakentamatta uutta. Paitos osoittautui
hyviksi. Valimo olisi valmistunut vaikeaan laskusuhdanteeseen,
ja yhtiolla olisi ollut kisissddn mittava investointi, vihan toita ja
nekin viahit surkealla hintatasolla.

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

Valimon viimeinen valu valettiin 15.9.1976. Sen jalkeen
tila muutettiin hoylien kokoonpanohalliksi. Valimon noin
30 tyontekijaa tyollistyivit muihin tehtaviin joko Lahden
Rautateollisuuteen tai alueen muihin yrityksiin. Malliverstas
jatkoi toimintaa vield muutaman vuoden, silld malleja tarvittiin
edelleen ja vanhoja malleja oli huollettava.

"Rautateollisuus vaatii ammattitaidon lisdkst hyvdd voi-
maa ja fyysistd kuntoa. Tdtd kuntoa kerdtddn yhdessd tal-
koourheilun merkeissd. Yhtiolla on jalkapallojoukkue ja pe-
sdpallojoukkue. Vield hithdetddn, voimistellaan, widaan
— yhdessd ollaan kaikkiruokaisia”, Lahti-lehti paitti artikke-
linsa Lahden Rautateollisuuden valimosta.
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SOTATARVIKETUOTANTO 1939-1944

1939 konevarastorakennuksessa
sijannut ammussorvaamo siirretdan
Heinolaan.

1942 Lahden Rautateollisuuteen
sijoitetaan puolustuministerion
sotatalousostaston hankkimia
erikoistyostokoneita raskaamman
tykiston ammusten kuorten tekemistd
varten.

1333

SOTAKORVAUSTEN
ATKA 1944-1952

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

1944 vaakatehdas erotetaan erilliseksi
yhtioksi. Uuden yhtion nimeksi tulee
Lahden Vaaka Oy.

1945 toiminta vakiintuu ja
Sopenkorven huonekalutehdas
perustetaan puusepanteollisuuden
koneiden testaustehtaaksi.

Aarne Mustakallio aloittaa

tehtaan johtamisen ohella
Sotakorvausteollisuuden valtuuskunnan
(SOTEVA) tekniseni johtajana.

1948 yhtion 40-vuotista taivalta juhlitaan
keskelld kiivainta sotakorvaustuotteiden
valmistusta.

1949 yhtion palveluksessa on, Vaakateh-
das mukaan lukien, 500 henkeéd. Enem-
mén, kuin koskaan aikaisemmin.

SOTIEN JA SOTAKORVAUSTEN AIKA

1952 viimeinen sotakorvaustoimitus
lahtee tehtaalta 30.5.

Sotakorvaussuoritusten padttymisen
kunniaksi tehtaalla jarjestetddn kah-
vitilaisuus Tyon juhla.

1352
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ota-aika (1939-1944) asetti Suomen teollisuuden uusien

vaativien haasteiden eteen. Talvisota vei taistelukelpoiset

miehet rintamalle ja hankaloitti raaka-aineiden saatavuutta.
Tama nikyi myos Lahden Rautateollisuudessa. Yhtion olemassa
olevan konekannan teho ja tarkkuus eivit riittineet uusien tyo-
menetelmien ja uuden ja tehokkaan kovametallin kiayttoon, teh-
taalle tarvittiin uusia koneita. Koneiden uusimiseen vaikutti myos
Lahden Rautateollisuuden panos sotateollisuustuotantoon.

Valtion yritykset valmistivat suurimman osan sotateollisuus-
tuotteista, mutta niita tilattiin merkittivia mairia myos muual-
ta. Esimerkiksi erityyppisia ammuksia valmistettiin liki neljalla-
kymmenelld konepajalla, joista Lahden Rautateollisuus oli yksi.
Yhtion ammussorvaamoissa valmistettiin armeijan paitykkini
kaytetyn kevytkanuunan 76 mm:n ammuskuoria.

Se oli paitsi tirkedd, myos vaativaa ja tarkkaa tyota.
Ammuskuorien kisittelyyn tuli valtiolta yksityiskohtaiset kisit-
telyohjeet, joita piti seurata. Siipilevyihin ei esimerkiksi saanut
tehdi raaka-ainemerkint6ji, vaan samanlaisesta levysta valmis-

v . : P : _ : . - tetut siipien puolivalmisteet pidettiin laatikoissa. Lyontimerkin li-

T _ : Lahden rautatieasema pommi- siksi tdysin valmiit ammuskuoret varustettiin koneistustehtaissa

. ~ : tuksen jaljilta vuonna 1940. maalausmerkills, joka tehtiin vihintzin 10 millimetrin korkuisilla

e ' . - Tl
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kirjaimilla ja numeroilla — mustalla viarilla punaiseksi maalattuun
ammukseen ja keltaisella varilla mustaksi maalattuun. Myos maa-
limerkin paikka méériteltiin tarkkaan.

Pommitusvaaran takia ammussorvaus sijoitettiin muusta toi-
minnasta erilleen. Syksylla 1939, kun yleinen liikekannallepano
alkoi, siirrettiin konevarastorakennuksessa ollut ammussorvaa-
mo Heinolaan Virtasen autokorjaamorakennukseen. Toinen am-
mussorvaamo perustettiin Moysan kaupunginosassa sijaitsevaan
Kotiteollisuuskouluun. Tehtaalle jaivit tyokaluosasto, paiosa ko-
neosastoa, vaakaosasto ja valimo. Kaksi miesti kiersi kivairit olal-
la vartioimassa tehdasta ympéari vuorokauden.

Vuonna 1939 juoksupojaksi Vaakatehtaalle tulleen Pentti
Salmisen tehtavana oli ilmahéalytyksen tullessa suorittaa halytys
toimistossa ja poistua viimeiseni pommisuojaan. Ennen kuin yh-
tioon rakennettiin omat pommisuojat, pommeja juostiin pakoon
Metelinmikeen. Omista pommisuojista toinen sijaitsi puisen pai-
konttorin vieressi ja toinen valimon varaston alla. Sodan jilkeen
pommisuojista tuli perunavarastoja.

Jatkuvat ilmahilytykset haittasivat tyontekoa. Pian sodan alka-
misen jalkeen tyot siirrettiinkin alkamaan vasta neljalta iltapaivalla,
silld halytykset tapahtuivat useimmiten paivisin. Kun tyot siirrettiin
iltaan, tyoaikaa meni vihemméin hukkaan.

Itse tehdasrakennukseen ei tullut sodan aikana yhtain osu-
maa, mutta 1ahiymparistoon iskeneet pommit sarkivait ikkunoita,
ja Saimaankadulla sijainnut tehtaan talo tuhoutui niin pahasti, etta
se oli pakko purkaa.

Viestonsuojelutehtdvia varten konttorissa oli koko sodan
ajan paivystdja ympari vuorokauden. Valimon ylikertaan jarjes-
tetyssa paivystyshuoneessa piaivysti 8-10 miehestid koostunut
paivystysryhma.

RASKASTA TYOTA

Ammustenkuorien valmistus linjassa oli yksinkertaista vaihetyo-
ti. Sorvauksessa tarvittavat koneet ja tyokalut valmistettiin itse.
Tamai oli ainoa keino varmistaa, ettd nopeasti kuluvia koneita oli
koko ajan tarjolla.

Tykin metallikranaatti, josta
puuttuu sytytin karjesta.
Karkea kohti kapeneva tasape-
rainen sylinteri, jonka karjessa
on messinkirengas. Renkaan
keskella kranaatin karjessa on
syva reikd. Messinkirenkaan
sivuilla on kaksi koloa vastak-
kaisilla puolilla. Sylinterin puo-
livalissa on messinkivyd, jossa
on uritus. Kranaatin perapaata
kiertaa ura.

Kuva: Kansallismuseo
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Toimitusjohtajana alkuvuosina toimineen Edvin Kauppisen
pojan poika, yhtiossi vuosia tyoskennellyt tuotantopaillikko
Veijo Kauppinen kertoo, etta talvisodan ajan yleinen virhe oli
osaavien metallimiesten ldhettiminen rintamille. Sieltd heiti sit-
ten haalittiin kissojen ja koirien avulla takaisin tehtaalle. TAméa
kay ilmi myos esikuntaan 15.1.43 lahetetysti kirjeesti, jossa
Lahden Rautateollisuudesta tiedustellaan paisisikd sotamies
M. E. Klemeli rintamalta t6ihin. "Kun olemme stm. Klemelin
omaisilia kuulleet, ettd hintd et voida madratd kenttdarmei-
Jaan ja ettd hdnet mahdollisesti voitaisiin vapauttaa nykyi-
sistd tehtdvistdidn ammussorvaamomme palvelukseen, jossa
hdn oli ennen sotavikeen ldhioddn sorvaajana, tiedustelemme
onko téillainen siirto mahdollinen.”

Toisessa kirjeessi esikuntaa pyydetain auttamaan tyovoi-
man rekrytoimisessa hieman eri tavalla: "Koska ldhiaitkoina tu-
lemme tarvitsemaan tyévoimaa 122 kr. sorvaamoa ja 155 kr.
sorvaamon II vuoroa varten ja stind tarkoituksessa tulem-
me kddntymdcdn Lahden Tyovoimalautakunnan puoleen pyy-
ddamme kohteliaimmain, etti Lahden Tyovoimaviranomaisille
huomautettaisiin tydvoiman saannin tdirkeydestd. K. o. toi-
menpide olist kdsittddksemme suurekst avuksi tyovoimaa
pyydettiessd.”

Koska ammattilaisten saaminen oli kiven takana, ammussor-
vaamojen esimiesten alaisuudessa tyoskenteli ammattitaidotto-
masta viesti koostunut tyojoukko. Yksi heisti oli 15-vuotiaana
ammussorvaajaksi tullut Olavi Siirola. Hin kertoo, etti tyo-
paivit sorvaamossa olivat pitki, 10-12-tuntisia ja tyota tehtiin
kahdessa vuorossa. Ja kun ammukset painoivat 43,5 kiloa, vei
tyopaiva nuoresta miehestd mehut. Siirola muistelee, miten han
erdand iltana nukahti pyorian selkdian matkalla kotiin. Kaupunki
oli sodan takia pimennetty, ja loivaa alamikei pyoriillessi uni
vei nuoresta miehesti voiton. Siirola ajoi pain pylvasta ja herisi
pylvain juurelta. Onneksi mitdsn ei sattunut.

Jatkosodan aikana tilanne oli toinen, ja sorvaajista osattiin
pitaa kiinni.
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KUIN YHTA SUURTA PERHETTA

Myos tehtaalle toihin jidneet rautelaiset kohtasivat muiden ta-
voin niukkuutta ja oman vapauden rajoituksia. Kesilla 1939 hy-
vaksytyn tyovelvollisuuslain mukaan jokainen 18-59-vuotias oli
tyovelvollinen. Tama tarkoitti, ettd kun valtio maarasi tekemain
toita, tyomadrayksia oli pakko noudattaa. Tyot tehtiin useimmi-
ten viikon ainoana vapaapiiviani eli sunnuntaina.

"Lahdimme aamuvarhain tyovoimalautakunnan mdd-
radmaille savotoille. Matkaevddt olival ruokapulasta johtu-
en kehnonlaiset, mutta usein lihitaloista saatiin puuroa ja
muutama maidon tippa. Syksyisin oltiin peruna- tai turnip-
sipelloilla”, Rautella huoltokonttorissa tyoskennellyt Maija-Liisa
Vainio muistelee sodanaikaisia t6itd vanhassa haastattelussa.

Ankeat ajat ja yhteinen ponnistus lihensivit rautelaisia toi-
siinsa. Yhteishenki oli hyvi, ja useimmiten oltiin kuin yhta per-
hettd — paitsi silloin, kun Kansanhuolto jakoi tehtaalla kenkii,
polkupyorien kumeja tai muuta tarpeellista tavaraa. Silloin oli
yhteishenki vaarassa.

Palstaviljelytoiminta oli sota-aikana vilkasta, koska ruuasta

Ammuskuorien valmistusta
Rautella.

Koneiden
Korjaus ja

huolto oli vililla
haasteellista,
silla terd- tai
tyokaluaineita ei
ollut sotavuosina
helposti
saatavilla.

SOTIEN JA SOTAKORVAUSTEN AIKA

oli kova puute. Yhtio vuokrasi kaupungilta palstoja ja hankki
niille lannoitteet. Halukkaat ilmoittivat Vainiolle huoltokontto-
riin montako aaria kasvimaata tarvitsee ja mistapain kaupunkia.
Tehtaan tontilla oli myo6s kellareita, joihin sadon sai siiloa syk-
sylld, jos omasta talosta puuttui vihanneskellari.

Henrik Schwartzbergilla oli Hollolassa maatila, josta perhe
toimitti henkilokunnalle ylimaardista leipida ja voita. Vainio
muistelee, miten erddni jouluaattona Pauli Mustakallio jarjesti
maatilalta maitoa. Se oli siihen aikaan arvokas lahja, ja "Pulun”
jo ennestainkin suuri suosio tyovien keskuudessa kasvoi
entisestaan.

TYKISTON KRANAATTIEN VALMISTUSTA

Ennen jatkosotaa armeija sai kiayttoonsa lisda raskaampia kentti-
tykkeja. Jatkosodan aikana Rautateollisuudessa valmistettiin am-
muskuorien lisdksi myos sirpaloituvasta teraksesti tehtyja tykis-
ton kranaatinkuoria. Kranaatin aihiot tulivat niitd valmistavalta
tehtaalta.

Kranaatinkuoret valmistettiin siti varten valmistetuissa yksin-
kertaistetuissa tyostokoneissa vaihe kerrallaan. Koneet olivat siir-
retty jonoon, ja tyo eteni siirtimalla kappaletta koneelta toiselle.
Yhdessi linjassa oli parisenkymmenti konetta. Sorvausjalki jitet-
tiin melko karheaksi, silla sorvausjilki vaikutti sirpalointiin.

Koneistuksen jalkeen ammuskuori ja siihen kiinnitetty johto-
rengas olivat Rautateollisuuden osalta valmiita. Niin sanottu labo-
rointi eli kranaatin tiyttaminen rijahdysaineella tehtiin muualla.

Ammustuotanto vaati suuren maidrin erikoistyokaluja.
Niiden valmistus, korjaus ja huolto olivat Yrjo Kokon vastuul-
la. Tyo oli valilla haasteellista, silla tera- tai tyokaluaineita ei
ollut sotavuosina helposti saatavilla. Kokko muistelee, miten
tyopajalla oli monesti keksittiva korvikeratkaisu ja tehtidvi eri-
laisia vaihtokauppoja materiaalin saamiseksi. Materiaalin lisak-
si myos koneiden hankkiminen oli haastavaa. Erdskin upposi
sitd kuljettaneen laivan mukana meren pohjaan.

Tavaralla oli aina kiire, ja kun useampi terdldhetys Lahden
tehtaalta Heinolan sorvausyksikkoon oli lupauksista huolimatta
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Ammuskuorien valmistusta
sota-ajan Suomessa. Miesten
liséksi sorvaamossa oli tdissa
myds naisia, koska miehia tar-
vittiin rintamalla.

Kuva: SA-kuva

jaanyt yon yli linjuriasemalle, oli Rautateollisuuden pakko siir-
tya kuorma-autokuljetuksiin. Seuraava askel oli siirtda Heinolan
tuotanto valimatkan takia takaisin Lahteen vanhalle tutulle pai-
kalle konevarastorakennukseen.

Ammussorvaukset toimivat suurin piirtein keskeytyksetta
vuoteen 1944 asti. Ndiden vuosien aikana Lahden Rautateollisuus
vastasi 60 prosenttisesti tykiston ammustoimituksista.

Rauhanaika toi uudenlaisia haasteita yhtiolle. Kun ammus-
ten sorvaaminen loppui, sorvaamoissa tyoskenneille lukuisille
miehille ja naisille piti 10ytda muuta tyotd. Taman lisdksi sodas-
ta palasi suuri joukko entistd tyoviked. Yhtion tahtotila oli tyol-
listaa sekd ammussorvaamossa tyoskennelleet etti rintamalta
palaavat tyomiehet. Tdssd onnistuttiin. Kaikkia ei pystytty si-
joittamaan entisiin tehtiviin, osa joutui rakennus- ja ulkot6ihin.

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

Sodassa kaatui 22 Lahden Rautateollisuuden miesti. Heidian
muistoaan kunnioitettiin Valimon seindin kiinnitetylld laatalla,
jossa oli jokaisen kaatuneen nimi.

Yhtion tahtotila

oli tyollistai seka
ammussorvaamossa
tyoskennelleet

ettd rintamalta
palaavat tyomiehet.
Tassa onnistuttiin.,
Kaikkia el pystytty
sijoittamaan
entisiin tehtaviin,
o0sa joutui rakennus-
ja ulkotoihin.
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TARKKAA VALVONTAA

Koska Rautateollisuudessa valmistettiin puolustuslaitoksel-
le kranaatinkuoria ja muita tarvikkeita, piti Valtiollinen po-
liisi Valpo todennikoisesti Rautateollisuutta ja sen tyonte-
kijoita tarkasti silméilla. Tastd osoituksena on muun muassa
Kansallisarkistosta 10ytynyt, 30.9.41 piaivatty kirje, josta kay
ilmi, ettd Lahden kaupungin rikospoliisiosastolle oli tullut ilmoi-
tus Lahden Rautateollisuudessa tyoskentelevian Tauno Pellervo
Karvisen vieraista. Karvisen luona oli viime piivind kayty
useammin, kuin mika tuntui tarpeelliselta. Ilmoittaja tiesi, ettd
Karvinen oli aikaisemmin tuomittu maanpetoksen valmistelus-
ta. Parhaillaankin Karvisen luona oli kaksi miesti, joilla ei tun-
tunut olevan hinelle mitdin erityisti asiaa.

Paikalle 14hti kolme poliisia.

Karvisen luota tavattiin kaksi poliisien tuntemaa vasem-
mistolaista. He eivit voineet selvittaid mitddn erikoista asiaa
kayntinsa syyksi. Selittivat vain, etta heilla oli tarkoitus vieda
Karviselle kahvia ja keskustella, miten timéa kipedjalkaisena
paisisi pommituksen tullessa turvaan. Miehet vapautettiin kuu-
lustelujen jalkeen.

Karvisen hallusta loydettiin kuitenkin Lahden Ammatillisen
paikallisjirjeston ohjelmatoimikunnalle osoitettu kirje. Siini
tarjottiin puhujaa mahdollisiin valistustilaisuuksiin ja mainit-
tiin, ettd porvaristo kiyttad nykyista aikaa hyvikseen murtaak-
seen tyoldisten jarjestotoiminnan puhumalla yhteistyosti por-
variston ja tyovieston valilla.

Kirjeen loytymisen jilkeen Valpon etsivit kuulustelivat
Karvista useaan otteeseen. Vihdoin tami tunnusti olevansa
kommunisti ja toivovansa ja uskovansa, ettd Suomeen tulee
koyhalliston diktatuuri.

JATTIMAISET SOTAKORVAUKSET

Suomen ja Neuvostoliiton vililla solmitussa rauhansopimukses-
sa vuonna 1944 Suomi mairittiin maksamaan Neuvostoliitolle
jattimaiset sotakorvaukset. Koko maan tuotanto valjastet-
tiin useiksi vuosiksi korvausten maksamiseen. Korvausten
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Presidentti Paasikivi allekirjoittamassa
Sotavahinkojen korvaussopimusta 12.081944.
Kuva: Finlandia Kuva

Pelkéstdan
kuuden
ensimmaisen
korvausvuoden
aikana Suomi
toimitti
sotakorvaus-
tuotteita
Neuvosto-
liittoon 340 000
vaunulastillista.
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kokonaisméaira oli 300 miljoonaa dollaria sotaa edeltineen vuo-
den eli vuoden 1938 kurssin ja hintojen mukaan. Todellisuudessa
korvausten hinta oli 1dhes kaksinkertainen, 500-600 miljoonaa
dollaria. Pelkistain kuuden ensimmaéisen korvausvuoden aika-
na Suomi toimitti sotakorvaustuotteita Neuvostoliittoon 340 000
vaunulastillista.

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

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

Sotevan Lahden Rautateollisuudelle madraama sotakorvaus-
ohjelma oli poikkeuksellisen laaja. Vaikka se sisilsi pddasiassa
Rautateollisuudelle tuttuja laitteita, oli useimmat niista suun-
niteltava ja piirrettava uudelleen. Neuvostoliittoon tilatut ko-
neet poikkesivat vanhoista laitteista, ja niiden vaatimustaso oli
korkealla.

Tuotteiden valmistusta ja laatua valvoivat paikan pailla ve-
niliiset tarkastajat. Jopa pakkauslaatikoiden oksakoko ol tar-
kasti madriteltyda.

Lahetysten asiapapereita kirjattiin yota myoten. "Kaikkiin
Neuvostoliittoon lihteviin koneisiin tehtiin vendjdinkieliset
kdytto- ja huolto-ohjeet. Vendldiset halusivat vuost vuodel-
ta useampia kopioita asiapapereista. Lopulta nittd kopioi-
tiin viitend tal kuutena kappaleena ja yhdet kappaleet vield
Rautateollisuudelle”, piirtamoon harjoittelijaksi vuonna 1944
tullut Kirsti Veneskari muisteli sodan jalkeista aikaa vanhassa
haastattelussa.

Venalaisia tarkastajia nidhtiin Lahden Rautateollisuudessa
myohemmaissikin vaiheessa.

UUSIA JA VANHOJA KONEITA

Tuttujen koneiden lisiksi ohjelmaan kuului myos kokonaan
uusia laitteita. Onneksi yhtion omaa konekantaa oli uusittu ja
lisiatty seki konepajaa laajennettu koneistus-, kokoonpano- ja
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Tilaisuudessa
paljastettiin
muistotaulu
niille yhtion
palveluksessa
olleille, jotka
olivat kaatuneet
sodassa.

7

levyosastolla vuosina 1938, 1942 ja 1943. Nyt oli laajennettava
tyonsuunnitteluosastoa, urakkatoimistoa ja piirtimoa, jotta yri-
tykseen saatiin lisdd suunnittelijoita. Urakkatoimiston valmis-
tuttua koneistusosaston urakkalaskenta siirrettiin tyonjohtajilta
urakkatoimistoon.

Kun sotakorvausurakka vihdoin aloitettiin, tuotantoon otet-
tiin ensimmaiseni koneita, joihin ei tarvinnut tehda muutoksia.
Vaikein valmistettava kone oli viilunpaikkauskone, etenkin sen
terien valmistus oli tarkkaa ja vaativaa tyoti. Sitd varten yhtion
oli kehitettavi kokonaan uudet laitteet.

Lahden Rautateollisuus juhli marraskuussa 1948 40-vuotista
taivaltaan sotien jalkeisessi tunnelmassa, keskella kiivainta sota-
korvaustuotteiden valmistusta. Vaatimatonta juhlaa vietettiin ha-
vukoynnoksin ja Suomen lipuin koristetussa kokoonpanohallissa.
Tilaisuudessa paljastettiin muistotaulu sodassa kaatuneille rautelai-
sille. Pauli Mustakallio kiitti puheessaan kaikkia yhtion tyomiehia
ja virkailijoita heidin yhtiota kohtaan osoittamasta harrastuksesta.

PULAA KAIKESTA

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

Piadosa metalliteollisuuden kipeisti tarvitsemista raaka-ai-
neista tuli Sotevan kautta. Se yritti epitoivoisesti saada rau-
taa ja terdstd Ruotsista, Englannista, Ranskasta, Belgiasta ja
Tsekkoslovakiasta, mutta ylikysynté rajoitti saantia ja vaikeutti
toimitusmahdollisuuksia. Tdma tarkoitti toimitusaikojen pitene-
mistd, miki taas vaikeutti sotakorvaussuorituksia ja kasvatti myo-
histymisiin liittyvien raskaiden sakkojen vaaraa.

"Siten onkin sekd raaka-aineissa ettd koneiden tuotannossa
pyrittavd yhd enemmdn omavaraisuuteen, kuitenkin samalla
huomioon ottaen taloudelliset rajoituksemme. On tarkoin pun-
nittava, miten rajallinen, henkinen ja tyévoimapddoma, joista
kaikista nykyisin on kiped puute, kulloinkin sijoitetaan”, ar-
tikkelissa painotettiin.

Suurin puute

oli valimo-
tyontekijoista,
tyokalu-
tyontekijoista,
koneenkokoojista
ja Korjaus-
tyontekijoista.
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Nopeasti laajenevan metalliteollisuuden toinen pullonkaula
oli tybvoiman saatavuudessa. Sotakorvausteollisuuden laajene-
minen vaati jatkuvasti uutta ja erityisesti ammattitaitoista tyova-
kea. Suurin puute oli valimotyontekijoista, tyokalutyontekijoista,
koneenkokoojista ja korjaustyontekijoistia. Pullonkaulaa kaven-
si myos se, ettd maassa oli suuri puute ammattikoulutuksesta.
"Ammattikoulutuspolititkkamme on tdhdn saakka ollut litan
veretontd ja voimatonta”, Uuden Suomen artikkelissa todettiin.

Tyovoiman saantia vaikeutti myos asuntotuotannon vajaus.
Vaikka teollisuuslaitoksiin olisikin ollut halukkaita tulijoita, ei
heitd monissa tapauksissa voitu ottaa vastaan, koska heille ei
lIoytynyt asuntoja. Tyovoimapulaa vaikeutti myos niin sanotut
mustat palkkamarkkinat. Moni yritys pyrki tuotantoon hinnalla
milla hyvansi. Niissa yrityksissid maksettiin ylipalkkoja ja vero-
tuksen ulkopuolelle jaiavia "mustia palkkoja’.

Ennen sotia, vuosina 1938-39, metalliteollisuuden tyontekijoi-
den lukuméiiria Suomessa oli noin 45 000. Rauhansopimuksessa
Suomi menetti 432 teollisuuslaitosta, joissa Teollisuusliiton ra-
portin mukaan oli vuonna 1938 ollut 20 500 tyontekijai. Tasta
huolimatta metalliteollisuuden tyontekijoiden méiiria vuonna
1949 oli jo noin 83 000. Kasvu oli ldhes kaksinkertaistunut kym-
menessi vuodessa. Lahden Rautateollisuudessakin oli vuonna
1949, Vaakatehdas mukaan lukien, 500 henkei. Enemmaéan kuin
koskaan aikaisemmin.

AMMATTILAISIA OMALTA OSASTOLTA

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

Ammattimiehid puolestaan kasvatettiin omalla oppilasosastol-
la. Yksi heisté oli Pekka Kéki. Hén tuli Lahden Rautateollisuuteen
toihin 15-vuotiaana, juuri kun sotakorvaukset oli saatu valmiik-
si. Han kuvailee Venijin vallan aikaan rakennettua oppilasosas-
toa synkiksi. Kun osastolle meni syyspaivina sisdin, nikyi ovelta
pelkkia mustaa: seinit olivat mustat ja katto oli musta. Katosta
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Viimeinen sotakorvausjuna
lahddsséa Neuvostoliittoon.

Lahden Rautateollisuus toi-
mitti Neuvostoliittoon sota-
korvauksina 1199 konetta.
Listalla oli muun muassa 340
tasapainokatkaisusahaa, 120
kehasahaa, 55 tappikonett-
ta, 60 oikaisuhoylaa, 45 rima-
sahaa ja 170 sarmayssahaa.
Sotakorvauskoneiden
kuljettamiseen tarvittiin arviol-
ta 865 kuorma-autolastia.
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harvakseltaan roikkuneet lamput eivit valaisseet tilaa juuri lainkaan.
”Siina pimeydessi ei meinannut edes omalle koneelle osata”, hin
nauraa.

Onneksi jokaisen koneella oli tydvalo. Se antoi riittdvasti valoa tyon te-
kemiseen, mutta kun tyopisteen takana olevasta kaapista haki tavaraa,
piti lamppu suunnata kaappiin pain, jotta naki, miti sielli oli sisalla.

Osa tyoviesti tuli valtion toimeenpanemien pikakoulutuskurssi-
en kautta, joskus asennuksissa jouduttiin turvautumaan muun muassa
Valmetilta ja Lokomolta lainattuun tyévoimaan.Tyovoimapulasta, ma-
teriaalipulasta ja kiredsta aikataulusta huolimatta sotakorvaustoimituk-
set saatiin tehtya aikataulussa. Yhtio toimitti 1 199 koneen lisiksi apu-
laitteita ja alihankintana Valkon telakalle rautaproomun osia. Jokainen
Lahden Rautateollisuuden tehtaalta 1ihtenyt toimitus 14hti joko maara-
aikana tai ennen siti.

Viimeinen sotakorvausvaunu Lahden Rautateollisuuden kuorma-au-
tolla lahti Lahdesta l1dhti kohti Vainikkalaa toukokuun 30. paivini vuon-
na 1952.

Sotakorvaus-
toimitukset
vaikuttivat
merkittavisti
Lahden Rauta-
teollisuuden
toiminnan
kehitykseen.
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TYON JUHLA

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

"Kun sota vuonna 1945 pddttyi, jouduttiin tehtaamme osal-
ta atvan uuden tilanteen eteen. Sodan aitkana oli tuotanto ollut
toisenlainen, mutta sen jdlkeen pitt muutos toiseen suuntaan
toimeenpanna. Osakst tdssd pddstiin kulkemaan vanhoja latuja
stkali, ettd jo ennen sotia oli valmistetiu puunjalostusteollisuu-
teen litttyvid koneita. Mutta toisaalta oli suunniteltava uusia ko-
nemalleja, luotava uusi tyosuunnittelu ja muutettava laitoksen
totminta muultenkin sellaiseksi, ettd se pystyt asetetut vaatimuk-
set tdyttdmddn”, Mustakallio lausui ja jatkoi:

"Totvomme, ettd ne laitteet ja koneet, joita olemme toimitta-
neet, toitmivat hyvin mddrdpaikassaan tuotiaen kunniaa tehtaal-
lemme ja maallemme. Juuri niistd riippuu, miten vastaisuu-
dessa menestymme markkinoilla, joiden toivomme edelleenkin
Jatkuvan.”

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

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

Sotakorvaustoimitusten loppuminen ei aiheuttanut suurta
muutosta tyotilanteeseen, silla vientid Neuvostoliittoon jatkettiin
kauppasopimusten puitteissa. Vienti, jota tapahtui Neuvostoliiton
lisdksi myos muualle, muodosti jo 35-55 prosenttia myynnista.
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L.ahden Rautateollisuus
Lahti

Pyytdisin kohteliaammin
tiedustella ettd, olisiko
saatavissa kuinka nopeaan
toimitukseen ja mika olisi
hinta, Lahden matala
jalustainen kehdasaha 18”
piharaami.

Mita laitteita tulisi mukana.

Kunnitoittaen Vilho Taponen
Imatra Vallinkoskentie

Pietarsaari 19.4.49

l.ahden Rautateollisuus
Lahti

Kohteliaimmin kadnnyn
puoleenne jo aikaisemmin
olleesta ilmoituksesta Helsingin
Sanomissa, jossa mainittiin,
ettd jalleen olette ryhtyneet
valmistamaan hoyldkoneita.
Olisin suuresti kiinnostunut
uusimallisesta koneestanne,
josta pyytaisin tarkat
selostukset toimitusajasta,
hinnasta y.m. Selostus
Kuvallisena jos mahdollista.

Kunnioituksella
Hoylaimet: K.Tarkkinen

Osoite. Pietarsaari.
Hoyrysaha.

Helsinki 1.1.49
Mariankatu 8

Lahden Rautateollisuus Oy.,
Lahti

Sanomalehdissa olleen
ilmoituksenne johdosta koskien
O-Kutterista vientihoylaa
pyydan hyvant. ilmoittamaan
hoylén hinnan, toimitusajan

ja mahdoll. esittelyvihkosen
(prospektin) myotaliittamaan.
Sikali kun teilla on tarjottavana
levedhkoja (80-90 mm)
raskaita tasohdylid, pyydan
myos niista tietojanne.

Kunnioittavasti

S.W. Taskinen
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2 HENKILOKUVA

PERIAATTEEN
MIES

arne (17 v.) alkoi tdnddn harjoitella tehtaallam-
me, Henrik Schwartzberg kirjoitti veljelleen Juholle
12.7.1926 paivityssa kirjeessi. Tasta harjoittelusta kului

viela lahes vuosikymmen, ennen kuin vuorineuvos, diplomi-in-
sinoori Aarne Mustakallio (1909-1970) siirtyi Keskusosuusliike
Hankkijalta isdnsi yritykseen toimihenkiloksi.

Henrik Schwartzbergin muistin heiketessid Aarne kuunteli
isiansi puhelut ja asiakastilaukset toisesta puhelimesta. Talla
varmistettiin toiden hoituminen ja asiakassuhteiden siailyminen,
samalla se oli hyvii valmentautumista yrityksen johtamiseen.

Kun Schwartzberg jii elikkeelle vuonna 1938, siirtyi Aarne
yhtion isdnnoitsijaksi ja toimitusjohtajaksi. Han oli vain 29-vuo-
tias. Teknisesti lahjakkaana hin kehitti Lahden Rautateollisuutta
seki teknisesti etti liikketoiminnallisesti. Hinen johdollaan yhti-
Osté tuli menestyva vientiyritys.

Asiallinen, tiukka, mutta oikeudenmukainen. Asiakkaiden

Aarne Mustakallio arvostama asiallisuutensa ja asiantuntemuksensa vuoksi. Nain

Lahden Rautateollisuus Oy:n Mustakalliota voisi luonnehtia Rauten toimitusjohtajana. Hinen
toimihenkils 1934-1938,

isannditsija, toimitusjohtaja 1938-
1970, johtokunnan pj. 1947-1960. vuodet, sotakorvaukset, idinkauppaa ja teiden raivaamista uu-

Mustakallio Oy:n toimitusjohtaja 1943- . . .
1960; Sotevan teknillinen johtaja 1945- sille markkina-alueille.

1946; Sopenkorpi Oy:n toimitusjohtaja "Muistan, kun olin didin kanssa saattamassa iSdd

1945-1960; Lahden Vaaka Oy:n toi- . . .. .. .
mitusjohtaja 1952-1960: Sopekaluste Moskovan junalle. Trukeilla lastattiin isoja puulaatikoi-

Oy:n toimitusjohtaja 1954-1960. ta tavaravaunuun. Minulle kerrotitin, ettd tuossa pakataan

pitkiain ajanjaksoonsa toimitusjohtajana mahtui paljon; sota-
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kaupan papereita pitrustuksineen. Se jdi eldvdsti teinityton
maieleen. Vasta vuosikymmenid myohemmin tajusin, ettd kyse
oli ison Bratskin kaupan neuvotteluista 1960-luvun lopulla”,
Mustakallion tytiar Sinikka Mustakallio kertoo ja jatkaa, ettei
tyomatkan pituudesta koskaan tiedetty etukiteen. Sinne pyy-
dettiin tietyksi piiviksi, mutta suomalaisten saatettiin antaa
istua hotellissa pdivikausia ennen kuin neuvottelut aloitettiin.
Ei se idiankauppa aina niin helppoa ollut.

Perhe oli Aarnelle tiarkei. Kesiisin veneiltiin Vesijarvella
ja Paijanteelld, talvisin hiihdettiin. Sinikka muistaa isdnsi ela-
visti Lahden Hiihtoseuran sinisessi takissa ja lakissa, Lahden
vuoden 1958 MM-kisoissa, joita hin oli Hiihtoseuran varapu-
heenjohtajana jirjestimassi. Isi oli perheessi myos se, jolle
esitettiin kaikenlaiset tietokysymykset. Tavallinen vastaus oli,

Aarne Mustakallio toimi teh-

taan johtamisen ohella
Sotakorvausteollisuuden valtuus-
kunnan (SOTEVA) teknillisena
johtajana vuosina 1945-46.

Kuva on otettu 1960-luvulla.

Aarne oli
jamakka
periaatteen
mies, Pauli
oli enemméin
ulospiin
suuntautunut.

SOTIEN JA SOTAKORVAUSTEN AIKA

etta katsotaan tietosanakirjasta. Niin tehtiin ja yhdessa selvi-
tettiin uusia asioita.

"Vastuun kantamisesta olen oppinut isdltini ennen muuta
sen, ettd vaikeita atkoja on kestettdvd rauhallisesti ja pys-
tyttavd tekemddn myds pddtoksid, jotka eivdt ole kivoja ja
helppoja.”

Veljensi Pauli Mustakallion tavoin Aarne oli aktiivisesti mu-
kana Lahden kunnallispolitiikassa muun muassa kaupunginhal-
lituksen ja -valtuuston jiseneni. Hin toimi valmistavan poikien
ammattikoulun johtokunnan puheenjohtajana, taksoituslau-
takunnan jaseneni, kaupunginhallituksen ja arkiston tarkas-
tajana, yleisen ammattikoulun johtokunnan puheenjohtajana
ja teollistamislautakunnan jaseneni. Hin kuului myos muun
muassa Metexin, Suomen metalliteollisuuden tyonanatajaliiton-
ja Lahden Keskiniisen Puhelinyhdistyksen hallituksiin. Lisdksi
hin 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 tdydensivit toisiaan ja toimivat hy-
vana tyoparina. Aarne oli jamakki periaatteen mies, Pauli oli
enemmain ulospiin suuntautunut. Veljekset kasvattivat 1940- ja
1950-luvuilla tehtaasta perheomisteisen konsernin, johon Lahden
Rautateollisuuden liséiksi kuuluivat Lahden Vaaka Oy, Sopenkorpi
Oy ja Mustakallio Oy. Kaikilla yrityksilld oli oma hallinto, mutta
samat omistajat ja johtajat.

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

Tasavallan presidentti myonsi Aarne Mustakalliolle vuori-
neuvoksen arvon vuonna 1969.
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SILLANRAKENTAJA

Pauli Mustakallio

Lahden Rautateollisuus Oy:n
konepajainsindori 1933-1937,
teknillinen johtaja 1937-1963.
Lahden Vaaka Oy:n ja
Sopenkorpi Oy:n johtokunnan
jasen vuoteen 1963 saakka.

eljessarjan vanhin, yli-insin6ori, johtaja Pauli Mustakallio

(1905-1963) aloitti Lahden Rautateollisuudessa vuonna

1933 ensin konepajainsin6orini ja vuodesta 1937 ldhtien
teknillisené johtajana. Sodan jalkeen Pauli teki pitkan kiertueen
Amerikassa, tutustuen maan talouselamiin.

Veljensia Aarnen tapaan hin hoiti Lahdessa lukuisia luotta-
mustehtiavida muun muassa Lahden tehdas- ja kasityoyhdistyk-
sessi. Sosiaalisena ja yhteiskunnallisista asioista kiinnostunee-
na, Pauli kuului useisiin yhdistyksiin kuten Rotareihin ja oli
muun muassa Metalliteollisuuden Tyonantajaliiton hallituksen
jasen.

Mustakallion panos Lahden kunnalliseliméssa oli merkit-
tava. Hin oli muun muassa kaupunginvaltuuston puheenjohta-
ja ja kaupunginhallituksen seki useiden lautakuntien jisen ja
sihkolautakunnan puheenjohtaja, Kauppakamarin hallituksen
puheenjohtaja, Metalliteollisuuden Tyonantajaliiton hallituk-
sen jasen, Suomen Keskuskauppakamarin hallituksen ja tyo-
valiokunnan jasen sekid Lahden Kisi- ja Teollisuusyhdistyksen
kunniajisen. Lisaksi hin toimi Lahden Vaaka Oy:n, Sopenkorpi
Oy:n, Loviisan Rautatie Oy:n ja Oy Tesla Ab:n hallituksen jase-
nend seki Kansallis-Osake-Pankin Lahden konttorin valvojana.

Politiikassa Pauli Mustakallio oli ennen kaikkea sillanraken-
taja, kun tilanne naytti vaikealta. Yhtiossa han oli pystyvin ja
taitavan kauppamiehen maineessa. Hian oli pidetty ja kunnioi-
tettu niin neuvotteluissa kuin tyontekijoidenkin keskuudessa ja
hinen puoleensa saattoi aina kaintya.

Tasavallan presidentti myonsi Pauli Mustakalliolle yli-insi-
noorin arvon vuonna 1955. Han oli tydorientoitunut, ja nautti
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Pauli ja Anna Mustakallio.

tyostain isdnsa yrityksessi, mutta tyoura jai kesken. Han menehtyi
vain 57-vuotiaana auto-onnettomuudessa saamiinsa vammoihin vuon-
na 1963. Hanen muistolleen perustettiin Lahden teknilliseen oppilai-
tokseen Pauli Mustakallion stipendirahasto teknillisen koulutuksen
edistamiseksi.

"Hdimn oli avarasyddiminen ja valoisaluonteinen henkilo, jonka
atkaa riitti ylldtidvin monelle alalle. Kotikaupunki onkin nyt me-
nettinyt vanhan Lahden kunniakkaiden perinteiden esimerkillisen
edustajan”, pastori Partanen totesi muistopuheessa.

Pauli Mustakallion perheeseen kuului vaimo Anna os. Gummerus
seki lapset Riitta ja Kari. Vapaa-ajalla hin retkeili perheensi kanssa
mahonkisella puuveneelldin pitkin Vesijarved ja Paijannetti. Kesiisin
Pauli Mustakallio vietti paljon aikaa kesimokillain Paimelassa. Siella
hin kasvatti ruusuja ja tutki kasveja.

SOTIEN JA SOTAKORVAUSTEN AIKA

Tahtitieteen lisaksi Pauli
Mustakallio rakasti veneilya.
Perhe teki yon yli kestavia ve-
neretkid puuveneellaén pitkin
Vesijarvea ja Paijannetta. Pauli
Mustakallion (vas.) vieressa
hanen nuorin veljensa Heikki.
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TARINOITA RAUTELTA

RAUTAISTA
ARKEA

enkilokunnan tarinoista kiy hyvin ilmi, millaista tyosken-
tely nuoressa yrityksessi oli.

Tyosuhteet olivat pitkia ja kestivit usein vuosikym-
menid, pisimmat yli puoli vuosisataa. Uutta vikei palkattaessa
etusijalla olivat tyontekijoiden lapset, ja monesta perheesti tois-
si olivat seki isi ettd pojat. Naisia nuoressa yrityksessi oli vain
muutamia, mutta heiddn mairinsa kasvoi vihitellen.

Uutta viked palkattiin myos toisten tyontekijoiden suosituk-
sesta. Tavallista olikin, ettd koulunsa paittanyt nuori kyseli tyo-
paikkaa ensin joltain Rautateollisuudessa tyoskentelevalta tutul-

Enonkarki oli virkailijoiden ja ta, ja tdma sitten vilitti kysymyksen esimiehelle.
ﬁ;ﬁ:::ifgp';?ﬁzsrf;r?'\'fii‘:jaen "Asentaja Yrjo Heinonen oli pohjustanut tyopaikkaa
kilometrin vesimatkan paas- Vaakassa ja ilmoitti minulle, etid ensimmdinen kesdkuu-
Eié_:::rizgn ff;:g;;?g;sg . ta piti olla tehtaan portilla. Viked meni virtanaan sisddin, ja
tain talkoovoimin. Myds saaren porttivahdin neuvosta etsin vaaleatakkista, pitkdd miestd.
kevatsiivous tapahtui talkoil- L. . . .
la. Rautella oli oma vene, joka Kun ndin kuvausta vastanneen miehen astelevan portista si-
kuljetti vierailijat saareen ja ta- sddn, lyotidydyin hinen rinnalleen ja sanoin kohteliaasti, ettd
kaisin. Enonkéarkea kaytettiin L o . . . e
kesaisin myds vieraiden kesti- olen tyota etsimdssd ja sain suosituksen tiedustella sitda teil-
tyspaikkana. Saariretkista tuli td. Mies oli ylityojohtaja Artturi Nikko. Hédn katsoi minua ja

vuosikymmeniksi vuosittainen
tapahtuma.

sen kummempia kyselemdttda sanoi, ettd tule aamulla”, vuonna
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Syyskuun
markkinapaivin
tehdas seisoi,
jotta kaikki
padsivit
markkinoille.

1959 Lahden Vaakassa vaakapannuja ja teria hiomaan tehtaan
portilla palkattu Tapio Strandberg muistelee.

Esimiehid kunnioitettiin ja puhuteltiin kunnioittavasti.
Nimeen lisittiin titteli, kuten insin606ri, johtaja tai tyonjohtaja.
Varhaisimpina vuosina noustiin seisomaan, kun esimies tuli huo-
neeseen ja nuoret naiset jopa niiasivat esimiehelle.

Tyoaika tehtaan puolella alkoi puoli seitsemailti ja jatkui il-
takuuteen. Aamulla oli puolen tunnin ruokatunti, paivalla syo-
miseen oli varattu tunti. Konttorihenkilokunta tuli t6ihin vasta
kahdeksaksi.

Tybajan noudattamista valvottiin kellokortilla. Neljan mi-
nuutin myohdstymista katsottiin 1api sormien, mutta jo viides-
td minuutista meni puoli tuntia palkasta pois. Tyontekijat tayt-
tiviat paivan lopussa tuntilaput, joihon merkittiin piivan tyot.
Syyskuun markkinapiivin tehdas seisoi, jotta kaikki paisivit
markkinoille.

Vuosina 1921-23 Lahden Rautateollisuus hankki henkil6-
kunnan asunnoiksi taloja, jotka sijaitsivat nykyiselld Paavolan
aluella Lahdessa. Huonekalutehdas Sopenkorpi Oy:n konttoriin
vuonna 1947 tullut Kyllikki Hinninen muistelee, kuinka monet
tyontekijat asuivat tuohon aikaan pienissa hellahuoneissa ja os-
tivat Sopenkorvesta jatepuuta asuntojen limmitykseen. Yhdessi
pienessi asunnossa saattoi asua monta tyossakayvai ihmisti.

HUVILA VIRKAILIJOIDEN KAYTTOON

1940- ja 1950-luvuilla tehtaan tyoviki ja konttorivaki eivit juu-
rikaan olleet samoissa riennoissa, ja kiistakapulana oli usein
Virkailijakerhon kiyttoon varattu Enonkéarjen huvila. Myos ruo-
kala hiersi konttorivaen ja tehtaanporukan vileja vuosikaudet.
Toimihenkil6illa oli oma ruokalansa ja haalariviella omansa.
"Kun yhtion henkilokunta on huomattavasti lisddntynyt
eikd Lahden ympdristossd endd ole mahdollisuutta sellaisten
henkildiden, joilla ei ole omaa kesdhuvilaa, pddstd sunnumn-
taisin ja iltaisin sekd loma-aikoinaan maalle vivkistymddn,
on yhiio jo pitemmdn ajan kuluessa etsinyt ostettavaksi sopi-
vaa patkkaa, joka voitaisiin jhrjestdid virkailijoiden yhteiseksi

Suunnitteluosasto.
Suunnittelija Jorma Kuuva
nojaa leukaan.
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sunnuntai- ja vitkonloppuviettopaikaksi. Kun nyt tilanomis-
taja Borop on halukas myymddan Enonsaaressa omistamansa
huvilan mk 200.000:-- hinnasta, pddtti johtokunta yksimie-
lisesti ostaa sen kdytettdvdiksi k.o. tarkoitukseen todeten sen
tarkoitukseen sopivaksi, koska se on sopivan kulkuyhteyden
paddssd ja sopivan kokoinen. Ins. A. Mustakallio valtuutetiiin
pddttimddn kaupan yhtion puolesta.” Henrik Schwartzbergin
vaimo Hanna ja Aarne Mustakallio paattivat 23.12.1943 johto-
kunnan puolesta.

Enonkarki oli virkailijoiden ja elakeldisten kaytossi oleva
kesianviettopaikka noin viiden kilometrin vesimatkan paissa
Lahden moottorirannasta. Oma vene kuljetti vierailijat saareen
ja takaisin.

Virkailijakerho huolehti vuosikymmenii mansardikattoi-
sen huvilan ja sen ulkoalueiden ylldpidosta yhtion avustamana.
Toiminta oli vilkasta aina 70-luvun alkupuolelle saakka. Kesiisin
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Poikkeuksellisissa
oloissa yhtio

pyrki avustamaan
henkilokuntaa
monin tavoin,
muun muassa
tyovaatteiden
hankinnassa.

saaressa asui emanti ja virkailijakerhon toimesta nimetty isan-
ta. Erilaisten yhteisten tilaisuuksien lisidksi tyontekijat kayttivit
paikkaa viikonloppujen ja lomien viettoon.

Enonsaaren kiinteistot peruskorjattiin 1980-luvun alkupuo-
lella. Kun se oli valmis, kesidpaikan kayttéo muuttui. Kaytto oli
padasiassa yrityksen toimesta jirjestettyi vieraskayttoa tai tilai-
suuksia omalle henkilokunnalle seki veteraanikerholle. Lahden
Rautateollisuuteen oli perusttu veteraanikerho 7.1.1964 vuori-
neuvos Aarne Mustakallion johdolla. Jisenyyden edellytykse-
ni oli 20 vuoden palveluaika Lahden Rautateollisuus Oy:ssé.
Kerhon jasenille 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 tekijat painoivat enemmain. Oli yleisesti tiedossa,
ettd yhtio pitai aina huolen omistaan.

"Vaikka muualla olisi saanut muutaman markan enem-
mdn, et silld ollut merkitystd. Ei voist kuvitella tyopaikalle pa-
rempaa tlmapiirid kuin Rautessa oli”, vuonna 1944 piirtimoon
tullut Kirsti Veneskari muisteli vanhassa haastattelussa.

1940-luvulla palkat maksettiin bruttona ilman veronpidétys-
t4, ja jokaisen piti itse kiydd maksamassa veronsa. Jos jitti verot
maksamatta, ne menivit ulosottoon, ja ulosottomies olikin tuttu
niky Lahden Rautateollisuuden Huoltokonttorissa.

"Verot, henkivakuutukset, sihkolaskut ja muut vakituiset
menot ovat meille nykyajan thmisille vdlttdmdtiomid pahoja —
yhtd vilttdmdton on nitden suorittajana tehdaslaitoksen huol-
tokonttori. Tdmd on meille kaikille jo perin tuttua. Sen sijaan
on uutta ja erikoista tehtaan kirvjasto. Ja vieldkin oudompaa
Ja uwudempaa me kohtaamme, jos silmdilemme sen kirjaluotte-
loa. "Metallurgian oppikirja” - stitd ymmdrtdd maallikko vain
nimen jalkimmdisen osan. Ja oppia tarvitsevat ammattimie-
hetkin. Juuri heiddn kdyttoonsd on kirjasto tarkoitettukin.

Rautelaisia, vaakalaisia ja
sopelaisia naisia |ahddssa ret-
kelle. Kuva otettu paakonttorin
edessa.

SOTIEN JA SOTAKORVAUSTEN AIKA

Tehtaan tukema, omatoiminen opiskelu ei yhtion tyonite-
kigoille ole mitenkdidn wutta. Viisi opintokerhoa, joiden kaik-
kien kurssit ovat jo pddttymdisilldcn, ovat tdstd hyvdind to-
distuksena. Konepiirustus ja kuvaanto-oppt, tyonjohto-oppi
Ja tyon psykologia, vain joitakin mainitaksemme, ovat tddl-
Ld opiskelun kohteina”, Lahti-lehti Kirjoitti vuonna 1949 tehtaan
tyooloista.

Huoltokonttori palveli 1950-1970-luvuilla ja se oli Maija-
Liisa Vainion valtakuntaa. Monen rautelaisen mielesti Vainio
oli toimitusjohtaja Mustakallion jilkeen Rauten tarkein henki-
16. Vainio hoiti henkilokunnan sairausasiat, rahan lainausasiat
ja velka-asiat. Huoltokonttori maksoi talletuksille paremman
koron kuin pankki ja vastaavasti lainasi rahaa pankkeja alem-
malla korolla. Laskut sai jattda Huoltokonttoriin maksettavaksi.
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Kun miehet olivat
asennustoissi
maailmalla, Maija-
Liisa hankki
ditienpaivilahjat
ja syntymapaivi-
ruusut puolisoille.

Huoltokonttori peri myds maksamattomat lasten elatusmak-
sut. Kun myohemmin veroennakot otettiin suoraan palkas-
ta, piti kirkollisvero kiyda itse maksamassa. Jos olit sairas,
pulassa tar rahaa puuttui eikd keinoja selviytymiseen ollut,
Huoltokonttori auttoi”, Tapio Strandberg muistelee. Vainio otti
rautelaisten huolet omikseen, ja yleensa hin 16ysi niille toimi-
van ratkaisun. Kun eris tehtaan apumies esimerkiksi joutui kul-
kemaan kalosseissa, koska kaupasta ei 16ytynyt koon 50 kenkié,
palkkasi Vainio suutarin tekem&in miehelle sopivat kengiit.

Palkat maksettiin vuoteen 1968 saakka tyontekijoille suoraan
kiteen. Kaksi henkiloa pussitti konttorissa palkkarahoja edel-
lisené paivani valmiiksi. Palkanmaksupéaivini yksi henkilo jo-
kaiselta osastolta haki tilipussit ja jakoi ne omalla osastollaan.
Kuittauksia ei tarvittu, silla kaikkien lasnéolo todisti palkkojen
tulleen maksetuiksi.

HENKILOKUNNASTA PIDETTIIN HUOLTA

Poikkeuksellisissa oloissa yhtio pyrki avustamaan henkilokun-
taa monin tavoin, muun muassa tyovaatteiden hankinnassa.

Sodan jalkeen puutetta oli monista asioista, myo6s polttopuis-
ta. Yhtio jarjesti kuljetuksen ja mottitalkoita niille, jotka halu-
sivat ostaa halkoja, mutta ne piti kiyda itse hakkaamassa. Kun
hakkasi nelja mottia halkoja, niistd yksi annettiin yhtion sota-
leskille ja loput sai ostaa itselle. Myo6s polkupyorin kumeista
oli kova pula, eiki yhtion hankkimia kumeja riittinyt kaikille.
Vainio selvitti luottamusmiehen kanssa Lahden kartta edessdan
eri henkildviden tyomatkojen pituutta ja kumit jaettiin niiden
perusteella.

Kun miehet olivat asennustoissid maailmalla, Maija-Liisa
hankki iitienpaivialahjat ja syntymipaivaruusut puolisoille.
Kerran Heikki Mustakallio pyysi Maija-Liisaa kiyméain sukuhau-
dalla, siihen aikaan perheyhtidissa hoidettiin my6s suvun asioi-
ta. Kun hin oli 1ahdo6ssé, esimies kielsi taméin potkujen uhalla.
Vainio sai potkut, mutta hin oli takaisin tyopaikalla jo seuraava-
na paivani. Siihen aikaan ei tehty tarkkaa eroa siitid, mika kuului
tehtavinkuvaan ja miki ei. Tehtiin sitd mita kaskettiin.

Palkkakonttorin naiset.

SOTIEN JA SOTAKORVAUSTEN Al

Alkoholiin johtoporras suhtautui tiukasti, mutta monet pomot
lepsuilivat ja suojelivat alkoholisteja, koska halusivat pysyéa hy-
vissi vileissi alaistensa kanssa. Tyopaikkatupakointi taas oli sal-
littua missa vain. Konttoreissa poltettiin, koneitten vieressi pol-
tettiin ja ruokalassa poltettiin. Kukaan ei puhunut tupakoinnin
vaaroista tai sen haitoista tupakoimattomille.

Merkittava uudistus tyoeldmaissi tapahtui vuonna 1968, kun
tyoviikosta tuli viisipdiviinen ja 45 viikkotunnista siirryttiin asteit-
tan 40 tuntiin. Konepajat siirtyivit tuumista millimetriseen mitta-
jarjestelméin ja palkanmaksu siirtyi padkonttorin aulan kassalta
pankkiin. Tosin, joillekin rautelaisille pankissa kaynti oli hankalaa,
ja osa vastusti palkan maksamista pankkiin ihan vaan periaatteen
vuoksi. Lopulta kiista ratkaistiin niin, etti kaikki palkat maksettiin
pankkiin. Tamaéan jilkeen pankista tuli Rauteen henkilo tuomaan
palkat kateen niille, jotka halusivat palkkansa selvini seteleini.

KA
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Merkittavi uudistus tyoelaméissa
tapahtui vuonna 1968, kun
tyoviikosta tuli viisipadiviinen

ja 45 viikkotunnista siirryttiin
asteittan 40 tuntiin. Konepajat
siirtyiviat tuumista millimetriseen
mittajirjestelmiin ja palkanmaksu
siirtyi padkonttorin aulan kassalta
pankkiin.

Viilaajariviston etualalla
raamisahan osia.
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Tehtaanvakea.

Palkat maksettiin vuoteen 1968

saakka tyontekijoille suoraan kiteen.
Kaksi henkiloa pussitti konttorissa
palkkarahoja edelliseni paivini valmiiksi.
Palkanmaksupaiviani yksi henkilo
jokaiselta osastolta haki tilipussit ja jakoi
ne omalla osastollaan. Kuittauksia ei
tarvittu, silla kaikkien lasnéolo todisti
palkkojen tuleen maksetuiksi.
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1954 Sopekaluste Oy perustetaan
markkinoimaan huonekaluja.

1960-LUVULLA Lahden Rautateollisuus
nousee Lahden suurimmaksi tyollistdjéaksi.
ANRA-merkkinen rimalevylinja on
vuosikymmenen menestystuote.

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

1353

1963 Uusi konttorirakennus valmistuu
Vesijarvenkatu 23:een.

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

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

Raute solmii sopimuksen vaneritehtaan
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toimittamisesta Bratskiin Neuvostoliittoon.
Kauppa on yhtion historian suurin ja pelastaa
yhtion toiminnan.

Raute-puunjalostuskoneiden Nastolan tehdas
valmistuu.

1970-LUVULLA tuotantolinja-ajattelun
soveltaminen ulotetaan vanerin lisdksi myos
lastulevyn valmistukseen.

1970 Aarne Mustakallion kuoleman jélkeen
toimitusjohtajaksi siirtyy hdnen nuorin
veljensd Heikki Mustakallio.

Bratskin vaneritehdas valmistuu.

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

1971 Ensimmiinen tiydellinen lastulevylinja
toimitetaan lahtelaiselle huonekalutehdas
Isku Oy:lle.

1394
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1974 Portlandiin USA:han perustetaan
myyntitoimisto.

1975 Lahden Rautateollisuus Oy ostaa Enwe
Oy:n seki padosan Infor Oy:n osakkeista.

1976 Valimon toiminta lopetetaan.
1977 Raute tekee sopimuksen

lastulevytehtaan toimittamisesta Beeskowiin
[td-Saksaan yhteistyossd Rauma-Repolan

kanssa. Kauppa helpottaa yhtion taloudellista
tilannetta.

1979 Quitoon, Ecuadoriin perustetaan
myyntikonttori.

1980 Ensimmiinen LVL-linja toimitetaan
Metséliiton teollisuudelle.

1988 Nastolaan valmistuu konttorirakennus.

1994 Ensimmiinen havuvanerilinja Suomeen
Pellokselle.
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NEUVOSTOLIITOSTA
ALKOI VIENNIN

Maailmalle lahtevat koneet
lastattiin suoraan junan kyytiin.
Seka Lahden etta Nastolan
tonteille tuli oma pistoraide.

KASVU

ahden Rautateollisuus Oy tahysi alusta asti myos ulkomai-
sille markkinoille. Yrityksella oli vientid Venéjille ja niyte-
varastot Pietarissa ja Moskovassa jo vuonna 1913. Silloin
maahan toimitettiin muun muassa sahateollisuuden sahauslin-
joja, silla armeija tarvitsi rakennusmateriaalia uusia kasarmeja
varten. Ensimmaéisen maailmansodan aikana Venijan armeijalle
myytiin rautasinkyji, kranaattisorveja ja kenttikeittioita.
Varsinainen vienti Neuvostoliittoon alkoi sotakorvauksista.
Vanerikoneiden lisidksi yhtio toimitti maahan huomattavat mai-
rat hoylakoneita, sahatavaran tasauslaitoksia, rakennuspuuse-
pantehtaan linjoja ja liimapuupalkkitehtaita.

HYVAT SUHTEET AVASIVAT OVIA

Sotakorvaustoimitusten ansiosta yritykselld oli maahan sol-
mittuna hyvat suhteet ja valmiit asiakkaat. Etenkin kaup-
pasuhteet olivat arvokasta pddomaa, silli Neuvostoliiton
kauppatapa erosi huomattavasti muiden maiden kauppata-
vasta. Kun Euroopassa kauppaa tehtiin suoraan asiakkai-
den kanssa, oli Neuvostoliittoon vievin yrityksen ainoa mah-
dollisuus olla yhteydessid paikalliseen ostajaan monopolia
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ulkomaankaupassa hallitsevien ulkomaankauppajérjestdjen va-
lityksella. Ulkomaankauppajirjestot ostivat tuotteet, kokonai-
set tehtaat mukaan lukien, haluamiltaan yhteistyokumppaneil-
ta. Lopullisia asiakkaita edusti 1ahinna sopimusliitteen lopussa
ollut osoiteluettelo koneiden toimittamista varten.

Lahden Rautateollisuutta ididnkaupassa helpotti vuosi-
kymmenid Neuvostoliiton kanssa kestanyt hyva yhteistyo — ti-
laukset oli aina toimitettu asiakkaalle ajoissa, ja koneet edus-
tivat alan huippua, veniliiset kun olivat tarkkoja laadusta.
Muun muassa naistd syistd ulkomaankauppajirjestojen edus-
tajat solmivat ensin Aarne Mustakallion ja mychemmin Heikki
Mustakallion kanssa pitkid sopimuksia ja maahan toimitettiin
valtavia tilauksia.

Vanerin valmistusta.

Yhtion pelasti
vuoden 1968
alussa solmittu
kauppa
vaneritehtaan
toimittamisesta
Siperiaan
Bratskiin.

NEUVOSTOLIITON- JA KOTIMAANKAUPAN KEHITYS

BRATSKIN KAUPPA PELASTI YHTION

1960-luvulla yli puolet Lahden Rautateollisuuden tuotannosta
meni vientiin ja siitd yli puolet itdan. Vuosikymmenen puolessa
vilissd Neuvostoliittoon oli vetimassi useita kauppoja, mutta
ne etenivit oletettua hitaammassa tahdissa. Tama aiheutti rajun
laskun liikevaihdossa. Vuonna 1967 paittyneella tilikaudella yri-
tyksen liikevaihto oli runsaat 30 miljoonaa markkaa, seuraavana
vuonna se oli enéé vain vihin yli 10 miljoonaa. Laskuja ei saatu
maksettua, rahat loppuivat, ja vakea jouduttiin irtisanomaan,
jotta yrityksen pai pysyi pinnalla.

Yhtion pelasti vuoden 1968 alussa solmittu kauppa vaneri-
tehtaan toimittamisesta Siperiaan, Bratskiin. Jattimiisen vane-
ritehtaan tilaus oli vuosikymmenen suurin yksittdinen 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 tyoskenteli 1 000 naista ja 400 miesti, ja
sen tuotantokyky oli 200 000 kuutiometrid vuodessa. Tilauksen
ansiosta seuraavat vuodet olivat tyonteon ja voimakkaan kas-
vun aikaa.

"Niin, sen kaupan merkityksestd ei vield osaa sanoa mi-
tadn eksaktia lukua, mutta suuri se on. Toimituksethan alka-
vat vasta v. 1969 puolivdlissd ja pddttyvit v:n 1970 loppuun.
Siis kolmen vuoden tyé”, toimitusjohtaja Aarne Mustakallio
kommentoi kauppaa Kansan Uutisille.

Bratskin tehdastoimitusta ei olisi saatu ilman aikaisempien
vuosien panostusta tuotekehitykseen.

LINJOJEN AUTOMATISOINTI ALOITETAAN

Vanerin valmistus oli viela 1960-luvulla hidasta, silla jokainen
tyovaihe tehtiin kisin. Taméan takia tyo vei aikaa ja sitoi tyovoi-
maa. Lahden Rautateollisuudessa haluttiin nopeuttaa prosessia
ja suunnitteluosastolla aloitettiin tyovaiheiden automatisoinnin
suunnittelu.

Ensimméiinen tyovaihe, johon kehitettiin mukaan alyi,
oli viilun sorvaus. Suunnittelija Jorma Kuuvan kehittama
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pollinkeskittdji nosti pollin ja keskitti sen koneellisesti oikeal-
le paikalle. Kone siisti kahden miehen tyot ja nopeutti tyota
huomattavasti.

Vuonna 1966 yhtiossa valmistettiin ensimmainen jatkuva-
toiminen viilun sorvaus-, kuivaus-, leikkaus- ja lajittelulinjan
prototyyppi. Kehitysryhméissi tyoskennelleen Raimo Seppalian
mukaan linjan kehittiminen oli Rautateollisuudelle valtava tek-
ninen loikkaus. Linjassa tarvitaan vain vdihdinen thmistyovoi-
ma, mutta kuitenkin saavutetaan sdadstod raaka-aineen kiy-
lossd, esite mainosti.

Ensimmaiisen jatkuvatoimisen viilun sorvaus-, kuivaus-, leik-
kaus- ja lajittelulinjan oli tarkoitus menni Schauman Woodin
tehtaalle Savonlinnaan, mutta tehtaalle paadyttiin toimittamaan
pelkka jatkuvatoiminen sorvaus-kuivauslinja. Se oli merkittava

Toimitusjohtaja Aarne Mustakallio
esittelee yritysta.

Kuva on otettu Vesijarvenkadun paa-
konttorin edessa 1960-luvulla.

Pelloksen
toimituksen
jalkeen linjoja
myytiin 13hes
jokaiseen
Suomen pienisti
vaneritahtaista.

NEUVOSTOLIITON- JA KOTIMAANKAUPAN KEHITYS

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

"Savonlinnan linga olt meille merkittdvd myyntireferens-
si. Linga edusti alansa huippua ja vendldiset halusivat aina
parasta. He kdvivdt tutustumassa linjaan ja tilasivat meiltd
samanlaisen, mutia isomman. Kun tehtaassa on normaalisti
ykst tar kaksi sorvauslinjaa, Bratskiin niitd toimitettiin 167,
Suomen myynnisti vastannut Reijo Kaunisto muistelee.

Ensimmaisen tiydellisen jatkuvatoimisen viilun sorvaus-,
kuivaus-, leikkaus- ja lajittelulinjan Lahden Rautateollisuus toi-
mitti pari vuotta myohemmin Ristiinaan Pellokseen vuorineuvos
Aarnion tehtaalle. Se oli toinen hyvi referenssikohde. Pelloksen
toimituksen jilkeen linjoja myytiin 1ihes jokaiseen Suomen pie-
nista vaneritehtaista.

"Kehitys on johtanut sithen, ettd Lahden Rautateollisuus
valmistaa nykyisin yksittdisten puunjalostuskoneiden lisdk-
st yhd enemmdn puulevyteollisuuden kokonaisia tuotelinjoja
Jja lattoksia, joissa tuotanto perustuu varsin pitkdlle vietyyn
automatiikkaan. Tdmdn hetken tdrkeimmistd toimituksis-
ta mainittakoon jatkuvatoimiset viilun sorvaus-, kuivaus- ja
letkkauslingat Oy Wilh. Schauman Ab:lle (2 kpl), Savo Oy:lle ja
Heinolan Faneritehdas Fachariassen & Co:lle. Vuoden vaihtees-
sa latvataan Puolaan kaksi sorvausleikkauslingaa. Taydellisid
tehdaslaitoksia toimitetaan Tshekkoslovakiaan Hencovceen ja
Hodonin n kaupunkiin kaksi tehdasyksikkod”, Etela-Suomen
Sanomat kirjoitti joulukuussa 1968.

UUSI TEHDAS NASTOLAAN

Bratskin tilaus oli niin valtava, ettd yhtion oli laajennettava muun
muassa hitsausosastoja, jotta tilaus saatiin ajoissa toimitettua.
Lahden keskustassa sijaitseva teollisuuskortteli oli jo rakennettu
tupaten tiyteen, eikid Lahden kaupungin silloinen johto katsonut
suopeasti keskelld kaupunkia olevaa tehdasta, joten laajentumi-
nen sielld ei ollut mahdollista.

Onneksi sopiva tontti oli jo loytynyt Nastolasta, parin-
kymmenen kilometrin paisti Lahdesta ja uuden tehtaan
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ahden Rautateollisuudessa oli Ven4jan vallan aikaan ra- L h d t 1 . d t t
kennetun tehtaan vanhassa osassa erillinen oppilasosas- av e S a O 1 mu O O S unu
to, joka kouli aloittelijoista ammattilaisia.
Rautesta vuonna 2014 elikkeelle jaanyt tyonjohtaja Pekka 1 9 6 O 1 lk l ll
Kiki tuli ensimmaéiisen kerran tehtaalle toihin kesalla 1965. = uvun a upuo e a
15-vuotias Kiki oli edellisend paivina valmistunut metalli-
o0 [ ]
sorvaajaksi. Hian odotti kesikuun ensimmaéisen paivian aamu- Et 1 S t 11
na neljin opiskelukaverinsa kanssa tehtaan portilla insin6ori e a uo me n me al 1
Metsioti, joka vei heidit verstaalle. .
Lyhyen esittelyn jilkeen pojat vietiin tyokaluosastolle, jossa t ll d k k
heille annettiin tyontomitta, rullamitta ja laskutikkua muistut- e O lsuu e n e S u S °
tava kierretaulukko. Jokaisen piti ostaa nima itselleen sopu- . .
hintaan. “Jos viihdytte tehtaalla pitempddn, saatte vuosittain M t ll t 11 d
pientd tyokalukorvausta”, nuorten perehdyttimisesti vastan- e a’ 1 e O lsuu e n O Suu S
nut Juhani Rautiainen kertoi. Tyokalujen lisiksi pojille annet- . . .
tiin kymmenen isossa hakaneulassa roikkuvaa prikkaa, joilla k t ll d t
aamulla haettiin loput tyokalut. Prikan sai takaisin, kun tyokalu a'up ln ln e O lsuu e S a’
paivan paatteeksi palautettiin. . . . e . .
Vanhempi sorvaaja niytti Kielle kasan metallia, josta piti l 1 d l
tulla kuivaajan telojen akseleita. "Alat katkoa nditd sorvilla ja O 1 rel u Vll e nne S ’ J a’ y 1
teet viisteenkulmaa, aluksi 500 kappaletta”, kuuluivat ohjeet. . . .o
Oppilasosastolla teetetyt tyot eiviat Kien mukaan olleet eri- 1 5 O O O 1 ht 1 t t
tyisen vastuullisia. Pa4asiassa sorvattiin prikkoja ja liittimié. a‘ e a'ls a’ Sal Sll a’
"Téirkeintd oli oppia kdsittelemdcin koneita, ja jostain oli aloi-

tettava, ettd pddsee kiipedmddn tikkailla ylospdin.” e l ant O nS a
Pekka Kien palkka oli markka viispennis tunnissa. Kahden .
viikon tili oli 84 markkaa.
Teknillisen koulun lomien aikana Kiki palasi aina Rautelle
toihin, ensin sorvaamaan, sitten apulaistyonjohtajaksi ja viimein
asennuspuolen tyonjohtajaksi. Oppilasosastolta alkanut tyoura
venyi yli 20 vuoden mittaiseksi.
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"Ota kassalta
avoimia sekkeji ja
mene Nastolaan
ostamaan niin
monta asuntoa
kuin saat.”

rakentaminen oli jo aloitettu. Johtaja Paavo Pelkoselta ostetun
Pelkosen Sahan jaljilta tyhjaksi jadneen teollisuusalueen etui-
na olivat Lahden Rautateollisuudelle tarkei valmis pistoraide
Uudenkylan asemalta ja raskaiden tyostokoneiden perustami-
seen sopiva hiekkainen maapera.

Nastolan tehdas aloitti toimintansa kesilld 1968 noin 100
henkilon voimin, juuri ajoissa Bratskin tehtaan toimituksiin.
Ensimmaiisessi vaiheessa Nastolaan rakennettiin kaksi yhteen-
s 37 600 kuution suuruista teollisuushallia ja halli raskaille pu-
ristimille. Seuraavassa vaiheessa tyontekijoille rakennettiin so-
siaalirakennus pukeutumis- ja ruokalatiloineen.

Uuden tehtaan liséksi yhtio tarvitsi lisda tyontekijoitd. Tama
oli helpommin sanottu kuin tehty. Vuosien 1960 ja 1970 valil-
14 teollisuuden tyopaikkojen méira lisiantyi Nastolassa liki 2
000:11a. Kokenutta tyovaked oli vaikea 10ytai tehtaille jo normaa-
lioloissa, ja kun tarvittavien tyoldisten maira yht akkia rajahti
késiin, oli sopivan tyovoiman l6ytiminen lihes mahdotonta.

Lahden Rautateollisuus, kuten muutkin Nastolan isot yri-
tykset, haali tyontekijoitd uuteen tehtaaseen pitkin Kainuuta ja
Joensuuta. Mutta eiviat ongelmat loppuneet tihin. Kun tyonte-
kijoita vihdoin saatiin rekrytoitua, ei heille 16ytynyt asuntoja.
Venijian toimituksista vastannut Veijo Kauppinen muistelee eris-
takin aamua, kun silloinen toimitusjohtaja Heikki Mustakallio
sanoi: "Ota kassalta avoimia sekkejd ja mene Nastolaan osta-
maan niin monta asuntoa kuin saat.” Kauppinen osti kuusi.

Monen muun teollisuusyrityksen tavoin Lahden
Rautateollisuus rakensi Nastolaan mythemmissi vaiheessa
kerrostaloja tyosuhdeasunnoiksi.

UUSI AMMATTIKUNTA

Bratskin toimitusten aikaan koneiden laatua valvoivat
Neuvostoliitosta tehtaalle lahetetyt vastaanottotarkastajat. He
seurasivat koneiden valmistusta piivittiin ja varmistivat, etti
sovitut laatukriteerit tiyttyivat. Tarkastajat asuivat perheineen
Lahdessa ja heita vaihdettiin sopivin valiajoin.
Vastaanottotarkastajien rooli oli merkittivi. Kaytannossi

Viilunleikkauslinja.
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he antoivat toimituksille 1ahtoluvat tai evasivit ne. Toiset olivat

tiukempia ja herkkihipidisempié kuin toiset. Sopuun oli kuiten-
kin paidstiava ja yleensa yhteisymmarrys saavutettiin vetoamalla
maalaisjarkeen.

Veijo Kauppinen kielsi vikeddn puhumasta tarkastajien aika-
na arkaluontoisia tai arvostelevia asioita. Han testaili erastikin
vastaanottovirkailijaa monin tavoin. Vaikutti, ettei mies ymmér-
tanyt suomea, kunnes Kauppinen saattoi tamin juna-asemalle.
"Min oon muuten Karjalan poikia”, tarkastaja sanoi hypites-
sidan junaan.

Laatuvaatimusten lisdksi toimitusten myohastymissakot
olivat karvaat, ja aikataulujen pitdminen oli ainainen ongelma.
Kauppinen muistelee kertaa, kun tavarat oli juhannuksesta huo-
limatta saatava pakattua vihidoksaisesta ja laadukkaasta puuta-
varasta valmistettuihin kuljetuslaatikoihin. Kauppinen maanit-
teli pakkausporukan toihin lupaamalla heille juhannussaunan
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Messuilla Moskovassa
tammikuussa 1970.
Vasemmalla Rauten
tulkki ja toimitusjohtaja
Aarne Mustakallio.
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seki kunnon ruoka- ja juomatarjoilun. Tarjous otettiin vastaan
ja tyo tehtiin talkoohengessi nopeasti ja huolellisesti. Joskus
taas tuli niin kiire, ettd maalarit pantiin suteineen ja purkkei-
neen junaan, jossa he viimeistelivit koneiden maalaukset ennen
kuin hyppésivit junasta pois ennen rajaa.

Hauska nippelitieto kertoo, etti Neuvostoliittoon mene-
vit koneet olivat Rauten sinisen sijaan aina vaaleanvihreiti.
Tehtaalla niitd nimitettiin kaalimadoiksi.

Ilim Bratsk DOK:in vaneritehdas on edelleen Venijan suurin
havuvanerin valmistaja ja kauppa on yhteen tehtaaseen toimitet-
tujensorvauslinjojen méairissa vieldkin Rauten historian suurin.

NEUVOSTOLIITON- JA KOTIMAANKAUPAN KEHITYS

OMA PURISTINTUOTANTO MERKITSI UUTTA
ALUEVALTAUSTA

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

Puristintehtaan ollessa vield suunnitteluvaiheessa Lahden
Rautateollisuuden teknillinen johtaja Harri Sakijarvi ja tuotan-
topaillikko Veijo Kauppinen matkustivat ympéari Eurooppaa tu-
tustumassa niita valmistaviin yrityksiin. Miehet kerasivit oman
valmistuksen aloittamisen kannalta runsaasti oleellista tietoa
muun muassa kahden kriittisen rakenneosan — runkokehin ja
lampolevyjen — valmistuksesta. Runkojen hitsausjannitysten
laukaisu vasymisvaurioiden estimiseksi aiheutti hieman paian-
vaivaa, mutta tahinkin 10ytyi ratkaisu.

"Perinteisesti hitsauksessa syntyvdt jinnitykset poiste-
taan hehkuttamalla kappaletta uunissa. Tdssd tapauksessa
uuneista olist tullut valtavat ja tilaa vievdt. Meiddn piti kek-
sid jotain muuta”, Kauppinen muistelee.

Ratkaisu loytyi ldhelta. Lahtelainen hitsauksen asiantunti-
jayritys Kemppi raitiloi Rautateollisuudelle menetelméin, jota
Kauppinen ja Sakajarvi nimittivit paikallispuudutukseksi. Tassa
puristimen kehien nurkkiin pantiin vuorivillaan kiedotut Iimmi-
tysvastukset, joita ohjattiin tatd tarkoitusta varten suunnitelluil-
la muuntajilla. Menetelma oli edullinen, ja ennen kaikkea siinid
ei tarvittu valtavia hehkutusuuneja.

Kun Nastolassa vuonna 1970 aloitettiin omien hydrau-
listen puulevypuristimien valmistus, ne nousivat saman tien
myyntimenestyksiksi. Kotimaan ja Neuvostoliiton lisiksi pu-
ristimia toimitettiin jo heti ensimméiiseni vuonna muun muas-
sa Jugoslaviaan, Tsekkoslovakiaan, Unkariin, Equadoriin,
Brasiliaan ja Peruun. Puristinten valmistus toi mukanaan myos
uusia innovaatioita kuten puristinkuivaajan, joka kuivatti viilua
entistd paremmin ja entistd vihemmalla energialla.
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Hdylakoneita asennuksessa.

TUOTANTOLINJA-AJATTELU LAAJENI

Tuotantolinja-ajattelu laajeni 1970-luvulla vanerin lisaksi myos
lastulevyn valmistukseen. Ensimmaisen tiydellisen lastulevylin-
jan Lahden Rautateollisuus toimitti vuonna 1971 lahtelaiselle
huonekalutehdas Isku Oy:lle.

"Rau-ten lastulevylinjoilla saavutettiin seuraavat edut:
Pinta- ja keskilastujen mddrd voidaan sddtdid levyn pak-
suuden ja ominaisuuksien mukaan, pintalastun hienous-
aste voidaan lisdtd siten, ettd levy saavuttaa ominaisuuk-
siensa lisdkst halutun pinnansileyden, joka on laminoiniia
Ja pinnoitusta ajatellen edullista, pinta- ja keskilastut ovat

Kauppaa
neuvotellut
teknillinen johtaja
Harri Sakijarvi
ehdotti yhtion
pahimmalle
kilpailijalle,
Rauma-Repolalle,
yhteistyota.
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mahdollisimman homogeenisessd muodossa, mikd antaa tu-
loksekst tasaisen litmauksen ja sirottelun. Ndistd seikoista
Johtuen liitmankulutus voidaan optimoida minimiin, ja levyn
ominaisuudet voidaan pitdd tasaisina. Menetelmd on kdytto-
kelpoinen myds stlloin kun raaka-aineen laatu, muoto ja suh-
teet vathtelevat”, yhtio mainosti ensimmaisii lastulevylinjojaan
kotimaisissa alan lehdissi vuonna 1970.

Lastulevylinjojen valmistuksessa hyodynnettiin myos
Lahden Vaakan osaamista. Lahden Rautateollisuus valmisti ko-
neet ja Lahden Vaaka valmisti tehtaisiin liimaseoksen valmistus-
ja annostuslaitteet seki lastun annostuslaitteet.

Vuosikymmenen merkittivin lastulevytehdaskauppa solmit-
tiin vuonna 1977 Itd-Saksaan, Beeskowiin. Kauppa oli teknisesti
vaativa ja niin iso, ettei Lahden Rautateollisuus olisi pystynyt
hoitamaan sita yksin. Suunnittelun ja valmistuksen ldhtokoh-
tana oli 600 kuution vuorokautinen kapasiteetti tarkat laatu-
vaatimukset tayttavaa lastulevyi. Myos tuotantolaitokselle oli
asetettu mittavat tuotanto- ja energiataloudelliset vaatimukset.

Rautateollisuuden puolesta kauppaa neuvotellut teknillinen
johtaja Harri Sakajarvi ehdotti yhtion pahimmalle kilpailijal-
le, Rauma-Repolalle, yhteisty6tid. Tamé oli ennenkuulumaton-
ta, mutta palveli molempia. Yhteistyon ansiosta kaupat saatiin.
Toimitukset jaettiin Lahden Rautateollosuuden ja Rauma-
Repolan kesken. Rauten osuus kisitti lahinn4 tehdasrakennuk-
sen sisille tulevat koneet. Lahden Vaaka toimitti tuotantolai-
toksen tietojenkeruu- ja tulostusjirjestelmin

Beeskowin kaupan ansiosta yhtion 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 eivit tarkoitta-
neet huolien poistumista saman tien. "Sen puutteina ovat kes-
kimddrdistd huonommat kauppahinnat ja maksuehdot sekd
yksipuolisuus eri osastoja tyollistdvdassd vaitkutuksessa. Tyot
ovat osittain totuttua vaativampia, mikd yhdessd kiredn ra-
hottustilanteen kanssa tulee vaatimaan jokaiselta rautelaisel-
ta entistd mddratietoisempaa ponnistelua. Vain ahkeruudella
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Kansainvalisia vieraita
Rauten paakonttorin edessa
Lahdessa.

Ja sddistdivdisyydelld voimme turvata orastavan kehityksen”,
kautta aikojen ensimmaisessi henkilostolehti Rautelaisessa kir-
joitettiin tammikuussa 1978.

LVL:STA KOLMAS TUKIJALKA

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

Tana paivanid lujuuslajitelluista havupuuviiluista liimaa-
malla valmistettuja jareitd LVL-tuotteita kiytetain kaikkeen
rakentamiseen, mutta tuolloin tekniikka oli vield aivan uutta,
eiki siihen ollut olemassa koneita. Metsiliiton Teollisuus ra-
kensi Punkaharjulle pienen pilottilinjan, jossa se opetteli LVL:n
eli kertopuun tekemisen perusteet. Metsiliiton myytya vanhan

NEUVOSTOLIITON- JA KOTIMAANKAUPAN KEHITYS

Naumsmrmﬂn u\rkomaanﬁauppayh!rmm edustajat Konstantin Prikhodchenco ja A. A. Zimin ja
Lahden Rautateollisuuden toimitusjohtaja Heikki Mustakallio ja fohtala Harri Sékajarvi alfekirjoit-
tival yhteistyGsopimuksen, jonka. lahtelaiset foivovat johtavan suuriin idénkauppoihin,

Rau-Te ja Plan-Sell *-'/.74
mukana miljoonien
idankauppasopimuksessa

Lahden Rautateollisuus ja
heinolalainen Plan-Sell Oy
neuvottelevat  miljoonien
markkojen Neuvostolilton-
kaupolsta. Perjantaina alle-
kirjoitettlin Lahdessa yh-
teistydsopimuksia, jotka an-
tavat nillle yrityksille ja kol-
mantena Valmetille mahdol-
lisuuden tehdd yhteenss jo-
pa 400 miljoonan markan
vuotulsat idédnkaupat.

Neuvostoliiton ja Suomen vili-
seen kauppayhteistyShdn on pe-
rustetiu jaosto, joka neuvolteles
toisaala puuntydsidkoneiden vie-
misestd Neuvostolitioon |a foi
Saala metallintydstSkoneitten
tuomisesta Suomeen.

Viisivuotisrunkosopimuksen
mukaan Suomi vie Neuvostolii-
loon vuosing 1981 — 1985 kaikki-
aan 350 — 400 miljoonan markan
arvosta puutecdisuuden koneita,

Maitten vilinen yheistydalin on

padssyl neuvotteluissaan niin pit-
kitlle, ettd kolme suomalgisia yri-

tystd, Rautateolisuus, Plan-Sell

ja Valmet sopival parjantaina yh-

ioi- teistytn jatkotoimista. Tarkoitus

on, gt Rau-Te vie Neuvostolii-
fson vaneriteclisuuden laitteita,
Plan-Sell saha- ja Valrmet lastule-
vyteollisuuden kaneita.

Rauten toimitusjohtaja Heikki
Mustakallion mukaan
ndihin  sopimuksiin - perustuvilla
kaupoilla tulee olemaan madkoi-
nen merkitys. Kauppoja ei ole vie-
I neuvotelly, joten on ennen ai-
kaista sanoa nithin Nittyvid mark-
kamddrid

Rautateollisuus  kiy jatkuvaa
iddnkauppaa ja MNeuvosioliiton
myynnin gsuus sen likevaihdosta
O vieme vuosing olfut noin viides-
0sa.

Nyt neuvolettavan yhbeistydp-
rojektin kividnndn inteutiue alkas
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Lahden Rautateollisuuden
mainos yhdysvaltalaisessa
lehdessa.
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pilot-linjansa Australiaan se tarvitsi uuden linjan ja nopeasti.
Kaupat uudentyyppisesta 2-vilisesta viilupalkkilinjasta solmit-
tin vuonna 1985.

"Kun Metsdliiton Teollisuus oli saanut palaset koh-
dilleen ja toiminnan litkkeelle, se ottt yhteytid Lahden
Rautateollisuuteen. Me suunnittelimme ja asensimme en-
stmmdisen varsinaisen teollisen linjan”, Rauten LVL-
teknologiapaillikké Hannu Sinko muistelee. Uudelle linjal-
le oli ominaista entistid suurempi kapasiteetti ja korkeampi
automaatioaste - linjan toiminta vaati nelja tyontekijaa.
Kaksivilisyydesta huolimatta linjalla voitiin valmistaa kaikkia
asiakkaiden tarvitsemia palkkipituuksia ilman sahaushukkaa,
miki oli merkittiva etu midramittaista tuotetta tekeviin linjoi-
hin verrattuna.

LVL:sté tuli aika pian vaneri- ja lastulevyteknologian lisak-
si puunjalostustoimialan kolmas tukijalka. Linjoja meni niin
Metsaliitolle kuin Yhdysvaltoihinkin, ja 1990-luvulla LVL oli jo
merkittavai liiketoimintaa vanerin rinnalla.

Kotimaan myynti edellytti jatkuvaa
vuorovaikutusta asiakkaiden kanssa.
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"LVL:n taustalla on sorvattu viilu. Jos vedetddn mutkat
suoriksi, valmistaminen tapahtuu niin, ettd polli sorvataan
vitluksi, vitlut laitetaan hyvdidn jirjestykseen. Sen jilkeen lii-
mataan tarvittava mddrd viiluja yhteen. Ndin saadaan saha-
tavaraan verrattuna ideaalisen tasalaatwista ja lujuusarvoil-
taan loistavaa puumateriaalia”, Sinko selittia.

Lahden Rautateollisuuden vankka viilu- ja vaneritekno-
logian osaaminen auttoi sitd valtaamaan markkinoita myos
LVL-linjojen valmistuksessa. Yhtion teknologinen menestys
LVL-tuotannossa perustui, ja perustuu edelleen, koko valmis-
tusprosessin hallintaan: laaja-alaisesta markkinoiden tuntemuk-
sesta ja raaka-aineiden ominaisuuksien perusteellisesta ymmér-
ryksesta aina LVL-viilujen valmistustekniikkaan, ladontaan,
kuumapuristukseen seki aihioiden kisittelyyn asti.

Tata kirjaa kirjoitettaessa yli puolet maailman LVL:sta tuo-
tetaan Rauten toimittamilla koneilla. Raute on my6s maailman
ainoa yritys, joka tarjoaa asiakkailleen koko tehtaan kattavia tek-
nologiaratkaisuja niin vanerin, viilun kuin LVL:nkin tuotantoon.

TUOTEKEHITYSTA YHDESSA
ASTAKKAIDEN KANSSA

Rautella on ymmirretty asiakasteollisuuden arvo paitsi asiakkaa-
na myos tuotekehityksen yhteistyokumppanina koko pitkan his-
torian ajan. Niin on synnytetty lukuisia asiakkaita ja samalla koko
teollisuudenalaa hyodyttavid teknologisia ratkaisuja.

1980-luvulla yhteistyotd tehostettiin ostamalla Ylldkselta
moKkKi, jossa jarjestettiin pari kertaa vuodessa tuotekehitykselle
omistettuja tuotekehitysleirejia yhdessi kotimaisten asiakkaiden
kanssa. Siellé, poissa tyopaikan hilysti ja metelistd, oli mahdol-
lista keskittya miettimain, mitd pitiisi kehittai, jotta asiakkaat
olisivat entistd tehokkaampia ja kilpailukykyisempii.

Kun tuotekehitysleirilla oli sovittu tietysta kehityskohteesta,
sita toteutettiin eri portaissa. Suunnittelupoydalla suunniteltiin ja
tehtaalla kokeiltiin. Kun tehtaalla epionnistuttiin, palattiin tuote-
kehityspoydan d4reen ja aloitettiin alusta, kunnes saatiin valmista
ja tavoite saavutettiin.
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Kuvassa kaikkien aikojen
ensimmaiset woodsafari-
laiset. Matka jarjestettiin
Yhdysvaltoihin vuonna 1988.
Kahden viikon aikana safari-

laiset vierailivat 16 tehtaassa.

Jatkuvan tuotekehityksen ansiosta koneiden tehot nousivat
nopeasti. Kaunisto antaa tistd esimerkin: Kun Suomessa vuonna
1970 yksi vanerikuutio vaati 20 tyotuntia niin 2000-luvun alussa
koivuvanerikuutioon kului nelja tyotuntia ja havuvanerikuutioon
puolitoista tyotuntia. Sama kehitys koski kaikkia linjoja.

Toinen hyvia esimerkki tuotekehityksen tehostumisesta oli
mirka- ja kuivaviilun pinkkaukset. Ne tehtiin kisin 70-luvun
puolivilissi tapahtuneeseen linjojen koneistamiseen saakka.

"Asiakkailta tuli joka vuost uusi tavoite: 10 prosenttia
vahemmdadn tyovoimaa tair enemmdn tehoa. Ihmiskdsid kor-
vattitn koneilla ja nopeutta lisdttiin yhd enemmdn, kun-
nes 2000-luvun taitteessa tulimme yhden tien pddhdn”,
kotimaan myynnin lisiksi tuotekehitykseen yhdessi tuotekehi-
tysjohtaja Matti Paakin kanssa voimakkaasti vaikuttanut Kaunisto
muistelee.

Tehokkuuden kasvaessa vaneritehtaiden miairia Suomessa
viaheni. Jaljelle jadneita tehtaita laajennettiin lakkautetuista
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toimipisteistd jadneilla koneilla. Tama vaikutti tietenkin myos
Lahden Rautateollisuuden toimintaan.

"Yhdessd vaiheessa minulla ol 30 projektitoimitusta vuo-
dessa. Kun markkina hitpui, projektitoimituksia oli ykst joka
toinen vuost”, Kaunisto muistelee.

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

HISTORIALLISET WOOD SAFARIT

Tietynlaista tuotekehitysti ja etenkin asiakassuhteiden vaali-
mista olivat myos 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 jarjesti ja organisoi matkan, kustannukset jaet-
tiin osallistujien kesken.

Ajatus Wood Safareista liahti liikkeelle, kun kotimaiset teh-
tailijat visyivat esittelemain tehtaitaan veniliisille ja amerikka-
laisille vieraille. Etenkin amerikkalaiset tulivat 1970-80-luvuilla
Suomeen sankoin joukoin tutustumaan paikallisiin vaneritehtai-
siin. Nama tehdaskierrokset olivat Lahden Rautateollisuudelle
tarkeitd myyntikanavia, ja kun Punkaharjun vaneritehtaan sil-
loinen paikallisjohtaja Keijo Tolvanen totesi kotimaan myynnis-
td vastanneelle Reijo Kaunistolle, ettd timéi on sitten viimeinen
kerta, kun vieraita otetaan vastaan, ehdotti Kaunisto, ettd miti
jos Suomesta tehtiisiin vastavuoroisesti retki Yhdysvaltoihin.

Historian ensimméiinen Wood Safari jirjestettiin vuonna
1988. Se tehtiin Pohjois-Amerikkaan, ja kahden viikon aikana
safarilaiset kiersivit 16 tehdasta.

"Lensimme lentokoneella paikasta ja tehtaasta toiseen.
Siita et jadnyt kdteen muuta kuin hirved kaaos pddhdn”,
Reijo Kaunisto naureskelee.

Idea oli kuitenkin hyvi. Suomalaiset tehtailijat olivat haltiois-
saan, kun he paasivit rauhassa keskustelemaan kollegoidensa
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Durand-Rauten pyoriva-
teraisia viilunleikkureita
rivissa.

kanssa. Keskustelut avasivat pienessi maassa kaikkien nikoalaa.

Kaiken kaikkiaan safareita jarjestettiin parisenkym-
mentd muun muassa Indonesiaan, Malesiaan, Australiaan,
Eteld-Amerikkaan, eri puolille Eurooppaa ja useita kertoja
Yhdysvaltoihin, ennen kuin toiminta hiipui. Viimeinen Wood
Safari jarjestettiin vuonna 2004.

HAVUVANERITEOLLISUUDESTA PELASTAJA

Yhdysvalloissa safarilaiset kiertelivat tutustumassa erityisesti
havuvaneritehtaisiin. Silloisten osallistujien keskuudessa herisi
kysymys siitd, miksei Suomessakin voisi valmistaa havuvaneria.
Yleinen Kkisitys oli, ettei pienessi maassa olisi riittdvia markki-
noita. Havuvanerin valmistaminen ei yksinkertaisesti olisi kan-
nattavaa, ja koivusta saa paremman hinnan.

"Sitten Metsdliitto sai rutkasti ylimddrdistd kuusta.
Yritys harkitsi kuusisahan perustamista, mutta Suolahden
vaneritehtaan johtaja Keijo Tolvanen teki vaihtoehtoisen

NEUVOSTOLIITON- JA KOTIMAANKAUPAN KEHITYS

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

Menestys vaatii hyvien tuotteiden lisiksi myods 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 kehittanyt
Pohjois-Amerikan vaneriteollisuuden tarpeisiin huipputekniikkaa olevia
laitteita. [lman tatd yrityskauppaa, lahtelaisyritys ei olisi voinut tehda
Metsiliitolle tarjousta havuvaneritehtaasta. Durandin ansiosta yhtio
pystyi toimittamaan tiaydellisii linjakokonaisuuksia myos havuvaneril-
le. Kaunisto teki nopeasti Metsaliitolle tarjouksen koneista, ja ajatus
havuvaneritehtaasta lyotiin Metsaliitolla lukkoon. Saha hyléttiin. Sitten
projektille otettiin aikalisi.

"Metsdiltitolla haluttiin selvittid kannattaistko wuden tehtaan
syjaan kuitenkin ostaa valmis tehdas Yhdysvalloista”, Kaunisto
muistelee.

Suomessa vanerin padraaka-aineen eli koivun niukkuus oli saanut
myo6s Schauman Woodin silloisen tuotantojohtaja Olavi Mikkolan miet-
timaan havutukkien kayttoa vanerin valmistuksessa, ei tosin ensim-
maisti kertaa. Mikkola oli tehnyt ties kuinka monta laskelmaa vuo-
sien varrella, mutta niissa ei ikina paisty riittivadn kannattavuuteen.

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

1990-luvun alun paha lama muutti laskelmat taysin. Ensin tuli deval-
vaatio, sitten kellutukset ja tilanne kaintyi pailaelleen. Uusien lukujen
valossa Schauman Woodi paatti rakentaa Pelloksessa lakkautettavan las-
tulevytehtaan tilalle Suomen ensimmaisen havuvaneritehtaan. Tarjousta
pyydettiin Rautelta.

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

"Raute Wood Processing Machinery Oy rakentaa yhteensd 60 mil-
jJoonan arvoiset tuotantolinjat Schauman Wood Oy:n Pelloksen tehtaalle
Ristitnaan. Rakennettava havuvanerilinga on laatuaan ensimmdinen
Suomessa. Solmittu kauppa on Rauten puunjalostuskonetuotannon
vitme vuosien suurimpia”, Etela-Suomen Sanomat uutisoi 12.8.1994.
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Kauppaa kaytiin
lansikaupan
periaattein, kun
aikaisemmin
yhdelld kaupalla
oli saatu
parhaimmillaan
jopa kymmenii
tilauksia.

Pelloksen lastulevylinja lopetettiin vappuaattona 1994.
Saman vuoden marraskuussa Pelloksessa vietettiin Suomen en-
simmaiisen havuvaneritehtaan vihkiisid. Tehdas valmisti havu-
vaneria kolmessa vuorossa, 365 paiviani vuodessa.

Metsiliitto tilasi oman havuvaneritehtaansa pian Pelloksen
tehtaan avaamisen jilkeen.

"Jos joskus voi sanoa, ettd asia tapahtui otkeaan aitkaan,
niin se oli havuvanerin valmistuksen aloittaminen Suomessa.
Ilman sitd Suomen vaneriteollisuus olist ndivettynyt, silld
kotimaisen kotvuvanerin menekki sukelst 1990-luvun puoli-
valin jalkeen rajusti”, kotimaan myynnistia Rautella vastannut
Kaunisto muistelee.

Yksi syy markkinamuutokseen oli vanerin tuonti idista.
Suomen metsivarat ovat mittavat, noin 2,2 miljardia kuutiota,
mutta Vendjan metsidvarat ovat huimat 82 miljardia kuutiota.
Maalla on neljinnes koko maailman metsiavaroista. Mittavien
raaka-ainevarojen ja pddomien maasta tuli myos vahva vane-
rin jalostaja. Veniliiset koivuvaneritehtaat alkoivat myyda omia
tuotteitaan samoilla markkinoilla kuin suomalaiset vaneriteh-
taat. Venalaisten 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 yhi useammat maat rajoittivat raakapuun
vientia ja vaativat kestavin kehityksen mukaista metsdnhoitoa.
Seurauksena oli kiytettivien puiden pienentyminen, istutus-
metsien lisddntynyt kaytto, ja puuraaka-aineen mahdollisimman
tarkka hyodyntiminen. Tama lisidsi kysyntii pienpuuta kayt-
taville ja raaka-ainetta sidstaville teknologialle, jota Rauten
koneet edustivat. Uusi teknologia avasi yhtitlle tdysin uudet
markkinat.

Rauten toimitusjohtajana vuosina 1985-1992 toiminut Pekka
Leppinen toteaa, ettd Reijo Kaunisto oli avainhenkilé Suomen
vaneriteollisuuden kehittamisessi. Lisdksi hin teknisesti taita-
vana ja hyvit asiakaskohtaktit hallitsevana sai yhdessi tuoteke-
hityksesta vastanneen Matti Paakin kanssa Suomen myynnissa
merkittaviaia kasvua Rautelle.
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RAUTAINEN MYYNNIN
AMMATTILAINEN

Kun Reijo Kaunisto vuonna 1975 siirtyi Ahti
Akkasen jalkeen vastaamaan yhtién kotimaan
myynnistéd, Suomessa oli kolmisenkymmenté
pientd vaneritehdasta. Toimitusjohtaja Heikki
Mustakallio tunsi henkilékohtaisesti naistd jo-
kaisen.

Uuden myyjan oli myo6s tarkedd hallita asia-
kassuhteet ja ymmaéartds tekniikasta enemman
kuin asiakkaat. Yhti6é halusi jo tuolloin ratkaista
asiakkaan ongelmat etukdteen ja tarjota jokai-
seen tilanteeseen parhaan mahdollisen ratkai-
sun.

Vahdinvaihto Akkasen kanssa oli helppoa,
silld Kauniston siirtyesséd uuteen tehtidvaiansé,
yhtiélld ei ollut yhtddn kauppaa eiké tarjousta
vetdmaéassé kotimaahan.

Oljykriisi iski tdydelld voimalla my®s Suo-
meen. Vanerin kysyntéd heikkeni merkittavéasti,
ja vuonna 1975 tehtaat seisauttivat tuotanton-
sa jopa kolmeksi viikoksi. Seuraavana vuonna
koitti paiva, kun Heikki Mustakallio k&veli Kau-
niston huoneeseen ja totesi, ettéd rahat on loppu.
Tehtaalle on pakko keksid tyotd tai joudumme
laittamaan koko porukan lomalle. Mité voisimme
tehda varastoon? Kaunisto mietti hetken ja eh-
dotti, ettd miehet laitettaisiin tekemé&an hakku-
reita ja viilunleikkureita. Kun ajat paranisivat,

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

Toinen wvastaavanlainen keskustelu Musta-
kallion ja Kauniston valillg k&ytiin 1980-luvulla.
Silloin varastoon tehtiin kymmenen kappaleen
sarja tietokonepohjaisia XY-pollinkeskittdjia ja
viisi sorvia ja miehet pidettiin leivassé.

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

"Katselin linjaa ja pyoérittelin paaténi. Tote-
sin, ettei téllaista linjaa voi modernisoida. Tassé
ei yksinkertaisesti ole mitdén, mité voisi uudis-
taa.”

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

"T&té sorvilinjaa taivasteltiin yhtiéssd onnes-
ta mykkyréalld Tehdasta pyoritettiin tilapaistoi-
den avulla ja kauppa tuli tarpeeseen ”, Kaunisto
nauraa. Heikki Mustakallion tapaan Reijo Kau-
nisto tunsi jokaisen suomalaisen tehtailijan.

130



131

ASTAKASTARINA

YHTEISTYOTA LAHES
60-VUODEN AJAN

Pellos Oy:n Ristiinan tehtaat ilmasta
kuvattuna. Puutavaraa varastoidaan
jarvessa tehtaan edessa.

auten historiassa merkittdva taitekohta oli, kun yhtio siirtyi yksit-

tdisten puunjalostuskoneiden tuotannosta kokonaisten tuotanto-

linjojen ja laitosten toimittajaksi. Ensimméinen kokonainen teh-
das meni Pellokseen Ristiinaan vuonna 1968.

Yhteistyo yritysten vililld 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. Hyvin
alun jilkeen hanke pysédhtyi epitietoisuuteen siitd, kuuluuko Pellos kehi-
tysalueeseen vai ei. Télld oli merkittdva rooli hankkeessa, silld puolet in-
vestointiluotoista oli kehitysaluelain mukaisia luottoja. Vihdoin eduskun-
ta teki puoltavan paatoksen, ja maaliskuussa 1967 alkoi tapahtua. Lahden
Rautateollisuus Oy ja Pellos Oy allekirjoittivat sopimuksen vaneritehtaan
péddkoneistojen toimittamisesta. Tehtaan tavoitetuotantotasoksi midritel-
tiin 30 000 kuutiota tavallista ristivaneria vuodessa ja konekapasitetti mi-
toitettiin 38 000 kuutiometrin tuotannon mukaan.Toimitus kisitti nelja
automaattista sorvia, kolme jatkuvatoimista verkkokuivaajaa, katkaisuosas-
ton, lilmausosaston ja viilun jatkamiskoneet sekd osan kuljettimista, sahois-
ta sekd muista tarvittavista laitteista. Vuonna 1970 Lahden Rautateollisuus
Oy toimitti Pellokseen liimauslaitteet ja viimeistelylinjan.

"Pelloksella on edelleen kéytossi Lahden Rautateollisuuden 1970-1u-
vulla toimittamia laitteita. Niitd on vuosien saatossa modernisoitu, mutta
koneet ovat edelleen samat”’, UPM Plywoodin tuotantojohtaja Juhani
Tenhunen kertoo.
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JATKUVAA KEHITTAMISTA

Jo ldhes 60-vuoden ajan jatkunut yhteistyo on merkinnyt Pellokselle tuo-
tannon kehittdmistd, Rautelle se on merkinnyt tuotekehitysta.

Alkuvuosina, kun maailma oli toisenlainen, ideoita tuotannon kehit-
tamiseen haettiin yhteisiltd retkiltd vaneritehtaille ympéari maailmaa.
Kotimaassa taas irrottauduttiin arjesta vihintdan kerran vuodessa ideoi-
maan uutta. Esimerkiksi Suomen ensimmaiistd havuvaneritehdasta ide-
oitiin ja suunniteltiin Lapissa viikon mittaisessa seminaarissa.

Vaikka maailma on 60 vuodessa muuttunut, eiki aikaa viikon mit-
taisille kehityspalavereille endé ole, on tekniikan kehittdminen edel-
leenkin Pelloksella keskeisessd asemassa ja Raute siind isossa roolissa.
Tenhunen kertoo, ettd tuotannossa mietitdin koko ajan, miten tuotan-
non tehokkuutta, laatua tai puun kiyton hyotysuhdetta voidaan paran-
taa. Ja tdssd auttavat pitkédt suhteet. Kun ihmiset, tekniikka ja tehtaat
ovat tuttuja puolin ja toisin, vallitsee molemminpuolinen ymmirrys.

"Meidan tehtidvi on tietdd, mitd haluamme. Rauten tehtdva on tarjo-
ta palveluja tai tekniikoita ndiden haasteiden ratkaisemiseen.”

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

"Vaikka uusia linjoja tehddidn harvemmin, aina on jotain. Vanhoille
linjoikke tulee korjausinvestointitarpeita ja linjoja modernisoidaan.
Niihin on helppo tarjota oikeita ratkaisuja, kun taustalla on yli puoli-
vuosisataa kestdnyt kumppanuus.”

Tenhunen listaa Rauten vahvuuksiksi ldheisyyden, kotimaisuuden
sekd laajan tuoterepertuaarin: "Raute kulkee tekniikan eturintamassa ja
heiltd 16ytyy ratkaisuja moneen ongelmaan. Tuotekehitys on ollut hyvii
ja koneet luotettavia.”

Rautella on viimevuosina panostettu konendkoon. Kehitystd on tapah-
tunut myos ergonomiassa, koneturvallisuudessa ja energiatehokkuudessa.

Linjoilta kerdtyn tiedon hyddyntdminen prosessien optimoinnissa
kasvaa koko ajan. Dataa analysoimalla linjoja optimoidaan ja niiden kay-
tettiavyyttd saadaan parannettua. Etenkin tdssa pitkilld asiakassuhteilla
on merkitystd. Keritty data on asiakkaan liikesalaisuus, ja luottamuksen
kumppaniin tiytyy olla horjumaton.

Tenhunen
l[1staa Rauten
vahvuuksiksi
[aheisyyden,

kotimaisuuden
seké laajan
uoterepertuaarin.
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HENKILOKUVA

IDANKAUPAN

Heikki Mustakallio

Lahden Vaaka Oy:n teknilli-
nen johtaja 1952-1960, Lahden
Rautateollisuus Oy:n varatoimi-
tusjohtaja 1966-1970, toimitus-
johtaja 1970-1985, johtokunnan
jasen 1955-, pj. 1974-1985, hal-
lituksen pj. 1985-1988, hallinto-
neuvoston pj. 1988-1992.

GURU

uorineuvos Heikki Mustakalliota (1924-1998)

nimitettiin lehdistdssa iddnkaupan guruksi ha-

nesti tehdyssa 60-vuotishaastattelussa. Han oli
juuri palannut Kiinasta Rautea koskeva 40 miljoonan
markan kauppasopimus salkussaan.

Mustakallion aikana Neuvostoliiton-kauppa oli
niin voimakasta, ettd hin kuvaili itsedin paatoimisek-
si kauppamatkustajaksi.

"Ostajat sielld mdkivdt asian niin, ettd kun
astoista neuvoteltiin ja sovittiin, paikalla oli oltava
totmitusjohtajan”, han muisteli Uusi Lahti -lehdessia
vuonna 1995 julkaistussa haastattelussa.

Idankaupan lisiksi vuorineuvos panosti yrityk-
sen markkinointiin, tuotekehitykseen ja vientiin.
Mustakallion oma kiinnostus tuotekehittelyyn piti
Lahden Rautateollisuuden kilpailukykyiseni, ja hin
loi yhtiosta keskeisen vaneri- ja levyteollisuuden ko-
neiden ja tuotantolinjojen valmistajan maailmassa.
Edistaidkseen yhtion asemaa maailmanmarkkinoil-
la Mustakallio toimi aktiivisesti metalliteollisuuden
vientijarjestossia Metexissd, perusti tytaryhtioita
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Johtajana hin oli

paitsi tiukka myos
reilu ja oikeuden-

mukainen.

Pohjois- ja Eteld-Amerikkaan ja loi tarkeimpiin vientimaihin
oman edustajaverkoston.

Diplomi-insinoori Heikki Mustakallio aloitti Rautateollisuus
Oy:n tytaryhtion Lahden Vaakan tekniseni johtajana vuonna
1952. Han siirtyi konsernin varatoimitusjohtajaksi vuonna 1966.

Kun vuorineuvos Aarne Mustakallio menehtyi vuonna 1970,
veljeksistd nuorin, Heikki, siirtyi sukuyhtion johtoon. Hanen toi-
mitusjohtajakautensa kesti vuodesta 1970 vuoteen 1985, jolloin
hin siirtyi paatoimiseksi hallituksen puheenjohtajaksi (1985—
1988). Tama oli ensimmainen kerta Edvin Kauppisen jalkeen,
kun Lahden Rautateollisuuteen palkattiin toimitusjohtajaksi
suvun ulkopuolinen henkil6. Vetovastuun kasvavasta yhtiosta
otti diplomi-insin66ri Pekka Leppéanen.

Hallituksesta Mustakallio siirtyi sukulaisista koostuvan hal-
lintoneuvoston puheenjohtajaksi. Tassi tehtdviassi hin toimi
aina vuoteen 1992 asti.

Tyotoverit ja ystavat kuvailivat Mustakalliota vaatimat-
tomaksi ja hiljaiseksi. Heikin pitkdaikainen sihteeri Leena
Lottanen muistelee hanti lampimini ja kuuntelevana ihmise-
na. Ei ollut asiaa, jota hinelle ei olisi voinut kertoa. Johtajana
hin oli paitsi tiukka myo0s reilu ja oikeudenmukainen. Han har-
kitsi tarkkaan ennen kuin teki paatoksen, mutta kun paitos oli
tehty, se piti.

Tehtaan vaen keskuudessa Heikki Mustakalliota kunnioitet-
tiin. Isdnsid Henrik Schwartzbergin tavoin han kavi joka piaiva
tehdaskierroksella. Heikin vanhin lapsi Leea Kultanen muiste-
lee, kuinka hin monesti lihti iltaisin isdnsd seuraksi tehdaskier-
rokselle. Tehtaalla tuoksui rauta, ja tehdas itsessiin oli tumma.
Isa kierteli iltavuorolaisten seassa, kyseli vointia ja jaksamista.

"Isd halusi tietdd, mitd tehtaalla olt menossa ja mitd ih-
misille kuului. Talld olt suurt merkitys paitst isdlle myos
tyontekijoille. He kokivat, ettd heitd ja heiddn tyotddn arvos-
tettiin”, Leea Kultanen kertoo.

Suvun yrityksen johtaminen oli Mustakalliolle tirkeai,
mutta niin oli perhekin. Kun tehdas viela sijaitsi Lahden kes-
kustassa ja perhe asui ldhelld, Mustakallio kdveli joka paiva,
tasan kello 12, kotiin lounaalle.
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Heikki Mustakallion ex libriksessi on kuvattuna mies, joka
tehtaan katolta katselee nousevaa parabeelia. Adrettomyyteen
jatkuva paraabeli kuvasi hyvin Mustakallion kiinnostuksen koh-
teita. "Paraabelt nousee ikuisuuteen, mutta thmisen tiedon ja
tietdmisen kohdalla tulee tietenkin raja vastaan”, Mustakallio
totesi vanhassa haastattelussa.

Tyoeldamassi ollessaan Mustakallion tarkein harrastus oli
luontokuvaus, padasiassa kasvit ja kukat, joista hin oli diret-
toman kiinnostunut. Eldkkeella valokuvaamisen rinnalle nousi
filosofia, jota hin opiskeli avoimessa yliopistossa. Han kerisi it-
selleen laajan filosofisen kirjaston. Lasten ollessa pienii perhe
veneili, kalasti, retkeili ja hiihti.

Heikki Mustakallio oli Lahden Kauppakamarin johdos-
sa vuonna 1972 ja hinesti tuli Lahden Kauppakamarin ensim-
miinen kunniajasen. Tasavallan presidentti myonsi Heikki
Mustakalliolle vuorineuvoksen arvonimen 6.6.1980

"Lahden suureksi arvokkaaksi nimeksi mousi viime
vitkolla Heikkit Mustakallio. Hdn on valtakunnan uusin
vuorineuvos. Mustakallio onkin suurten wmittojen mies
Rautateollisuuden johtajana ja talouseldmdn vaikuttaja-
na — kauppakamarimiehend jne. Onnittelut! Vuorineuvos-
arvonimi on kunnianosoitus myos koko maakunnalle”,
Yrittava Hame -lehti kirjoitti kesidkuussa 1980.

Vuonna 1984 Piijat-Himeen Vuoden Yrittdjaksi valittu
Heikki Mustakallio syntyi ja kiavi koulunsa Lahdessa. Hian paasi
ylioppilaaksi 1943 ja otti osaa jatkosotaan. Hinen aikanaan
Raute Oy osallistui laajasti hyvintekeviisyyteen. Yhtio tuki
muun muassa useita kulttuuri- ja sotaveteraanien jarjestoja ja
laitoksia.

Heikki Mustakallion perheeseen kuuluivat vaimo Annikki
0s. Sovila, tyttiaret Leea ja Heli seki poika Mikko.
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llkka Lapinleimu uudisti
Lahden Rautateollisuuden
tehtaan toiminnan ja
konekannan.

HENKILOKUVA

TERTAAN
UUDISTAJA

Ikka Lapinleimu (1936-2021) siirtyi tamperelai-

sesta Lokomosta tuotantopiaillikoksi Lahden

Rautateollisuuteen vuonna 1966. Rekrytointi oli
merkittavi, silla Lapinleimu uudisti tehtaan toiminnan
kokonaisuudessaan.

Lapinleimu oli kiinnostunut konepajojen tuotannon
uusista virtauksista, joita kokeiltiin ja otettiin kdyttoon
myos Lahden Rautateollisuudessa.

"llkka seurasi uteliaana konepajatekniikan
uusia tuulia. Jaimme usein tyopdivdn pddtteeksi
istumaan ja pohtimaan, miten asiat voisi tehtaalla
tehdd paremmin ja tehokkaammin”, Veijo Kauppinen
muistelee.

Miesten ensimmadinen saneerauskohde oli vanha
paja. Aluksi Kauppinen selvitti yhdessa Lapinleimun
kanssa, mitd pajalla tehtiin. Selvisi, ettd kaytannossia
siella ei valmistettu mitaan hyodyllista. Hoyryvasaran
vaatima hoyrynpainekin edellytti pannuhuoneen pit-
kaa lammittamista, ja vasaran iskut tarisyttivit koko
tehdasta aiheuttaen koneistettaessa kappaleeseen sel-
vid vaurioita. Pajassa kiytettiin myos oikeita myrkkyja,
kuten syanidia, mista haluttiin eroon.

Muutos on aina haastavaa. Muutamat vanhemmat
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Yksi merkittavista
uudistuksista oli
niin sanottujen
menetelmimiesten
sijoittaminen
tuotesuunnittelu-
osastolle
konsulteiksi.
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tyontekijit muodostivat delegaation ja marssivat Aarne
Mustakallion huoneeseen vakuuttamaan, etti jos paja lopete-
taan, tehdas menee konkurssiin. Johto suhtautui kuitenkin avoi-
min mielin Lapinleimun visioihin ideaalitehtaasta. Paja lopetet-
tiin ja sen tilat valjastettiin parempaan kayttoon.

Sorvaamossa 60-luvulla tyoskennellyt Pekka Kiki muistelee:

"Kun aloitin tyot Rautella, koneistus oli alkeellista.
Tehtaalla kdytettiin pddsddntoisesti pikaterdsterid. Joskus
haurasta lastua trroitettiin jopa hiiliterdsterilld. Sitten tuli
Ilkka Lapinleimu ja katkki muuttui. Hdn ver Rauten nykyai-
kaan. Tehtaalle tult valtavat mdadrat koneita, vanhat tyokalut
kerdttiin pois ja tilalle tuotiin kerralla koko kovametallitek-
niikka. Itd-Saksasta ostettiin CNC-tyostokone, ja Veijo kdvi
maailmalla ostamassa uusia sorveja. Skoda teki tehtaalle jopa
numeerisesti ohjattavan aarporan.”

Myos Kauppinen korostaa uusien tyokalujen merkitysta.

“Otimme kdyttoon wusimpia saatavissa olevia tyokaluja.
Niitd ei endd jonotettu luukulta vaan ne tuotiin valmiiksi
koneille ja haettiin tyon pddtyttyd pois. Laadimme yhtidlle
myds tehdasstandardit.”

Rautateollisuuden konepaja oli kooltaan juuri sopivan ko-
koinen. Se oli riittivin pieni, mutta tarpeeksi iso, jotta siella
oli mahdollista kokeilla uusia menetelmii. Jos uudet jarjeste-
Iyt eivit toimineet, ne oli helppo vetidi takaisin ja kokeilla jo-
tain muuta.

Yksi merkittivista uudistuksista oli niin sanottujen menetel-
mamiesten sijoittaminen tuotesuunnitteluosastolle konsulteik-
si. Osastolla tunnettiin liian vihin valmistuksen vaatimuksia.
Tama johti siihen, ettd monien rakenteiden tekeminen oli han-
kalaa ja kallista. Menetelméamiesten tehtaviana oli tunnistaa ja
poistaa mahdolliset tuotesuunnittelun ja valmistuksen ongelmat
etukiteen. Tallainen simultaani- eli rinnakkaissuunnittelu otet-
tiin myohemmin laajasti kayttoon muuallakin. Soluvalmistuksen
ja JOT- eli juuri oikeaan aikaan tuotannon aika koitti vasta
myohemmin.

Kun Lapinleimu vuonna 1968 siirtyi muihin tehtdviin,
Kauppinen jatkoi tuotantopaillikkona tehtaan uudistamista.

Astrid V&ha-Tourulla oli iso rooli iddénkaupan menestyksessa.
Han toimi vuosia Heikki Mustakallion sihteering ja venijankie-
lentaitoisena oli aina mukana kauppamatkoilla ja paikalla myds
Vengjan ulkomaankauppaministerion delegaatioiden vieraillessa
tehtaalla. Vaha-Touru tuli hyvin toimeen venaléisten kanssa, han
hallitsi tdydellisesti kielen ja sai seurustellessaan arvokasta sisé-
piirin tietoa.

Kun Neuvostoliitto romahti ja kaupat loppuivat kuin seindén,
V&hé&-Touru sai vanhojen suhteittensa ansiosta viritettya kauppa-
suhteita takaisin pikkuhiljaa monen vuoden hiljaisuuden jalkeen.

Virolaissyntyinen V&h&-Touru nimitettiin Neuvostoliiton-
kaupan johtajaksi ja Puunjalostuskoneet-yksikon johtoryhméan
jaseneksi vuonna 1987. Han jai eldkkeelle 31.7.2008.

AIKALAISTARINOITA

Venajan kaupan
johtaja Astrid
Vaha-Touru,
vuorineuvos Heikki
Mustakallio (oik.),
toimitusjohtaja
Pekka Leppanen
(keskelld).

IDANKAUPAN OSAAJA
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~PITKIA
OTAISTELUJA

’ ’ O ikeistososdemit kithtyneind, kdsilla puhumista poli-
tiikan yhteydessd Rautateollisuus Oy:ssd.”
"Tyonselkkaus Lahden Rautateollisuus Oyssd, 53
tyoldistd otti lopputilin.”
"Kommunistit uhkailivat muita tyoldisid Lahdessa.’

’

"Lahden metalli torjuu — pennit eivdt riitda.”

1900-luvulla lakkoalttius oli Suomessa suuri. Etenkin 1970-1980
-luvuilla Suomessa lakkoiltiin oikein urakalla. Tilastokeskuksen
tyotaistelutilastojen mukaan 1970-luvulla tyotaisteluissa mene-
tettiin vuosittain keskiméirin yli miljoona tyopaivai.
Lakkoilut vaikuttivat myos Lahden Rautateollisuuteen.
Yhtiossa vuosia tyoskennellyt Veijo Kauppinen muistelee ajalle
tyypillista lakkoherkkyytta: "Sitd lakkoiltiin joskus syystd ja
jJoskus syyttd. Oli istumalakkoja ja tunnin seisokkeja, oli pdi-
Metallitydntekijdiden mielenosoitus- van kestdvid lakkoja ja pitkid lakkoja. Aina piti olla valmis-
kulkue Lahden Aleksanterinkadulla taunut siihen, ettd lakko oli tulossa. Se saapui yhtd varmas-
metallin lakon 1971 aikana.
ti kuin vitkonvaihde. Sithen aikaan metallimiehille oli kakst
Kuva: Valokuvaamo Halme, ert lvittoa ja lisdvdrind muutama jirjestiytymdton uskovai-
Tyovaen arkisto nen. Kuvio oli siis monivdrinen ja tunteet kdvivdt herkcisti
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Mista melallllvnvaen lakossa on kvsvmv&

Melallityﬁvaen Liiton vaatimuksen mukaan tulisi vanhemman Eumnatt.m:uﬂH

"hen peruspalkan olla I paikkakuntaluokassa 115 markkaa. Téhin olisi maksettava

tuntitydssd 15 prosentin urakkahyvitys. Muiden palkkaryhmien ja paikkakunta-
luokkien palkat méiriytyisiviit 5 prosentin porrastuksella tistd palkasta kuten ta-
hiinkin asti on tapahtunut. |

Metalliteollisunden Tyénantajaliiton ehdotuksen mukaan tulisi ammattimie-
hen peruspalkan vastaavassa tapauksessa olla 71 markkaa, johon aikatydssi mak-
settaisiin 15 prosentin urakkahyvitys.

Urakkatyén hinnoittelun tulisi kummankin ehdotuksen mukaan tapahtua
niin, ettd tyontekijin urakka-ansio nousee normaalisella urakkavauhdilla 30 pro-
genttia chdotettua tuntipalkkaa korkeammaksi.

Metalliteollisuuden Tydnantajaliiton omien tilastojen mukaan maksetaan
ammattimiehille Helsingissd nykyisin tuntityissd keskimiirin 116 markkaa 17
pennii ja urakkatydssi keskimiirin 148 markkaa 15 pennia tunnilta.

Mitii kummankin {iiton ehdotukset merkitseviit?

Metallityévien Liiton ehdotuksen tarkoituksena on yksinkertaistaa palkka-
jarjestelma, ja sen mukaan turvattaisiin esimerkiksi Helamglha ammattimiehil-
le tuntitydssd 132 markan tuntipalkka ja urakkatydssa 150 markkaa tunnilta.

Metalliteollisuuden Tyénantajaliitto pyrkii siihen, ettd tyéehtosopimus an-
taisi tyonantajille mahdollisuuden alentaa esimerkiksi ammattimiesten palkat
tuntitydesd 82 markkaan ja urakkatyissd 92 markkaan. Toisin sanoen he pyrki-
vit sithen, etta tyontekijdin nykyisid ansioita voitaisiin alentaa jopa 50-60 mar-
kalla tunnilta.

METALLITYOLAINEN. TIEDATKO NYT MINKATAH-
DEN OLLAAN LAKOSSA.

Suomen Metallityovien Liitto r.y.

NEUVOSTOLIITON- JA KOTIMAANKAUPAN KEHITYS

kuumina. Lakot olivat usein patikallisia kdhinditd poliittises-
1 aktitvisena atkana.”

Jo vuoden 1920 vuosikertomuksessa kirjoitettiin siitd, miten
"kommunistiset virtaukset olivat tulleet yhd selvemmin esille
tyovdestion keskuudessa. Onpa tdmd vasemmalle kallistumi-
nen mennyt niin pitkdlle, ettd olemme pakoitetut toleamaan
yli puolet tyoldaisistimme kommunisteiksi.”

Vuonna 1927 maassa oli yksi kaikkien aikojen pisimmisti tyo-
taisteluista, kun 9 000 metallityoliista jarjesti seitsemin kuukautta
kestaneen tyosulun. "Témd tyosulku oli ainut vakavampi tyorot-
telo, missd liike (Lahden Rautateollisuus) on ollut mukana koko
totmintansa atkana. Vuosina 1917 ja 1918 kaikilla tyomailla
esiintyneitd retteloitd ei voida pitdd minkddnlaisina tyorotie-
loind, vaan johtuivat ne senaikaisesta sekavasta poliittisesta
tilanteesta”, toimintakertomukseen kirjattiin.

Vuoden 1927 tyosulun taustalla oli metallimiesten lakko
Turun A/B Crichton-Vulcanin ja A/B Alex Sjoholmin tehtailla.
Tyonantajaliitto julisti koko alan tyosulkuun toivoen lopetta-
vansa lakon, mutta niin ei kiynyt. Metallityolaiset tukivat lak-
koilijoita, eiviatki painostaneet heiti lopettamaan lakkoa, kuten
tyonantajat olivat toivoneet.

Ajan hengen mukaisesti lakkoa yritettiin murtaa rikkurei-
den avulla. Suomeen oli tyorauhan turvaamiseksi perustettu
1920-luvun alussa lakonmurtajajirjesto Vientirauha. Lakkojen
murtamisen lisaksi jarjest6 suuntasi toimintansa niin sanottua
tyomaaterroria vastaan. Vientirauhan johtohahmoina toimivat
aktivistit Martti Pihkala ja Vihtori Kosola.

Rikkuritoiminnastakaan ei tullut mitiin, koska tyonantaji-
en puolelle asettunut "Pihkalan kaarti” oli kouluttautumaton-
ta vikei, eiviatkd he voineet korvata metallimiehis. Kaartilaiset
olivat Etela-Pohjanmaalta koottu darioikeistolainen sakki, joka
retteldinnillain ja juopottelullaan onnistui kaiken lisiksi kdan-
tamain yleisen mielipiteen lakkoilijoiden puolelle.

Sosiaaliministeri Helo sai aikaan sovinnon, ja lakko paittyi
20.12.1927. Pitka tyosulku koski yli 60 metallitehdasta.

Lakko vaikeutti Lahden Rautateollisuuden tuotantoa yli
seitsemidn kuukauden ajan. Kun tyot vihdoin jatkuivat, oli
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tyoldisten mieliala toimintakertomuksen mukaan rauhallinen.
"Kummankin tapahtui vuoden 1928 alkupuolella sulun aika-
na tothin otettujen tyoldaisten hityyttelyd sulkulaisten puolel-
ta. Ndaiden hityyttelyjen johdosta erotettiin 5 sulkuun osal-
listunutta tyoldistd. Tamdn jdlkeen ndyttid rauha ainakin
pddllisin puolin palautuneen.”

LIITTOON OLI KUULUTTAVA

Ammattikoulusta maalarioppilaaksi vuonna 1969 Rautelle tul-
Iut Markku Lindgren kertoo, ettid 1970- ja 80-luvuilla tehtaal-
la kuuluttiin joko sosiaalidemokraatteihin tai vasemmistolai-
siin kansandemokraatteihin, ja niaiden vililla oli kova kilpailu.
Molempien leirien varvarit piirittivit uusia miehid sinnikkiis-
ti. Tyopaikkakokouksissa vastapuoli laittoi aina hanttiin — ihan
vaan periaatteen vuoksi. Lindgren ei kuulunut kumpaankaan
puolueeseen. Hinti ja neljaid muuta liittoon kuulumatonta tyo-
miesta painostettiin hetken oikein olan takaa. Jokaisella ilmoi-
tustaululla oli miesten nimet ja ilmoitus, etteivat kyseiset hen-
kilot olleet jarjestaytyneiti tyontekijoiti.

"Siihen aitkaan tiedettiin tarkkaan, kuka kuului mihinkin
ryhmddn ja litttoon. Onneksi yhteiskunta muuttui, ja tilan-
ne rauhoittui.”

Lindgren muistelee, miten sosiaalidemokraatteihin lukeutu-
nut tarkastaja Jaakko Tirronen laittoi perjantaisin saappaat ja
pussihousut jalkaan, sarkatakin péaélle ja taitteli Uuden Suomen
rintataskuun, niin ettd logo varmasti nikyi ja 14dhti mokille.
Tamai drsytti vastapuolta suunnattomasti.

KORPILAKKO 70-LUVULLA

Vuoden 1970 Korpilakkoon osallistui valtakunnallisesti noin
70 000 metallimiesti. Varsinainen tyotaistelu alkoi helmikuus-
sa 1971, kun Metalliliitto hylkasi valtakunnansovittelija Erkki
Sunilan sovintoehdotuksen.

Lahdessa lakosta ddnestettiin lippudinestyksella. Metalli-
liiton paikallisen osaston toimistossa ddnestystia valvoivat

Tyontekijat
vaativat 20—

30 pennin
tasokorotuksia
aikatyohon ja
urakkaperusteen
muuttamista

tai siirtymista
aikatyohon.

NEUVOSTOLIITON- JA KOTIMAANKAUPAN KEHITYS

Lahden Rautateollisuuden padluottamusmies Aleksi Myohanen
ja varapailuottamusmies Risto Ahonen. Ei-d4inid Lahdessa an-
nettiin lahes 80 prosenttia. Siitd huolimatta lakko levisi myos
Lahteen.

"Korpilakko whkaa wvoimistua”, otsikoi Uusi Suomi
15.9.1970. Artikkelissa kerrottiin Rautateollisuuden Lahden
tehtailla 5.9.1970 alkaneen laittoman lakon jatkuvan. Lakossa
oli kyse palkkaerimielisyyksisti. Tyontekijit vaativat tasokoro-
tuksia, ja tybnantaja sanoi, ettei se voinut suostua vaatimuksiin
kesken sopimuskauden.

"Tuloksettomana pddttyt Lahden Rautateollisuus Oy:n
Lahden ja Nastolan tehtaiden palkkaneuvottelu maanantai-
na. Neuvottelujen kariuduttua alkotr kummassakin tehtaassa
iltapdivin kestdinyt lakko, joka pysdytti tyot kaikilla osastoil-
la. Samalla puhkesi myétdatuntolakkoja useilla muilla metalli-
teollisuuden tyopaikoilla. Lakkoilussa oli mukana kaitkkiaan
noin 3 600 tyontekijdd”, lehti kirjoitti.

Lahden Rautateollisuudessa, Lahden Vaaka Oy:n ja yhtion
Nastolan tehtailla oli lakossa 590 miesti. Tyontekijat vaativat
20-30 pennin tasokorotuksia aikatyohon ja urakkaperusteen
muuttamista tai siirtymistid aikatyohon. Tukilakkoiluun osal-
listui Upo-osakeyhtion Lahden tehtailla noin 1 400 tyontekijasa
ja Nastolassa noin 1 000 tyontekijai. Tyonselkkaus kesti lihes
kaksi viikkoa ennen kuin osapuolet padsivit sopimukseen.

Valtakunnallisesti lakkolaisten rintama oli tiivis ja yhtenii-
nen, ja kun sopuun ei paisty, lakko lopetettiin poikkeukselli-
sesti sovintolautakunnan esitykselld seitseméan viikon jalkeen.
Metallimiehet saivat 16 prosentin palkankorotuksen, minka li-
saksi tyomarkkinoille tuli lomaltapaluuraha. Sittemmin lomara-
ha levisi muillekin palkansaajille.
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1982 Yhtio ostaa kanadalai-
sen Durand Machine Compa-
ny Limitedin. Uuden yhtion

nimeksi tulee Durand-Raute.

1983 Yhtion tdyttaa 75 vuot-
ta ja nimi lyhennetddn Raute
Oy:ksi.

1984 Markkina-aluetta laa-
jennetaan Kaakkois-Aasiaan.

Singaporeen avataan myynti-
konttori.

Ensimméinen viilupalkki-
tehdas myyddan Pohjois-
Amerikkaan.

Raute-konserniin muodoste-
taan kolme toimialaryhméi:
Puunjalostuskoneet, Punni-
tus ja Automaatio sekd Huo-
nekaluteollisuus. Organisaa-
tiomuutoksen tarkoituksena
on toiminnan selkeyttdminen
ja viennin helpottaminen.
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Konserniliikevaihto kasvaa
269,2 miljoonasta markasta
421,4 miljoonaan markkaan
eli 56,6 %.

Tytdryhtiot Saksan liittotasa-

valtaan ja Brasiliaan.

Puunjalostuskoneiden toi-
minta siirtyy Nastolaan.

Raute valitaan Péijat-Himeen
talousalueen Vuoden Viejiksi.

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

1986 RWS-Engineering aloittaa
toimintansa.

1987 Suomalais-kiinalaisen

yhteisyrityksen rakentama Quin-

gdaon vaneritehdas valmistuu.

1991 Idinkaupan romahdus
vie kaikki Rauten toimialat
vaikeuksiin yhta aikaa.

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

1993 Kahden vuoden
alaméki taittuu.

1994 Sope Interior myydéan.

UUSIEN MARKKINOIDEN VALTAAMINEN

Raute avaa myyntikonttorin
Santiagossa Chilessi.
Pohjois-Amerikan yhtiossd on
toiminnan hallinnan
ongelmia.

Toimitusjohtajaksi nimite-
tddn Mustakallion sukuun
ditinsd puolelta kuuluva

1985 Konsernin palvelukses-

sa on 1280 henkiloa.

Pekka Leppdnen aloittaa

Raute Oy:n toimitusjohtajana

1.3.

Vuorineuvos Heikki Musta-

kallio siirtyy hallituksen péa-
toimiseksi puheenjohtajaksi.

Lahden Vaaka muuttaa
nimensi Raute Punnitus ja
Automaatioksi.

Raute Oy listautuu Helsingin
Arvopaperiporssiin syys-
kuussa. Perheyrityksestd on
kasvanut porssiyhtio, jonka
padomistajana on edelleen
suku.

Raute ostaa Schauman Wood

Oy:1téd loput 40 % RWS:n osak-

keista.

Raute Singapore perustetaan.

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

13

hallituksen puheenjohtaja
Juha-Pekka Keskiaho. Keski-
aho jatkaa yhtion kansainvé-
listdmistd ja rationalisoi sen
liiketoimintoja.

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

1998 Risto Mikitalo aloittaa
Raute Oy:n toimitusjohtajana.

1999 Raute panostaa kone-
nikoteknologiaan hankkimal-
la osakkuuden Mecano Group
Oy:st.
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VIENTI

UUSIIN MAIHIN
TEHOSTUI

Kiinan metsaministerin vierailu
Rautella 16.91988.

uomen Vientiyhdistys kannusti yrityksii ja jo-
kaista talouseldmin miestd seuraamaan ulko-
maankaupan kehitysti jo vuonna 1934 vedoten
maan yleiseen taloudelliseen elpymiseen. "Tdmdn ke-
hityksen jatkumisesta tar pysdhtymisestd tulee riip-
pumaan, millaistksi olot ensi vuonna ja ldhivuosi-
na maassamme muodostuvat. Jos ulkomaankauppa
Jatkuvasti kdy hyvin, lisddnlyy hyvinvointi kaikis-
sa yhteiskuntakerroksissa kautta koko maan, mutta
jos se kdy huonosti, ovat pula ja hdtd jdalleen piankin
litkkeelld ja kolkuttamassa monien pirttien ovilla.”
Toisen maailmansodan jalkeisessid Suomessa kan-
sainvilistyminen oli entistd tirkeimpai. Maata jal-
leenrakennettiin, siirtovakei asutettiin ja yhteyksia
ulkomaille liséttiin.
Suomessa sddnnosteltiin kaikkea — myos palkko-
ja. Vuonna 1950 oli hetki, jolloin sdinndstely ei ollut
voimassa, ja palkat nousivat tuntuvasti. TAma johti
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Viilun laadun tarkastelua
vieraiden kanssa.

UUSIEN MARKKINOIDEN VALTAAMINEN

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

Sotakorvaukset olivat turvanneet tyollisyyttd ja synnyt-
tdneet uudenlaista konepajateollisuuden osaamista koko
Suomeen. Sotakorvaustoimitusten loppuminen vuonna 1952
ei aiheuttanut suuria muutoksia Lahden Rautateollisuuden
tyotilanteeseen. Sotakorvauksia varten luotu organisaatio
palveli hyvin myos uudessa tilanteessa ja yhti6 jatkoi vientid
Neuvostoliittoon.

MENESTYSVALTTINA AJANMUKAINEN TUOTANTO

Kotimaan markkinat olivat puunjalostusteollisuuden koneisiin
erikoistuneelle tehtaalle liian pienet. Yhtion strategiana oli
alusta saakka ollut avata hyvin vetavan idankaupan katteilla
markkinoita myos muualle maailmaan.

Vientimarkkinoiden valtaaminen pienesti Suomesta
kasin vaati runsaasti tyotid, mutta pikkuhiljaa vienti alkoi
Neuvostoliiton lisdksi vetdd myos muualle. Suomessa syk-
sylla 1957 suoritettu devalvaatio vauhditti myos Lahden
Rautateollisuuden vientii.

Vuonna 1958 Australian ja Uuden Seelannin vaneritehtais-
sa pyori jo kolmisenkymmenti Rau-te-merkkista erikoiskonet-
ta. 1960-luvulla Rau-te merkilla varustettuja koneita oli kiaytan-
nossi jo kaikissa maanosissa aina Pohjois- ja Eteld-Amerikkaa,
Etela-Afrikkaa ja Kiinaa myodten. Vuonna 1961 yhtio toimitti
Norjaan maan suurimman vanerilevytehtaan.

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

Jotta yhtion nimi ja Rau-te-tuotteet tulivat tunnetuksi, yhtio
osallistui jatkuvasti ndyttelyihin, messuihin ja seminaareihin
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Amerikan valloitus aloitettiin
perustamalla myyntikonttori
Portlandiin vuonna 1974.

eri puolilla maailmaa. Kaupankaynnissa tarpeellisten yhteyksi-
en saamisessa auttoivat Osuuskunta Metexin henkildstd seka
liahetystot, kaupalliset edustustot ja muut toimistot eri puolilla
maailmaa. Markkinointiverkostoa luotiin omien myyntitoimis-
tojen avulla.

Koko maailman kisittava markkina-alue vaati rautelaisil-
ta runsaasti matkoja. Ensin kauppoja valmisteltiin. Kun ne oli
saatu, pitivit koneiden suunnittelu, asennus ja koekaytto asen-
tajat kiireisini joskus jopa kuukausia. Yhtio pyrki aina sisallyt-
tamain kauppasopimukseen oman henkilostonsi suorittaman
asennuksen ja kayttoonoton. Matkalle ldhetettava asennushen-
kilosto joutui usein oudoissa oloissa vaativien tehtidvien eteen.
Tyon onnistuminen vaativissa olosuhteissa kysyi ammattitai-
don lisdksi hyvia fyysista ja henkista kuntoa.

UUSIEN MARKKINOIDEN VALTAAMIN

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 sitd Amerikassa noin 24 miljoonaa
kuutiota. Vanerista rakennettiin talojen lattiat, seinit ja katot,
ja naistd markkinoista Lahden Rautateollisuus halusi osansa.

Amerikan valloitus aloitettiin perustamalla myyntikontto-
ri Portlandiin vuonna 1974. Nelja vuotta mychemmin myynti-
konttorista tuli Raute Inc. -niminen tytaryhtio ja se siirrettiin
Atlantaan. Tytaryhtion siirto johtui siitd, etta eteldn laajat man-
nyn istutusalueet olivat tulossa kaatoikidin, puu oli halpaa ja
tyovoima puolta halvempaa kuin pohjoisessa. Naytti vahvasti
siltd, ettd kaikki Yhdysvaltojen uudet vaneritehtaat rakennet-
taisiin tulevaisuudessa Etelavaltioihin.

Lahden Rautateollisuus pyrki Yhdysvaltojen markkinoille
erityisesti jatkuvatoimisilla sorvaus- ja kuivauslinjoilla seki
viilunjatkamiskoneilla, joita ei valmistettu Yhdysvalloissa.
Koneet olivat hyvii, mutta maanosa vairia. Yhdysvalloissa 95
prosenttia vaneritehtaista teki havuvaneria, kun taas Lahden
Rautateollisuuden koneet oli tehty ohuemmalle viilulle. Kavi
ilmi, etteivit Rau-te-koneet pystyneet kisittelemiin paksua
viilua. Yllattavia ongelmia aiheutti my0os paikallisen teollisuu-
den nihkea suhtautuminen Euroopassa hyviksyttyihin tekni-
siin ratkaisuihin. Kivi selviksi, ettd jos yhtio halusi menestya
Pohjois-Amerikassa, tarvittiin jareAmpid koneita ja toisenlai-
nen strategia.

Yhtio kehitti viilunkuivaajan, jota se sai myytya eri puolil-
le etelda. Tama ei viela riittdnyt tekemain Raute Inc.:sta 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
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Durand-Rauten pyoérivaterainen sorvi.

"Nyt sarastavan
nousukauden
kynnyksell4 ei
pid4 hellittaa,
vaan on painettava
lujasti paalle.”
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hellittdessd on todenndkoistd, ettd ensimmdiset tilaukset
saa kotimainen valmistaja (COE Manufacturing Company)”,
Lahden Rautateollisuus Oy:n markkinajohtaja Kai Mustakallio
arvioi laman jilkeista aikaa Talouseldméassa vuonna 1979.

Yhdysvaltojen talous alkoi hiljalleen toipua syksylla 1980.
"Nyt sarastavan nousukauden kynnykselld ei pidd hellittdd,
vaan on painettava lujasti pddlle. On muistettava, ettd jos
pystytdadin myymddn tuote Amerikassa, sitd on helppo myydd
kaikkialla maailmassa”, Atlantan tytaryhtiota vetanyt Pentti
Lahtinen kirjoitti henkilostolehdessi vuonna 1981.

YRITYSOSTOLLA MARKKINAJOHTAJAKSI

Vaikka Pohjois-Amerikan valloitus ei ollut edennyt ilman on-
gelmia, ei sieltd oltu valmiita tulemaan pois. Yhti6 oli tilan-
teessa, jossa sen tiytyi joko kehittdd koneita paikallisille puu-
lajeille, lopettaa tytaryhtio tai keksiid joku muu keino paasta
markkinoille.

"Teimme Yhdysvaltoihin kahden viikon tutkimusmatkan.
Heikki (Mustakallio) ei ollut koskaan kdynyt paikan pddl-
ld, vaikka sielld oli ollut toimintaa jo useamman vuoden.
Ajoimme maata ristiin rastiin ja kiertelimme paikallisia va-
neritehtaita. Matkan jdlkeen totesimme, ettd emme voi jatkaa
entiseen tapaan markkinoilla. Joko haemme ratkaisun tai
laitamme pillit pussiin”, vuonna 1981 puunjalostusyksikon
vetdjani aloittanut Pekka Leppanen muistelee.

Matkan jalkeen miehet tilasivat konsultointi- ja suunnitte-
luyritys Jaakko Poyry Oy:lta selvityksen Pohjois-Amerikan va-
nerimarkkinoista ja sielld olevista kilpailijoista. Yhtion johto
valitsi listalta viisi kilpailijaa, joihin se otti yhteytta. Yksi niis-
ta viidesta oli kanadalainen Durand Machine Company Limited.

Kaupat solmittiin vuonna 1982 ja uuden yhtion nimeksi tuli
Durand-Raute. Durand oli kehittanyt erityisesti havuvanerin
sorvaukseen soveltuvaa teknologiaa, kuten pyoristyssorvin, ka-
rattoman sorvin, pyorivateriisen leikkurin ja markaviilun pink-
kaajan — juuri niitd laitteita, jotka Lahden Rautateollisuudelta
puuttui.
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Durand-Raute
nousi Kanadassa
maan ainoana
vanerikoneiden
valmistajana
markkinaykkoseksi.
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Yksi Durandin omistajista, Paul Carter, toimi uuden yhtion
toimitusjohtajana yli kymmenen vuotta. Hanella oli merkittava
rooli havuveneriteknologiaosaamisen levittimisessi Nastolan
tehtaille ja Raute-Durandin markkinaosuuden kasvattamisessa
Pohjois-Amerikan markkinoilla.

"Paulilla oli hyvdt suhteet paikallisiin asiakkaisiin, ja
Durand oli kehittinyt  havuvanerivalmistukseen tiysin
uutta teknologiaa. Ndmd auttotvat Rautea saamaan jalansi-
jaa Pohjois-Amerikassa. Saimme pikkuhiljaa hyvin konetoi-
mittajan letman”, Leppianen kertoo.

Kanadassa tuotekehitysjohtajana kolme vuotta toiminut
Mikko Mustakallio on samoilla linjoilla: "Ilman Durantia
Ameritkan markkinoille pddseminen olisi ollut oleellisesti
hitaampaa ja vaikeampaa. Meiddn teknologia oli Suomi- ja
koivuvanerilihtoista. Durant toi yhtioon teknologiaa, jonka
ansiosta pystyimme toimittamaan tdydellisid linjakokonai-
suuksia mihin pdin maailmaa tahansa. Rauten ja Durandin
tuotteet tdydensivdt toisiaan.”

Durand-Raute nousi Kanadassa maan ainoana vanerikonei-
den valmistajana markkinaykkoseksi. USA:ssa Durand-Rautella
oli hallussaan maan toiseksi suurin markkinaosuus. Kolmen
ensimmaisen vuoden aikana Durand-Rauten liikevaihto kasvoi
alle kymmenesti miljoonasta dollarista yli 20 miljoonaan dolla-
riin. Raute Inc. -tytaryhtio sulautettiin uuteen yhtioon.

Havuvanerin lisiaksi Pohjois-Amerikan rakennusteollisuu-
dessa kaytettiin suurilastuista OSB-levyid korvaamaan vane-
ria. OSB-levyn kiytolle ennustettiin kasvavia markkinoita
myos muilla markkina-alueilla, ja Raute laajensi liikketoimin-
taansa OSB-levyteollisuuden toimittajaksi hankkimalla johta-
van kanadalaisen insinooritoimiston ja merkittdvan konetoi-
mittajan Precision Service and Engineering (PS&E) Groupin
koko osakekannan vuonna 1995. Kaupan mukana tuli yhti-
on nelja toimipistetta. PS&E-yhtididen hankinta oli Rautelle
strateginen investointi, jonka avulla se paisi kasvaville OSB-
markkinoille ja laajensi tarjontaansa mekaanisen metsiteolli-
suuden toimittajana. Vuonna 1996 Pohjois-Amerikkaan muo-
dostettiin Raute Wood -nimiset yhtiot, toinen Kanadaan ja
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toinen Yhdysvaltoihin. Durand-Rauten ja PS&E:n liiketoimin-

nat yhdistettiin ndihin. Yhdistdmisen tavoitteena oli pienentii

kustannusrakennetta, parantaa asiakaspalvelua ja helpottaa

Pohjois-Amerikan liiketoiminnan integrointia Raute Woodiin.
Raute luopui OSB:stid kokonaan vuonna 2004.

HAASTAVAT AUSTRALIAN MARKKINAT

Raute toimitti ensimméiisen kerran koneita vaneriteollisuudel-
le Australiaan 70-luvun alussa. Maahan toimitettu jatkuvatoi-
minen sorvauskuivauslinja edusti silloista huipputekniikkaa ja
se oli ensimmdiinen 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 kipeésti uusia koneita ja uutta teknologiaa,
mutta niiden oli vaikea investoida, silld lainakorot hipoivat pil-
vid — 18-20 prosentissa — ja inflaatio keikkui 7 prosentissa.

Toinen maassa tunteita kuumentava asia oli metsien suoje-
Iu. Vanerin valmistus perustui pidosin istutettujen, Australian
valtion omistamien mintymetsien hyodyntimiseen. Valtio oli
kiintidinyt saatavan raaka-aineen mairin yrityksittiin, ja kun
raaka-aineen saanti luonnonmetsisté tyrehtyi luonnonsuojeli-
joiden ja ammattiliittojen toimista, timéi rajoitti tuotannon kas-
vua, ja moni pieni tehdas joutui sulkemaan ovensa.

Vanerin sijaan LVL eli viilupalkki valtasi jalansijaa
Australiassa pitkilti raaka-aineeksi hyvin sopivan Radiata man-
nyn ansiosta. Manty kasvoi kuin rikkaruoho ja LVL-palkkien
kayttdminen rakennusten runkomateriaalina kasvoi. TAmi sopi
Rautelle.

"Australiaan toimitettiin ensimmdinen LVL-tehdas
jo vuonna 1976. Carter Holt Harvey -niminen yritys osti
Lohjalta Rauten sinne atkanaan toimittaman pilottilinjan.
He tekivdt stitd kolme kopiota, ja ndmd neljd linjaa toimivat
vierekkdin 2000-luvulle saakka”, Aasiassa 30 vuotta tyosken-
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Jossain vaiheessa naytti, ettd Rauten koneet menettiisivait
markkinoita kilpailijoiden isojen volyymien tuottamiseen so-
veltuville jatkuvatoimisille LVL-puristimille, mutta lopulta néin
ei kaynyt.

"Kilpailijoiden koneiden vahvuus ol lastulevyssd ja md-
J:8sd. Niiden valmistaminen on massakdsitielyd, kun taas
viilutuotanto on kappalekdsittelyd, jokainen viilu on erilli-
nen kappale. Jatkuvatoimiset prosessit ovat hevkkid hdiri-
oille. Sdarkynyt viilu pitdd ehtid poistamaan linjalta ennen
kuin prosessi etenee. Tdmd et onnistunut massakdsitielyyn
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 kansainvalistymi-
sen aikaa, mutta se ei tullut helpolla. Maailmaa vaivaavan taan-
tuman takia myynti Lahden Rautateollisuudelle tirkeisiin SEV-
maihin eli Keskindisen taloudellisen avun neuvostoon laski.
Talla oli merkittava vaikutus yhtioon, silla konsernin liikevaih-
dosta 80-90 prosenttia tuli viennista ja tistd Neuvostoliiton ja
Itablokin maiden kaupan osuus oli 20-50 prosenttia. Yhtion oli
vahvistettava entisestiidn asemiaan linsimarkkinoilla, jotta se
selviiisi laskevasta itdviennisti. Tata varten yhtioon nimettiin
uusi markkinointijohtaja ja myyntiosastoa organisoitiin uudel-
leen maittain ja alueittain. Talla pyrittiin siihen, ettd markki-
nointihenkil6t tunsivat oman alueensa kielen, kulttuurin ja ih-
miset mahdollisimman hyvin.

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

Juhlavuoden kunniaksi yksi Lahden vanhimista teolli-
suusyrityksistd lyhensi nimensi Raute Oy:ksi. Tavaramerkkini
ja tulosyksikon nimend jo pitkdan kiytetty Raute oli
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Erityisesti
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koneyksikko
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kansainvilistyi
voimakkaasti.
Katseet
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Tyynenmeren
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parempi ja tunnetumpi nimi sekia kotimaassa etta ulkomailla.
Tuotannosta keskiméirin 60 prosenttia meni vientiin ja Lahden
Rautateollisuus oli vaikea nimi vierasmaalaisille. Lisaksi nimi
loi yhtiosta mielikuvan pelkistiidn metalliteollisuuden harjoit-
tajana. Lyhyempi nimi antoi paremmat mahdollisuudet kehit-
tdd kaikkien kolmen tulosyksikon: Rauten, Lahden Vaakan ja
Sopen, toimintaa. Uusi nimi otettiin virallisesti kidyttoon maa-
nantaina 26.9.1983.

Jokaisella itseniiselld tulosyksikolld oli vahva asema omal-
la alallaan niin kotimaassa kun ulkomaillakin. Konserni tyo6l-
listi noin 1 000 henkei ja sen liikevaihto oli noin 230 miljoo-
naa markkaa. Vientid oli kaikkiin maanosiin ja viennin osuus
myynnistd oli 60 prosenttia Tarkeimmit vientimaat olivat
Neuvostoliitto (40 %), Yhdysvallat ja Eteld-Amerikka (17 %).

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

Yhtiolla oli hyva tilauskanta, ja investointeja oltiin lisidmais-
si merkittiviasti. Rauten Nastolan tehtaalla oli tuolloin meneil-
148n puristimia valmistavan osaston laajennus. Tulevan lisédra-
kennuksen pinta-ala oli 1 200 neliota ja tilavuus 16 600 kuutiota.
Yhtiolla oli omat myyntiyhtiot Yhdysvalloissa ja Equadorissa
seka tytaryhtio Oy Infor Ab Nastolassa.

Lahden Vaaka oli kehittynyt alkuaikojen yksittaisten vaa-
kojen valmistajasta suurempien kokonaisuuksien toimittajak-
si. Vaakojen ohella tuotantoon kuuluivat muun muassa tieto-
koneohjatut annostus- ja materiaalinkisittelylaitokset. Yksikon
liikkevaihto juhlavuonna oli noin 40 miljoonaa markkaa, josta
viennin osuus oli 356-40 prosenttia. Henkilokuntaa 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 paiasiassa Skandinaviaan
ja Keski-Eurooppaan. Sope tyollisti 250 henkil64a, ja yhtiossa oli
kaynnistyméassa 2 000 nelion laajennus.
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Rauten tilauskirja lihoi sadalla miljoonalla heti vuoden
1984 alussa. Floridassa sijaitseva Gang Nail Systems -yhtio ti-
lasi Rautelta tdydellisen viilupalkkitehtaan, johon kuului my6s
viilunkuivauslinja. Tamé oli tytaryhtion ensimmainen suur-
kauppa. Tamén lisdksi Euroopan toiseksi suurin vaneritehdas
Rougier Ocean Landex S.A. tilasi kaksi viilunkuivaus- ja lajitte-
lulinjaa Ranskaan. Neuvostoliiton Permiin saatiin myytya ko-
konainen vaneritehdas, jonka vuosituotanto oli 30 000 kuutiota.

JATTITILAUS TUMENIIN

"Raute Oy:n Lahteen perustettu valmispuutalotehtaiden
markkinointiyhtio Raute-Streif Oy on solminut yli 200 mil-
Joonan markan kauppasopimuksen. Projekti on nimeltddn
Tura ja se kdsittdd tdydellisen puutaloja valmistavan teh-
taan laitteistojen toimituksen Siperiaan Tjumenin metsd-
Ja puunjalostuskombinaattiin”, henkilostolehti Rautelaisessa
hehkutettiin vuonna 1985.

Than pienesta kaupasta ei ollut kysymys. Tilatun tehdashal-
lin sisdapinta-ala oli 15 hehtaaria.

Ei ollut itsestaian selviai, ettd Raute sai Tumenin kaupan.
Lahtelainen Makron Oy oli vahva talotehtaiden koneisto-
jen toimittaja ja vikeva ehdokas. Tumenin toimitus oli kui-
tenkin kooltaan niin valtava, ettd kombinaatin péaijohta-
ja halusi toimittajaksi Raute-Streifin. Streif oli saksalainen
elementtitalotoimittaja.

"Olin Astridin (Vihd-Touru) kanssa palaverissa, jossa
metltd pyydettiin tarjousta talotehtaan koneistojen toimit-
tamisesta. Totesin, ettd meilld ei valitettavasti ole projek-
titn tarvitlavaa osaamsista. Pddjohtaja avast viereisen huo-
neen oven ja sanoi, ettd tadlld on. Huoneessa istuivat herrat
Niemetz ja Pest Streifilta”, silloinen toimitusjohtaja Pekka
Leppéanen kertoo

Raute kuljetti Tumeniin yli 900 vaunua koneita vuosien 1985
ja 1986 aikana. Merkittaviksi tilauksen teki myos se, etti se oli
ensimméiinen tiydellinen suomalainen puutalotehdastoimitus
Neuvostoliittoon.
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Rauten kone 1ahd6ssé asiakkaalle. Kuva otettu Lahden
tehdaskorttelissa.
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Raute-Streif perustettiin Tumenin puutalotehdastoimitusta
varten. Kun toimitus oli ohi, yhteistyritys purettiin.

TOIMIPISTE SAKSAAN

"Tulevaisuudessa on oltava joko maailmanlaajuinen tai
et mitddn”, Heikki Mustakallio totesi Rauten 75-vuotisjuh-
lahaastattelussa vuonna 1983. Oli aika laajentaa horisonttia
Neuvostoliiton lisdksi vahvemmin myos Eurooppaan.

Raute on aina mennyt rohkeasti sinne, missia on metsii ja
vaneriteollisuutta ja Saksasta 10oytyi molempia. Maassa oli val-
tavasti pyokkivaneriteollisuutta ja markkina naytti lupaavalta.
Jopa niin lupaavalta, etti sinne kannatti menna paikan paal-
le. Yhtiossa ryhdyttiin tuumasta toimeen ja Raute GmbH avasi
ovensa vuonna 1988. Saksan myyntikonttori toimi samalla tu-
kikohtana Italian- ja Ranskan markkinoille.

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

“Jostain syystd Keller el ndyttinyt huomaavan, ettd tu-
limme Saksan markkinoille ennen kwin oli liian myohdistd.
Sitd mukaan, kun Raute sai kauppoja, Keller hiipui, kun-
nes lopulta laittor lapun luukulle”, pari vuotta Saksan myyn-
tiyhtiossi Hans Weberin teknisenid tukena toiminut Timo
Reinikainen muistelee alkuvuosia Saksassa.

Hyvien ja luotettavien koneiden avulla Raute valta-
si Euroopan markkinoita kauppa kerrallaan ja tini paivana
Eurooppa on merkittiva vientialue. Raute on ollut paikonetoi-
mittaja useissa Eurooppaan viime vuosina rakennetuissa uusissa
tehtaissa ja toimittanut koneita vaneritehtaiden uudistamiseen.
Yhtiolld on maanosassa laaja edustajaverkosto, joka tuntee asi-
akkaat ja hoitaa asioita yli kymmenelli eri kielelld. Viime vuosi-
na merkittivat eurooppalaiset sahatavaran valmistajat ovat in-
vestoineet viilupuun valmistukseen ja useat viimeisten vuosien
tehdashankkeista ovatkin vanerin sijaan olleet LVL-tehtaita.
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"Tamd johtuu otkeastaan kahdesta perusseikasta: vii-
lupuun lujuus on parempaa ja tasalaatuisempaa, ja viilu-
puuta voidaan valmistaa suuremmaissa dimensioissa kuin
sahatavaraa. Ndiden ansiosta vitlupuu sopit hyvin nykyai-
kaisiin kokonaistehokkaisiin rakennekonseptethin”, teknolo-
giapaillikké Hannu Sinko pohti LVL:n kasvavaa suosiota vuo-
den 2009 henkilostolehdessa.

ENSIMMAINEN SUOMALAIS-KIINALAINEN
YHTEISYRITYS

Linnen ohella Lahden Rautateollisuus harppasi kansainvilisek-
si yhtioksi myos Kiinassa. Yhti6é oli myynyt puunjalostusteolli-
suuden koneita Kiinaan jo 1970-luvulla. Vuonna 1975 kansan-
tasavaltaan toimitettiin mekaanisen puunjalostusteollisuuden
koneita lahes 10 miljoonan markan arvosta. 1980-luvun alussa
vientiponnisteluja lisittiin muun muassa esittelemilla osaamis-
ta suoraan kiinalaisille asiakkaille.

Kun kiinalaiset vuonna 1984 kysyivit rautelaisten haluk-
kuutta ensimmaiisen suomalais-kiinalaisen yhteisyrityksen pe-
rustamiseen, aloitettiin neuvottelujen sarja: lihes kymmeneen
neuvotteluun kaytettiin kaksi vuotta. Ensimmaéisesti kontak-
tista itse projektin kiynnistymiseen kului runsaat kolme vuot-
ta. Kun sopimukset vihdoin saatiin valmiiksi, aloitti yhteisyri-
tys, johon Rauten lisiaksi kuului Teollisen Kehitysyhteistyon
Rahasto, Bank of China Qingdao & Consultancy Company ja
Qingdao Industry Corporation, 31 000 kuutiota vaneria vuodes-
sa valmistavan vaneritehtaan rakentamisen @ingdaon kaupun-
kiin. Tehtaan paikoneet tulivat Rautesta.

"Harvat maat pystyvdt kokoamaan niin laajoja projek-
teja yhtda asiantuntevasti kuin suomalaiset. Olemme hy-
vassd asemassa jopa japanilaisiin ndhden”, toimitusjohtaja
Pekka Leppéanen totesi Rakennustuotanto-lehdessa julkaistus-
sa artikkelissa.

Yhteistyon  kiaynnistimisen hankalimpana alueena
Leppénen koki kulttuurierot; vei aikaa paisti samalle aaltopi-
tuudelle ja kaikKki piti oppia kantapidin kautta.
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MARKKINA MUUTTUU

Rauten henkilosto kokoontui vuonna 1989 perinteiseen tapaan
ennen joulua kuuntelemaan johdon katsausta tulevalle vuosikym-
menelle. Tulevaisuus itdmarkkinoiden osalta naytti valoisalta.
Raute oli myynyt edelliseni vuonna nelja vaneritehdasta itdsn, ja
avannut Moskovaan oman toimipisteen suomalais-neuvostoliitto-
laisen kauppakamarin tiloihin. Myytyjen neljin vaneritehtaan lisik-
si Neuvostoliiton kanssa oli sovittu useammasta kaupasta. Raute
oli kaynyt yhdessid Metsaministerion kanssa arvioimassa viiden-
toista vaneritehtaan tarpeet. Naiden lisdksi luvassa oli vierailut ai-
nakin 18 tehtaalle — kaiken kaikkiaan ministeriolla oli 93 vaneri-
tehdasta. Yhteistyon kannalta oli selkeampié toimia paikan pailla.

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

Venijan kielessi sana "tsudo” tarkoittaa ihmetta ja ihmeitéa
vaneritehtaan rakennustyomaalla tapahtuikin. Chudovon teh-
das oli rakennettu paljaalle pellolle, ja sen aikataulu oli tiukka.

Tarvikkeet piti pienii nippeleitd myoten tuoda Suomesta.
Jos jotain puuttui, sitd sai vain vaihtokaupalla. Ihan kaikkea
ei pystytty vaihtaenkaan hankkimaan. Kattoa rakennettaessa
esimerkiksi huomattiin, ettd pien kuumentaminen ei onnistu-
nut, koska paikan piilla ei ollut patoja. Teleksi Suomeen ja
Lahdesta mies seuraavalla junalla neljan pikipadan kanssa
Chudovoon. Katto saatiin valmiiksi.

Haasteista huolimatta Raute pystyi alittamaan aikataulun.
Tehdas valmistui noin kaksi kuukautta etuajassa, eikd budjet-
tia ylitetty. Projektista Suomen puolelta vastannut Chudovo-
RWS:n varapiijohtaja Eero Hoglund kertoi lehtihaastattelussa,
ettei muistanut ainuttakaan tehdasprojektia, edes Suomessa,
jossa kustannukset olisivat ylittineet kustannusarvion alle 50
prosentilla. Tassa projektissa budjetin ylitys valuuttapohjaisen
urakan osalta oli kaksi prosenttia, ruplaurakan kustannukset
alitettiin. Ei siis ihme, ettd avajaisissa oli tunnelma katossa.
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Yhteisyrityksesta 15 prosenttia omistava Raute naki 50 000
kuutiometrid koivuvaneria valmistavan tehtaan merkittivina
referenssikohteena tuleville kaupoille, silld tehtaassa kaytetty
tekniikka ja sen automaatioaste edustivat uusinta tekniikkaa
koivuvanerin valmistuksessa. Toisen 15 prosenttia omistavan
Kymmene-konserniin kuuluva Schauman Wood Oy:n tehtavana
oli myyda tsudovolainen vaneri maailmalle, Iihinnd Saksaan ja
Itavaltaan. Ensimmainen tilaus oli jo tehty ja vientikelpoista va-
neria odotettiin tehtaalta ulos seuraavan vuoden alussa. Loput
70 prosenttia omistivat Novgorodin alueen metsiteollinen tuo-
tantoyhtyma Novgorodlesporom ja tshudovolainen tulitikku-
tehdas "Proletariaatin lippu”.

Vuoteen 1991 mennessi Neuvostoliiton kauppa kuitenkin
muuttui radikaalisti, ja se asetti myos Rauten toiminnalle aivan
uudet vaatimukset. Osto-organisaatioiden rinnalle nousi kilpai-
levia ostoyhtymii, kuten metsdministerion oma ulkomaankaup-
payhtyma Exportles. Taméan lisdksi paikallisilla yrityksilla alkoi
olla ulkomaankauppaoikeuksia, ja tehtaiden edustajat osallistui-
vat neuvotteluihin. Kun aikaisemmin yhdella kaupalla oli saatu
parhaimmillaan jopa kymmenii tilauksia, nyt kauppaa kaytiin
linsikaupan periaattein. Lisdksi maksu suoritettiin vaihdettaval-
la valuutalla eiki endi kompensaatiokaupalla, jossa esimerkiksi
Suomen Neuvostoliittoon viemé tuotantolaitos maksettiin saman
tehtaan tuotteina. Uusi tapa tehdi kauppaa merkitsi rahoitus- ja
vakuuskysymysten kisittelya lansikauppaa vastaavalla tavalla.

Vaihdettavan valuutan niukkuus, paiatoksentekojirjestelman
muutos ja tottumattomuus rahoituskysymysten kasittelyyn teki-
vat markkinasta uudenlaisen.

Muutoksen suuruus alkoi pikku hiljaa konkretisoitua.

Tammikuussa 1991 Raute Puunjalostuskoneet -yksikon toi-
mialajohtaja Kari Airaksinen laittoi yrityksen saistobudjetil-
le. Henkilostolehden piaidkirjoituksessa hin pohti tilannetta
seuraavasti:

"Mitd tdmd merkitsee meiddn kannaltamme? Endid et
riitd, ettd asiakkaalla on halu ostaa tuotteitamme ja hinta
on sopiva. Myos rahoitus- ja vakuusasoiden on oltava kun-
nossa. -- Saadaksemme kauppaa atkaan, meiddn on oltava

L
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Kesékuussa 2020 elékkeel-

le jaanyt diplomi-insin66ri Timo
Reinikainen tydskenteli Rautella
kuudella eri vuosikymmenella

valmiit kehittamddn asiakkaille myos ratkaisuja rahoitus- ja
vastakauppagjdrjestelyissad.”

Neuvostoliiton hajoaminen vanhoillisten kommunistien
vallankaappausyritykseen elokuussa 1991 muutti lopulta kai-
ken. Tavaranvaihtokauppa loppui yhdessi yossi. Rautella oli
Nastolan tehtaan pihassa kaksi tehdastoimitusta 1ihdossa kohti
Neuvostoliittoa. Lastulevytehdas oli menossa Cheljabinskiin ja
vaneritehdas Bratskiin. Molemmista tehtaista oli jo toimitettu
puolet. Toinen puoli odotti junaa Rauten pihalla.

Eriaan tarinan mukaan tehtaat oli jo lastattu pistoraiteella
odottavan junan vaunuun, ja juna odotti lahtokiaskyéa, kun tieto
siita, ettei tehtaille 10ydy rajan takaa maksajaa saavutti Rauten
ja vaunut purettiin.

Pihaan jadneiden, valmiiksi pakattujen vaneri- ja lastulevy-
tehtaiden koneistojen arvo oli 76 miljoonaa markkaa. Ei mi-
kaan ihme, ettd Rauten liikevaihto laski vuonna 1991 yli 40
prosenttia.
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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 diplomity6ta vuonna 1981. Kuvan viilusorvilla testattiin hydrau-
lista terakelkan syottoa.

UUSIEN MARKKINOIDEN VALTAAMINEN

NEUVOSTOLIITON ROMAHDUS

Itsendisyyden ajan syvin lama ja iddnkaupan romahdus koskettivat
keskimaariista enemman metalli- ja konepajateollisuutta. Rauten
ongelmia syvensi vield lansimaiden metsiteollisuuden 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 yhti aikaa.

Rauten tuotannon kehittimisen investointiprojekteista tuolloin
vastannut Petri Strengell muistelee, kuinka koko konsernin toimitus-
johtajaksi vuonna 1992 siirtynyt Kari Airaksinen kutsui kokoon yhti-
on avainhenkilot. Airaksinen havainnollisti yrityksen tilanteen piir-
tamalla flappitaululle janan, joka kuvasi liikevaihdon romahtamista.

"Se olt aitka kylmdaddvd palaveri. Kari néytti, ettd nyt olem-
me tdssd ja tuolla loppuvat rahat. Ensin se pysdytti ja sitten
se herdtti toitmimaan. Koko henkildsto teki toitd hartiavoimin.
Realisotmme pihaan jadneild koneita ja saimme myytyd niitd
pikkuhiljaa eteenpdin.”

Vuosi 1992 oli yksi Rauten historian vaikeimmista. Litkevaihto
putosi 24 prosenttia ja jii 257 miljoonaan markkaan. Yhtio teki
tappiota yli 60 miljoonaa markkaa.

"Seuraavana vuonna menimme otkeaan suuntaan ja vuon-
na 1994 olimme jo lihelld normaalia litketoimintaa”, Strengell
jatkaa.

Rautella oli totuttu tekeméin kaikKki itse ja henkilosto oli mi-
toitettu sen mukaan. Tyomaarin viheneminen iski suoraan hei-
hin. Tilanteesta selviytyminen vaati irtisanomisia, lomautuksia
toistaiseksi ja mairidajaksi ja kaikkea silta valilta seka rankkaa
saneerausta.

Idankaupan romahtaminen romahdutti pitkilti myos Rauten
markkinat lastulevykoneiden osalta. Lastulevyn valmistuksessa
yleistyi jatkuvatoimisen puristimen kaytto, eika Rautella ollut tal-
laista puristinta tuotevalikoimassa. Lastulevyteollisuudessa pysy-
minen olisi vaatinut yhtioltd merkittiviai panostusta tuotekehityk-
seen. Samaan aikaa vaneripuolella haettiin uusia markkinoita, ja
se vaati panostuksia tuotekehitykseen. Yhtiossi tehtiin strateginen
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Raute siirsi myyntikonttorin
Jakartasta Singaporeen 80-luvun
lopulla. Singaporen sijainti oli
keskeisempi, sielta oli helpompi
hallita koko APAC:n eli Aasian ja
Tyynenmeren markkinoita.
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paitos keskittya vaneriteknologiaan, ja lastulevykoneiden val-
mistuksesta luovuttiin pikkuhiljaa.

Idan lisdksi kansainvilisen talouskehityksen epavarmuus
aiheutti vaneriteollisuuden investointien siirtymisen eteen-
pain myos muilla Rauten markkina-alueilla. Tasta syysta yhtio
tehosti markkinointia erityisesti Kaakkois-Aasiassa, jossa voi-
makas talouskasvu jatkui muun maailman lamasta huolimatta.

Raute yhtiditettiin uudelleen vuonna 1992. Uuteen yhtioon
kuuluivat Raute Wood Processing Machinery Oy, Sope Interior
Oy ja Raute Precision Oy seki konsernin kotimainen tytaryhtio
RWS-Engineering Oy. RWS oli konsulttiyritys, jonka perustivat
Raute Oy ja Oy Wilh. Schauman Ab. Konsulttiyritys siirtyi myo-
hemmaissi vaiheessa kokonaan Rauten omistukseen.

Kului kymmenen vuotta, ennen kuin Raute teki kauppaa
seuraavan kerran Venijille maan romahduksen jalkeen.

SUKUYHTIOSTA PORSSIYHTIO

Raute Oy listautui Helsingin Arvopaperiporssiin syyskuus-
sa 1994. Listautuminen merkitsi yrityksen kehityksen kan-
nalta tirkeiden rahoitusvaihtoehtojen lisdantymista ja osak-
keen likvidisyyden paranemista. Porssiyhtionid Rautella oli
myOs entisti paremmat edellytykset toimia kansainvilisilla
markkinoilla. Listautumisesta huolimatta Mustakallion (ent.
Schwartzberg) suku siilyi padomistajana. Listautuminen meni
odotettua paremmin. Raute Oy tarjosi markkinoille 635 768
A-sarjan 10 markan nimellisarvoista osaketta 72 markan hin-
taan. Puolessatoista paivissi osakkeita merkittiin noin 918 000
kappaletta. Rauten hallitus keskeytti osakeannin ylimerkinnin
vuoksi.

"Odotimme, ettd anti menisi aitka hyvin markkinoille,
mutta ettd anti meni yli jo toisen pdivdin puolivdlissd, niin
kylld se oli ylldtys”, toimitusjohtaja Kari Airaksinen kommen-
toi antia Eteld-Suomen Sanomissa.

Samana vuonna Raute myi Sope Interior Oy:n. Tappiollisesta
huonekalutoimialasta luopuminen ja keskittyminen konser-
nin paitoimialoille puunjalostuskoneisiin ja punnitukseen oli
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Puut, joiden
halkaisija

oli helposti
yli metrin,
elvit sopineet
nastolalaisille
koneille.

merkittava strateginen ratkaisu. Yhtio oli nyt entista selvem-
min teollisuuden prosesseja toimittava yritys, joka valmisti pro-
sesseissa tarvittavat avainkoneet itse. Raute oli kivunnut joh-
tavaan asemaan vaneriteollisuuden tuotantojirjestelmien seki
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 paamarkkina-alue. Parhaimmillaan yhtiolla oli siella
kaksi konttoria, joista toinen Jakartassa. Kun oltiin asiakkaan
iholla, yhtion oli mahdollista tarjota korkeatasoista palvelua
tarjouksesta aina toimitukseen ja jalkihuoltoon saakka.

"Ldhes kaikilla Rauten asiakkailla oli konttori Jakartassa,
mutta ttse tehtaat olivat sielld missd raaka-ainekin eli vii-
dakossa. Noin puolet asitakkaista sijaitsi paikoissa, jothin
et pddssyt teitd pitkin. Ensin ajettiin ldhimpddn kaupun-
kiin, sieltd matkaa asiakkaan luokse jatkettiin jokea pitkin”,
Nastolasta Singaporeen vuonna 1991 siirtynyt Rauten varatoi-

Tieverkoston lisdksi myos muu infrastruktuuri oli alkeel-
lista. Esimerkiksi puhelinyhteydet toimivat niin, ettd hotellis-
ta soitettiin hotellikeskukseen, hotellikeskus soitti kansainva-
liselle keskukselle, joka soitti Suomen keskuksen. Keskiméirin
yksi puhelu 16:sta meni lapi madranpaihan asti.

Mutta tuotteille oli kysyntia ja kauppaa syntyi.

80-, 90- ja vield 2000-luvun alussakin Aasiassa hakattiin
trooppisia sademetsii. Puut, joiden halkaisija oli helposti yli
metrin, eivit sopineet nastolalaisille koneille. Tilanne muut-
tui, kun yhi vaikeutuvan trooppisen puun saatavuuden takia
Kaakkois-Aasiassa aloitettiin istutuspuiden kayttiminen

UUSIEN MARKKINOIDEN VALTAAMIN

raaka-aineena. Tama johti siihen, etti tehtaat alottivat inves-
toimisen pienpuuteknologiaan.

Lahden Rautateollisuuden suomalaiselle pienildpimittaisel-
le koivulle suunnitellut koneet soveltuivat niille puille taydel-
lisesti. Koneiden suunnittelussa oli otettu huomioon raaka-ai-
neen mahdollisimman tehokas hyvaksikaytto, ennen kaikkea
sorvauksesta jadvan sydidnpuun, niin sanotun purilaan saami-
nen mahdollisimman pieneksi. Tdhin paistiin kaksoiskaroil-
la ja pollin tukilaitteella varustetun viilusorvin avulla. Pienen
puun kaytostd aiheutuva ajanhukka oli saatu pieneksi kehitti-
malla erilaisia siirto- ja lajittelulaitteistoja seka automaattisia
tuotantolinjoja.

"Istutusmetsdt avasivat Rautelle aivan uudet markkinat
Ja mahdollisti huomattavasti laajemman tuotevalikoiman

“Iskimme kilpailuun nopeilla tuotekehitysiskuilla.
Muokkasimme valmiita tuotteita Aasian markkinaan sovel-
tuviksi”, sithen aikaan suunnittelupaillikkoni tydoskennellyt
Petri Strengell jatkaa.

Markkina oli hyva, mutta taival ei ollut helppo. Pelkki tuo-
terepertuaari ei vield riittanyt. Monen tuotteen kohdalla saatiin
vahva asema ja markkinoille paistiin 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 kantapain kautta.

Yhtion pahimpia Kkilpailijoita olivat vuosia Aasian markkKi-
noita hallinneet japanilaiset.

Japanilaisten sorvit sopivat tropiikin valtavan kokoisiin
puthin. Tdmdn lisdkst japanilaiset kauppahuoneet pystyi-
vat tekemddn vilityskauppaa eli he pystyivdt kdytdinnollises-
11 katsoen antamaan koneita ilmaiseksi ja ottamaan vaneria
maksuksi. Meiddn piti etsid kapeampia markkinasegmendtie-
selventii.

Yksi tallainen merkittava lisdarvo oli Rauten vahva koi-
vuprosessiosaaminen. Alun perin koivuvanerille kehitetty
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tekniikka sopi hyvin esimerkiksi lieriomaéiselle ja pienelle ku-
mipuulle. Toinen vahvuus oli suomalaisessa erikoisuudessa, va-
nerin pinnoituksessa. Pinnoituslinjassa vanerin paille levite-
tdan impekroituja kalvoja, jonka jilkeen ne kuumapuristetaan
niin, ettd liima sulaa ja uppoaa vanerin sisdin. Pinnoitettua va-
nerilevyd voidaan kayttaa satakin kertaa ennen kuin se on tul-
lut oman elinkaarensa paahan.

"Asiakkaat tiesivdt, ettd hyvien koneiden lisdkst meiltd
loytyt myos osaajia”, Jukka Siiridinen sanoo ja viittaa RWS-
Engineering Oy:66n. Jokaisen Rautelta hankitun jatkojalostus-
linjan kylkeen RWS:1t4 tuli kouluttaja, joka opetti asiakkaalle
linjan kayttoa vihintdan kuuden kuukauden ajan.

RWS-Engineering Oy oli Schaumanin ja Rauten yhteisyritys,
joka tarjosi metsateollisuuden konsulttipalveluja. Raute omis-
ti yhtiosta 60 prosenttia ja Schauman 40 prosenttia. Uuden yh-
tion padpaino oli vientimarkkinoilla. Konsultoinnin kohteena
oli mekaanisen metsateollisuuden kokonaisprosessi metsisti
jatkojalosteeksi.

"Yhteisyrityksen merkitys Rautelle oli merkittdivd. Sitd
kautta pddsimme jakamaan maailmalle know-howta vane-
rinvalmistuksesta”, toimitusjohtajana vuosina 1985-1992 toi-
minut Pekka Leppanen kertoo.

RWS-Engineering syvensi Rauten ja Schauman Woodin pit-
kadn jatkunutta yhteistyota.

KAIKKI VIETIIN MUKANA

Alkuvuosina Aasiaan vietiin Suomesta niin osaaminen, tavarat
kuin miehetkin.

Rautelle automaatiosuunnittelijaksi vuonna 1990 palkattu
nykyinen teknologiajohtaja Mika Hyysti kertoo, etti projekti-
tyomaalle lahteminen vaati suunnitelmallisuutta ja isoja mat-
kalaukkuja. Haastavissa paikoissa sijaitsevilla tehtailla ei valt-
tamatta ollut puhelimia, faxikin oli ylellisyytta.

"Meilld olt matkalaukut tdynnd tavaraa ja kilotolkulla yli-
painoa. Jos jotain unohtui, piti kdyttdd luovuutta.”

Aasian erilainen kulttuuri on aiheuttanut myos haasteita.

UUSIEN MARKKINOIDEN VALTAAMINEN

Kaikki on pitinyt opetella kantapaan kautta, niin kulttuurin
ymmartiminen kuin uuteen markkinaan sopeutuminenkin.
etti tuotteita tehdiin asiakkaan tarpeisiin. "E7 niin, ettd tdl-
lainen meilld on, osta tdma.”

Mukautuminen Aasian markkinaan vaikutti oleellises-
ti myos Mika Hyystin tyonkuvaan. Raute paitti luopua oman
Raute RIC-85 -ohjausjiarjestelmin valmistamisesta ja ottaa tilal-
le kaupalliset logiikat. Vaikka RIC-85 oli hyvi ja toimiva logiik-
ka, tietyt komponentit olivat auttamattomasti vanhentuneet, ja
se olisi ollut pakko tehda uusiksi. Yhtiossi ynnittiin oman lo-
giikan plussia ja miinuksia ja laskelmissa pdddyttiin siihen, etta
oman logiikan ylldpitdmisessi ja rakentamisessa suhteessa vo-
lyymiin ei ollut enia jarkea.

"Vaakakuppi kallistui sithen suuntaan, ettd Rautella kes-
kitytdidn koneiden rakentamiseen ja logiikkojen suunnittelu
annetaan sen alan ammattilaisille”, Hyysti muistelee.

Raute RIC-85 korvattiin Omronin logiikalla. Yhtitssa ei
kuitenkaan ymmaérretty etukiteen, kuinka valtava tyo logiikan
muuttaminen jirjestelmisti toiseen on. Sitakiin ei oltu sisiis-
tetty, mita uusi ohjausjirjestelméi pystyy tekeméiin ja mita ei.
Samaan aikaan Aasiassa alkoi kova buumi ja koneita myytiin
useille tehtaille.

"Meilld oli valtavasti projekteja, joissa jouduimme tdy-
dentdmddn kaupallista logiikkaa itse tehydilld pc-pohjaisilla
ohjelmoinneilla. Ongelmana oli, etter meilld ollut liheskddn
ritttdvdstt thmisid, jotka olistvat osanneet ohjelmointia”,
vuoden 1994 Indonesiassa asunut Hyysti muistelee.

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

"Viililla olt niin kiire, ettd olin pdivdlld asiakkaan luona
kdyttoonottamassa sorvilinjaa ja illalla koodasin hotelli-
huoneessa softaa seuraavaa projektia varten”, Hyysti kertoo.
Han kulki paikasta ja maasta toiseen ratkaisemaan korkeaan
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teknologiaan tottumattomien asiakkaiden ongelmia.
Kaakkois-Aasian mekaanisen puunjalostusteollisuuden
hyvien nikymien johdosta Singaporen konttoria vahvistettiin
kahdella myyntipaillikolld ja yhdella alihankinta- ja huolto-
paallikolla vuonna 1991. Myyntikonttori yhtiditettiin vuonna
1994. Uuden yhtioén nimeksi tuli Raute (Singapore) PTE LTD.
Samana vuonna ympyri tietylla tavalla sulkeutui, ja Raute
palasi Kaakkois-Aasian suurimpaan metsiteollisuusmaa-
han, Indonesiaan. Asiakaspalvelua vahvistettiin perustamalla
Jakartaan Rauten ja RWS:n yhteinen myynti- ja huoltokonttori.

MARKKINA LAAJENEE ETELA-AMERIKKAAN

RWS:n merkitys oli oleellinen Rauten ensimmaisissi toimi-
tuksissa Eteld-Amerikkaan. Maanosassa tapahtui sama kuin
Kaakkois-Aasiassa: raakapuu vaihtui hyvin hoidettuun istu-
tusmetsiddn. Hyvan metsdnhoidon ja puunkasvulle suosiol-
lisen ilmaston ansiosta vaneriteollisuuden kiayttoon sopivaa
hyvialaatuista raaka-ainetta, kuten manty- ja eukalyptuslaje-
ja, oli tarjolla ja sitd oli paljon. Paras kiayttokohde karsitulle
méinnylle oli hyvalaatuisen vanerin tekeminen. Eteld-Amerikan
vaneriteollisuuden vahvuuksia olivat myos kohtuulliset
tyovoimakustannukset.

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

"Meilld oli koko 2000-luvun ajan kdynnissd iso vane-
ritehdasprojekti jossain pdin Eteld-Amerikkaa. Kun yhtd
ajettiin kdayntiin, uutta jo suunniteltiin”, Eteli-Amerikan
markkina-alueen johtajana 20 vuotta Chilessa toiminut Timo
Reinikainen muistelee.

Siini, missa Brasiliassa vaneria tehtiin paikallisin konein,
Chilessa haluttiin parasta. Raute Wood oli valmistellut parin
vuoden ajan kauppaa chileldisen Celulosa Arauco -yhtion kans-
sa. RWS-Engineering oli myynyt chileldisyhtiolle yhteistyon
aluksi niin sanotun feasibility studyn, jossa se kertoi tilaajalle,
mitd puuvaroille kannattaisi tehdia. Myohemmassi vaiheessa
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RWS auttoi Araucoa myos tarjouspyynnon laadinnassa.

"Muistan, kun vuonna 1996 olimme ldhddssd Rautelta isol-
la joukolla Araucolle kaupan viimeiseen myyniineuvotteluun.
Muutama pdivd ennen ldhtod asiakas lihetti faxin, jossa todet-
tiin etter meiddn tarvitse tulla, he olivat saaneet hyvin tarjouk-
sen Japanista. Japanilaiset olivat luvanneet ostaa Araucolta
vaneria vitden vuoden ajan, ja koneet olisi tdlld maksettuja.
Vastasin heille, ettd eitkd teiddn ollut tarkoitus tehdd rahaa
nilla koneilla, kylld me nyt tulemme”, Reinikainen nauraa.

Ennen palaveria parikymmenti rautelaista istui Reinikaisen
johdolla alas miettimiin sata syytd, miksi Araucon kannattaa
ostaa Rautelta. Paikan paalla pidetty myyntipuhe perustui niihin
argumentteihin. Kauppa vainnettiin kotiin. Arauco osti Rautelta
taydellisen havuvaneritehtaan. Toimitus koostui 18 osaprojektis-
ta, ja sen arvo oli 75 miljoonaa euroa.

Se oli hyvi kauppa molemmille.

Arauco, joka on tini paivana yksi Rauten isoimmista ja pit-
kiaikaisimmista asiakkaista, sai markkinoiden parhaat koneet.
Raute sai loistavan referenssikohteen. Tehdasta laajennettiin
ensimmaisen kerran jo kolme vuotta mychemmin. Siitd kolmen
vuoden kuluttua Araucolle rakennettiin siihen aikaan maailman
suurin vaneritehdas. Kaikissa koneissa oli aina Rauten uusinta
tekniikkaa.

"Atkaisemmin eteld-amerikkalaisten asiakkaiden kans-
sa tultiin aina Suomeen katsomaan, minkdlaista teknitkkaa
tehtaissa oli. Chilen projektien ansiosta tilanne kddntyi niin
pdin, ettd eurooppalaisel ja pohjoisamerikkalaiset tulivat
Chileen. Yksittdisid uusia lingoja oli muuallakin, mutta sielld
oli nayttdd koko showroom.”

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

Rauten suurin yksittdinen 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 lisidksi toinen Chilen suurista metsijiteista.

Chilen vaneriteollisuuden kasvu perustui vanerin

Raute Oy:n teollisuusalue Lahden
keskustassa vuonna 1989,
valokuva: Veikko Kunnas

UUSIEN MARKKINOIDEN VALTAAMIN

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

Brasilian valloitus ei sujunut yhtd mallikkaasti. Brasiliassa
vaneri tehdain yksinkertaisilla paikallisilla koneilla sadoissa
pienissi tehtaissa. Rauten strategiana oli keskittya aluksi vii-
teen suurimpaan. Se toimi. Kauppaa syntyi, mutta vain sellaisil-
la koneilla, joissa oli asiakasta aidosti hyodyntaviaa automaatio-
ta, kuten Mecanon tuotteilla. Mecano on vuonna 2005 Rauten
omistukseen siirtynyt konenidkoteknologiaan ja mittauslaittei-
siin, kuten kosteusmittareihin erikoistunut yhtio.

"Mecanon tuotteet ovat tuoneet dlyd sinisten rautojen
ympdadrille. Konendkotekniikan avulla olemme nostaneet au-
tomaation ja digitalisaation aivan uudelle tasolle. Pelkilld
koneilla emme olisi sielld, missd olemme tdnddn”, varatoimi-

EN
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On taitoa osata tuoda
aslakkaille pelkkien
koneilden lisidksi
myos lisdarvoa.

ASTAKKAITA JO TOISESSA POLVESSA

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

"Me saatamme puhua rallienglantia ja olla vihdn kan-
keita, mutta se suoraviivainen rehellisyys ja osaaminen,
jJotka ovat pitkdaikaisen ja luottamuksellisen asiakassuh-
teen perusta, ovat auttaneet asiakassuhteiden luomisessa”,
den tunnistamista. On taitoa osata tuoda asiakkaille pelkkien
koneiden lisdksi my0s lisdarvoa. Juuri tdhin perustuu Rauten
pitkiaaikaiset asiakkuudet niin kotimaassa kuin maailmallakin.

UUSIEN MARKKINOIDEN VALTAAMINEN

Etenkin Aasiassa monessa yrityksessa toita tehdiin jo toisen
sukupolven kanssa.

"Urani alkuaikoina astakkaat olivat kaverin suositukseen
luottavia litkemiehid. Pankeissa el kdyty kysymdssd lainaa,
vaan kaupanteossa rahat otettiin kassasta. Kun ndmd teh-
tatligat saivat perheen talouden kuntoon, lapset laitettiin ul-
komaille kouluun. Tatd kautta Aastaan kasvoi uust moderni
liikemiessukupolvi, joka pyorittdid toimintaa tdnd pdivdind.
Usein vitmeinen sana tulee kuitenkin edelleen isdlid tat di-
diltd, ritppuen siitd, kuka istuw rahakirstun pdadlld.”

RAUTE TEKEE HYVIA KONEITA

Vilkkaan alun jalkeen Rautella oli kovat odotukset Aasian suh-
teen, mutta toisin kavi. Yritysten investointikyky romabhti, ja
markkina on ollut hiljainen lihes koko 2000-luvun.

Teknologiajohtaja Mika Hyysti kertoo, etti ongelman ai-
heutti raaka-aine. Vaikka sita oli metsatolkulla, valtaosa siitd
oli trooppista puuta. Hitaasti kasvavien trooppisten metsien
suojelu aloitettiin monessa Aasian maassa 2000-luvun alkuvuo-
sina. Se tarkoitti laajoja hakkuukieltoja. Istutusmetsit kykeni-
vit korvaamaan vain murto-osan raaka-ainetarpeesta, ja tima
nosti hinnat pilviin. Raaka-aineen hintojen nousu taas aiheut-
ti sen, ettd tehtaat eivit toimineet kannattavasti. Koneisiin ei
tehty huoltoja eiki varaosiin ollut varaa. Kun koneet pysihtyi-
vit, ne korvattiin halvoilla kiinalaisilla koneilla.

"Kiinassa on pienid, manuaalisia ja dlyttomdn halpoja
sorveja, joilla sorvataan pienid puunkappaleita. Puut kui-
vataan pellon latdalla ennen kuin niistd tehdddn vaneria.”

Varatoimitusjohtaja Siiridinen jatkaa, ettd Rautella on sii-
Iynyt yhteys kaikkiin aasialaisiin asiakkaisiin, jotka ovat vielid
toiminnassa.

"Suurin osa mantereelle toimitetuista koneista on edel-
leen kdytossd ja huollon ansiosta ne pysyvdt kdytossd vield
vuosia.”

Rautella on aina tehty hyvid koneita.
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990-luku oli monenlaisten mullistusten vuosikym-
men. Rauten liikevaihto putosi idinkaupan romah-
duksen takia ensin puoleen ja seuraavana vuonna
uudestaan puoleen. Organisaatiota myllerrettiin, jotta
lamasta selvittiisiin edes kuivin jaloin. Puhuttiin kevit-
kesia- ja syksy organisaatioista.
"Ensin  perustettiin tuoteryhmdorganisaatio.
Sithen kuului vaneri, lastulevy, saha ja parketti.
Hetken pddsta tastd luovutiiin ja perustetivin tuo-
tetehdasorganisaatio. Siind toiminta ja ihmiset
Jaettiin lastulevytehtaaseen ja wvaneritehtaaseen.
Tdstakin organisaatiosta luovuttiin nopeasti, koska
lastulevykauppaa et juurikaan ollut, ja toiminnat
yhdistettiin”, diplomi-insin66ri Timo Reinikainen
muistelee myrskyisia vuosia.
"Suomessa oli huonot ajat. Markka oli yliarvos-
tettu, ja se laitettiin kellumaan. Jouduimme ke-
Ensimmaisia Intel-mikrotietokoneita ventdmaddn kustannusrakennetta, jotta satmme pi-
Rautella. dettyd tuotteet kilpailukykyisind”, Kanadasta Raute
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Lastulevy hiipui
eikéi siithen
haluttu palata.

Woodin vetijaksi palannut tekniikan tohtori Mikko Mustakallio
muistelee.

Myynnin laskun johdosta toiminta organisoitiin uudelleen.
Muutoksissa panostettiin voimakkaasti myynnin tehostami-
seen ja padllekkaisyyksia karsittiin. Tuotetehdasorganisaatio
purettiin ja tuotannollinen toiminta siirrettiin Lahden tehtaalta
Nastolaan. Villihteen tehtaan toiminta keskeytettiin toistaiseksi
ja toiminnot keskitettiin Uuteenkyldin. Asennus-, kiyttoonotto-
javaraosapalvelu yhdistettiin muuhun organisaatioon ja Saksan
ostokonttori lakkautettiin.

Sopeutustoimet koskettivat myos henkilostoa merkittavisti.
Tilivuoden aikana irtsianottiin 64 tyontekijai ja 33 toimihenki-
164. 130 henkiloa lomautettiin toistaiseksi. Heindkuusta joulu-
kuuhun tehtiin lyhennettya tyoviikkoa.

"Se oli rankka paikka nuorelle miehelle”, Mustakallio muis-
telee. Han tutki tiiminsa kanssa viikko toisensa jilkeen budjet-
teja ja mallinsi lukujen valossa erilaisia vaihtoehtoja tulevaisuu-
desta, mika on tarpeellista ja mistd voidaan luopua.

"Tuotekehitykseen et kajottu, emme halunneet saneerata
ydinosaamista pois.”

Lastulevy hiipui, eiki siihen haluttu palata. Tekniikka oli
muuttunut, ja yhtion olisi pitdnyt satsata huomattavasti uuteen
teknologiaan, jos se olisi halunnut parjata markkinassa.

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

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

UUSIEN MARKKINOIDEN VALTAAMINEN

YKSI RAUTE

Uudenlainen tulevaisuus vaati myos uudenlaista organisaatio-
ta. Tahin saakka Durand-Rautea ja Rautea oli késitelty erilli-
sind yhtioini, vaikka yritysostosta oli aikaa jo vuosia. Naihin
aikoihin vaneriryhmin paillikkona toiminut Timo Reinikainen
muistelee, ettei Durand-Raute ollut pitkdin aikaan oikeasti osa
Raute Puunjalostuskoneita, vaan kiytinnossi aivan toinen yri-
tys. Vililla jopa tuntui, ettid se oli enemmainkin kilpailija kuin
saman konsernin osa.

"Mikko kerdsit ithmisid wmarkkinoinnista, RWS:std,
Singaporesta, Kanadasta ja Nastolasta ja muodosti tiimin,
Jonka tehtdvind oli rakentaa yksi Raute. Se muutti kaiken.”

GMT eli Group Management Team aloitti kokonaan uuden-
laisen ajattelutavan ja yrityskulttuurin. Durand nimesta luovut-
tiin ja kaikki toiminta tapahtui Raute-nimen alla. Sen lisiksi,
ettd GMT toi yhteniisen tyokulttuurin ja liiketoiminnan, se toi
myos tehokkuutta.

"Aikaisemmin Kanadassa ja Suomessa oli tehty tuotekehi-
tyksessd ja markkinoinnissa samoja asioita. Ndmd pdcdllek-
kdisyydet karsittiin”, Mustakallio kertoo.

GMT:n tavoitteena oli muodostaa yhtendinen nikemys,
mutta niin, ettd toiminnassa huomioitiin paikalliset olosuhteet.

"Olitmme alkuvaiheessa hyvin erilaisissa asetelmissa.
Kanadan kanssa esimerkiksi olimme tehneel vuositkausia
toitd eri jarjestelmaissd. Loysimme kuitenkin paljon yhleis-
td investoinneista, mittaamisesta, tuotannon kehittimisestd,
Jarjestelmistd, tyokaluista ja tavasta tehdd toitd”, Renikainen
pohtii.

Henkilostolehti Sisdkarassa asiasta kirjoitettiin vuonna 2009
seuraavasti:

"Yksi Raute tarkoittaa asiakkaalle lisdarvoa paremman
palvelun ja paremmin ymmdrrettyyn tarpeeseen perustuvan
tuote- ja palvelutarjonnan muodossa. Rautelle se tarkoittaa
parempaa kilpailukykyd ja kasvumahdollisuuksia sekd ndi-
den mukana kannattavuutta.”
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TARINOITA TUOTEKEHITYKSESTA

MAAILMAN PARHAAT
VIILUSORVIN
SUUNNITTELIJAT

Ensimmaista tuotekehitysosastoa
vetanyt Matti Paakki kannusti nuo-
ria suunnittelijoita kertomalla, ettéd he
olivat maailman parhaita viilusorvien
suunnittelijoita, tai ainakin heidan piti
sellaisiksi tulla, jos eivat viela olleet.

autelle perustettiin erillinen tuotekehitysosasto ensim-

maiisen kerran vuonna 1983. Toki yhtitssi oli ollut tuote-

kehitysti aikaisemminkin, mutta sitd oli tehty tuotesuun-
nitteluosastolla asiakasprojektien lomassa. Perinteisesti ostaja
oli esittanyt kaupan yhteydessi toiveita, joita suunnittelupoy-
dalla yritettiin tayttaa. Nyt asiakastyot ja tuotekehitys erotettiin
ensimmaisti kertaa toisistaan.

"Tuotekehitys oli jaidnyt Rautella asiakasprojektien jalkoi-
hin. Projektitoimituksista johtuen jokainen kone oli proto-
tyyppt ja katteet jaivdt pieniksi. Hallituksessa oli jopa kes-
kusteltu siitd, ettd Suomen kauppoja pitdist vihentdd. Heikki
totest, ettd katteet eivdit riitd, kun tehtaanjohtajat pistdvdt
ndappinsd omien koneidensa suunnitteluun. Se hankaloitti
toimintaa. Meiddn piti saada tuotekehitys takaisin omiin
kdsiin”, silloinen toimitusjohtaja Pekka Leppinen muistelee.

Ensimmaisti tuotekehitysosastoa veti Matti Paakki, ja sen
ensimmadinen tyontekija oli vuonna 1979 Rautelle diplomityota
tekemain tullut Timo Reinikainen.

Matti Paakki oli hyva ja kannustava esimies. Han kierteli
paljon Yhdysvalloissa tutustumassa kilpailijoihin. Palatessaan
hin piirsi nuorille insind6reille, mitia oli maailmalla nahnyt.
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"Matti kannusti meitd sanomalla, ettd te olette maailman
parhaita vitlusorvien suunnittelijoita, ja jos ette vield ole,
niin sellaisiksi teiddn pitdd tulla”, Reinikainen muistelee.

Paakin usko nuoriin insindoreihin tarttui, ja timi nakyi
1980-luvulla kehitetyissi tai parannetuissa tuotteissa, kuten pol-
lin- eli XY-keskittdjassi. 1960-luvulla Paakin kehittima keskitta-
jasta kehitettiin laserteknologiaa hyodyntava automaatioversio.
XY-keskittija mittasi tietokoneella puun muodon ja laski, missia
puun sisdlli on suurin sylinteri. Kun timéi selvisi, puu asetettiin
sen mukaisesti sorville ja tuotannossa saatiin enemméin koko-
naisia viiluarkkeja. Laserkeskittidjan ansiosta puun saanto parani
jopa 15 prosenttia. Talla oli valtava merkitys puun saantoon, ja
se vaikutti koko vanerin tekoprosessiin. Lisiksi se tehosti val-
mistusta. Koska prosessi tehtiin koneellisesti, siihen tarvittiin
vihemmain kisityota.

Nykyisin keskittijassa kaytetddn 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 1oytyi joitain
isoille puille tehtyji 8-jalan sorveja, mutta ne olivat liian hitai-
ta havuvanerin tarpeisiin. Havuvanerin valmistuksessa tarvitta-
vat pyoriviterdisen leikkurin ja pinkkaajan Raute sai yritysoston
mukana Durandilta, mutta valmistuksessa tarvittavaa 8-jalkais-
ta sorvia kaupan mukana ei tullut. Amerikkalainen COE hallitsi
sorvimarkkinoita Yhdysvalloissa. Myo6s Euroopan isoissa havu-
vaneritehtaissa, kuten ranskalaisessa Rolissa ja ruotsalaisessa
Vanerplyssi, oli COE:n sorvit. Jos Raute halusi osan havuvane-
rimarkkinoista, sen oli pakko kehittii oma sorvi.

"Lihdimme kehittimdidn uwutta sorvisarjaa puhtaalta poy-
daltd. Hyodynsimme talon sisdlld olevaa tietoa atkaisemmis-
ta sorvien kehittdmisprojekteista ja Matti kdvi Yhdysvalloissa
katsomassa kilpailijoiden koneita. Ndiden pohjalta kehi-
timme Rauten sorviin uusia ominaisuuksia, kuten vetdvdn

Suunnittelupaallikkd Matti
Paakki vaikutti Rautessa eri-
tyisesti 1980-luvulla. Han sai
asiakkailta nimen professo-

ri Paakki. Loistavana piirtadjana
han aina piirsi asiakkaille, milta
tuotantolinja tulee nayttamaan.

UUSIEN MARKKINOIDEN VALTAAMINEN

tukilaitteen ja pyodrivin vastaterdn. Paksua havupuuviilua
sorvatessa sorvauslinjan kapasiteetti kasvot, viilun laatu pa-
rani ja jéljelle jadvdin purilaan halkaisija pieneni.”

Rauten sorvissa oli myos kestavimpii rakenteita ja parempia
automaatio-ohjauksia kuin kilpailijoilla.

Lahden Vaakan automaatio-osastolla oli kehitetty ohjausjar-
jestelmia Raute RIC-85, joka Reinikaisen mukaan paihitti kaik-
ki valmiina ostettavat ohjelmoitavat logiikat. Tama yhdistettyna
8-jalkaiseen sorviin ja Durandin kaupan mukana tulleeseen tay-
sin ylivoimaiseen pyorivateriiseen leikkuriin avasi uusia ovia ja
markkinoita, muun muassa Eteld-Amerikkaan, jossa trooppisten
kovapuiden kiytto oli loppunut lihes kokonaan.

Kolmen vuoden kehitystyon jilkeen ensimmaiiset uuden sor-
visarjan 8-jalkaiset sorvit toimitettiinkin Indonesiaan ja Eteli-
Koreaan. Sen jialkeen vuorossa olivat Suomen ensimmaéiset ha-
vuvaneritehtaat Pelloksessa ja Suolahdessa.

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

"Yrittiakddmme ajatella vapaasti, luovasti ja positiivises-
ti. Uusia astoitahan me usein arvioimme henkisilld tiesuluil-
la kuten: "Tdmdhdn on vanha idea” -Epdoleellista, jos se on
nyt ja tdahdn tarpeeseen hyvd”, Paakki Kkirjoitti tuotekehitykses-
td vanhassa henkilostolehdessa.

Samaa vapaata, luovaa ja positiivista asennetta tuotekehity-
kessi kiytetaan tanakin paivanai.
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KOELAITOS
TEHOSTI
TUOTEKERITYSTA

Koelaitos yhdesséa Durandilta tulleen
tekniikan kanssa auttoi Rautea kehitta-
maan merkittavasti uutta teknologiaa ja
avaamaan markkinoita myos Aasiassa.

ansainvilistymisen myota Rautelle tuli tarvetta
panostaa tuotekehityksen lisidksi aiempaa enem-
an myos tutkimustoimintaan.
Tata varten Nastolan tehtaalle perustettiin kevail-
14 1985 koelaitos. Laitoksessa testattiin uusien konei-
den ja linjojen prototyypit ennen niiden markkinointia.
Siella testattiin myos asiakkaille toimitettavat koneet ja
niiden yhdistelmiit asiakkaan puulajeilla ja lopputuot-
teilla. Koelaitoksen valmistumiseen saakka laitteistojen
testaus oli tapahtunut omalla tehtaalla muun tuotannon
yhteydessi, linjakokonaisuuksien toiminta testattiin
asiakkaan tiloissa.
"Tahdn asti Raute oli ollut sorveja, kuivaamoja
Ja puristimia myyvd konekauppias. Nyt rupesimme
myymdadn sorvausta, kuitvauslinjoja, puristinlinjoja
ladonnan kanssa. Pddtimme, ettd aloitamme nosta-
malla sorvauslinjan kapasiteetin kaksinkertaiseksi”,
Raute-yksikosta vastannut Pekka Leppanen kertoo.
Tama onnistui, kun Mikko Mustakallion
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"Asiakkaat olivat
ladpallaan. Meilld
oli tarjota heille
kokonainen
sorvauslinja,

joka pinkkasi
viilut suoraan eri
laatuluokkiin.”

diplomityona tekeméi 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, konendko ja lasermittaus mittasivat viilun laa-
tua ja puupollin muotoa koko tyostovaiheen ajan”, Leppanen
selventia.

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

"Asiakkaat olivat lddpdllddn. Meilld oli tarjota heille ko-
konainen sorvauslinga, joka pinkkasi vitlut suoraan eri laa-
tuluokkiin. Siitd lihtt vahva kierre. Sorvauslinjoja myytiin
vaneritehtaalta vaneritehtaalle.”

Uuden koelaitoksen avulla Raute pystyi nopeuttamaan tuo-
tekehitysvauhtia. Nyt sillid oli mahdollisuus kokeilla riskipitoi-
sempia ja korkeamman uudistusasteen omaavia laitteita omissa
tiloissa. Taméi koski sekid myytyja projekteja ettd omia tuoteke-
hityskohteita. Nain yhtio pystyi lisidméin linjojen teknisti toi-
mintavarmuutta ja tuotantokapasiteettia.

"Aloitimme samothin atkoithin Schaumann Woodin ja
Metsdliiton kanssa systemaattiset tuotekehityspalaverit.
Vanerin valmistus oli voimakkaasti kdsityotd, ja halusimme
tietdd, missd asitakkaiden pullonkaulat olivat ja mihin he toi-
votvat parannuksia.”

Leppinen jatkaa, ettd kun yksi osa linjaa oli automatisoitu,
piti automatisoida myos seuraava vaihe. "Kun nostimme en-
simmdisen lingan kapasiteetin kaksinkertaisekst, piti kaikkia
muitakin linjoja avartaa, jotta kapasiteetti saatiin kdytettyd.
Ndiin etenimme vaihe vaiheelta.”

Uudella koelaitoksella oli jatkuvasti uusinta teknologiaa
edustavia sorvauslaitteistoja. Sorvi-keskittijayhdistelmii ja sen
etuja kuvattiin vanhassa mainoksessa seuraavasti: "Kun sor-
vauksen jdtteend syntyvdn purilaan halkaisija on normaalis-
1t noin 70 millimetrid, jdattdd Rauten kehittimd sorvi jdljelle
50 millimetrin vahvuisen purilaan. Kamera- ja laserlaitteis-
to mittaa prosessiin syotettdvdn pollin tarkan muodon, ja

Rauten koelaitos sisaltd vuonna
1990. Kuva: Tapio Strandberg

UUSIEN MARKKINOIDEN VALTAAMIN
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tietokone laskee pollin optimikeskilinjan, jolla saavutetaan
paras mahdollinen puuaineksen hyvdiksikdytto.”

Koelaitokseen investointiin viisi miljoonaa markkaa.
Tuotekehityksen panos Raute-tulosyksikon liikevaihdosta oli
vuonna 1985 kolme prosenttia. Tdma oli kaksi prosenttia enem-
man kuin maan metalliyrityksissi keskiméirin.

Koneita ei synny ilman pétevia ihmisii, vaikka puitteet oli-
sivat millaiset. Kun Pekka Leppénen tuli Rautelle, Matti Paakki
toimi suunnittelupaillikkoni, Olli Hakanen apulaispaillikkona
ja Raimo Seppala tuotantopaillikkoné.

"Havaitsin pian, ettd Matin vahvuus oli tuotekehitykses-
sd, ja hdnestd tehtiin tuotekehityspddllikko, Olli siirtyi suun-
nittelupddllikoksi ja Raimo jatkoi tuotannosta vastaamista.
Kun otkeat ithmaiset olivat otkeilla patkoilla, asiat rupesivat
etenemdidn vauhdilla.”

Kotimaan myynnistid vastannut Reijo Kaunisto sai yhdes-
sd Matti Paakin kanssa aikaan merkittivid myynnin kasvua.
Kaunisto oli teknisesti taitavana ihmiseni myos keskeinen hen-
kil6 Suomen vaneriteollisuuden kehittamisessa.
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HENKILOKUVA

JOHTAJAKSI
SUKUYRITYKSEEN

Pekka Leppdnen

Raute Oy:n toimitusjohtaja 1985-1992,
hallituksen jasen 1991-1992.

un vuorineuvos Heikki Mustakallio vuonna 1985

siirtyi hallituksen paatoimiseksi puheenjohtajaksi,

yhtioon palkattiin ensimméinen suvun ulkopuolinen
toimitusjohtaja sitten Edvin Kauppisen. Vetovastuun kas-
vavasta yhtiosti otti diplomi-insinoori Pekka Leppanen.

"Tehtdvd on haasteellinen. Rautessa on kuitenkin
niin hyvd henki omistajien ja operatiivisen henkilds-
tom wvadlillda, ettd ammattijohtaja tuntee kuuluvansa per-
heeseen”, Leppanen totesi Helsingin Sanomien haastatte-
lussa tammikuussa 1985.

Raute oli tuoreelle toimitusjohtajalle tuttu. Han oli
tullut Rautelle Valmetin paperikonetehtivisti Brasiliasta
vuonna 1981 mekaanisen puunjalostuskoneiden viejana
tunnetun Raute-tulosyksikon johtoon.

"Kun aloitin Rautella, viennistd 80-90 prosenttia
tuli Newvostoliitosta, loput 20 prosenttia muodostui toi-
mituksista suomalaisille vaneritehlaille sekd irrallisista
Ja satunnaisista projekteista linsimarkkinoille. Minun
tehtdvdni oli viedd Rautea linteen.”

Leppénen oli yhtion neljas englantia puhuva henkilo.

"Soitin Brasiliassa Wirtsildssd tyoskentelevdiille
Erkki Rautiaiselle ja sanoin, ettd Lahdessa tarvitaan
miestd kansainvdliseen markkinointiin. Evkki tarttut
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Leppéasen
johdolla Raute
aloittli mittavan
panostuksen
tuotekehitykseen.
Nastolaan
perustettiin
"Raute research”
-koelaitos.

tilaisuuteen ja saimme taloon lisdd kielitaitoa ja vahvistus-
ta markkinointiin.”

Insinooritoiden ja diplomitdiden teettdmisen myota liiketoi-
mintaan saatiin mukaan taysin uusi sukupolvi, jolla oli tuoreita
nikemyksii ja kielipaita.

Kun Raute osti kanadalaisen Durandin, Rautiaisesta teh-
tiin uuden yhtion varatoimitusjohtaja. Yritysoston onnistumi-
nen perustui siihen, ettd Leppéanen siirsi tyontekijoitd Kanadasta
Lahteen. Vastavuoroisesti Lahdesta siirtyi rautelaisia Kanadaan.
Niin eri kulttuureja ja tietotaitoa saatiin hitsattua samaan
suuntaan.

Leppasen johdolla Raute aloitti mittavan panostuksen tuo-
tekehitykseen. Nastolaan perustettiin "Raute research”, joka
oli ensimméiinen puunjalostuksen alalla toimiva yksityinen
tutkimuslaitos. Sen tarkeimpana tehtdvani oli parantaa puun
kayton hyotysuhdetta ja nostaa tehtaiden tuotantotehoa seka
tehokkuutta.

"Automatisoimme vaneriteollisuutta SO-luvulla linja ker-
rallaan Lahden Vaakan kehittimdn Raute Rics -logiikan avul-
la. Kehitimme linjat, testasimme niitd koelaitoksella ja var-
mistimme, etld niistd oli lastentaudit karsitiu ennen kuin
tarjosimme niitd asiakkaille.”

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

Tasta 1lahti hyvan kierre, joka oli monien asioiden summa.
Oikeat ihmiset saatiin oikeilla paikoille, Durandilta tuli havuva-
neriosaamista ja Venijankaupasta saatiin rahaa, milla laajentua
lanteen.

"Juoksimme S80-luvulla Heikin kanssa Moskovassa tiu-
haan tahtiin. Teimme maahan kauppaa 150-200 miljoonalla
markalla vuodessa.”

Leppinen muistelee, kuinka Moskovan messuilla vuonna
1986 Prommash Importin padjohtaja tuli osastolle ja totesi, etté
peruuttakaa kaikki iltapaivalle sovitut tapaamiset, hian haluaa
tehdi kauppaa. Kun miehet muuttamaa tuntia mychemmin is-
tuivat saman poydan ddressi, paadjohtajan apulaiset kaivoivat

Kun Pekka Leppanen aloitti
Rautella, hdnen tehtavansa oli
vieda Rautea lansimarkkinoil-
le. Han oli yhtidn neljas eng-
lantia puhuva henkild.

UUSIEN MARKKINOIDEN VALTAAMIN

laukusta vuotta aikaisemmin tehdyn tarjouksen sorvista ja hyd-
raulisesti toimivasta sorvin syottolaitteesta ja kysyivit, onko
tarjous viela voimassa.

"Laskimme nopeasti hinnanmuutokset ja esitimme uuden
hinnan. Pddjohtaja kysyt, saako hin alennusta, jos ostaa ker-
ralla enemmdn. Myimme hinelle muutaman tunnin neuvotte-
lun jilkeen 50 sorvi-keskittdjayhdistelmdd muistint mukaan
72 miljoonalla markkalla”, Leppidnen nauraa.

Prosessiliiketoiminta on aina ollut suhdanneherkkai.
Rautella sen teki entistd herkemmaéksi se, etti valtaosa myyn-
nisti lepasi yhden maan varassa. Kun iddnkauppa romahti, yhtio
antoi lomautusvaroituksen noin kahdeksallesadalle metalliteol-
lisuusyksikon tyontekijalle ja toimihenkilolle.

Pekka Leppidnen oli Rauten toimitusjohtajana vuoteen
1992. Leppinen eli Leppas-Pekka oli pidetty ja arvostettu joh-
taja, joka onnistui siirtimiin yrityksen toiminnan painopisteen
Neuvostoliitosta ldnteen laajentamalla ja vakauttamalla mer-
kittavasti Pohjois-Amerikan toimintaa seké aloittamalla vien-
nin Kaakkois-Aasiassa.
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AMAT ON SELATETTY
SINNI KY DELLA JA

etsiateollisuus on aina ollut suhdanne-
herkka ala, ja timi on heijastunut Lahden
Rautateollisuuteen.

Ensimmaiinen tiukka paikka koettiin 1930-luvul-
la, kun maailmanlaajuinen lama levisi my6s Suomeen.
Pahimmillaan pulakausi oli helmikuussa 1932, jolloin
tyottomid oli yli 90 000 eli noin 5,4 prosenttia tyoi-
kiisestd viestostid. Pula-aika merkitsi myos Lahden
Rautateollisuudessa tyodajan lyhennyksiid ja palka-
nalennuksia. Toinen oli 6ljykriisin jalkeinen aika 1970-
luvun puolivilissd. Siitdkin selvittiin tiukentamalla
vyota, karsimalla liiketoiminnan ronsyji ja panosta-
malla tuotekehitykseen. Neuvostoliiton hajoaminen
vuonna 1991 lopetti idankaupan yhdessi yossi, mika

Teknillinen johtaja Harri Sakajarvi ja toi paljon haasteita idankauppaa ahkerasti tehneelle
sihteeri Leena Lottanen. yrityks elle.
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Henkiloston
koulutuksia

on kiytetty
lomautusten
vaihtoehtona aina,
kun se on ollut
mahdollista.

Lama-ajoissa auttoi se, ettd kun yhdelld tukijaloista meni
huonosti, kaksi muuta tulosyksikkoa tasapainottivat tulosta.
Vaikka Rauten taantumat ovat seuranneet maailmanlaajuisia
taantumia, niin lamoista selviimisessi on auttanut myos kan-
sainvalistyminen. Esimerkiksi, kun 80-90-lukujen taitteessa
markkinat Euroopassa, Neuvostoliitossa ja Pohjois-Amerikassa
sakkasivat, Aasian markkina veti hyvin.

Henkiloston koulutuksia on kiytetty lomautusten vaihtoeh-
tona aina, kun se on ollut mahdollista. Vilill4, kun muita toita
ei ole ollut, tuotteita on tehty varastoon ja etenkin yrityksen al-
kuaikoina tehtaalle haalittiin muualta tilapaisia toita, jotta mie-
het saatiin pidettyi leivinsyrjissi. Samaa keinoa hyddynnettiin
1970-luvun lopulla, kun yhtio valmisti Helsingin metroasemien
mittavat kaasutiiviit sulkuovet, joiden avulla asemat voidaan
sulkea viestosuojiksi.

TAANTUMISTA NOUSTU ENTISTA VAHVEMPANA

1970-Iuvun 6ljykriisista johtuva lama oli syvin lama toisen maa-
ilmansodan jalkeen. Suomessa siitid kirsi pahiten metalliteol-
lisuus. 70-luvun puolivilissi suomalaisen metalliteollisuuden
tuotannosta keskiméiirin 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, hyvii vuosia.
Monissa yrityksissd "hamstrattiin” tyovoimaa, joka sitten laman
tullessa osoittautui liian raskaaksi. Lahden Rautateollisuus ei
ollut hamstrannut tyovoimaa, mutta se oli ostanut yhtioita.
Vuonna 1975 yhtio osti Enwe Oy:n ja Nastopuu Oy:n koko osa-
kekannan ja liittyi osakkaaksi Infor Oy:06n. Kun ostetut yhtiot
fuusioitiin emoyhtioon, nousi henkiloston maira huomattavasti.
Tama kostautui, kun o6ljykriisi rantautui myos Suomeen.

Marraskuussa 1975 vaneritehtaat ympéari maata seisautti-
vat tuotantonsa jopa kolmeksi viikoksi heikentyneen kysyn-
nin takia. Joulukuussa 1975 presidentti Kekkonen julisti kan-
sallisen hatatilan. Maassa oli 60 000 tyotonté, eiké loppua ollut

Tietotekniikkaa 80-luvun alkupuolel-

ta. Kuvassa operaattori ottaa varmuus-

kopioita magneettinauhalle.

UUSIEN MARKKINOIDEN VALTAAMIN

nikyvissi. Alkuvuodesta 1978 tyottomien maara Suomessa oli
noussut jo lahes 200 000:een.

Taantuma iski erityisesti Raute-tulosyksikko6on. Tilauskanta
romahti, ja yhtiossi jouduttiin jalleen kerran lyhentiméiin tyo-
viikkoa ja kokemaan lomautuksia. "Vientikaupan heikentymi-
sen vuoksi on Lahden Rautateollisuus Oy:ssd pdditetty lomaut-
taa osasto Rauten 34 toimiehenkildd joulukuun alusta alkaen”,
Eteld-Suomen Sanomat kirjoitti 23.10.1976 julkaistussa lehdessé.

Lahden Vaakan ja Sopen tasainen tulos auttoi koko konser-
nia, kunnes tilanteen vuoden 1977 lopulla pelasti Beeskowin
lastulevytehtaan tilaus DDR:sti. Yhtio toimitti lastulevytehtaan
yhteistydssa pahimman kilpailijansa Rauma-Repolan kanssa.
Kaupan ansiosta suunta oli jilleen kerran ylospiin — liikevaih-
to kaksinkertaistui kahdessa vuodessa.

Toimitusjohtaja Heikki Mustakallio kertoi vuonna 1983
yhtion 75-vuotisjuhlahaastattelussa etti metsiteollisuuden
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Uutta nousua
alleviivasi Lahden
Rautateollisuus
Oy nimen
lyhentaminen
Raute Oy:ksi.

tuleviin suhdannevaihteluihin oli yhtiossid jo varauduttu.
"Niitd torjutaan tuotekehittelylld ja yhd kansainvdistyvdllld
markkinoinnilla.”

NEUVOSTOLIITON ROMAHDUS

Neuvostoliiton hajoaminen elokuussa 1991 vei kaikki Rauten
toimialat vaikeuksiin yhta aikaa ja Rauten koko markkina muut-
tui. Neuvostoliitto katosi, eikd Venjalta tullut yhtain kauppaa
seuraavaan kymmeneen vuoteen.

Raute Puunjalostusyksikon toimialajohtaja Kari Airaksinen
kirjoitti vuoden 1991 viimeisessi henkilostolehdessa vaikeis-
ta ajoista seuraavasti: "Suomen talous on syoksykierteessd,
Jonka loppua ei ole vield ndkyvissd. Neuvostoliitossa tapah-
tuvat mullistukset ovat lamaannuttaneet normaalin kaupan-
kdynnin, eivdtkd ostajat selviydy sopimusvelvoitleistaan.
Yhdysvalloissa ja useassa Euroopan maassa taantuman
Jdlkeen talous et ole vield kddntynyt nousuun. Entinen Ild-
Eurooppa on kauppakumppanina uusien jarjestelyjen kou-
rissa. Ainoa valopilkku on Kaakkois-Aasia, jossa talouskasvu
Jatkuu edelleen voimakkaana joskin aikaisemmasta lievdsti
hidastuneena --

Muutos parempaan voi tapahtua yhtd nopeasti kuin koet-
tu romahdus. Nyt tarvitaan taisteluhenked! Ndaytetddn, ettd
pdrjdtdcin!”

Rautelaisella sitkeydella ja yhteistyolla tastikin selvitttiin ja
noustiin jalleen kerran entisti vahvempana.

UUSIEN MARKKINOIDEN VALTAAMINEN

KOTIMANKELEIDEN

TELANPAIDEN SORVAUS

TOI TOITA

Téiden vahyyden vuoksi tehdas siirtyi kolmipéivaiseen tyodviikkoon
vuonna 1966. Sorvaamon tydsuunnittelupdallikkéns toiminut Vei-
Jjo Kauppinen sai hankittua sorvaajille t6itd Rosenlewiltéd Porista ja
sorvaamossa aloitettiin kotimankeleiden telanp&iden sorvaus. Ty
oli uutta ja normaalista tuotannosta t&ysin poikkeavaa, mistd syysté
Kauppinen teki itse sorveihin asetukset.

”’Luulin, ettei revolverisorvilla voi sorvata kierrettd, mutta olin
vaarassa. Veijo oli miettinyt kaiken valmiiksi ja opetti meille teknii-
kan”, vuonna 1965, vain 15-vuotiaana, sorvaajana yhtidssé aloittanut
Pekka Kaki muistelee tiukkoja aikoja.

Telanpéitd riitti. Aihioita tuli tehtaalle kahden viikon vélein ja sa-
malla valmiit ty6t 1ahetettiin Poriin. Lopulta toité tehtiin kolmessa
vuorossa, viisi paivas viikossa ja yoté paivaé, kun muut tehtaalla oli-
vat edelleen kolmipéivaisessé tyodviikossa.

Sorvaamossa kiytettiin lastuamisnesteend teollisuusalkoholia.
Teollisuusalkoholi oli hyva pari alumiinin kanssa. Se viimeisteli pin-
nan ja teki siitd kiiltdvan. Sen huonoja puolia olivat aineen vahvuus
ja kaytetty madra. Yli 90 prosenttista alkoholia haihtui hallin ilmaan
20 litraa paivéassé. Kun alkoholi loppui, sité haettiin paédkallonkuvalla
varustetusta tynnyristé lisdé. Saattoi olla, ettd vanhemmat sorvaajat
ottivat sitd mennessédédn myo6s kahvikuppiin, jotta tyo luisti.

”?1960-luvulla sorvaamossa ei ollut ilmastointia ja ilma oli sakea-
na alkoholihdyryistd. Aamulla, kun avasi oven, sisdltéd pollahti kos-
tea hoyry kasvoille. Puolen tunnin péésté hajua ei enédéd huomannut”,
K&ki nauraa.

Rosenlewin téiden ansiosta sorvaamolla ei ollut yt-neuvottelui-
ta. K&ki puolestaan oli saanut sorvaamisesta tarpeekseen ja hakeu-
tui jatkokoulutukseen. Hin palasi takaisin Rautateollisuuteen ensin
tydnjohtajaksija mydhemmin valmistussuunnittelijaksi. Han jai elak-
keelle Rautesta vuonna 2014.
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1914 Ensimméinen
puurunkoinen
kymmenysvaaka
valmistetaan.

1920-LUVULLA

vaakojen valikoima

kasvaa puurunkoisista
kymmenysvaaoista
kotitalousvaakoihin, kuten
tiskivaakoihin.

1930 Vaakatehdas
valmistaa ensimmaéiset 40
tonnin vaunuvaaat Valtion
Rautateille.

1944 Lahden Vaaka
eriytetdan tytdryhtioksi. Oma
tuotenimi tarjoaa paremmat
mahdollisuudet tehda
tuotteet tunnetuksi.

1950-LUVULLA Lahden
Vaakan tuotannon
painopiste siirretdan
teollisissa prosesseissa

tarvittaviin punnitus- ja
mittauslaitteisiin.

1960-LUVULLA Vaaka
kehittdd voimakkaasti
uusia punnitus- ja
annostelujirjestelmii
muun muassa kemian-,
lasi-, sementti-,

betoni-, keramiikka- ja
elintarviketeollisuudelle.

1967 Termitin valmistus
lopetetaan vain kolmen
valmistusvuoden jalkeen.

1970 Heikki Mustakallio
siirtyy konsernin

toimitusjohtajaksi ja diplomi-

insinoori Pentti Kiilholma
aloittaa Vaakan johtajana.

1970-LUVULLA
Lahden Vaaka aloittaa
vientitoiminnan.

1971 Lahden Vaaka toimittaa
kuivatuotetehtaan Paraisten
Kalkki Oy:lle. Tami on
yhtion ensimméinen
kuivatuotetehdastoimitus.

1986 Lahden Vaakan nimi
muutetaan Raute Punnitus ja
Automaatioksi.

1997 Raute Precision tekee

historiansa parhaan tuloksen.

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

1960-LUVULLA toimitetaan
ensimmaéiset betoniasemat.

1961 Lahden Vaaka
fuusioidaan takaisin Lahden
Rautateollisuuden yhteyteen.

1964 Lahden Vaaka kokeilee
vallata uusia markkinoita

ja kehittdd kotimaisen
Termit-moottorisahan. Sahan
ensimmaiiset prototyypit
valmistetaan Lahdessa.

1988 Nimi muutetaan

Raute Precisioniksi. Nimen
katsotaan sopivan paremmin
korkean teknologian
kansainvéliselle yritykselle.
1990-luku aloittaa
laajentunmisen

kansainvilisille markkinoille.

Vuonna 1992 kansainvilisen
myynnin osuus on jo

noin 20 prosenttia
kokonaismyynnista.

1995 Raute Dry Mix Oy
perustetaan.

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
padomasijoitusyhtio Eqvitec
Partners Oy:lle ja Raute
Precisionin toimivalle
johdolle.
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TARKKOJA JA
LUOTETTAVIA
VAAKOJA

Presidentti Kekkonen Lahden
Rautateollisuuden messuosastolla
vuonna 1969.

os Lahden Rautateollisuuden valmistamat koneet

edustivat tiysin uudenlaisia tuotteita suomalaises-

sa teollisuudessa, niin niin edustivat myos sen val-
mistamat vaa’at.

Vuonna 1914 aloitettu vaakojen valmistus vaati
korkeaa teknologiaa ja hienomekaniikkaa. Henrik
Schwartzberg kehitti vaakojen tuotantoa samalla yl-
peydelld ja samoin kunnianhimoisin tavoittein kuin
puunjalostuskoneitakin. Vaakojen markkinat siirtyi-
vitkin 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 kayttamisesti luovuttiin ja sivurungoissa
siirryttiin paksujen rautalevyjen sijaan puristamalla
valmistettuihin osiin. Sen jilkeen Vaakatehtaalla val-
mistettiin noin 2 500 kymmenysvaakaa ja 2 000 poyta-
vaakaa vuosittain.

Kun Henrik Schwartzbergin vaimon Hannan veli ja
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Ensimmaéinen
puurunkoinen
kymmenysvaaka
valmistettiin
vuonna 1914.

suomalaisen pesipallon isi Lauri "Tahko” Pihkala totesi, etta
markkinoilla pitiisi olla kylpyhuoneen nurkkaan mahtuva pieni
henkilovaaka, sellainen valmistettiin. Pihkala osallistui myos
itse taman "kuntovaakan” suunnitteluun. “Sen sijaan on "kyy-
ndrvarren” etusivu, joka nojautuu pohjetta vasten, mielestdi-
nt pidettdvd ennallaan tai jos ollenkaan muutetaan, lattettava
15 mm lyhyemmdille. Lihavapohkeiset henkildt voivat vathtaa
otkean ja vasemman Knefixin pitimet keskendicin, jolloin kyy-
ndrvarsien suorat sivut joutuvat pohjetta vasten”, Tahko oh-
jeisti kirjeelld ensimmaiiseen prototyyppiin tutustuttuaan.

Kuntovaaka saavutti valtaisan suosion, ja sitd myytiin hyvin,
kunnes markkinoille tuli pienié ja halpoja kylpyhuonevaakoja
ulkomailta.

Vaakatehtaalla kehitettiin myos korkeampi luistopainolla
toimiva henkilévaaka. Se oli erittain tarkka ja sopi siitd syys-
td hyvin kouluihin, sairaaloihin ja lddkareiden vastaanotoille.
Naihin luistopainolla toimiviin henkilovaakoihin saattaa torma-
ta vieldkin neuvoloissa tai koulun terveydenhoitajan huoneessa.

KOHTI SUUREMPIA VAAKOJA

Tekniikan kehittyessa valikoima laajeni ja tuotekehitys kulki
kohti suurempia varasto-, teollisuus- ja rautatievaunuvaakoja.
Erikoisvaakojen valmistus lisdintyi, ja vuonna 1930 vaakateh-
taalla valmistettiin ensimmaiset 40 tonnin vaunuvaa’at Valtion
Rautateille. Vaakatehdas erotettiin Lahden Rautateollisuus
Oy:sti erilliseksi yritykseksi Lahden Vaaka Oy:ksi vuonna
1944. Eriyttamisen tarkoituksena oli antaa vaakatehtaalle pa-
remmat kehittymisen mahdollisuudet. Oma tuotenimi tarjo-
si myo6s paremmat mahdollisuudet tehdi tuotteet tunnetuksi.
Lihes parikymmenté vuotta myohemmin, vuonna 1961 ,palat-
tiin lahtotilanteeseen, 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 lisési vaakoihin automaatiota.

Uudet aluevaltaukset merkitsivit osaamisen kehittymista ja

HALL
KILONA
I SCHACK

madate o ho for 90 Bune
no kordigre  form och
wik? herrera. Den tor bnget

irymme ek viper upp

il 115 kg

Bakiprin 3950 mk

Lahden Vaaka Oy

Lakifis — Tel 2% 133
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vuosikymmenen puolivilissd Vaaka aloitti kokonaisten punni-
tuslaitosten toimittamisen, sen ensimmaisia projektitoimituksia
olivat valmisbetoniasemat.

PUNNUKSET TOLERANSSIIN HIOMALLA

Lahden Vaaka menestyi markkinoilla paitsi tarkkojen ja luotet-
tavien vaakojen ansiosta, myos huoltopalvelunsa vuoksi. Laissa
oli maaritty, etta niin sanotun vakaajan oli tarkastettava kaik-
ki kaupassa ja yleisessi liikenteessi olevat vaa’at maaraajoin.
Lahden Vaakan asentajat kiersivatkin jatkuvasti ympéri maata
suorittaen “joko toistuvia, sopimukseen perustuvia tai satun-
naisia huoltotoitd.”

"Ensin pannaan punnus yhdelle kulmalle, sitten toiselle,
kolmannelle ja neljinnelle. Punnus painaa viisi kiloa. Ison
vaa ‘an viisart saa nayttdid vain pientd poikkeamaa oikeas-
ta arvosta. Potkkeamasta on piirretty kaaviokuva. Nurkkien
tarkastuksen jdalkeen sijoitetaan erikokoisia painoja vaa alle.
Ndin pyritidn saamaan selville, ettd sen mittaamat mddrdt
todella vastaavat oikeita arvoja”, vaakojen vakauksesta kirjoi-
tettiin Eteld-Suomen Sanomissa vuonna 1966.

Punnusten tismallisistd painoista Lahden Vaakassa vastasi
vuosikymmenien ajan punnushioja Edit Rantanen. Hin tyosken-
teli vaakatehtaan neljannessi kerroksessa ja varmisti punnus-
ten tarkkuuden grammalleen. Ty0 ei ollut helppoa, silld punnus-
ten paino vaihteli grammasta aina 50 kiloon saakka.

Pienet punnukset saatiin tarkkaan toleranssiin hiomal-
la niitd varovaisesti. Sama tekniikka ei pitenyt isompiin pun-
nuksiin. Ne asetettiin kontrollivaa’an toiseen vaakakeinuun.
Punnuksessa oli pienen pieni, 25 millimetrin kokoinen reiki,
jonne Rantanen mittasi lyijynmurusia, kunnes punnuksen paino
oli just eikd melkein. Sen jilkeen lyijy nuijittiin tuurnalla tiuk-
kaan ja reiké saatiin umpeen.

Edit Rantanen jai elikkeelle vuonna 1972.

218



LAHDEN VAAKA - RAUTE PRECISION JA SOPE

219

Grammoista kymmeniin tonneihin

punnitaan Lahden vaa’oin kauvtta maamme

Thi 30 vuoden kokemus . .. ftorko! futkimukset... ommaotiiailcinen
herkilékunta , ., torkkuuskonee! . .. erikoisiybvilinest, .. Slind edel-
Iytyksemme tarkkojen, varmojen ja kkoj keoj Imistajoksi!
Nykyinen fustaniomme kéiitiad

@ kirjaveakoja ® kaksolshellurivaakoja

@ talousvaakoja @ ocutovaakoja

® kymmenysvaakojo @ roldevoakoja sekd

@ slirtepainovaakoja @ vookeja erlkolvtarkeituksiin,

Annammae oullisti lisdtielcjo Teille sopivisia fyypeissd. Suoritamme
myds vookojen huolioa jo asennuksia,

— Lahden tarkat, varmat, vankat vaa'at —

JZ&M.;, mig, x??y— --- Iahden}aakaay ------

Lakti - Pubelin 50 31

Enemmdn TARKKUUTTA

ja NOPEUTTA punnituksiin.

Lahden kaksoisheilurivaaka H 4 - 50 sopii erinomaisests teh-
taisiin, varastoihin ja myymdildithin nopeutensa ja tarkkuu-

tensa ansiosta.

% silta 430 x 500 mm
% teho taululla 50 kg

& ,, tehotangolla 20 kg * paino n 125 kg
* ,, taaratangolla 5 kg
Saatavana myis ruostumattomalla tavara-alustalla sekil

kuljetustelineelli varostetiuna.
Tiedustelkan hintojamme — sanamme auliisti lisditietojn

10U ARBOS LRMImE.

VAAKOJA KAIKKIIN TARKOITUKSIIN

lahdcnlfhaka oy

IUIFI — PUHELIN 5031

* jacitus taululla 30 gr
# korkeus 126 cm
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OMAA TUOTEKEHITYSTA

Vaakatehtaalla oli alusta saakka omaa tuotesuunnittelua, ja pit-
kain siitd vastasi Leevi Heiskanen. Lahden Vaakalla vuonna
1959 pitkin tyouransa konsernissa aloittanut Tapio Strandberg
kertoo, etti Heiskasen osaamiseen luottivat kaikki. Hanelti ei
koskaan kysytty, osaako hin tehdi tillaisen tai tillaisen vaa an,
hinelle ilmoitettiin, ettd on tullut tilaus. Ja Heiskanen suunnit-
teli sen. Olipa kyseessi sitten pieni keittiovaaka tai sadanton-
nin vaaka.

Vaakojen lisidksi Vaakatehdas yritti 1960-luvun puolessa vi-
lissd vallata markkinoita myos muun muassa kehittamailla ko-
timaisen moottorisahan. Sahojen markkinat vetivit hyvin ja ul-
komaisten tuotteiden rinnalle haluttiin kotimainen vaihtoehto.
Passuunnittelija teknikko Erkki Myllyméiki oli lahjakas tekninen
suunnittelija, jolta kuitenkin puuttui aiempi kokemus moottori-
sahojen suunnittelusta. Hinelle asetettiin tavoitteeksi kehittaa
vahintdan yhti tehokas moottorisaha kuin mitd markkinoilla oli,
mutta kotimainen.

Ensimmaiiset Termit-sahan prototyypit valmistettiin
Lahdessa. Aluksi niiden rungot valettiin omassa valimos-
sa, mutta syystd tai toisesta niistid ei saatu riittdvan kevyita.
Sarjatuotantovaiheessa sahojen runkojen valuosat, mannit ja
sylinterit teetettiin Linsi-Saksassa Mahle-yhtion tehtailla. Tasta
huolimatta Termit painoi ldhes kymmenen kiloa samaan aikaan,
kun kilpailijoiden moottorisahat kevenivit. Termitin valmistus
lopetettiin vain kolmen valmistusvuoden jilkeen vuonna 1967.

1960-luvun puolivilisti eteenpiin Vaakan suunnittelupuo-
lesta vastasi Pentti Vaskinen. Enimmilldin hinen alaisuudessa
tyoskenteli lihes 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, kehittamisesti 80-luvun alkuvuosina.

220



LAHDEN VAAKA - RAUTE PRECISION JA SOPE

221

YLEISVAAKAMME

on nyt vokicitu, mikd teimenpide ndytdd seaneen
myds asiokkoittemme yksimiclisen hyvéksymisen. Sa-
malla on otettu kiytdntésn vusi, asiallinen muotoilu.

Avtomaattinen
KAKSOEHEILURIOSOITINVAAKA H S

Punnitutkyky 25—5.500 kg
Asteikon joko 205000 g

A
POYTAMALLI

Automaattinen

EAKSCHSHEILURIOSOITINVAAKA H 7
Punnituskoyiy 15—85 kg
Asteikon joko 20—50 g

Auvtomoatinen

KAKSOISHEILURIQSOITINVAAKA H 3

Punnitushyly 250—5300 E{)
Astaikon iurn 100-—1.000 g

4

Avtomaattinen
VALOASTEIKKOVAAKA VA
Punnituskyky 100—5000 kg
Asteikon joko 502500 g

Myds pdybamalli 50 kg

Toaroitus-, annostelu- jo painonleimausloitteet sekd muout
lisavarusteet selvidvdt vedesta hinnastostamme n:o
2, johon myds sisdltyy yksityiskohtainen keko- jo painotau-
lukke. Teemme ehdotuksia erikoissovellutuksista, Pyytakéa
selestusaineistoa.

LAHDEN VAAKA OY

LAHTI — PUH 25131

SURTOPAINOVAAKA §

Punnituskyky 100—5.000 kg
Lukematerkkius 25—500 g

Kun ohjelma

oli valmis, siita
tuli menestys.
Ricksid kiytettiin
laajasti ympari
maailmaa ja se on
edelleen kiytossa
monessa paikassa,
vaikka siti ei ole
valmistettu endi
vuosikymmeniin,
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"Muut keksivdt ideoita ja Kari katsoi, voiko ne toteuttaa.
Hdn kysyi aina, onko muita ituja. Kerran hdn sat vastauk-
seksi, ettd joo, meilld olist idea ohjausyksikostd. Nuoret au-
tomaatioinsinoorit olivat kitnnostuneita keksimddn parem-
man keinon kankean analogisen ohjelman ohjelmoimiseen”,
tuotekehityksessi tyoskennellyt Raimo Seppala muistelee.

Mielenkiintoista Ricksissé, niin kuin RIC-85-logiikkaa kut-
suttiin on, ettid alunperin kehitystyo tehtiin puoliksi salaa,
Vaakan johtajana toimineen Pentti Kiilholman hiljaisella
suostumuksella.

Kun ohjelma valmistui, siiti tuli menestys. Ricksin vahvuus
oli sen yksinkertaisuudessa. Sihkoasentaja oppi ohjelmakielen
nopeasti, ilman sen kummempaa ohjelmointitaustaa.

Alunperin oma logiikka kehitettiin, koska kansainviliset
logiikat olivat vientikiellossa Venijille ja sen naapurimaihin.
Helppokayttoisyyden ansiosta Ricksid kaytettiin lopulta laajasti
ympari maailmaa, ja se on edelleen kiytossia monessa paikassa,
vaikka sit ei ole valmistettu endd vuosikymmeniin.

KANTAPAAN KAUTTA OHJELMOIJAKSI

Ennen Vaakan kehittimai Raute RIC-85-logiikkaa ja muita ul-
kopuolisia logiikoita, koneiden tekniikka oli relepohjaista.
Yksinkertaistettuna se tarkoittaa, etti jossain oli rajakatkaisija,
joka antoi impulssin sihkokeskuksen releelle, joka puolestaan
antoi kiskyn koneelle. 1970-luvun puolivilin paikkeilla konei-
den toimintaa ohjaavia releitd ryhdyttiin vaihtamaan ohjelmis-
topohjaisiksi logiikoiksi. Yleensi tuotantolinjan ostanut asiakas
halusi maarittaa kenen logiikkaa tuotantolinjassa kaytettiin.

Kesalla 1972 Lahden Rautateollisuuteen sihkoinsinooriksi
toihin tullut Olavi Mainela muistelee ensikosketustaan logiik-
kaan. UPM:lle tehtiin linjaa, jolla jatkettiin viiluja. Sellaista ei
oltu koskaan tehty minnekéin piin maailmaa, eiki tehty myo-
hemminkain. Linjaan tuli Siemensin logiikka.

"Busst toi kiirastorstaina Lappeenrannan linja-autoase-
malle matkalaukun, jossa oli sisdlld jonkinlainen ohjelma. En
ollut koskaan aikasemmin ndhnyt sellaista. Istuin pddsidisen
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Hihnavaaka
fuotantoprosessin

tarkeanda osana

Kuva esittdd syottosaidteistd, annostelevaa hihnavaakaa, jota voidaan
kdyttd8 mm. prosessiteollisuudessa, jossa tarvitaan jatkuvatoimista, tarkkaa

t&;‘$ annostelua. Jos jérjestelmddn litetdén useampia veakoja, saadean aikaan

| tasaisena pysyvd seossuhde eri materiaalien kesken.

Lahden Vaaka suunnittelee ja valmistaa tuo-
tantolaitoksille punnitus- ja annostelujarjes-
telmia, jotka tekevdt mahdolliseksi raaka-
aine- ja walmistevarastojen jatkuvan tarkkai-
lun sekd tasaisen laadun vaatiman ftuotanto-
prosessin tarkan saadan.

Tarkeimpia jatkuvan punnituksen vaakalyyp-
pejd oval integroivat ja annostelevat hihna-

vaa'at. Imtegroivien hihnavaakojen punnitus-
kyky vaihtelee tavallisimmin 1 th—1500 t'h,
ja annostelevien vaakojen maksimitehot oval
vastaavasti 100 kg'h—120 t/h
Sahkdmekaanisten vaakojen punnitus- ja an-
nostustarkkuus on punnituskyvysta, materiaa-
lista ja olosuhteista nippuen 0,2—1,0 %,

\ LAHDEN RAUTATEOLLISUUS OY
LAHDEN VAAKA

PL 138 15111 Lahti 11

puh. 918-44 911 — telex 16-162
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Yhden miehen oh-

jaama betonitehdas

Tamé Lahden Vaa'an suunnittelema ja
toimittama Balonilahdas teoltaa n. 75 Euutio-
mairna valmisia baetonia tunnissa '.':|'\|:||,.I-,':1~|'-n @
valvontaan larvitaan vain yksi mies

Tehdas on suunnitaltu valmistamaan
massaa myos alementtitentaan raaka-aineaksi

Tehiaan kayiiamat kiviainekset on varasioily
kuuteen B) m':n vastaanoliiolaskuun seka
1530 m”:n ternisiiloihin. Vastaanoliotaskul oval
Euumailmalammitleisat, ja ne on vamnsietiv
lampderistetyilla kansiluukuilla.

Samantin varastona on 2 % 30 m*:n lornisiilo

Annastelu tapahiuu kiviaingksen, sementin
ja vadan osalta sahkamekaanigilla vaaoilla
joissa on helposti luetlavat analogiset osoitin-
kojeal

Ohjaus ja valvonta lapahivu keskitetysti
ghjguspoydisia ja annostustoiminta ohjataan
laysautomaaltisesti reikakortilla, jola luetaan
valosahkoisasti

Ohjaushuoneen suural lampdlasista valmis-
tetut ikkunat antaval hyvan nakywyyden ohjaus-
paikalta

LAHDEN VAAKA

LAHTI PUH. 918-25 131
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pyhdt tyhjin tehtaan muuntamohuoneessa, ja opettelin ym-
mdartimddn logitkkaa painelemalla nappuloita ja katsomal-
la, mitd tapahtui.”

NNITUSPULM |A? Kun muut tulivat pagsidisen jilkeen toihin, logiikka oli tul-
lut Mainelalle tutuksi, ja hin jatkoi linjan ohjelmointia. Siihen
aikaan automatiikkaa ei opiskeltu missdin, vaan kaikki osallis-
tuivat uuden tekniikan kehittamiseen ja hankkivat tiedot ja tai-
dot yrityksen ja erehdyksen kautta.

"Ev metlld ollut minkddnlaista koulutusta ohjelmien te-
koon. Ohjelmointia opeteltiin kokeilemalla ja katsomalla mitd
tapahtuu. Kaikki opittiin kantapddn kautta. Kun kerran teki
virheen, stitd oppi, eikd samaa virhettd tehnyt toista kertaa.
Se oli kovaa, mutta stind kantapddt kovettuivat.”

Raute RIC-85-logiikan valmistuttua ulkopuoliset logiikat
korvattiin omalla logiikalla.

Ricks osoittautui myos muuntautumiskykyiseksi. Sitd kay-
tettiin niin tuotantolinjojen ohjausyksikkoni, kuin vaikka ran-
nikkotykiston etdisyysmittauksissa 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 hinesti tuli koko
yhtion toimitusjohtaja vuonna 1970, hin kutsui opiskelutoverin-
sa diplomi-insin6ori Pentti Kiilholman Vaakan johtajaksi.
"Kiilholma oli erittdiin korrekti herra, otkea vanhan
ajan patruuna. Viikko alkoi aina verstaan katselmuksella.
Kiilholma otti pitrustuskonttorista mukaansa miehid ja johti
kulkuetta kitltonahkakengissddn ja ptippu kddessd. He kier-
[ h dEﬂ' ’/aak a ot swdt tehtaalla kohteesta toiseen ja hdnelle selvitetitin mitd
__, missdkin oli tyon alla ja missd vaiheessa tyot olivat”, Lahden
Vaakassa laadunvalvojana vuoteen 1968 saakka tyoskennellyt

Tapio Strandberg muistelee.
Pentti Kiilholma menehtyi yllittden vuonna 1980.
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LAHDEN VAAKAN
TOIMITUSJOHTAJAT:

Aarne Mustakallio 1952-1960
Heikki Mustakallio 19601970
Pentti Kiilholma 19701980
Lasse Kirmo 1982-1988
Sakari Haapasalo 1988-1991
Pentti Aalto 1992-2004
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Kiilholman wvuosina Vaakatehtaalla siirryttiin automaation,
elektroniikan ja ATK:n aikakauteen.

“Elektronitkka tuli vaakatehtaalle pelastavana enkelind.
Jos sitd et olisi tullut, et vaakatehdasta endid olisi”, vuorineu-
vos Heikki Mustakallio muistelee Eteld-Suomen Sanomien haas-
tattelussa vuonna 1983. Elektroniikan pelastava osuus perustui
Mustakallion mukaan siihen, ettd vaakateollisuuden ympérille oli
muotoutunut hienomekaanista teollisuutta. Vaaoilta vaadittiin lei-
mausta, rekisterointi ja muita lisitoimintoja, joita mekaniikalla
oli vaikea kehittaa.

"Meilld ei pienend valmistajana olist ollut varaa kehittdid
mekaniikkaan perustuvaa vaakateollisuutta. Sen sijaan elekt-
roniikka ratkaist ongelmamme: nyt ostamme komponentteja ja
valmistamme vaakoja.”

Punnituksen muututtua sihkdiseksi, liittyi tuotantoon oleel-
lisena osana elektroniikka, jonka osuus liikevaihdosta vuonna
1985 oli jo 30 prosenttia. Elektroniikan mukaantulo siirsi toimin-
nan painopistettd merkittivisti teollisuuden suuntaan. Nimi vaih-
dettiin vuonna 1986 Raute Punnitus ja Automaatioksi. Yhtio suun-
nitteli, rakensi ja ohjelmoi jirjestelmii, joiden avulla punnitusta
Jja materiaalinkdsittelyd ohjattiin ja valvottiin tiysin automaatti-
sesti. Tuotannon keskipisteeni oli omaa tuotekehitysti edustava
mikrotietokone.

LISAA KASVUA JA VIENNIN KEHITYSTA

Lahti Precisioniksi nimensia vuonna 1988 muuttanut yhtio ke-
hittyi voimakkaasti koko 1990-luvun ajan. Yrityksesti oli tul-
lut vientiyritys, ja sen liikevaihto oli kasvanut merkittavisti.
Historian parhaan tuloksensa yhtio teki vuonna 1997.

Raute Precision muodostui useista liiketoiminta-alueista,
joille kaikille oli yhteistd punnitusteknologian hyodyntaminen.
Precision oli asiantuntija paitsi punnitusteknologiassa myos irto-
materiaalien kiasittelyssi ja niihin liittyvissd automaatioissa seki
projekteissa.

Toiminta oli jaettu neljdan liiketoimintayksikkoon.
Lasiteollisuus- ja kuivatuoteteollisuuyksikot keskittyivit

LAHDEN VAAKA - RAUTE PRECISION JA SOPE

maailmanlaajuisesti vain yhdelle toimialalle. Vakiotuotteet- ja
projektit -yksikot palvelivat asiakkaita paidasiassa Suomessa ja
ldhialueilla.

Lasiteollisuusyksikko nousi 90-luvulla yhdeksi maailman joh-
tavista lasiteollisuudelle raaka-ainelaitoksia toimittavaksi yrityk-
seksi. Sen menestys perustui pitkidjinteisesti kehitettyyn osaa-
miseen punnituksessa, irtomateriaalien kisittelyssi ja niihin
liittyvissa automaatiossa. Erityisesti tasolasin valmistuksessa raa-
ka-aineiden tarkka annostus ja sekoitus olivat oleellisessa roolis-
sa. Precisionin teknologialla saatiin korkealaatuinen raaka-ainese-
os, mika heijastui lopputuotteen laatuun. Téstd syystd useimmat
maailman johtavista tasolasin valmistajista, kuten Pilkington, oli-
vat Precisionin asiakkaita.

Kotimarkkinoilla Raute Precision oli vahvistanut asemiaan
johtavana yritykseni teollisessa punnituksessa. Se palveli koti-
maista teollisuutta ja julkista sektoria valmistamalla punnituksen
peruskomponentteja, teollisuusvaakoja, punnitus- ja annostelu-
Jjarjestelmii seka niihin liittyvid palveluja. Raute Presicionilla oli
johtava markkina-asema punnitusalan huolto- seki kalibrointi- ja
muiden laboratoriopalvelujen toimittajana Suomessa.

Yhti6 oli kehittynyt monien vaiheiden kautta puurunkoisten
kymmenysvaakojen valmistajasta mittavaksi projektitoimittajaksi
janoussut kotimaan johtavaksi punnitusjirjestelmien valmistajak-
si. Punnitusjirjestelmien lisidksi Raute Dry Mix Oy toimitti ympéri
maailmaa kuivatuotetehtaita. Tehtaisssa kaytettiin raaka-aineiden
annostelussa patentoitua fluidijarjestelmii, jonka ansiosita raa-
ka-aineiden annostelu onnistui suurellakin nopeudella tarkkuu-
den karsiméitta.

Vuonna 2003 Raute Precision kuului maailman kahden joh-
tavan lasiteollisuuden raaka-ainelaitostoimittajan joukkoon ja oli
kolmanneksi suurin laasti- ja tasoiteteollisuuden tehdastoimittaja.
Vuotta myohemmin Rauten johto halusi keskittai liiketoiminnan
takaisin ytimeen. Konserni myi Raute Precisionin liiketoiminnan
padomasijoitusyhtio Eqvitec Partners Oy:lle ja Raute Precisionin
toimivalle johdolle. Kaupasta saatu noin kahden miljoonan euron
voitto kaytettiin Raute Wood -liiketoimintaryhmén kehittdmiseen.
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HUONEKALUTUOTANTOA
LAHES PUOLEN
VUOSISADAN AJAN

Lahden Rautateollisuus Oy perusti sisaryhtio
Sopenkorpi Oy:n sotien jalkeen vuonna 1945
tasoittamaan suhdannevaihteluja ja puusepin-
teollisuuden koneiden kokeilua ja kehittdmisté
varten. Huonekalutehdas Sopenkorpi Oy tuli
tunnetuksi laadukkaista huonekaluistaan ja
1960-luvulla suositusta Tower-sarjasta.

Sopenkorpi fuusioitiin Lahden Rautateolli-
suus Oy:66n vuonna 1965. Siitd ldhtien se toi-
mi itsendisend 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 nimell4.

Kotimaassa myynti tapahtui tehtaalta kasin
myyntimiesten ja puhelinmyyjien véalityksella
yksityisille huonekalukauppiaille. 70-80-luvun
vaihteessa tuotannosta noin puolet meni vien-
tiin. Suurin vientimaa oli Neuvostoliitto, sitten
tulivat muun muassa Ruotsi, Lansi-Saksa, Norja,
Hollanti, Sveitsi ja Ranska.

Sopenkorven tuotanto oli hajoitettu Sopenkor-
peen, Nastolaan ja Moysédan. Sopenkorven vanha
tehdas erikoistui levyrakenteisten kalusteiden
kuten hyllyjen, sdnkyjen ja lipastojen valmis-
tukseen. Nastolan tehdas keskittyi massiivisen

puun késittelyyn. Nastolan tehdas oli 80-luvun
alussa maan suurin yksikkd massiivipuisten
poytien ja tuolien valmistajana. Verhoomo sijait-
si MOysassé.

Vuonna 1984 Raute osti Oy Stockmann Ab:lta
Keravan Puusepéntehtaat -liiketoiminnan, va-
rastot ja laitteet, jotka liitettiin Sopeen.

”Sopen tuskainen loppusuora” otsikoitiin
vuonna 1994 ilmestyneessé artikkelissa. "Huo-
nekaluyhtié Sope Interior on jarruttanut Rauten
viimeaikaista kehitysta kivireen lailla. Se on pai-
nanut konsernin tulosta, mutta ennen kaikkea
se on painanut rautelaisten itsetuntoa”, artikke-
1li jatkui "Heti sotien jalkeen perustettu Sope on
ollut maan tunnetuimpia ja suurimpia huoneka-
luvalmistajia. Se on ollut merkittdvé tavarantoi-
mittaja ennen muuta itsendisille huonekalualan
myyjille. Sitd on pidetty ns. laatutuotteiden val-
mistajana; Sopen Vitriini-hyllystot taitavat olla
Muuramen jilkeen huonekalupuolen wvahvim-
pia merkkituotteita. Raute ei 16ytédnyt Sopen
tuotteille ns. menestyskanavaa eikd onnistunut
muutenkaan kehittdméan yhtion liiketoimin-
taa. Seind tuli vastaan, kun omistaja ei hallinnut
endd huonekalualan bisnesta.”

Raute luopui tappiollisesta huonekalutoimi-
alasta ja keskittyi puunjalostuskoneisiin ja pun-
nitukseen vuonna 1994.
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2000 Raute Wood -liike-
toimintaryhmén liikevaihto
nousee 601 Mmk:aan.

Térkein markkina-alue on
Pohjois-Amerikka 42 prosen-
tilla liikevaihdosta.

Raute Wood Ltd:lle myonne-
tadn ISO 9001 -laatusertifi-
kaatti.

2001 Raute ostaa Jymet-En-
gineering Oy:n, joka val-
mistaa metsidteollisuudelle
pitkdlle automatisoituja
tuontantolinjoja ja laitteita.
Kauppa parantaa mahdolli-
suuksia viilupohjaisten tuo-
tantoprosessien toimittajana.

Professori Tapani Aartomaa
suunnittelee emoyhtiolle ja
liiketoimintaryhmille yhtei-
sen liikemerkin ja logon.
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Nastolan yksikolle myonne-
taan ISO 14001 -ympéristo-
sertifikaatti. Ympéristoon
liittyvat tutkimukset kohdis-
tuvat vanerin valmistuspro-
sessin eri vaiheisiin.

2003 Tappiollinen OSB-liike-
toiminta lopetetaan.

2006 Yhtio saa uuden ilmeen.

2007 Kiinaan perustetaan
tytaryhtio Raute (Shanghai)
Machinery Co., Ltd.

2010 Ensimméinen paikalli-
nen palvelukeskus peruste-
taan.

2011 Asiakkaille esitelldin
RautePro, RauteSelect,
RauteSmart — Rauten ratkai-
sut erilaisiin asiakastarpei-
siin.

2012 Raute allekirjoittaa yli
50 miljoonan euron arvoi-
sen kaupan vaneritehtaan
toimittamisesta chileldiselle
Araucon Nueva Aldealle.

2019 Kiroviin avataan Rau-
ten toinen palvelukeskus.
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2022 Raute siirtdd valmis-
tustoimintansa Kiinassa
uuteen toimipaikkaan, Chan-
gzhoun kaupunkiin.

Toimitusjohtaja Tapani Kiiski
jattad yhtion.

COO Petri Strengell siirtyy
yhtion véliaikaiseksi toimi-
tusjohtajaksi.

2004 Tapani Kiiski aloittaa

Raute Oyj:n toimitusjohtajana.

Raute Precision myydian
toimivalle johdolle.

2005 Pietariin perustetaan
huolto- ja varaosapalveluja
tarjoava Raute Service LLC.

Raute ostaa koko Mecanon
osakekannan.

2020 Rautella on kakkien
aikojen suurin liikevaihto.

Ensimméiset tehtaiden hy-
viksyntitestaukset ja laittei-
den kdyttoonotot suoritetaan
etind.

Jattitilaus Vendjille, Raute
LLC Plitwood -yhtio tilaa
Rautelta vaneritehtaan.

Raute ostaa enemmiston
konendkoon keskittyneen
ohjelmistoyritys Hiottu Oy:n
osakekannasta.

2022
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. BRAUTE

Creating value in forest assets |

TARINOITA RAUTELTA

PROJEKTITALOSTA
KOHTI
TUOTETALOA

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 niytti valoisalta.

Kahden hyvian vuoden jilkeen liiketoiminta kuiten-
kin notkahti. Maailmantalouden yleinen epavarmuus
vaikutti merkittivasti liiketoimintaan, ja konsernin lii-
kevaihto supistui.

Asiakkaat siirsiviat investointipaatoksidin, ja jo
aiemmin paidtettyjen investointien toteutusta siirret-
tiin valoisampaan tulevaisuuteen.

Raute yritti tasoittaa tuotannon syklisyytta siirti-
malla painopisteen suurista tehdasprojekteista kohti
modernisointi- ja parannusprojekteja. Kustannuksia so-
peutettiin muun muassa lomautuksin ja irtisanomisin.

Tulevaisuuteen panostettiin kehittamalla henki-
Iokunnan osaamista muun muassa parantamalla eri-
laisia tyossdoppimisen muotoja ja kehittdmalla or-
ganisaation sisilld tapahtuvaa vuorovaikutusta ja
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Keskeisid
erottautumis-
keinoja

ovat olleet
automaatio ja
digitalisaatio.

asiantuntemuksen jakamista.

Myoskéadn tuotekehityksesti ei luovuttu. Vaikka liikevaih-
to romahti, tuotekehitykseen kiytettiin rahaa lihes seitseméan
prosenttia liikevaihdosta. Yhtioé myds lanseerasi viilun- ja vane-
rinvalmistusprosessille suunnitellun tietojarjestelmatuoteper-
heen. Sen avulla vaneritehtaan tuotantoa oli mahdollista seurata
ja ohjata reaaliajassa. Uusien tietojirjestelmituotteiden avulla
asiakas pystyi tehostamaan Kilpailukykyaan.

Teknologiajohtaja Mika Hyysti kertoo Rauten panostaneen
kilpailukykyyn ja sen parantamiseen koko 2000-luvun.

"Rauten koneet ovat teknologisesti markkinoiden kdrjessd,
multta se tekee niistd myos kalliita. Meiddn on pitdnyt loytdd
muita keinoja, joilla erottautua tai olla kilpailukykyisida.”

Keskeisii erottautumiskeinoja ovat olleet automaatio ja di-
gitalisaatio. Naihin panostaminen alkoi jo edelliselld vuositu-
hannella. Vuosituhannen vaihteeseen mennessi yhtiolla oli jo
kehitettyni tehdaslaajuinen tiedonkeruujirjestelmi. Se tarkoit-
ti, ettd asiakkaan tehtaan lattialla oli serveri, joka kerisi tietoa
linjoilta, ja raportit voitiin nihda nykyaikaisella tavalla misti ta-
hansa. Vastaavaa jarjestelmai ei ollut kilpailijoilla.

Konsernin toimitusjohtajana vuodesta 2004 toiminut Tapani
Kiiski arvioi automaation muuttaneen Rautea eniten 2000-lu-
vulla. Sen avulla on pystytty kehittimain ja parantamaan tuot-
tavuutta seki prosessien tehokkuutta. Se on myos muuttanut
henkilostoa. Tietotekniikan ja automaation osaaminen on ko-
rostunut, ja se ndkyy muun muassa siini, etti padkonttorissa
tyoskentelee nykyiaan enemman ihmisid kuin tuotantohallissa.

"Kun aloitin Rautella, suunnittelijoista 70 prosenttia
oli mekanitkkasuunnittelijoita, loput 30 prosenttia auto-
maatiosuunnittelijoita. Tdanddn numerot ovat tosin pdin.
Olemme edelleen konepaja, mutta osaamisen painopiste on
muuttunut.”

Samaa sanoo Hyysti: "Kun tulin Rauteen vuonna 1990,
Raute oli valmistusyksikko. Rauta tuli tehtaalle suurelta osin
kdsittelemdttomdnd raaka-aineena. Sen jdilkeen polttoleikat-
titn, hitsattiin ja koneet jalostettiin valmitksi. Nyt olemme
korkean teknologian kokoonpanotalo.”
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Kuvassa pollinkeskittajan laser-skannerei-
den lasersateiden visualisointi eli havainnol-
listamiskuva. Skannereiden tuottaman datan
avulla lasketaan tukin muoto. Kun tukki on
pyorahtanyt kierroksen, tukin muodosta las-
ketaan edelleen miltd kohdin puu kiinnitetaan
sorvaukseen, jotta maksimoidaan viilusaanto.

AUTOMAATIO TUOTEKEHITYKSEN TUKENA

Tuotekehitysti tehostettiin yhdessi konenidkodteknologiaan eri-
koistuneen Mecano Groupin kanssa. Yhtio oli hankkinut vuon-
na 1999 osakkuuden kajaanilaisyrityksestia vahvistaakseen ase-
miaan vaneriteollisuuden kokonaistoimittajana. Mecanon koko
osakekanta siirtyi Rautelle vuonna 2005.

Yhteistyon ansiosta automaation kehitys otti voimakkai-
ta harppauksia eteenpiin. Konenaon lisidksi kehitettiin uusia
mittaustekniikoita vanerinvalmistusprosessiin. Tdssi uusinta
teknologiaa edusti kotimaahan toimitettu automaattinen vii-
lunpaikkauslinja. Pian Pohjois-Amerikan yksikk66n avattiin
konenikoteknologiakeskus. Rauten historian ensimmaéiinen
kolme paikkausyksikkoa sisdltdva viilunpaikkauslinja myytiin
Yhdysvaltoihin vuonna 2001.

Tani paivini automaatio on keskeisessi osassa Rauten ko-
neenrakennusta. Se on muuttanut paitsi henkiloston osaamis-
vaatimuksia, myos toimenkuvia. Kun ennen miehii lihetettiin
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Keskittyminen
huippu-
teknologiaan nosti
koneautomaation
ohella myos
turvallisuus-
tekniikan uudelle
tasolle.

toiselle puolelle maailmaa kaynnistimiin koneita, nyt se on-
nistuu tarvittaessa Nastolasta kisin etiyhteyksilla. Kaytannossia
operaattorit valvovat koneita paikan pailla, ja hairiotilanteissa
Raute voi tarjota apua etdni omalta tyopaikalta.

Etenkin linsimaissa tyovoimaa saistiva automaatio ja mit-
taustekniikka ovat kysyttyja ominaisuuksia. Kehittyvilla mark-
kinoilla niiden merkitys on viela ollut vahiisempii. Sen si-
jaan raaka-aineen saantoa parantava automaatio on tirkeii
joka puolella maailmaa. Sen sijaan raaka-aineen saantoa pa-
rantava automaatio on tiarkeiai joka puolella maailmaa. Myos
ymparistovaikutusten minimointia arvostetaan yhi enem-
man. Tuotekehityksen ansiosta raaka-aineet saadaan hyodyn-
nettyid tehokkaammin, ja asiakkaiden tehtaiden padstot ovat
vihentyneet.

Konenikoi on jo useissa laitteissa, mutta Kiiskin mukaan
Rautessa ollaan vasta polun alussa. Tekniikka ja talous -lehden
haastattelussa vuodelta 2012 hin painottaa, etti kyse on oival-
luksesta ja sen hinnasta.

Teknologiajohtaja Mika Hyysti jatkaa, etti operaattorien
maarin viahentyessi tuotannon automaattinen valvonta seki
raaka-ainesaannon ja lopputuotteen laadun optimoinnit ovat
selkeitid paikkoja, joissa automaatiota ja digitalisaatiota hyo-
dynnetain. Naiden lisdksi koko ajan 10ytyy uusia, tuotantoa te-
hostavia kohteita, kuten esimerkiksi viilunleikkauksen ohjaus ja
optimointi. Rauten kehittiméin teknologian ansiosta viilumattoa
kulkee linjalla pyorahtavaterdisen leikkurin 14pi kolme metria
sekunnissa. Leikkuri leikkaa matosta halutun kokoisia ja laa-
tuisia viiluarkkeja, poistaen samalla niista viat, jopa parin milli-
metrin tarkkuudella. Tarkkuus saavutetaan alle millimetrin ka-
meran kuvausresoluutiolla seki reaaliaikaisella leikkurin terian
ohjauksella. Pyorahtava terd kiihtyy leikkaussyklin aikana mil-
limetrin tarkkuudella viilumaton liikenopeuteen.

Tehokkuuden liséksi koneiden designiin ja automaatioastee-
seen vaikuttaa myos joustavuuden vaatimus. Yhta vanerituotet-
ta saatetaan ajaa linjalla vain kaksi tuntia, jonka jilkeen tuote
vaihtuu. Linjojen on taivuttava myo6s tahan.

Huipputeknologiaan keskittyminen on nostanut myos tur-
vallisuustekniikan uudelle tasolle. Tastd hyvani esimerkkini
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oli Latvijas Finieriksen Veremsin tehtaan koneiden toimitus,
jossa turvatoiminnoista vastasi perinteisen johdotuksen ja tur-
vareleiden sijaan ohjauslogiikkaan integroitu turvalogiikka.
Turvalogiikka- ja turvaviylateknologialla tavoiteltiin sdastoja,
joustavuutta ja koneiden turvallisempaa kayttoa kayttoonoton
yhteydessa.

HUOLTOTOIMINNAN MERKITYS
TUKIJALKANA KASVAA

Samaan aikaan, kun yhtiossa panostettiin tuotekehitykseen, siel-
14 kehitettiin myos service eli huolto- ja kunnossapitotoimintaa.
1960-1970-lukujen alkupuolella huolto toimi viela ruuvi-
meisselilla ja jakoavaimella, ja jokaisessa tehtaassa oli omat
huolto-osastot. Yhdessi vaneritehtaassa saattoi tyoskennelld
jopa 50-100 ihmista pelkastidin huolto- ja kunnossapidossa. He
huolsivat koneet ja varaosat valmistettiin omassa konepajassa.
Kun teknologia kehittyi, koneisiin tuli enemmén hydrauliikkaa,
sdadettavyytti, automaattisia ratkaisuja ja sihkoohjausta.

"Ensin  releistd stirryttiin Rautateollisuuden omaan
Raute Ricks -logiikkaan, sitten muihin kaupallisiin logitkot-
hin. Tamd tarkoitti sitd, ettd tehtaan oma vikt ei endd saanut
korjattua koneita, vaan Rautesta lihetettiin asentaja paikalle
korjaustothin”, kotimaan myynnista vastannut Reijo Kaunisto
muistelee.

Ja kun varaosista ei endd annettu asiakkaalle kuvia ko-
neen oston yhteydessi, ei koneiden ylldpito ollut asiakkaalle
mielekidsti. Koneista oli tuotekehityksen ansiosta tullut niin
monimutkaisia, etti tehtaalle olisi jouduttu palkkaamaan eri
logiikka- ja ohjausjirjestelmii tuntevia spesialisteja. Oli hel-
pompaa siirtda linjojen ja koneiden huolto kokonaan koneiden
rakentajalle.

Ensin tehtaille tulivat kesidlomahuollot, sitten saannolliset
huollot. Tdni piivini koneiden automaatio on noussut sille ta-
solle, ettd vian etsintd kuuluu automaattisesti ammattilaisille.

"Uudet koneet ovat aiempaa monipuolisempia ja ne vaa-
tivat osaavaa kunnossapitoa. Nykyisin asiakkaat pystyivit
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Raute jarjesti marraskuussa
2010 kunnossapitoseminaarin
Pietarissa Raute Service
LLC:n tiloissa Vendjalla
toimiville vaneritehtaiden
edustajille. Seminaariin
osallistul yhteensé 26
kunnossapitopadllikkoa ja
muita asiakkaan teknisid
edustajia 22 eri yrityksesta.
Seminaarissa esiteltiin

myos taysin kunnostettu ja
modernisoitu PK30-keskittija
ja sorvausasema.
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Kysynta yllatti
kaikki. Koska
modernisoinnit
oli tuotteistettu
valmiiksi
paketeiksi, niita
oli helppo myyda.

parantamaan saantoa ja laatua sekd pienentdmddn tyovoi-
makustannuksia modernisoimalla olemassa olevaa kone-
kantaa vusimmalla teknologialla ja automaatiolla”, teknolo-
giajohtaja Mika Hyysti jatkaa. Mutta niin ei ole ollut aina.

Tana paiviani service eli huoltotoiminta on yksi Rauten tu-
kijaloista, mutta se ei tapahtunut yhdessi yossi. Esimerkiksi
1990-luvulla kulttuuri Aasiassa oli, etta jos joku meni rikki, se
korjattiin. Huoltotoimintaa ei juuri arvostettu. Nykyisin asenne
huoltotoimintaa kohtaan on Aasiassakin muuttunut, ja monen
asiakkaan luo menniin huoltomies, ei myyntimies, edelli.

Tapani Kiisken mukaan huoltotoiminnan kasvuun vaikutti
oleellisesti kolme asiaa. Ensimméiinen merkittiva asia tapahtui
vuonna 2004, kun Timo Kangas siirtyi YIT Serviceltd Rauteen
palvelupéaillikoksi service-tiimiin. Han oli yhtion ensimmaéinen
service-bisneksen ammattilainen. Siihen saakka huoltotoimin-
taa oli Rautessa kehitetty omista lihtokohdista.

"Timo toi YIT:n oppeja Rauteen. Hdin panosti kotimaisiin
asiakkaisiin ja aloitti service-yhtidoiden perustamisen asiak-
kaiden tilothin”, Kiiski muistelee.

Ensimmaiinen service-yhtio perustettiin Venijille. Se 1ahti
liikkeelle hitaasti, kyse olikin enemmaén tulevaisuuden enna-
koinnista. Kun huollon kysyntid vihdoin kasvoi, Raute oli jo
markkinoilla.

Nykyisin Rauten varatoimitusjohtajana toimiva Timo Kangas
kertoo, ettd myyntipaillikko Juha-Pekka Saliméki oli luonut
huoltotoiminnalle vakaan pohjan, jonka paille oli hyva raken-
taa. Kankaan johdolla huoltoliiketoiminnassa panostettiin asi-
akkaisiin, henkilostoon, mittaamiseen ja menetelmiin.

"Lahdimme kehittimddn muun muassa erilaisia tiedon-
keruujdrjestelmid ja sdhkoistd varaosakauppaa. Asiakkailla
oli tunnukset, joiden avulla he loysivdt netistd tuotantolin-
jansa ja sen ptirustukset. Sitd kautta he pystyivdt tilaamaan
tarvittavat varaosat suoraan tehtaalta”, Kangas kertoo.

Huoltoon palkattiin myos lisaa henkildité, ja heidan osaa-
mistaan kehitettiin. Mittauspuolella siirryttiin asiakaskohtai-
seen mittaukseen.

"Selvitimme muun muassa, kuinka nopeasti asiakas saa
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vastauksen palvelupyyntoonsd. Panostimme muutenkin asi-
akkaiden hoitoon than uudella tavalla.”

Suurin muutos tapahtui kuitenkin ajattelussa. Huolto miel-
lettiin ensimmaéisen kerran liiketoiminnaksi. Aikaisemmin se
oli ollut osa jalkimarkkinointia, nyt siti kehitettiin, seurattiin ja
tuloksista raportointiin. Kankaan johdolla Rautessa aloitettiin
myo6s modernisointiliiketoiminta. Uutta teknologiaa oli mahdol-
lista asentaa myos vanhoihin koneisiin.

"Modernisointipddllikko Jant Kakko rakenst valmiita rat-
kaisuja, joissa vanhaa teknologiaa pdivitetttin uuteen. Tassd
onnistuttiin niin hyvin, ettd modernisoinnista kasvot lopulta
kymmenien miljoonien arvoista liiketoimintaa.”

Rauten ensimmiinen modernisointiprojekti toimitettiin
Italiaan.

Ajatukseen vanhojen koneiden modernisoinnista suhtaudut-
tiin aluksi hieman ristiriitaisin tuntein. Siini nihtiin mahdolli-
suuksia, mutta samalla sen pelittiin syovan uusien koneiden
kauppaa.

"Léhdimme kokeilemaan varovaisesti, loytyisiko tdlle
markkinaa ja kysyntdd.”

Kysynta yllatti kaikki. Koska modernisoinnit oli tuotteistettu
valmiiksi paketeiksi, niitd oli helppo myydi. Jokaiselle paketille
oli maaritelty mité lisdarvoa asiakas siiti saa, esimerkiksi kaksi
prosenttia enemmin tuotantokapasiteettia. Modernisointien
maarat ampaisivat kasvaun.

Kangas huomauttaa, ettd vanha rauta kestiai, mutta auto-
maatio ja digipuoli kehittyvit koko ajan, ja tasti syystd moder-
nistointi on elinkaariliiketoimintaa parhaimmillaan.

"Uusissa tuotteissa mietitidn jo suunnitteluvaiheessa
myos ne palaset, joita voidaan modernisoida myoéhemmin.”

Seuraava tasonnosto huoltoliiketoiminnassa tapahtui, kun
Petri Lakka siirtyi Valmetilta vastaamaan Rauten huoltoliiketoi-
minnasta vuonna 2011.

"Kun Timo aikoinaan tuli yhtioon toimialariippumatto-
malta palveluntarjoajalta, hin ldihestyt huoltoa palvelu, tyo
Ja varaosat edelld. Petri taas tuli Rautelle kemiallisen met-
sdteollisuuden parista. Hdanen ldhestymistapansa oli toinen.

KA

244



DIGITALISAATION JA AUTOMATISAATION AIKA

245

Uuden
vuosityhannen
ensimmaiset
vuodet toivat
Rautelle
muutoksia ja
kasvua.

Hdn katsoi liiketoimintaa asiakkaan prosessin ja sen kehit-
tamisen kautta: Service on vdline, jolla kehitetdidn koko pro-
sessia”, Kiiski kertoo.

Lakka toi huollon myos osaksi markkinointia ja myyntia.
Kun koneiden ja huollon myynti integroitiin ja myyjat myivat
koneiden ohella myos huoltoa, liiketoiminta kasvoi entisestaan.

Lakka aloitti myos asiakaspalautteiden systemaattisen ke-
raamisen. TAmai taas johti siihen, ettd myyjat jarjestivat merkit-
tavimpien sopimusasiakkaidensa kanssa kaksi kertaa vuodessa
kehityspiivit, joiden aikana kaytiin 14pi palautteet ja vastauk-
set niihin. Puhtaasta myynnisti oli siirrytty enemmin asiakas-
hoitoon ja -hallintaan. Kolmas huoltoliiketoiminnan kasvul-
le merkittava paikka oli, kun vastuu siirtyi vuonna 2016 Kurt
Bossuytille. Han siirsi huoltopalvelua yhia vahvemmin asiakkai-
den tehtaisiin. Tama tarkoitti, ettd osana kauppaa Raute perus-
ti asiakkaiden tehtaisiin huoltopisteen ja sitoutui vastaamaan
sopimushuolloista kahden vuoden ajan. Kauppaan kuului myos
kaksi suomalaista asiantuntijaa, jotka sopimushuoltojen lisak-
si opettivat paikalliset osaajat huoltamaan asiakkaan koneita.
Pisteelld oli my0os pieni varaosavarasto.

"Service-pisteilld panostettiin, el pelkdstdidn asiakkaan
tuotantoprosessiin, vaan myos kunnossapitoprosessiin sekd
sen suunnitelmallisuuteen ja optimointiin. Tamd vei Rauten
askeleen ldhemmdksi asiakkaita ja tehosti kumppanuutta”,
Kiiski selventia.

Service-pisteeltd kisin palvellaan my6s muita alueen asiak-
kaita. Tami on Rautelle selkei kilpailuetu.

"Kukaan kilpailijoista el tee kokonaisia tehdasprojekteja
etkd myoskddn tarjoa ndin kattavaa, ainutlaatuista ja asiak-
kaalle helppoa huoltopalvelua.”

Modernisointipakettien lisiksi Raute on tuotteistanut myo6s
erilaisia asiantuntija- ja koulutuspalveluja.

ENNATYSKASVUSTA ENNATYSTILAUSKANTAAN

Uuden vuosituhannen ensimmaiset vuodet toivat Rautelle
muutoksia ja kasvua. Konsernissa péiitettiin keskittyi
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Kuva australialaisen Carter Holt
Harveyn (CHH) vaneritehtaan konei-
den Myrtlefordin asennustyémaalta.
Vasemmalta oikealle: Petrus Honkanen,
Seppo Heinonen, Jukka Arminen ja
Juha Liikaluoma. Miesten jaloissa on
kaarme.

ydinosaamiseen ja muuttaa painopistetti perinteisesti konepa-
jateollisuudesta korkeamman jalostusasteen toimituksiin. TAma
tarkoitti muun muassa siti, etti punnitus- ja annostusteknolo-
giaan keskittyneestd Raute Precisionista luovuttiin. Yritys myy-
tiin toimivalle johdolle vuonna 2004. Rautessa perattiin myos
muuta toimintaa, ja ydinosaamiseen kuulumattomia toiminto-
ja ulkoistettiin. Yhtio itse keskittyi raskaaseen koneistukseen,
kokoonpanoon ja lopputestaukseen, osavalmistusta ja koneis-
tusta siirrettiin alihankkijoille Suomeen, Kiinaan ja Viroon.
Yhteistyoverkoston laajentaminen mahdollisti kuormitushuip-
pujen tasaamisen.

Rauten muuttuminen valmistusyksikosta kokoonpanotalok-
si muutti toimintatavan hyvin erilaiseksi.

"Aikaisemmin suunnitteluvoima oli omien seinien sisdl-
ld, nyt se on alihankintatoimistoissa. Siind on paljon hyvdd,
mutta samalla se on asia, minkd suhteen pitdd olla hereilld”,
Mika Hyysti pohtii.
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Kolmen veljen
omistamalla
vanerinvalmistaja
Thebaultilla oli
ennestain jo
kolme tehdasta
Ranskassa.

Muutokset toiminnassa kantoivat kuitenkin hedelmaA.
Konsernin liikevaihto kasvoi lihes puolitoistakertaiseksi vuon-
na 2005. Voimakas kasvu johtui osaltaan prosessien parantumi-
sesta seki uusien toimittajien ja yhteistyokumppaneiden 16y-
tymisesti ja osaltaan siitd, ettd markkinat niyttiviat elpymisen
merkkeji ja kysynnin painopiste siirtyi pienehkoistd parannus-
investoinneista takaisin isompiin investointeihin.

Vanerin kysyntd kasvoi lihes koko Euroopassa, ja Raute
vahvisti johtavaa markkina-asemaansa Eteld-Euroopan poppe-
lia raaka-aineenaan kayttivassa vaneriteollisuudessa. Erityisen
voimakkaasti kysyntd kasvoi Venijilla, myos Pohjois-Amerikan
markkinatilanne oli hyvi ja hintataso korkealla. Aasiassa kehi-
tysta hidastivat sopivan puuraaka-aineen rajallinen saatavuus ja
epdvakaat yhteiskunnalliset olot. Kiinassa vanerin kysynti kas-
voi voimakkaasti kaupungistumisen ja siihen liittyvan rakenta-
misen seurauksena.

"Enndtyskasvusta enndtystilauskantaan”, Kirjoitti toimi-
tusjohtaja Tapani Kiiski vuoden 2006 vuosikertomuksessa. Vuosi
muistetaankin Rautella tehdaslaajuisten projektien vuotena.
Ensimmainen tilaus tuli chileldiseltd Araucolta. Se oli Araucon nel-
Jjas tehdasprojekti, johon Raute toimitti pailaitteet. Toinen merkit-
tava tehdastilaus tuli Yhdysvalloista. Murphy Company tilasi LVL-
tehtaan Oregoniin. Kolmas tilaus solmittiin ranskalaisen Thebaultin
kanssa. Thebault oli Rauten pitkdaikainen asiakas, joka oli rakenta-
massa uutta vaneritehdasta Eteld-Ranskaan. "Vaativa linja vaati-
valle asiakkaalle”, vuosikertomuksessa kirjoitettiin kaupasta.

Kolmen veljen omistamalla vanerinvalmistaja Thebaultilla
oli ennestiin jo kolme tehdasta Ranskassa. Rakenteilla olevaan
neljinteen tehtaaseen tuli Rauten ladontalinja. Toimitukseen
kuului myos Lahti Precisionin (entinen Raute Precision) toi-
mittama liimakeittio. Rauten toimittama kokonaisuus nosti
Thebaultin liimaladonnan kokonaan uudelle tasolle. Pinkan
vaihtoihin ja viilun kulun seurantaan oli lisatty nopean tuote-
reseptin vaihdon mahdollistavaa automaatiota. Verholiimaus ja
automaattinen ladontateknologia korvasivat manuaalisen ja sot-
kuisen tyovaiheen. Aikaisemmin tyovaihe vaati neljan henkilén
tyopanoksen, uudella linjalla taméa hoitui yhdelld operaattorilla.

Professori Tapani Aartomaan
vuonna 2001 suunnitteleman
rekisterdidyn tavaramerkin
varilliset viivat symboloivat
viiluja.
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£ RAUTE

Vastaavaa verholiimaus- ja ladontatekniikkaa oli aikaisemmin
kaytetty Rauten LVL-linjoissa, mutta ei vanerinvalmistuksessa.

Ennitysvuonna otettiin kiyttoon myos uusi ilme. 1.4.2006
lanseeratun uudistuksen tarkoituksena oli tukea myyntii ja
markkinointia, edesauttaa strategiaa ja kasvua seki yhteniis-
tda ilmiasua. Tuttu logo siilytettiin, mutta logossa olevat varit,
sininen, punainen, oranssi ja vihrei, nostettiin uudessa ilmeessi
vahvasti esille. Punainen symboloi Rauten rohkeutta ja ripeyt-
td, oranssi kuvasi vahvuutta ja varikkyyttd, vihrea kertoi aitou-
desta ja aktiivisuudesta. Sininen kuvasti mukavaa ja mutkaton-
ta tyopaikkaa.

TEHDAS KIINAAN

Raute avasi syyskuussa 2006 tuotantoyksikon Kiinaan, maail-
man suurimpaan vanerintuottajamaahan. Paikalliset tavarantoi-
mittajat olivat tulleet tutuiksi jo muutamaa vuotta aikaisemmin,
kun yhtio laajensi yhteistyoverkostoaan Nastolasta maailmalle
ja se etsi valmistuskumppaneita eri puolilta maailmaa.
Tuotantoyksikon sijoituspaikkaa mietittiessi katseet kdan-
tyivat Pekingistid voimakkaasti kasvaneeseen ja vahvan teol-
lisuuden omaavaan Shanghain alueeseen. Uusi tuotantolaitos
avattiin Nanhuihin, 40 kilometrin paihin Shanghaista. Tehdas
mahdollisti entisti joustavampien ja kilpailukykyisempien rat-
kaisujen tarjoamisen Aasian markkinoille. Yksikko toimitti ko-
neita ja koneiden osia myos koko konsernille sekid Suomeen
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Rauten osasto alan suurimmilla messuilla Hannoverissa
vuonna 2007. Rauten messuteemana oli yhtion
kokonaisosaaminen ja uusi ohutviilu-teknologia.

Virtuaalisen vaneritehdaskierroksen avulla kerrottiin
kokonaisuuksien hallinnasta.

DIGITALISAATION JA AUTOMATISAATION AIKA

Virtuaalikierroksella kévija saattol surffata tehtaan
1api linja linjalta. Saman tyyppiselld esitykselld
havainnollistettiin myos ohutviilun hoyldysta ja
kuivausta.

Raute osallistui ensimmaéisen kerran Ligna-
messuille vuonna 1981.
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Uskoa tarvittiin,
kun laman
laineet iskivit
padkonttorille
saakka.

ettd muille tytaryhtidille ja tyollisti 17 henkiloi. Uuden yksikon
vetovastuu oli Jarmo Enqvistilla.

Shanghain yksikolla oli kaksi roolia. Koska Kiinassa tyo ja
materiaalit olivat halpoja, saatiin yhtion kilpailukykya parannet-
tua tdydentamilld omaa teknologiaa edullisilla komponenteilla.
Toinen rooli oli pyrkié paikallisille markkinoille paikallisesti teh-
dyilld koneilla. Kun Euroopassa kilpailtiin kisii, energiaa ja ympéa-
ristoa sdastavilla korkean teknologian koneilla, Kiinaan kaupattiin
omassa tuotantolaitoksessa valmistettuja halvempia ja yksinker-
taisempia koneita, joiden operoiminen vaati enemmaén ihmistyota.

SATAVUOTISJUHLISTA SYVAAN LAMAAN

Raute vietti 100-vuotisjuhliaan iloisissa merkeissi elokuussa
2008, hetkei ennen kuin Lehman Brothersin kaatumisesta alka-
nut pankkikriisi levisi maailmalle.

"Raute on panostanut ldpi vuosikymmenten tuotekehityksee-
n ja kehittinyt ainutlaatuisen teknologisen osaamisen. Se on
vaatinut sadan vuoden mddrdtietoisen tyon. Rauten pddomis-
tajasuku on eldinyt yrityksen myotd sekd hyvdt ettd vaikeat ajat.
Suvun sttoutuminen omistajuuteen on antanut pohjan yrityk-
sen toiminnan pitkdjinteiselle kehittimiselle. Suvun osak-
kaat eivdt tinddnkddn seuraa yritystd vain vuosikvartaaleit-
tain, vaan myos huomattavasti pidemmdlld perspektiivilld.
Sadasta vuodestahan kvartaali on kakstkymmentdiviist vuotta.
Yrityksen hallituksessa on nyt edustajat suvun kolmannesta
Ja neljinnestd polvesta, ja viides polvi on kasvamassa aktiivi-
seen omistajuuteen suvun yhteisten sddnnollisten tapaamis-
ten ja keskustelujen kautta. Sukumme on edelleen vahvasti si-
toutunut Rauteen. Sadan vuoden kokemuksella tieddmme, ettd
tahdn yritykseen kannattaa uskoa”, paaomistajasuvun jasen ja
silloisen hallituksen varapuheenjohtaja Sinikka Mustakallio tote-
si Sibeliustalossa pitdméassiin juhlapuheessa.

Uskoa tarvittiin, kun laman laineet iskivit paiakonttorille
saakka. Osa sovituista kaupoista peruuntui heti. Vuoden lopul-
la selvisi, ettd Rauten markkinoiden romahdus oli huomattavas-
ti voimakkaampi kuin yhtiossi oli uskottu.
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Romahdukseen vaikuttivat sekd asiakkaiden varovaisuus
ettia rahoitustilanne. Talouden huonot niakymét vihensivit asi-
akkaiden tuotteiden kysyntii ja heiddn halunsa investoida laski.
Rahoituskriisi heikensi olennaisesti asiakkaiden mahdollisuutta
saada rahoitusta investoinneilleen, joten tarpeellisetkaan inves-
toinnit eivit edenneet.

Rakenteellisilla muutoksilla saavutettu joustavuus ei riittinyt
poikkeuksellisen nopeaan ja pitkikestoiseen kysynnin alenemi-
seen. Lokakuun lopulla konsernissa kiytyjen yt-neuvottelujen
lopuksi koko henkilokunta lomautettiin korkeintaan 90 piivan
ajaksi. Lisiksi pieni joukko jouduttiin irtisanomaan.

Vuoden 2009 liikevaihto romahti 63 prosenttia edellisestia
vuodesta. Tilauskanta kivi vuoden aikana historiansa alhaisim-
malla tasolla, kun se painui hetkeksi alle 10 miljoonaan euroon.

Tama johtui siitd, ettd puulevytuotteiden kysynti maailmal-
la oli lamasta johtuen alentunut voimakkaasti. Useiden Rauten
asiakkaiden tehtaiden kayttoasteet kavivit jopa alle puolella.
Tallaisessa tilanteessa ei luonnollisestikaan ollut tarvetta kapa-
siteettia lisdaville investoinneille.

Rauten vastaus heikentyneeseen markkinatilanteeseen oli
jalleen kerran terottaa veitset tulevaisuuden varalle ja panostaa
tuotekehitykseen. Télli kertaa tavoitteena oli kehitta 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 kilpailukykyain ja kannattavauttaan ilman
suuria kustannuksia.

Kun tilanne myohemmin normalisoitui ja vaneri- ja LVL-
teknologian kysynta palasi entisille tasoille, laman jalkivaiku-
tus nikyi siind, etta Rauten kasvumahdollisuuksia etsittiin uu-
silta alueilta.

"Laman seurauksena meiddin on lyhyelld tdahtdimelld so-
peudutiava olemaan pienempi ja ketterdmpi yritys kuin maitd
olemme viime vuosina olleet. Voimme kasvaa entiselle tasol-
lemme vain vastaamalla myds uvuden asiakaskuntamme tar-
peisiin. Tahdn tarvitsemme nitn uusia tuotteita kuin uvuden-
laista palvelukykydkin”, toimitusjohtaja Tapani Kiiski kirjoitti
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Uudesta
strategiasta ei
voida puhua
ilman ettd sen
yhteydessi
kiinnitetain
huomiota
ymparistoon.

laman tunnelmista henkildstélehdessa vuonna 2009.

Yksi uudenlainen asiakaskunta oli kilpailijoiden asiakkaat.
Rautessa tehtiin strateginen muutos, joka tarkoitti, ettd myos
kilpailijoiden koneita modernisoitiin. Kantavana ajatuksena oli,
etta sita kautta asiakkauus kiddnnetddn pikkuhiljaa, moderni-
sointi kerrallaan, Rautelle.

"Tuotamme astakkaillemme lisdarvoa modernisoimalla
tarvittaessa myos kilpailijoiden koneet. Kun he tulevaisuu-
dessa miettivdl uwusia tnvestointeja, olemme mukana kilpai-
lussa”, Timo Kangas kertoo.

"Olen tdysin vakuuttunut siitd, ettd nyt koettavan laman
Jalkeen maailma ei ole entisensd eli vuosien 2006 ja 2007
kaltaiset ajat eivdt palaa. Koko maailman painopisteet tu-
levat stirtymddn uusille alueille, ennen kaikkea Kiinaan ja
Intiaan, mutia myos Vendyjille, Eteld-Amerikkaan ja muual-
lekin Aasiaan. Ndailld entistd tdrkedmmailld markkinoilla asi-
akkaidemme arvostukset ja panostamisen perusteet ovat eri-
laisia kuin perinteisilld markkinoillamme. Jotta voimme
saavuttaa ndilld markkinoilla samanlaisen aseman kuin pe-
rinteisilld markkinoillamme on, pitdd meiddn muuttua. Ja
sen muutoksen on tapahduttava nopeasti”, Kiisken paikirjoi-
tus paattyi.

UUSI STRATEGIA SIIRSI PAINOPISTEEN
KEHITTYVILLE MARKKINOILLE

Rauten hallitus vahvisti yhtion uuden strategian loppuvuodes-
ta 2010. Uusi strategia siirsi markkinoiden painopisteen entista
voimakkaammin kehittyville markkinoille ja asiakkaissa keski-
tyttiin vain vaneri- ja viilupalkkivalmistajiin. Heille Raute halusi
profiloitua tiyden palvelun talona, joka toimittaa koko tehtaan
avaimet kiteen -periaatteella.

"Haluamme toimia nykyistd ldhempdnd asiakkaitamme
Ja kehittdad palvelukykydmme niin, ettd voimme vastata kaik-
kiin astakastarpeisiin kannattavasti. Tdrkein menestysteki-
Jdmme on menestyksen ndlkdinen ja osaava henkilosto”, toi-
mitusjohtaja kirjoitti uudesta strategiasta vuosikertomuksessa.
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Uudesta strategiasta ei voida puhua ilman, ettd sen yhtey-
dessa kiinnitetdin huomiota ympéaristoon. Yhtion vaikutuk-
set ymparistoon ja ilmastonmuutoksen hillitsemiseen on yksi
konsernin tirkeimmisti ulkoisista vastuullisuusteoista. Rauten
tarkein ymparistoteko on ja on ollut asiakkaan ympéaristoysta-
villisemméan tuotannon mahdollistaminen. Asiakkaiden tuo-
tannosta huomattava osa kiaytettidn rakentamisen tarpeisiin.
Puurakentamiseen sitoutuva hiili vihentii ilmaston kuormitus-
ta merkittdvasti, kun taas muiden yleisempien rakennusmate-
riaalien tuotannossa hiilijalanjilki kasvaa. Rauten teknologian
avulla yhtion asiakkaat voivat harjoittaa omaa tuotantoaan mi-
nimoimalla aiheuttamansa ilmastokuormituksen. Siksi konei-
den suunnittelussa kiinnitetddn huomiota asiakkaiden kan-
nalta keskeisiin puutuoteteollisuuden ymparistovaikutuksiin.
Parantamalla raaka-aineen kiyton tehokkuutta, pienentimalla
energian kulutusta ja vihentamalla lisdaineiden, erityisesti lii-
man kiyttod, Raute auttaa asiakkaitaan toimimaan ympéaristo-
myonteisemmin. Raute on muun muassa kehittdnyt liiman an-
nostelulaitteiston, joka pienentai liiman kulutusta asiakkaan
lopputuotteessa. Laitteisto voidaan toimittaa seki uusiin etti
vanhoihin konelinjoihin.

RAUTEPRO, RAUTESELECT JA RAUTESMART

Yritysten tarpeet eri puolilla maailmaa ovat erilaiset eivitki sa-
manlaiset ratkaisut sovi kaikille tuotantolaitoksille. Jotta Raute
pystyi tarjoamaan asiakkaalle juuri hianen tarpeisiinsa soveltu-
via ratkaisuja, kehitettiin erilaisia malleja eri vaatimustasoa
edustaville asiakkaille. Niita olivat RautePro, RauteSelect ja
RauteSmart. Niin ne esiteltiin ensin henkilokunnalle ja myo-
hemmin asiakkaille: RautePro tarjoaa asiakkaalle teolliseen tuo-
tantokayttoon soveltuvaa luotettavaa teknologiaa. Pro sovel-
tuu erityisesti kehittyville markkinoille, jossa tuotantokoneilta
ei vield 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 kayt-
taa raaka-aineena useampia puulajeja. RauteSelect mahdollistaa
korkealaatuisten tuotteiden valmistamisen, se tuo joustavuut-
ta tuotantoon, ja koneet hyodyntiavit raaka-aineet tehokkaas-
ti. RauteSelectistd oli modernisoimalla mahdollista rakentaa
RauteSmart-tasoinen kone.

RauteSmart tarjoaa asiakkaalle alan uusimman ja tehok-
kaimman huipputeknologian. RauteSmart-asiakkaan tuotan-
tokapasiteetti on suuri, linjassa hyodynnetdidn uusinta auto-
maatiota seki tunnistus- ja mittausteknologiaa tehokkaasti.
Tuoteperheen lippulaivatuotteen RauteSmart-sorvin sorvausno-
peus on parhaimmillaan jopa lihes 400 metrid viilumattoa
minuutissa.

Nykyisin nama tuotteet tunnetaan nimilla R3, R5 ja R7.

JATTIKAUPPA 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 metsapalossa. Arauco halusi tulipalon aiheuttamat vahin-
got, kaksi tuhatta menetettya tyopaikkaa ja menetetyt markki-
naosuudet, nopeasti takaisin. Sopimukset konetoimituksista
solmittiin Rauten kanssa vain kuusi viikkoa tulipalon jilkeen.

Rautelle tama merkitsi valtavaa taloudellista edistysta.

"Kolmen vuoden tappiokierre saadaan tind vuonna kat-
kaistua”, toimitusjohtaja Tapani Kiiski iloitsi Tekniikka ja talous
-lehden haastattelussa. Rauten saama tilaus vastasi suuruudel-
taan yhtion yli puolen vuoden liikevaihtoa ja noin sataa hen-
kilotyovuotta. Pdalle tulivat lisdksi alihankintaverkoston tyot.
Toitd oli niin paljon, ettia osa elidkeldisistikin kutsuttiin takaisin
sorvin ddreen. Raute padsi monestakin syysti lahtemain paalu-
paikalta uuden tehtaan suunnitteluun ja tarjoamiseen. Raute oli
toiminut myo6s metsidpalossa tuhoutuneen tehtaan paidkonetoi-
mittajana. Lisdksi Araucon kanssa oli jo parin vuoden ajan yh-
dessi suunniteltu kokonaan uutta vaneritehdasta Eteld-Chileen,
ja tassi projektissa voitiin hydodyntiaa niita suunnitelmia.
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Uudesta tehtaasta tuli tulipalossa tuhoutunutta tehdasta te-
hokkaampi, siiti tehtiin maailman nykyaikaisin vaneritehdas.

Uuden tehtaan kapasiteetti oli aluksi 350 000 kuutiota vuo-
dessa korkealaatuista radiatamannystia valmistettua vaneria.
Laatua parantavia ja raaka-aineen kiyttoa tehostavia uutuuksia
tehtaassa olivat XY-keskittdjien 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.

LISAA TILAUKSIA JA HENKILOKUNTAA

Maailmantalouden epavarmuus lisasintyi Kiinan heikkojen ta-
lousraporttien ja -ennusteiden seki poliittisten levottomuuk-
sien takia vuoden 2015 aikana. Talouskurjuus riivasi myos
Suomessa, mutta Rauten tilauskirjat pullistelivat. Yhtio oli alku-
vuonna solminut ennitysmairin uusia tilauksia, 84 miljoonalla
eurolla — viisinkertaisesti edellisvuoteen verrattuna. Liikevaihto
kasvoi ensimmaiselld vuosineljinnekselld 64 prosenttia.

"Kun muut irtisanovat, nastolalainen Raute palkkaa
lisdd”, Helsingin Sanomat otsikoi 15.6.2015 julkaistun artikkelin.

Nastolassa siirryttiin kaksivuorotyosta kolmivuoroon, jotta
kaikki tilaukset saatiin toimitettua. Henkilostoa oli palkattu
lisd4a noin sata. ja maira lahenteli jo 600:aa.

Yllattavai oli, ettd suuret tilaukset tulivat Euroopasta, vaik-
ka maanosan piti olla jo kylliastetty vaneri- ja viilupalkkiteh-
tailla. Ehka yksi syy oli ekologisen puurakentamisen suosion
nousu. Ennitysvuoden 2015 jialkeen jotkut odottivat vuodesta
2016 valivuotta Rautelle. Toisin kivi. Vuosi nosti tilauskannan
jalleen uudelle ennitystasolle, vaikka jossain vaiheessa tilanne
naytti toiselta.

"E7 varmaan ole kovin laajasti tiedostettu, ettd kesdlld kd-
vimme todella lahelld tilannetta, jossa olisimme joutuneet
sopeuttamaan toimintaamme tilausten vahdisyyden takia.
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Niin Rauten kuin
koko Suomenkin
haasteena oli

jo pitkédin ollut
heikentynyt
tuottavuus ja
kustannus-

kilpailukyKky.

Tuon jalkeen tilanne on kddntynyt pddlaelleen, ja vuoden jdl-
kipuoliskon aitkana olemme saaneet enndtysmddrin uusia ti-
lauksia, ja tilauskantamme on niin itkddn erittiin vahva,”
toimitusjohtaja kirjoitti vuoden viimeisessa henkilostolehdessa.

Euroopan pahin kriisi oli ohi, mutta epdvarmuus etenkin
Etela-Euroopan pankkisektorilla jatkui, mikd heijastui myos
muualle. Eteld-Amerikassa Rauten tarkeimpien asiakkaiden koti-
markkinoiden heikko kysynti hidasti uusia investointisuunnitel-
mia. Kiinassa talouden suunnan epdvarmuus ja poliittiset jannit-
teet aiheuttivat osaltaan epiavarmuutta useilla markkina-alueilla.

Epidvarmuudesta huolimatta vaneri- ja LVL-teollisuudessa
kiaynnistyi uusia tehdaslaajuisia hankkeita, ja Raute voitti kil-
pailun niissi kaikissa. 110 miljoonan euron tilauskannalla oli
hyva siirtya 110. toimintavuoteen.

HAASTEENA HEIKENTYNYT TUOTTAVUUS

Vaikka Rauten vahva positiivinen kehitys jatkui vuonna 2018 jo
neljatta vuotta perakkiin. Yhtio saavutti 22 prosentin kasvun
myota uuden ennityksen liikevaihdossa ja konsernin liiketulos
oli Rauten kaikkien aikojen paras, ei kaikki ollut vain nousu-
johteista. Niin Rauten kuin koko Suomenkin haasteena oli jo
pitkdin ollut heikentynyt tuottavuus ja kustannus-kilpailukyky.
Parantaakseen omia asemiaan Rautessa oli tehty tyota tuotta-
vuuden parantamiseen jo muutaman vuoden ajan muun muas-
sa yhdenmukaistamalla ja kehittimalla edullisempia tapoja val-
mistaa pinkan- ja viilunkuljetusratkaisuja, mutta se ei riittanyt.

"Tulevaisuudessa meiddn pitdd saada lihes kaikessa ja
kaikkialla organisaatiossamme atkaan enemmdn tuloksia vdi-
hemmydilld tydajalla. Se et tarkoita sitd, ettd suunnittelijan pi-
taist litkuttaa hiitrtd nopeammin tai ettd alkaisimme kdve-
lyn sijasta juosta, koska silld voisi olla hetkentdvd vaitkutus
laatuun ja turvallisuuteen. Sen sijaan meilld on kdynnissd
useampia hyvid kehityshankkeita ja tdissd yksi niistd’”, tek-
nologiajohtaja Mika Hyysti kirjoitti henkilostolehti Sisdkarassa
ja esitteli "atkaisempaa huimasti tehokkaamman ja visuaa-
lisemman raportointijdrjestelmdn”, joka on tirkedssi osassa

Kuvassa on 3d mallista tehty sorvilin-
jan visualisointikuva, jossa havainnol-
listetaan sorvilinjaa uusissa koneva-
reissa. Kuvassa nakyy sorvautunut
viilumatto ja hoitotasot. Sorvi on
takana.

Tuottavuuden
parantamista
etsitdan raportointi-
jarjestelmén

lisdksi myos muista
tyovaiheista.
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tuottavuuden parantamisessa. Uudella raportointijarjestelméalla
esimerkiksi tuotteen kustannushistorian nayttava raportti syn-
tyy tuotekortilta napin painalluksella muutamassa sekunnissa,
kun vastaavan koostamiseen kului aiemmin jopa puoli tuntia.
Tama aika saistyy nyt paljon hyodyllisempain ja tuottavam-
paan tyohon. Tuottavuuden parantamista etsitiin raportointi-
jarjestelmin lisdksi myos muista tyovaiheista.

"Ndiitd prosesseja on tehty jo kauan aikaa samalla ta-
valla. Uskon, ettd pystymme muuttamaan joitain prosessin
osa-alueita radikaalisti tulevaisuudessa. Nykyisestd teknolo-
giasta korvataan vaikka 3D-tulostuksen avulla joitakin koh-
tia tai vanhoja teknologioita tehdddn wudella tavalla ja sdds-
tetddn energiaa”, Hyysti visioi.

Samaa sanoo tutkimuksesta ja tuotekehityksesti vastaava
Roope Eskola. Hin uskoo, etti tuotekehityksen nakokulmasta
helpot asiat on tehty jo.

"Koneiden ja laitteiden "tehkdd tdstd vihdn parempi” -te-
hostamisen tie perinteisilld insinoorien tyokaluilla on pitkdl-
ti kuljettu loppuun. Isot voitot vaativat toisenlaista lihesty-
mistapaa ja nykyaikaisia menetelmid.”

Nyt Eskolan tiimi etsiikin tehokkuutta ja kustannussiaistoja
simuloimalla. Esimerkiksi ilman virtaukseen liittyvii asioita on
mahdollista tiettyyn rajaan asti jarkeilld, mutta todellisiin tulok-
siin paaseminen vaatii CFD-laskentaa.
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Markkinointijohtaja Paivi Talonen.

"Laskennallisten menetelmien myoétd loydetddn etenkin
energiatehokkuuteen liittyvid asioita. Esimerkiksi uuden,
part vuolla sitten lanseeratun kuivaajan tehokkuus optimoi-
tiin virtauslaskennan keinoin. Uuden kuivaajan tuotanto on
tasalaatuisempaa, kapasiteetti kasvaa 10 prosenttia ja Sdh-
kon kulutus laskee 20 prosenttia.”

"Roopen ryhmd pystyy simuloimaan tarkasti asioita ja
sen avulla vanhaa teknologiaa pystytddn tekemddn uudella
tavalla ja sddstimddn merkittdvasti energiaa”, Hyysti jatkaa.

Talla hetkelld kaikki energiansiistoasiat kelpaavat. Vihreia
siirtyméi ajaa asiakaskunnassa investointeja taloudellisten mit-
tareiden rinnalla. Jos saman asian saa toteutettua, vaikka puo-
lella siitd energiasta, miki tehtaalla pyorii tdnédén, se saattaa lau-
kaista investointipaitoksen.

BRANDIN KIRKASTUS TOI
YHTENAISYYTTA MYOS TUOTTEISIIN

Rautella on paljon pitkiaikaisia asiakkaita ja monen kans-
sa kauppaa tehdiain jo toisessa sukupolvessa. Edellisten su-
kupolvien tamin paivan asiakkaat eivit ole merkkiuskollisia.
Heidat pitaa valloittaa joka kerta uudestaan, ja se vaatii kirkas-
ta brindii. Rautella aloitettiin mittava brandiuudistus, joka saa-
tiin valmiiksi juuri ennen koronaa. Koneiden ja muttereiden si-
jaan uusi brandi puhuu asiakasarvoista ja viilun seki vanerin
valmistuksesta.

"Brdndi on se fiilis, joka yrityksestd halutaan jéttdd asi-
akkaille ja sen takia jokainen rautelainen ja yrityksen kump-
pani on kdaynyt ldpi brindikoulutuksen. Vaikka Raute myy
huipputeknologiaa, kohtaaminen tapahtuu aina thmisten
valilld, siksi katkessa viestinndssd ja markkinoinnissa pu-
hutaan aina thmaiseltd thmiselle”, Rauten markkinointijohtaja
Paivi Talonen kertoo.

Suomalaisuus on edelleen tirkei osa brandid, mutta sitd
ei alleviivata. Uudessa yritysvideossa kotipaikka on laajennet-
tu Suomesta Pohjolaksi. Miksi? Siksi, ettd Raute keskittyy ruu-
vien ja muttereiden sijaan metsdomaisuuden arvon luomiseen.
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Pohjoismaissa ihmiset ovat aina eldneet luonnon ymparoiméané:
me tiedamme ja tunnemme metsan. Ja Raute osaa suunnitella
koneita, joiden avulla energiankulutus vihenee ja saanto puusta
paranee. Brindiuudistuksen kanssa samaan aikaan lanseerat-
tiin Rauten koneiden muotoiluohje, joka auttaa suunnittelijoita
nikemain tuotteen kokonaisuutena, eiki vain suurena mairiani
erillisia yksityiskohtia.

"Toivon, ettd tdmd helpottaa tuoteomistajia ja suunnitte-
ligoita ndkemddn hienot teknologiset ratkaisut, joita olemme
atkaisemmin toimittaneet asiakkaalle projektiluonteisestt,
entistd enemmdn omina tuotteinaan”, tutkimus- ja tuotekehi-
tysjohtaja Roope Eskola miettii.

Tuotteistusta on jo tapahtunut, mutta sita pitdisi tapahtua
paljon enemmain. Teknologiatalosta pitiisi siirtya kohti tuote-
taloa, ja suunnittelu- ja muotoiluperiaatteiden yhteniistiminen
on osa titd prosessia. Samassa yhteydessi kaikille tuotteille ja
tuoteryhmille luotiin yhtendinen, briandia tukeva ja tunnistetta-
va ulkoasu Rauten uusilla konevireilla.

PANDEMIA MUUTTI TOIMINNAN

"Vuonna 2020 haluamme viimeistelld uuden johtamismallim-
me kdyttoonoton, sdilyttdd ja vahvistaa johtavaa asemaam-
me perinteisesti vahvoilla markkinoillamme sekd vahvistaa
asemaamme kehittyvilld markkinoilla. Uskon, ettd meilld on
hyvdt mahdollisuudet saavuttaa ndmd tavoitteet”, toimitus-
johtaja Kiiski kirjoitti vuoden 2019 vuosikertomuksessa. Toisin
kavi. Kiinasta alkanut COVID-19-pandemia levisi ympéari maail-
maa ja sulki yhteiskunnat.

Myos Rautella kaikki pysihtyi hetkeksi — asiakkaiden tilauk-
set ja tyot tehtaalla. Korona vaikutti investointihalukkuuteen,
mutta siiti 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 sithen pahemmin kuin aluksi
uskottiin.
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Digiloikkaa
helpotti se,

etta tilanne oli

261

kaikkialla ja
kaikille sama.

"Puutuoteteollisuudessa toimiva teknologia- ja palveluyri-
tys Raute Oyj aloittaa yhteistoimintaneuvottelut Kajaanissa ja
Lahden Nastolassa”, Yle Lahti uutisoi 15.6.2020.

Kiiski selventiai tilannetta: "Kun asiakkaiden maailma ldhti
uudestaan litkkeelle, tultiin tilanteeseen, jossa asiakkaiden
tehtaal kdvivdt taysilld, mutta he eivdl halunneel investoida.
Kysyntd ndhtitn pandemiatukitoimista johtuvana kuplana.
Lisdksi kysyntd oli niin kovaa, ettei tehdasta voinut pysdyt-
tad muutamaksi vitkokst uuden laitteen asennusta varten. Ja
koska tehdasta et voitu pysdyttdid, miksi tilata tuotantoa tehos-
tava kone?”

Jélleen kerran kriisisti selvittiin sopeuttamalla seki hakemalla
uusia toimintatapoja ja mahdollisuuksia. Toimihenkildita ja ylempia
toimihenkil6ita lomautettiin enintiin 90 paiviksi.

Tunnelin piadssi nikyi valoa vuonna 2021. Rautella oli vuo-
den lopussa historiallisen suuri tilauskanta: 158 miljoonaa euroa.
Useiden raaka-aineiden ja komponenttien hinnat seki rahtimaksut
nousivat hurjasti. Lisdksi toimintaan vaikuttivat pitkittyneet toimi-
tusajat ja komponentteihin liittyvit saatavuushaasteet, mutta samat
ongelmat vaivasivat myos kilpailijoita.

Pandemia haittasi jatkuvien matkustusrajoitusten muodossa
asennusvalvonta-, kayttoonotto- ja kunnossapitotoita sekd myyn-
tityotd. Tama pakotti sekd Rauten ettid sen asiakkaat valtavaan di-
giloikkaan, jos ei nyt yhdessa yossi, niin liahes.

Varatoimitusjohtaja Timo Kangas toteaa, ettd korona muutti
koko huolto- ja palvelukonseptin. Se pakotti tekeméiin asioita, jois-
ta aikaisemmin oli vain haaveiltu.

"Otimme valtavan loikan kilpailijoihin ndhden. Korona vauh-
ditti erilaisten digityokalujen kehitystd, ja meille tuli evilaisia
etdpalveluita.”

Yksi tillainen on MillSIGHTS-tiedonkeruujarjestelmi joka on
asennettu kaikkiin Rauten linjoihin. Niiden avulla tuotannosta pys-
tytadn keraamain tietoa ja analysoimaan esimerkiksi onko vuoro-
jen vililla vaihtelua, miki on tuotannon laatu tai saanto, ja mika
on seisokkien syyni. Ja kaikki timéi pystytdin tekemiin etina.
Korona vaikutti myos asennusvalvontaan ja kayttoonottoon. Naméa
ovat tyypillisesti olleet toita, joissa asiantuntija, asennusvalvoja,
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asentaja tai kayttoonottoinsinoori menee asiakkaan tehtaalle jopa
useaksi viikoksi. Nyt taméakin oli pakko opetella tekeméin etiana.

Digiloikkaa helpotti se, ettd tilanne oli kaikkialla ja kaikille
sama. Tami pakotti 16ytamain ratkaisut, koska muuta vaihtoeh-
toa ei ollut. Ja kun on riittavisti tahtoa, 10ytyy myos ratkaisuja.
Koronan aikana Raute toteutti useita tehtaiden hyvaksyntitestauk-
sia ja laitteiden kiyttoonottoja etana.

"Tamd on win-win sekd meille ettd asiakkaille. Matkustaminen
Jdd pois, atka tehostuu, kapasiteetiimme kasvaa ja asiakkaan kus-
tannukset pienenevdit”, Kiiski jatkaa ja tarkentaa, ettei matkustami-
nen asiakkaan luokse lopu, mutta se vihenee radikaalisti.

Pandemia muutti myos tapaa markkinoida. Rauten toukokuussa
2021 lanseeraama RxEvent-konsepti vei tuotelanseeraukset messuil-
ta ja nayttelyistd verkkoon. Interaktiivisessa ja maksuttomassa ta-
pahtumassa oli mahdollista puhua samaan aikaan viilun, vanerin ja
LVL:n ammattilaisille ympéari maailmaa. Tuotteiden lisiksi tapahtu-
massa oli asiantuntijapuheenvuoroja ja ajankohtaisia aiheita muun
muassa puurakentamisen trendeisti. Kaikkien aikojen ensimméinen
livetapahtuma oli menestys. Vaikka maailma palautuu pikkuhiljaa
pandemiasta, RxEvent jaa.

PANDEMIASTA SOTAAN

"Teknologiayritys Raute pohtii, mitd tehdd SO miljoonan euron
Vendjain-tilauksille: "Emme voi vain pudottaa tyokaluja lattialle”
Ylen otsikko julisti 10.3.2022.

Veniji oli hyokannyt Ukrainaan 24. helmikuuta 2022. Liansimaat
reagoivat sotatoimiin asettamalla Venijille merkittavia talouspa-
kotteita ja muita sanktioita. Raute teki muiden yritysten lailla paa-
toksen, ettei se tee uusia sopimuksia Venijille, mutta mitd tehda jo
tilatuille tilauksille ja tuotantolaitoksen pihalla valmiina odottaville
tavaroille? Yrityksessi etsitdin keinoja selviti tilanteesta ja turvata
yrityksen tulevaisuus.

Tapani Kiiski jatti toimitusjohtajan tehtidvit 18-vuoden tyoru-
peaman jillkeen keviailla 2022. Yhtiota luotsaa viliaikaisesti pitkian
uran Rautella tehnyt Petri Strengell. Hanen johdollaan Raute etsii
uusia kasvumahdollisuuksia.
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nitelleet vastaavanlaisen tai kyseisen koneen, joten
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"Olen vienyt
yliopistomaailmaan
tietoa siitd, mitad Raute
on eli oman alansa
teknologiajohtaja

ja ettel se keskitty
pelkistaidn
tuotekehitykseen.”
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oli luonnollista, ettd he osallistuivat projektisuunnitieluun.
Uuden tekemisestd ei kuitenkaan tule mitddn, jos iso osa
ajasta menee johonkin muuhun.”

Eskola teki linjauksen, etta hinen tiiminsi tehtivina on ke-
hittaa uutta, ei osallistua projektitoihin. TAméa on tehostanut
tuotekehitysta.

TIIVISTA YLIOPISTOYHTEISTYOTA

Eskolan johdolla Raute on siirtynyt puhtaasta tuotekehityksesti
myos enemmaéin tutkimuspuolelle. Hian on panostanut jo vuosia
yliopistojen ja oppilaitosten kanssa tapahtuvaan yhteistyohon.
Opinnaytetoiden lisidksi se tarkoittaa yhteisid konsortiotutki-
mushankkeita. Monesti tama tarkoittaa sitd, etta yliopisto kerai
joukon yrityksia, jotka tutkivat ja kehittavat yhdessa isompaa
kokonaisuutta. Tallaisiin hankkeisiin mukaan paiseminen on
vaatinut Rauten puolelta aktiivisuutta.

“Olen vienyt yliopistomaailmaan tietoa siitd, mitd Raute
on eli oman alansa teknologiajohtaja ja ettei se keskitty pel-
kdstdcin tuotekehitykseen. Myéds tutkimuksellinen osa on meil-
ld merkittivdssd roolissa. Sieltd voi loytyd ideoita, joilla ra-
kennetaan tulevaisuuden kilpailukykyd.”

Esimerkiksi 3D-tulostus. Kun Suomeen perustettiin vuon-
na 2019 3D-tulostuksen ekosysteemi FAME, Raute oli yksi pe-
rustajajasenyrityksista. Verkostossa suomalaiset alan johtavat
toimijat jakavat tietouttaan, miten 3D-tulostamisen avulla on
mahdollista parantaa tuotteidensa kilpailukykyi. Raute edus-
taa lopputuotteissaan 3D-tulostettuja kappaleita hyodyntavia
yrityksid. Mukana on myos materiaalitoimittajia, tulostinval-
mistajia ja tulostus- ja suunnittelupalveluita tarjoavia yrityksii.

"Ekosysteemin tavoite on parantaa kaikkien osallistuvien
yritysten kilpailukykyd jakamalla tietoutta avoimesti verkos-
ton sisdlld.”

Rauten oma tavoite on kehittiaa Rauten kilpailukykya hyo-
dyntamailla 3D-tulostusta koneiden osien valmistuksessa. Raute
hyodyntidi koneissaan jo tini paivani 3D-tulostettuja muovi-
sia ja metallisia kappaleita. Ndiden ansiosta koneet ovat joko
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halvempia valmistaa tai ne ovat nopeampia, tarkempia, ener-
giatehokkaampia, kestivimpii ja helpommin huollettavia. Lista
on pitka.

"Tuotanto koostuu joko piensarjoista tai asiakkaiden tar-
peisiin rddtdloidyistd koneista, ja tditen tuotannossa tulee
vuositasolla atka vdhdn toistoja yksittdiselle nimakkeelle.
Viihdiiset toistomddrdt rajoittajat eri valmistusmenetelmien
hyodyntimistd, esimerkiksi valamisen muottikustannukset
ovat korkeat, ja se vaatii toistomddrid. Tulostamalla voimme
valmistaa kustannustehokkaasti tarvittaessa monimutkaisia-
kin metalli- tai muovikappaleita ja tehdd niitd vatkka vain
yhden.”

Eskola listaa, ettd 3D-tulostuksen ansiosta tuotteissa voidaan
hyodyntiad myos uudenlaisia materiaaleja, esimerkiksi kuitulu-
Jjitteisia muoveja ja erikoismetalleja, kuten erikoislujaa terasta.

3D-tulostamisella tavoitellaan myos sadstoja. Esimerkiksi
erikoisluja teris on itsessiin kallista, ja sen tyostiaminen on ta-
vallista metallia arvokkaampaa. Tulostuspulverien hinnat sen
sijaan eivit eroa kovinkaan paljoa toisistaan, ja hinta muodos-
tuu tulostusajasta.

"Mitd enemmdn kappaletta koneistetaan, sitd pidemmdn
koneistusajan se vaatii ja sitd kalliitmmakst hinta nousee.
Tdmd kannustaa stihen, ettd kappale optimoidaan jo suun-
nitteluvaiheessa mahdollisimman kevyekst ja lujaksi.”

Rautella on alkanut puolitoistavuotinen projekti, jossa
Rauten koneista etsitiin kohtia, joissa koneen osan tai osia
kannattaa korvata 3D-tulostetuilla. Koneista on 16ydettava 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-
koidlyn ja koneoppimisen hyodyntiamisessid ollaan vieli
alussa, mutta se tulee avaamaan Rautelle aivan uusia ovia
tuotekehitykseen.
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"Istutettavan puun kayttd viilunvalmis-
tuksessa lisaantyy myos kehittyvis-
sé& maissa, ja sen kasittelyyn tarvitaan
aiempaa kehittyneempaa teknolo-
giaa. Kehitdmme kustannustehokasta
tehdasteknologiaa nyt myos kehitty-
ville markkinoille. Tassa tahtaimessa
ovat erityisesti Kaakkois-Aasia, Kiina,
Afrikka ja Latinalainen Amerikka”,
Roope Eskola sanoo.
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"Tekodilyn ja koneoppimisen ansiosta pystymme tulevai-
suudessa ennustamaan asiat paremmain ja kerdatyn informaa-
tion avulla ohjaamaan koneidemme kehittimistd paremmin.
Lisdksi tekodly ja koneoppiminen mahdollistavat meille mo-
nimutkaisempien asioiden ratkaisemisen linjojen ohjauksis-
sa ja analysaattoreissa.”

Eskola jatkaa, ettd koneiden prototyypit kehitetdin ja testa-
taan tulevaisuudessa virtuaalisesti. "Meilld on nyt jo olemassa
reaaliatkasimulaattori, joka matkii virtuaalimaailmassa va-
nerilevyjen korjauslingaa. Stind on yhdistetty koneen meka-
nitkan stmulointimallt ja virtualisottu konendkajdrjestelmd
sekd linjan automaatio-ohjausjdrjestelmd. Tadalld yhdistelmdl-
ld voimme testata niin linjan mekanitkkaa ja automaatiota
kuin myos konendkdjirjestelmdan ohjelmistoa. Lisdkst voim-
me hyodyntdd stmulaattoria myos digitaalisten palveluiden

Kuvassa tutkimus- ja tuotekehi-
tysjohtaja Roope Eskolan (vas.)
luotsaama Nastolan tuotekehi-
tystiimi. Eskolan vieressa Tommi
Uski, valokuvassa takana Hannu
Tourneur, Mika Kunttu, Jussi
Auvinen, Henri Venalainen, Kai
Seppanen, Sampo Nyyssonen,
Antti Poysti, Juho Sihvo, Heikki
Korpilahti, Ville Heimonen, Tero
Méakel3, Kalle Rekola, Mikko
Salonen, Oskari Joukas, Jarmo
Plattonen, Dmitry Gradov ja
Tomas Kiilakoski.

Jja tiedonkeruun kehittimiseen.”

Rauten konendk6on erikoistunut yksikko Kajaanissa ja insi-
noorit Nastolassa voivat testata laitetta samassa virtuaalimaa-
ilmassa. Tiedot liikkuvat samalla tavalla, kun ne liikkuisivat oi-
keassa koneessa. "Virtuaalimaailmassa koneita on nopeamp?
testata ja lingaan tehdd 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, etta aika on kypsi virtuaalisuunnitteluun, ja tissi
on seuraavan loikan paikka.
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HENKILOKUVA

KR

Tekniikan lisensiaatti Tapani Kiiski

toimi Raute Oyj:n toimitusjohtajana

ja konsernijohtajana vuosina 2004-
2022. Hyvinkaalaismies siirtyi Raute-
konserniin Konecranesilta vuonna 2002.

RIISIST
[N

|3

os Tapani Kiiski kuvaisi lihes kahden vuosi-

kymmenen mittaista toimitusjohtajan pestidin

Rautessa, se voisi hyvinkin tapahtua sanoilla krii-
sistd kriisiin. Kun han tuli Rauteen teknologiajohta-
jaksi vuonna 2002, konsernin ja Raute Woodin toi-
mitusjohtajana toimi Risto Mikitalo. Raute oli juuri
sukeltanut lamaan. Maailmantalouden yleinen epavar-
muus ja sitd seurannut investointien viheneminen vai-
kuttivat voimakkaasti Rauten liikevaihtoon.

Kun Risto Mikitalo alkuvuodesta 2004 ilmoitti jat-
tavansa yhtion, siirtyi Kiiski seki konsernin etti Raute
Woodin toimitusjohtajaksi. Vuosi oli Rautelle monel-
la tavalla muutosten aikaa. Vuoden alussa yhtio myi
Raute Precisionin toimivalle johdolle. Tytaryhtio oli
kivunnut 90 vuodessa maailman kahden johtavan la-
siteollisuuden raaka-ainelaitostoimittajan joukkoon ja
Suomen johtavaksi punnitusalan yritykseksi. Kaupasta
saatu voitto kiytettiin Raute Wood -liiketoimintaryh-
méan kehittdmiseen.

"Precisionin myynti muokkast Rautesta yhden
asian yrityksen. Myynnin jdlkeen keskityimme
ydintoimintamme kehittimiseen, kilpailukyvyn
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Toinen suuri
muutos Kiiskin
aikakaudella oli
digitalisaatioon
ja automaatioon
panostaminen.

parantamiseen ja rakensimme kustannustehokkaiden kump-
paneiden verkoston. Se oli hyvd pddtds strategisesti.”

Toinen suuri muutos Kiiskin aikakaudella oli digitalisaatioon
ja automaatioon panostaminen. Kiiski toteaa Rauten olevan
edelleen konepaja, mutta henkiloston osaaminen ja asiakkai-
den tarpeet ovat muuttuneet tiysin. Samoin on kiaynyt kilpailu-
kyvyn keinoille ja tavalle palvella asiakkaita.

"Ténd pdivind koneiden ja prosessien ominaisuudet sekd
kilpailukyky tuotetaan automaatiolla. Konetta ei kuitenkaan
pidd vihdtelld, sen pitdd edelleen olla hyvd, toimiva, kestdvd
Ja laadukas, mutta niitd on muillakin. Pelkdlld koneella on
vatkeampi erottautua kuin silld, miten kone toimii. Tdmad
tehdddn automaatiolla ja digitalisaatiolla.”

Kiiski toteaa, etti muutos ei ole tapahtunut pelkiastiain
Rautessa vaan koko teollisuudenalalla. Prosessit ovat automaat-
tisempia ja tasalaatuisempia. Koneet ovat ergonomisempia ja
turvallisempia. Raute on ensimmaiiseni viilu- ja vanerikonei-
den valmistajana automatisoinut linjan toisensa jialkeen, mutta
voiko konetta parantaa loputtomiin? Kiiski uskoo, ettd nopeuk-
sissa ja tarkkuuksissa ollaan jo marginaalissa.

"Kone et vilttimdttd tule mekaanisilta ominaisuuksiltaan
endd paljon paremmakst, mutta se, kuinka valmistusystivdlli-
nen, luontoystdavdllinen, helppokdyttoinen, nopeastt kdyttoon-
otettava ja joustavasti erilaisille raaka-aineille ja lopputuot-
teille modifioitava se on — ndissd ollaan vasta polun alussa.”

Automaation lisiksi Kiiski uskoo, ettd Rauten tulevaisuuden
kilpailukykyyn vaikuttavat omat toimintatavat.

"Jos emme onnistu ylldpitimddn ja parantamaan kus-
tannuskilpailukykydmme, menetimme pelin. Se, kuinka
tuottavasti ja tehokkaasti organisaatio toimit, kuinka hyvin
ostot ovat ajantasalla tarvittavista komponenteista ja kuinka
hyvin asiakasta palvellaan alusta loppuun saakka, ovat kes-
keisid esimerkkejd.”

Raute on muuttanut parin viimeisen vuoden aikana toimin-
tatapojaan ja kehittinyt sisiisia prosesseja ja tyoskentelytapo-
ja. Viimeisimpani yhtiossi on kiynnissa mittava I'T-jarjestelman
uudistus.

DIGITALISAATION JA AUTOMATISAATION Al

"Se tuo merkittivdid parannusta nykytilanteeseen.
Uudistuksen tirkein tavoite on toiminnan tehostaminen, laa-
dun parantaminen ja asiakkaan palveleminen entistdikin
paremmin.”

KIINA, IKUINEN LUPAUS?

Kiiskin mielestd Rauten tulevaisuudessa markkinat Kiinassa,
Aasiassa, Eteld-Amerikassa ja Intiassa ovat sekid uhkia ettd mah-
dollisuuksia. Etenkin Kiina on ollut ikuinen lupaus, mutta lunas-
taako se paikkansa markkinassa?

"Uskon, ettd se on edelleen mahdollisuus. Jos kehitys jat-
kuu tdllaisena kuin se on tdhdnkin asti jatkunut, Kiina tulee
olemaan teollinen mahti. Emme ole saaneet sielld jdrkevdd
Jalansiyjaa, koska sielld tehdddn asioita halvalla ja yksinker-
taisella teknologialla. Meilld ei ole sinne mitdidn annettavaa.”

Uhkaksi Kiiski maalaa kuvan siité, etti kiinalaiset ovat oppi-
vaista kansaa ja monella muulla elaméinalalla he ovat pystyneet
kasvattamaan osaamistaan tasolle, joka on kelvannut linteen.

"Kiina on valtava mahdollisuus, jos pystymme tar-
Joamaan wmarkkinoille jotain sellaista, mikd tyydytidd
tarpeet heiddn ympdristossdadn, kustannustasollaan ja
osaamaistasollaan.”

Eri asiakassegmenteille suunnitellut RautePro, RauteSelect
ja RauteSmart ovat nykyisin R3, R5 ja R7. Niistd R3 on ratkaisu
Kiinan markkinoille.

"Télld hetkelld R3-tuotteet ovat sopivia kehittyville mark-
kinoille esimerkiksi Aasiaan, Eteld-Amerikkaan ja osalle
Vendjin asiakkaista. Ne ovat vield kalliita Kiinaan, mutta
uskon, ettd vaatimustaso Kiinassa tulee nousemaan samas-
sa tahdissa kuin markkinat kehittyvdt. Kilpailijoiden tuotteet
ldhestyvdt jo R3-sarjaa ja se tulee auttamaan myos Rautea.”

PIENI SUURI YRITYS

Raute on ainoa yritys maailmassa, joka hallitsee viilun-,
vanerin- ja LVL:n tuotannon koko prosessin. Se on ollut

KA
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Tapani Kiiski
uskoo, etti
Ukrainan sota

on Rauten
venijankaupalle
yhta syvi pudotus

kuin Neuvostoliiton

273

romahdus
1990-luvulla oli.

markkina-arvioiden mukaan maailman suurin jo vuosia, mutta
silti se on maailman mittakaavassa pieni yritys. Porssissikin
yhti6 10ytyy pienten yritysten alta.

"Olemme liian pieni ollaksemme suuri. Sen kans-
sa olemme tuskailleet jo vuosia. Jotta saisimme mnous-
tua seuraavalle tasolle, R3-kategorian olist laajennuttava
yhtd isoksi kuin perinteinen High end -osaamisemme on.
Vanerintuotantomddrid tarkastellen R3-kategorian pitdisi
olla yhtd iso kuin R5- ja R7-maatilmat ovat. Meilld on siihen
kaikki mahdollisuudet. Meiddn pitdd vain loytdd kilpailuky-
ky ja toimintatavat, joilla pddsemme siihen.”

Toinen kasvun mahdollisuus on yritysostojen kautta. Niissa
piilee kuitenkin haaste.

"Markkinassa et ole paljon yrityksid, jotka voisimme tai
haluaisimme ostaa. Lisdksi myyjdt kokevat, ettd heilld on
tuotteita, teknologiaa tai kapasiteettia, joista meiddn pitdi-
st maksaa. Me taas ajattelemme, ettd meilld on jo tuotteet ja
tehtaitakin on. Haluaisimme ostaa vain markkinaldsndoloa,
asiakassuhteita ja myyntiverkostoa. Haluamme ostaa eri
astaa kuin mitd myyjd on myymdssd, joten hinta et kohtaa.”

Tapani Kiiski uskoo, ettd Ukrainan sota on Rauten
Venijankaupalle yhta syva pudotus kuin Neuvostoliiton romah-
dus 1990-luvulla oli. Silloin kiytiin kuilun partaalla. Kauppa ita-
naapurin kanssa ldhti uudestaan liikkeelle vasta kymmenen
vuoden paasta.

"Uskon, ettd tdssdkin menee kymmenkunta vuotta.
Pakotteet tulevatl joka tapauksessa jatkumaan pidempddn
kuin sota. Tdmdnkin jalkeen yhteistyohon jad merkittdvdd
epdluottamusta. Vaikka me Rautessa luottaisimme ja haluasi-
stmme aloittaa kaupan, tormddimme todenndkoisestt lansi-
maisten rahoittajien luottamuspulaan, maksuliikenteen ra-
jJoituksiin ja vaatimuksiin.”

Laajentumista tai ei, konsernin asiakkaiden tulevaisuus
nayttaa kuitenkin valoisalta. Puurakentamisen suosio on valta-
vassa kasvussa, ja se taas tarkoittaa uusia investointeja ja mah-
dollisuuksia Rautelle. Vaikka Venija on poissa kartalta toden-
nikoisesti vuosia, on maailmassa vield mantereita, joista 10ytyy
kasvua ja kysyntii maailman parhaille laitteille.

KIITOS

HENKILOKUNNALLE

Maailman parhaita laitteita ei synny ilman ihmisié, jotka suun-
nittelevat ja valmistavat ne, myyvit ne asiakkaalle, ymmartavit
asiakkaan tuotantoprosessin ja huoltavat laitteet, jotta ne pal-
velevat asiakasta vuosia.

"Rauten menestys perustuu siihen, ettd olemme kautta his-
torian onnistuneet rekrytoimaan oikeita ihmisia oikeille paikoil-
le. Meill4 on pitkié tydsuhteita ja hyva tyoilmapiiri. Rautelaisilla
on valtavasti sekid puutekniikan ettid tuotantoprosessin osaa-
mista. He ymmartivat, kuinka paljon ja minki laatuisia vii-
luja tarvitaan tilauskannassa olevien asioiden tekemiseen ja
minkéilaista kapasiteettia ja kuormitusta missiakin prosessin
vaiheessa tarvitaan. Heilld on kykya katsoa laatikon ulkopuo-
lelle ja miettid, miltd tulevaisuuden tehdas ja koneet niyttavat
ja rohkeutta, viedi asioita siihen suuntaan. Lahden Rauta- ja
Metalliteollisuustehdas Osakeyhtio kasvoi Raute Oyj:ksi sinnik-
kyydelld, rohkeudella ja osaavalla henkilokunnalla. Niméi samat
asiat pitavit sen alansa kirjessi vield seuraavat sata vuotta”,
Tapani Kiiski (CEO 2004-2022) kiittaa.
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"Lahden Rautateollisuudella on aina ollut altis ja uskollinen
tyontekijakunta”, yli-insindori Pauli Mustakallio Kiitti yhtion
tyontekijoitd ammattikoulujen juhlasalissa jarjestetyssa yri-
tyksen 50-vuotisjuhlapuheessa vuonna 1958. Nain oli silloin
ja nain on edelleen. Yhtidssa on pitkia tydsuhteita, ja yhteyt-
ta pidetaan viela tyouran jalkeen. Yksi naista elakelaisryhmi-
sta kokoontuu kerran kuukaudessa Lahden

L,

)=

torilla markkinakahveilla - on kokoontunut jo parinkymme-
nen vuoden ajan. Vasemmalta Kari Sintonen, Sven Forslund,
Reijo Kaunisto, Raimo Seppald, Timo Reinikainen, Aatos
Niskanen, Pirjo Salomaa, Kauko Hyvonen, Timo Kurikka,
Raimo Mikkola, Perttu Kahari, Olavi Mainela, Tapani Saares
ja Hilkka Sintonen.
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RAUTEN

YMPARISTOVAIKUTUKSET

VUONNA 2021

Ihmisten toiminnan
vaikutukset, kuten

metsahakkuut, voivat
vahingoittaa metsien
ekosysteemeja.
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Rauten ratkaisut
mahdollistavat raaka-
aineiden tehokkaan kaytén
ja energiatehokkaat
prosessit.

Raute auttaa asiakkaitaan
maksimoimaan heidan
metsavarojensa
tehokkaan kayton seka

arvon resurssitehokkaasti.

4

Arvoketjun
haasteena on l6ytaa
ratkaisu haitallisten
liimatyyppien
korvaamiseksi. Tama
on samalla myos

mahdollisuus Rautelle.
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VUODEN 2021 KOHOKOHDAT

Raute allekirjoitti YK:n Global Compact -aloitteen. Yritys
edistad toiminnassaan Global Compactin kymmenta
periaatetta, jotka koskevat ihmisoikeuksia, tyota,
ymparistda ja korruption vastaista toimintaa.

AUTEC &
NUMEROIN

131.12.2021%
9 , “@7& A

)

Yrityksen toimintamallien ja asiakkaiden palveluprosessien
digitalisointi ja virtuaalisten markkinointitapahtumien
kayttoonotto.

Rauten aurinkovoimalan ensimmainen taysi toimintavuosi
vahensi merkittavasti oman toiminnan hiilidioksidipaastoja.

~3

A Tue

TYTARYHTIOT @

Raute Canada Ltd., Delta, B.C., Kanada

Raute Inc., Delaware, USA

LIIKEVAIHTO 142 MEUR
HENKILOSTO 802

Raute US, Inc., Monroe, Louisiana, USA
RWS-Engineering Oy, Lahti

Raute Group Asia Pte Ltd., Singapore
Raute WPM Oy, Lahti v

Raute Chile Ltda., Concepcon, Chile

Raute Service LLC, Pietari, Venaja

Raute (Shanghai) Machinerry Co., Ltd., Shanghai, Kiina
Metriguard Technologies, Inc. Pullman, Washington, USA
Hiottu Oy, Oulu

Raute (Changzhou) Machineru Co., Ltd., Changzhou, Kiina



1908

Lahden Rauta- ja
Metalliteollisuustehdas Osakeyhtio
perustetaan.

Ensimmaiset puunjalostuskoneet
valmistettiin (runkosahat).

1911

Yrityksen nimi muutettiin Lahden
Rautateollisuus Oy:ksi. Henrik
Schwartzberg aloitti teknisena
johtajana.

1914
Vaakojen valmistus aloitettiin.

1916-1917
Uusi valimo rakennettiin.

1931
Viilun valmistuskoneiden
valmistus aloitettiin.

1943
Vaaka-divisioona ottaa
nimekseen Lahden Vaaka Oy.

1945
Huonekalutehdas Sopenkorpi Oy
perustettiin.

1954

Sopekaluste Oy perustettiin
markkinoimaan Sopenkorpi Oy:n
valmistamia huonekaluja.

1960

Lahden Vaaka Oy, Sopenkorpi Oy ja
Sopekaluste Oy sulautuivat Lahden
Rautateollisuus Oy:60n.

1968
Uusi tehdas rakennettiin Nastolaan.

1974

Uusi myyntitoimisto perustettiin
Portlandiin, Yhdysvaltoihin. Yrityksen
nimi muutettiin Raute Oy:ksi vuonna
1978.

1976
Valimon toiminta lopetettiin.

1983
Yrityksen nimi muutettiin Raute Oy:ksi.

1984

Raute laajeni Yhdysvaltoihin ja
Kanadaan ostamalla Durand Machine
Company Ltd:n. Singaporeen avattiin
myyntikonttori.

1988
Raute Wood Processing Machineryn
toiminta siirtyi Lahdesta Nastolaan.

1991
Lahden tehtaan koko koneentuotanto
siirtyi Nastolaan.

1992

Rauten konserniliike-toimintaryhmat:
Raute Wood Processing Machinery
Oy, Raute Precision Oy ja Sope
Interior Oy

1994

Raute Oy:n A-sarjan osakkeet listattiin
Helsingin Pdrssissa.

Raute Interior myytiin.

1995
Myyntitoimisto perustettiin
Santiagoon, Chileen.

1998
Nimi muutettiin Raute Oyj:ksi.

2000

Mecano Group Oy:n 49,9 %:n ja Jymet

Engineering Oy:n koko osakekannan
hankinta.

2004
Raute Precision myytiin.

2005

Pietariin perustettiin huolto- ja
varaosapalveluja tarjoava Raute
Service LLC.

2007
Kiinaan perustettiin tytaryhtido Raute
(Shanghai) Machinery Co., Ltd.

2011

RautePro, RauteSelect, RauteSmart
- Rauten ratkaisut erilaisiin
asiakastarpeisiin esiteltiin.

2019
Kiroviin avattiin Rauten toinen
palvelukeskus.

2020

Ensimmaiset tehtaiden
hyvaksyntatestaukset ja laitteiden
kayttdonotot suoritettiin etana.

2022

Raute siirsi valmistustoimintansa
Kiinassa uuteen toimipaikkaan,
Changzhoun kaupunkiin.



TOIMITUSJOHTAJAT

YHTION NIMEN HISTORIA
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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 Leppianen
1992-1995 Kari Airaksinen
1995-1998 Juha-Pekka Keskiaho
1998-2004 Risto Mikitalo
2004-2022 Tapani Kiiski

1908-1912 Lahden Rauta- ja Metalliteollisuustehdas Osakeyhtio
1912-1942 Lahden Rautateollisuus Osakeyhtio

1942-1983 Lahden Rautateollisuus Oy

1983-1994 Raute Oy

1994- Raute Oyj

KIITOS!

ten rautelaisten apua. Kiitos, ettd annoitte aikaanne, jaoitte

muistojanne ja jaksoitte vastata lukuisiin kysymyksiini ja oiko-
lukea tekstid. Teitte yhtion alkuvuosikymmenet ja isoisoisdni Henrik
Schwartzbergin sekd Edvin Kauppisen eldviksi ja autoitte piirtdméin
kuvan siitd, minkélaista eldmi ja tyo tehtaalla ja valimossa oli, minké-
laista arki tehtaalla on tdnd4n ja miltd tulevaisuuden Raute nayttaa.

T atd teosta ei olisi syntynyt ilman lukuisten entisten ja nykyis-

Rauten matkaan yhdeksi maailman johtavista vanerikoneiden, -laittei-
den ja kokonaisten tehtaiden toimittajista on mahtunut lukuisia kaup-
poja, onnistumisia, epdonnistumisia, tarkeitd ihmisid, merkittavid tuote-
kehityksid, pddnavauksia, kokeiluja, upeita tarinoita ja lukematon méaéiré
muuta kasvun kannalta merkittavii, jotka olen joutunut jattAimadn tésté
kirjasta pois.

Kaikki virheet, joita kirjaan on mahdollisesti jadnyt, ovat omiani.

Sane Keskiaho
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LAHTEET

Helsingin kansallisarkisto; Henrik
Schwartzbergin henkilokohtainen
kirjeenvaihto

Jyviaskylan kansallisarkisto; Lahden
Rautateollisuus Oy:n arkistomateriaali

Kansallisbiorgrafia.fi; Vuorineuvos Aarne
Mustakallio

Kansallisbiografia.fi; Vuorineuvos Heikki
Mustakallio

Kauppinen, Veijo: Metallialan teollisen
kisityon ja metalliteollisuuden alkutaival
Lahdessa. Lahden museolautakunta 1997

Kauppinen, Veijo; 70 vuoden taipaleelta
(Lahden Rautateollisuus Oy:n historiikki).
Rautelainen 1(1978)

Kurri, Kaarin; Mustavalkoinen Pellos, Elamia
ja ihmisid Aarne J. Aarnion aikana 1962-1983.

Saarijarvi 2003

Mustakallio, Aarne; 50-vuotishistoriikki

Mustakallio, Eero; Henrik Schwartzberg ja

Hanna Augusta o.s. Gummerus

Mustakallio, Sinikka; Raute 1908-1998. Edita

1998

285

Mustakallion suvun haastattelut, arkistot ja
kirjeet

Raute Oyj; arkistot, leikekirjat, poytakirjat,
toimintakertomukset

Rautelainen-lehdet

Sisdkara-lehdet

Vihola, Teppo; Lahden talouselamén historia.
Lahden historia 3. Jyviskyla 1996

Visapié, Laura; Tarinoita Rautesta. Lahti 1997

HAASTATTELUT

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

Kiaki Pekka, 1973-2014 Raute Oyj
Leppanen Pekka, 1985-1991 Raute Oyj
Lindgren Markku, 1969-2019 Raute Oyj
Lottanen Leena, 1977-2022 Raute Oyj
Lofberg 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
Pyykkonen Raimo, 1984-2009 Raute Oyj
Reinikainen Timo, 1979-2022 Raute Oyj
Salmela Sauli, 1984—ja edelleen Raute Oyj
Seppala Raimo, 1967-2000 Raute Oyj
Sinko Hannu, 1983—ja edelleen Raute Oyj
Strengell Petri, 1987—ja edelleen Raute Oyj
Strandberg Tapio, 1959-1994 Raute Oyj
Suokas Kyosti, 1968-2022 Raute Oyj
Talonen Piivi, 2019—ja edelleen Raute Oyj
Tenhunen Juhani, UPM Plywood

Tolonen Veli, 1989-2015 Raute Oyj
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