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1. Esipuhe

Tutkimuksen esittely, aiheen valinta ja tutkimuspositio

Tarkastelen pro gradussani teollistumisen vaikutusta tydn tehokkuuteen eli sita
mitka olivat tuotantoteknologian kehittdmisen syyt ja miten tehokkaamman tuotan-
tokoneiston tuottama hyoty kaytettiin. Alkuoletukseni on, etta tekninen kehitys tuo-
tannossa tehtiin tydn nopeuttamiseksi ja se nakyy suoraan tyén tehokkuudessa.
Aiempi puuteollisuutta kasitteleva tutkimus, Levonin vuonna 1933 julkaistusta Puu,
sen kaytté ja jalostus aina Kuisman vuonna 2008 julkaistuun Kriisi ja kumous,

Metsateollisuus ja maailmantalouden muutos tukevat olettamaani.

Naissa tutkimuksissa kasitellddn kuitenkin koko metsateollisuutta eika hirsira-
kentamisesta varsinaista tieteellista tutkimusta ole ollut kovinkaan helppo 16ytaa.
Ottamalla Honkarakenne tapaustutkimuksen kohteeksi toivon, ettd saan mikrohis-
toriatutkimuksesta uuden n&kdkulman makrohistorialliseen kysymykseen teolli-
suustydn tehokkuudesta ja samalla katsauksen perinteisen talonpoikaisrakentami-
sen perillisiin. Tarkasteltava ajanjakso alkaa vuodesta 1958, jolloin Honkarakenne

perustettiin, ja paattyy vuoteen 2007.

Tarkastelussa kaytan tyékaluina tuotantotilastoja, seka tilastoja tydlaisten maa-
risté. Tilastoja vertaan tietoihin Honkarakenteen tuotantotavan ja tuotteen muutok-
sista. Nama tiedot olen kerédnnyt jo aiemmin ilmestynyttd Honkarakenteen 50-

vuotishistoriikkia varten.

Aiheen valinta oli minulle helppo. Puuseppanad ja rakennustyoblaisend, seka
isdnndintitoimistossa teknisend asiantuntijana ja valvojana tydskennelleend puun
ja rakentamisen maailma oli jo valmiiksi tuttu. Kandidaatintutkimukseni taas tein
tyéntutkimuksen piirissa. Koska Honkarakenne tuli tutuksi historiikin yhteydessa,

oli tutkimusmateriaali tuttua jo, kun aloitin tutkimukseni.

" Nummela ym. 2008



Tilastomateriaalia olen kerannyt Honkarakenteen arkistoista Karstulasta ja Jar-
venpaasta, joista on sittemmin siirretty materiaalia Elinkeinoelaméan keskusarkis-
toon (ELKA:an). Koska tulipalot ovat puuteollisuudessa ikavan yleisia, Honkara-
kenteen arkistoja on palanut useampaan otteeseen. Tydvoimaa ja tuotantotilastoja
kasittelevda aineistoa on kuitenkin sailynyt seka yhtibkokouspdytékirjoissa, etta
erilaisissa yrityksen sisdisissa muistioissa. Sain myds korvaamattoman suurta
apua tydssani Eero Saarelaiselta, joka toimitti lAhdemateriaalia ja mm. laskenta-
paallikkénd ja tiedotuspaallikkdnd Honkarakenteella toimineelta Anita Saarelaisel-
ta, joka toimitti suuren maaran 1980-luvulta eteenpdin kerattyja tilastoja valmiiksi

Excel-muodossa.

Taman lisaksi kaytéssani oli viisikymmentakaksi Honkarakenteen historiikkia
varten tehtya haastattelua, joiden kayttamisessa olen pyrkinyt hyddyntamaan Paul
Thompsonin Oral history methodissa kasittelemaa kriittista nakemysta. Jos haas-
tattelun tueksi ei ole ollut kirjallista 1ahdetta, olen pyrkinyt kayttamaan useampaa
haastattelua. Koska Honkarakenne on varsin tiivis perheyritys, jossa ihmiset ovat
jatkuvassa vuorovaikutuksessa toistensa kanssa, olen pyrkinyt suhtautumaan kriit-
tisesti myds useammalta informantilta lian samanlaisina kuultuihin tarinoihin. Lah-

deluetteloon on merkitty vain ne haastattelut, joita olen kayttanyt tutkimuksessa.

Taulukko 1. Honkarakenteen avainlukuja

Vuo 58 60 65 70 75 77 80 85 90 95 00 05 07
Si
tt 1 25 70 95 145 145 | 195 | 255 | 316 | 327 | 219 | 184
th 1 5 5 50 55 75 131 166 | 167 | 148 | 148
tt+th 1 26 75 100 | 195 200 | 270 | 386 | 482 | 494 | 367 | 332
m2 52 780 | 676 | 166 | 357 620 304 | 391 | 407 | 380 | 405
0 40 30 00 039 | 084 | 041 | 230 | 783
m3

Ylla olevassa taulukossa on eri lahteista kerattyja avainlukuja. 1960-luvun tuo-
tantolukemat on keratty enimméakseen Honkarakenteen tulipaloista selvinneista
vuosikertomuksista, seka Hirsi-lehden numerosta 1/1983 jossa oli laajahko artikke-
li Honkarakenteen ensimmaisista 25 vuodesta. Kaikki lukemat tyélaisista ja suurin

osa 1980-luvulta ja mydhemmista tuotantoluvuista olen saanut Anita Saarelaiselta,




joka puolestaan on kerannyt ne suoraan yrityksen elektronisesta aineistosta. Tut-

kimuksessa kaytetyt kuvaajat on laskettu naiden lukujen perusteella.

Koska Honkarakenteen ensimmaisen vuosikymmenen tuotannosta ei ole tuo-

tannon osalta tiedossa kuin rakennettujen moékkien maara ja nykyaan Honkara-

kenne tilastoi lopputuotteissa olevia puukuutioita, on varsinkin alun tilastoja pitanyt

kasitellda hieman, jotta niista on saatu vertailukelpoisia. 1970- ja 1980- luvuilla tilas-

tointitapa on ollut seindneliét ja ne olen ottanut omaan tarkasteluuni tuotannon

tarkastelun laht6kohdaksi. Koska eri tilastointitapoja on kaytetty myds paéllekkain,

olen voinut laskea seinanelidista lahes yhtenaisen lukusarjan koko tarkastelemani

jakson mitalle. Seinien paksuutta kasittelen lahinna talojen laatuun liittyvana muut-

tujana.

Kuva 1. Rakennusmaarit, seinaneliét ja tyontekijamaarat
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Seinanelio

Kuva 1 on esimerkki tuotannon ja tyéntekijéiden suhteista kertovista taulukois-

ta, joissa tarkastelen eri tuotannontekijéiden suhdetta toisiinsa. Tilastollisen ana-

lyysin tunnuslukuja ovat valmistuneiden talojen lukumaarat, valmistuneet sei-

naneliét ja kaytetyt puukuutiomaarat, toimihenkildiden lukum&ara ja tuotantotyd-
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laisten lukumaara. Kaytan kaikissa taulukoissa yhtendisia lyhenteita, jotka ovat tt —
tuotantotyélaiset ja th - toimihenkilét. Katsauksella teollisuuden, rakennusteolli-
suuden ja yleisen bruttokansantuotteen kehitykseen tuon tarinalle vertailukohdan.
Samalla voin kenties todeta, ettd mikaan kehitys ei tapahdu tyhjiéssa, vaan siihen
vaikuttavat kaikki ympérilla tapahtuvat asiat taloudesta politikkaan. Ennen tilastol-
lista analyysia kéyn Iapi hieman taustoja rakentamisesta ennen rakentamisen teol-
listumista ja yleisesti teollistumisesta, seka tarkemmin hirsirakentamisen teollistu-

misen taustoista.

Hirren maaritelmasta on viimeisten 30 vuoden aikana kiistelty markkinatuomio-
istuinta myoéten. Selvyyden vuoksi kaytan tutkimuksessani eri maarittelyista vain
yhta, Rakennustiedon RT-kortistossaan antamaa.? Rakennustietokortisto madritte-
lee hirren hirsitalon laatuvaatimuksissaan vuodelta 1990 nain: Hirsi on teollisesti
héyladmalla tai sorvaamalla puusta valmistettu vahintddn 70 mm paksu, 1&hinna

seinahirtena kaytettava rakennustarvike.®

Hirsirakennusten historiaa

Suomessa on sanonnan mukaan asuttu hirsitaloissa lahes valittémasti siita 1ah-
tien, kun luolista I&hdettiin pois. Museoviraston arkeologian osaston muinaisjaan-
ndsten hoitoyksikéssa tyéskennellyt tutkija Jari Hyvarinen hahmotteli vahaisista
arkeologisista lahteistd Suomen alueella 600-1300 —luvuilla linnavuorilla mahdolli-
sesti olleita hirsilinnoituksia. Hyvarisen hahmotelmat eivat ole suoraan tieteellisesti
patevia, mutta antavat osviittaa hirren kaytdésta linnoitustarkoituksiin yhdessa mui-
den Suomen alueelta Idydettyjen 70 linnavuorta koskevien tutkimusten kanssa.*
1500-luvulta peraisin oleva runo kertoo Oulun linnoituksen kastareista, puisista
paaluvarustuksista, joiden oletetaan olleen noin 200-300 vuotta vanhoja runon
kirjoitushetkelld.®

2 RT — kortisto on rakennusalan tiedosto, jota paivitetadn ajantasaiseksi koko ajan. RT — kortis-
to yllapitda rakentamisen standardeja ja sdanndstdja, ja sen kayttdminen katsotaan hyvan raken-
nustavan mukaiseksi. Kortisto jakaantuu neljddn osaan, RT — ohjetiedostoon, RT — sdanndstétie-
dostoon, RT — tarviketiedostoon ja RT — hakemistoon. (Auvinen ym. 2002, s 190).

° RT 14-10436.

* Hyvérinen, Jari, 1998

® Vilkuna, Kustaa, 1973, s 145-146



Linnoituksien liséksi hirttd on kaytetty tietenkin myds asuinrakennuksissa. La-
masalvostekniikalla rakennettuja asuinrakennuksia tunnetaan 800-1000 luvuilta.®
Jaakauden jalkeen ensimmainen asunto oli py6érea kota. Varhaisimmissa taloissa
hirsiseina on ollut vain joitakin hirsikerroksia, joiden paalla on ollut jyrkka katto.”
Varhaisin tunnettu kokonaisen hirsirakennuksen pohja on Laatokassa ja se on
ajoitettu noin 600-900 luvulle.® Rakentamisen ammattimaistumisesta kertoo, ett jo
1600-luvulla Suomesta vietiin hirsikehikoita kaupallisesti Ruotsiin.?

Varhaisimmat hirsirakennukset tehtiin pydéredsta hirresta, mutta esimerkiksi
vuonna 1593 rakennetussa Hartikan kirkossa oli sivuilta suoriksi veistetyt kanttiset

seinahirret.’

Pyo6réhirren kaytolla oli pitkat, keskiajalle ulottuvat perinteet Norjas-
sa, Ruotsissa ja Vengjalla, mutta Suomessa yleisimmaksi muodoksi tuli jo noin
tuhatluvulla saksalaiselta ja ruotsalaiselta alueelta lainattu sivuiltaan piilukirveelld
veistetty kanttinen hirsi. Viimeistaan 1700-luvulla talonpojatkin piiluttivat kaikki ar-

vokkaampien rakennusten seinét sileiksi."

Suomessa yleisin tapa rakentaa hirsitalo on ollut latoa hirret vaakatasoon ja
yhdistaa ne sitten toisiinsa nurkkalukolla. Mm Saksassa ja Sveitsissd on kaytetty
rakennustapaa, jossa vaakahirret on ladottu pystyhirsien valiin. Japanilainen malli
on taas ollut Suomessa harvinainen pystyhirsiseind. 1877 Helsinkiin, Tullisaareen
rakennettu Aino Ackténin huvila on yksi harvoja suomalaisia esimerkkeja tasta

rakennustavasta.'?

Nurkkalukko tunnettiin monella eri nimella ja siité kehitettiin myés monta erilais-
ta mallia. Vanhin pohjoismaissa tunnettu malli on viikinkinurkka, suoranurkka taas
on yhdeltd nimeltddn suomen salamo. Yleinen nimi on myds salvos, ja sen eri
muunnokset. Nurkan tarkoitus on kuitenkin sama riippumatta nimen kirjoitusasusta
tai nurkan muodosta: sitoa seindhirret yhtenaiseksi pystyssa pysyvaksi seinara-

¢ Lauharo 2002, s 9.

” Kaila, 2007, s 382.

® Vuolle-Apiala 1996, s 11.

® Maaseudun tulevaisuus 6.2.1993.

"% Vuolle-Apiala 1996, s 11.

" Kaila 2007, s 385.

hitp://www.hel2.filkaumuseo/rakennusinventoinnit/laajasalo/jakelu/rakennukset/09143000010
002001.htm; Saarelainen 1993, s 16.
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kenteeksi. Kaikissa varhaisimmissa nurkkamalleissa hirsien paat asettuvat ristik-
kdin siten, ettd ne ylittavéat toisensa muodostaen ristinmuotoisen liitoksen.'® Sveit-
sildisestd paalukylastd Schélzissd on ldydetty vanhin talla hetkella tunnettu hir-
sisalvos, ja se on ajoitettu aikaan noin 2000—3000 e.Kr.

Hirsitaloja alettin Suomessa vuorata laudoituksella 1800-luvulla ja siihen tar-
koitukseen kehitettiin lyhyt nurkkalukko. Yleisia lukkotyyppeja oli hammas-, ja lo-
henpyrstdnurkka. Varsinkin kaupungeissa, mutta myds hyvin yleisesti maaseudul-
la kaytettiin laudoitusta sek& suojaamaan, ettd tuomaan hirsirakennukselle moder-
ni ulkondkd. Yksi laudoituksen nimistékin kertoi sen tarkoituksen: sitd sanottiin uh-

rikerrokseksi.'*

Hirsitalon rakentaminen ennen teollistumista ja syitd rakennustavan muutokseen

Hirsitalojen valmistaminen on ollut perinteisesti kasitydvaltainen ja samalla
varhain ammattimaistunut ala. Rakentaminen oli pitkdan kuitenkin kohtuullisen
kehittymatdntd, ja hirsitalon laskennallinen elinik& oli vield 1800-luvulla vaatimat-
tomat kolmekymmentéa vuotta. Hyvana esimerkkina tasta on kivijalan puuttuminen.
Vasta 1800-luvulla siirryttiin multapenkille rakentamisesta kivijalkoihin. Jatkuva
puupulan pelko, joka toki oli osittain aivan oikeutettua, oli vaikuttamassa rakenta-
mista koskeviin paatoksiin.'

Hirren multapenkilla tarkoitetaan suoraan maapohjalle ilman mitdan peruskivia
rakennettua hirsitaloa. Suoraan maahan kaivetun tasaisen ja matalan kuopan reu-
noille asetetaan hirsikehikon alimmat hirret, joita kutsutaan multiaishirsiksi. Multa-
penkki oli tapa eristdd muuten eristamattdémaksi jatetty lattia, tai jos rakennus oli

maapohijalla, eristettiin alimpien hirsien valit.'®

Navettoihin alapohjan multiaishirsia ja maapohjaista permantoa suositellaan

vielad 1944 Maatalouden pikkujattilaisessa. Vaikka puun saastamisesta puhutaan

'3 Vuolle-Apiala 1996, s 38-46; Helamaa 2004, s 285.
'* Vuolle-Apiala 1996, s 26.

'> Paloheimo IV 2000, s 73 ja s 76.

'® Vuolle-Apiala 1996, s 58.



samassa teoksessa jo varsin paljon, jopa samassa kappaleessa, ei rakennuksen
alapohjan kosteusvaurioista vield mainita, vaan alapohjan taytteena vaihtoehtoi-
sesti kaytettya kutterinpurua tai sahanjauhoa pidetdan suurempana tuhlauksena.
Taytyy toki pitdd mielessa, etta sota-aikana ei vaihtoehtoisia eristysaineita juuri
ollut saatavilla, joten monessa tapauksessa multaeristys oli ainoa kaytettavissa
ollut vaihtoehto."’

Koska maapohjaisessa sekasontanavetassa alimmat hirret joutuivat kovalle ku-
lutukselle, oli kengityksen tarve tavallistakin suurempi. 1800-luvun mittaan alkoi
punahongan saanti olla jo varsin vaikeaa, ja monissa paikoin jouduttiin muutta-
maan navetan mallia siten, ettd alimmat hirsikerrokset korvattiinkin luonnonkivista

rakennetulla korkealla kivijalalla.®

Myds valtiovalta edisti multapenkille rakentamista. 1600-luvulla Ruotsin valtion
sotaponnistukset vaikuttivat navetoiden malleihin, kun salpietarintarpeen takia kiel-
lettiin ajoittain seka kivilattiat, ettd navetoiden siirtdminen. Salpietari keitettiin nave-
tan multapohjaan valuneesta virtsasta, ja sekoittamalla salpietariin rikkia ja hiilté
saatiin mustaruutia. Nama saannét vaikuttivat todennakdisesti myds muuhun hirsi-
rakentamiseen. Oli syyna sitten valtiovallan maéaraykset tai vain rakennusperinteet,
tehtiin multapohjaisia hirsirakennuksia viela niinkin myéhaan kuin 1960-luvulla,

jolloin on Suomessa rakennettu viimeiset savutuvat.'

Vield 1900-luvun alussa puurakenteisten talojen rungot tehtiin hirresta. Heti jat-
kosodan jalkeen valtio suositteli uudisrakentamiseen hirsistd omakotitaloa ja 4-12
perheen hirsirakenteista pienkerrostaloa. Koska hirsirakentaminen oli viela 1940-
luvulla kasity6ta ja tydvoimapula oli kova, suositeltiin toisena vaihtoehtona teh-
dasmaisesti valmistettuja puutaloja.?’ Esimerkiksi Jyvaskylassa oli vuonna 1940
keskustassa 12 kerrostaloa ja laajoja puhtaasti puurakenteisia alueita.?’ 1940—41
oli Kyparamakeen pystytetty 22 ruotsalaista lahjataloa, ja 41 kaupungin rakenta-

"7 Simonen 1944, s 1127.

'8 Vilkuna, Asko, 1960.

' Vilkuna, Asko, 1960, s 175.
20 KK 1943 s 10.

21 Jappinen 1977 s 109.



maa taloa.?? Vuonna 1960 jo joka toisella tontilla oli kerrostalo.?® Asuntopulaa hir-

sirakentamisella ei kuitenkaan ratkaistu.

Esivalmistettuja puutaloja alettiin tuottaa jo 1800-luvulla. 1800-luvun alussa
brittilainen puuseppd Manning kehitti kolmen tuuman modulille®® perustuvan ra-
kenteen, ja 1840 julkaistiin Revue Général d Architecturessa Fredrik Blomin pavil-
jonki, sekd muita esivalmistettujen puutalojen piirustuksia. Ruotsissa esivalmistet-
tujen puutalojen valmistus aloitettiin jo 1850-luvulla kun Siwers & Wennerborg
hankkivat Manningin patentin.?® Yhdysvalloissa taas erdat sahalaitokset alkoivat
tuottaa standardoituja talotyyppeja 1880-luvulla.?®® Ensimmaisid kokonaan teolli-
sesti tuotettuja puutalo valmistettiin Ruotsissa 1920-luvulla ja Suomessakin jo sa-

man vuosikymmenen lopulla.?’

Vanhimmat rankorakenteiset®® talot oli rakennettu jo 1800- luvulla. Kun Suo-
messa asuntojen tarve nousi korkeammaksi kuin kasity6laisina toimivat hirrenveis-
tajat pystyivat rakentamaan, alettiin taloja nopeasti tehda maarallisesti eniten ran-
korakenteisina.?® Jonkinlaisten I6yhien standardien mukaan tehdyt rintamamiesta-
lot ja ruotsalaistalot korvasivat perinteisen hirsirakentamisen asuinrakennuksissa,
ja hirsiveistajat lahes havisivat Suomestakin. Muutama pienempi yritys jai valmis-

tamaan Iahinnd saunamokkeja.

KK 1943 s 9.

28 Jappinen 1977 s 110.

#* Tuotemodulointi on menetelma, jolla standardisoinnin kanssa vahennetaan tuotteen osia ja
tyévaiheita. Modulointi muodostaa tuoterekisterin rungon. Moderni standardoitu ovi on hyva esi-
merkki moduloidusta tuotteesta, kun voidaan tehda yhté sisédovimallia joka kay kaikkiin huoneisiin,
voi tuotantoa jarkeistda varsin paljon. Ovet saadaan tehtya tehtaalla isoilla koneilla sarjatyéna, sen
sijaan ettd ne tehtaisiin paikan paalla kasitydna. Laajempiakin rakennuskokonaisuuksia voidaan
tehdd moduleina ja yhdistaa sitten kokonaisuudeksi tydmaalla. (Auvinen ym. 2002, s 193).

% Paloheimo 2000 IV, s 22 ja s 88.

?® Paloheimo IV 2000, s 81.

27 Paloheimo IV 2000, s 83.

*8 Rankorakenteinen puutalo on RT-kortin mukaan lankusta rakennetun kehikon varaan pysty-
tetty lautavuorailtu rakennus. Perusmuurille pystytetdan kehikko, jonka péaalle kattotuolit. Runko
paallystetdén ulkoa laudalla, ja sisalla joko laudalla tai jollain tarkoitukseen kehitetylla levymateriaa-
lilla. Vali taytetddn lampda eristavalla materiaalilla, Perusmallista on luonnollisesti lukuisia eri
muunnelmia, ja yleistd on mm. tehda paksumpi runko, jolloin lampderistettd saadaan kayttdon
enemman. 1950-luvulle Suomessa melko yleisesti kdytdssa on ollut sahanpuru. 2000-luvulla jo
lahinnd erilaiset 1ampoa eristavat villat, kuten lasivilla. (RT-kortit RT 822.2).

% paloheimo IV 2000,s 74 jas 77.



Lautatalokin osoittautui lilan hitaaksi rakentamismuodoksi, kun Suomi Euroop-
palaisittain mydh&an kaupungistui. Hallitsevaksi asumismuodoksi tuli pikkuhiljaa
elementtikerrostalot, ja kesamdkkien kysyntd nousi, kun maalta kaupunkiin aikoi-
naan muuttaneet suomalaiset tunsivat kaipuuta lapsuuden asuinseuduilleen. Sa-

malla kohonnut elintaso mahdollisti vapaa-ajan asuntojen ostamisen.

Teollistumisen alku ja tyon tehostamisen teoreettiset Idhtokohdat

Adam Smith aloittaa vuonna 1776 julkaistun kirjansa "Kansojen varallisuus”
kasittelemalla tyén tuottavuutta. Han oli tutkinut oman aikansa manufaktuureja ja
paatellyt, ettd tydén jakaminen on avain tehokkuuteen. Smithin mukaan suurissa
manufaktuureissa voidaan tyén tekeminen jakaa osastoittain siten, ettd kukin

osasto tekee tietyn tydvaiheen, jonka jalkeen tuote siirtyy seuraavalle osastolle.*

Esimerkiksi Smith ottaa nuppineulojen tekijat. Yksi kasity6lainen pystyi teke-
maan enintddn 20 neulaa paivassa. Isossa manufaktuurissa tyd jaettiin siten, etta
yksi tydntekija vetaa esille langan, josta neula tehdaén, toinen suoristaa sen, kol-
mas katkaisee, neljas teroittaa kéarjen, viides valmistelee neulan kannan kiinnitta-
mista varten ja niin edelleen, kunnes noin kahdeksantoista tyévaiheen jalkeen
neula on valmis. Smith laski, ettd tyénjaon jalkeen neuloja voitaisiin valmistaa

kymmenen hengen ryhmaélla noin 48 000 kappaletta paivassa.®’

Tydnjako on Smithille teollistumisen avain, ja sama pati Smithin mukaan kaik-
keen tydhén. Vuonna 1913 Henry Ford yhdisti tyénjakoon liukuhihnan, joka kuljetti
tuotetta tydlaiselta toiselle, tdssa tapauksessa autoa, ja tuli samalla luoneeksi mo-
dernin teollisuuden perustuksen. Ford kiinnitti my6s paljon huomiota tuotannon
tehokkuuteen. Aluksi T-malleja tuotettiin useissa eri vareissa, mutta kun tehtaalla
todettiin, ettd musta véri on kustannustehokkain, usein puhutaan tasséa yhteydessa

mm. kuivumisajoista, siirryttiin kayttamaan pelkkaa mustaa.*?

%0 Smith, 1776, s 10.
31 Smith, 1776, s 11.
% http://www.modelt.ca/background.html.



Suomen teollisuudella on vanhemmat juuret kuin monesti oletetaan. Esimer-
kiksi rautaruukit toimivat eurooppalaisittain katsottuna varsin korkealla tasolla jo
Ruotsin vallan aikana. Samoin puuteollisuus, varsinkin sahaustoiminta, oli vilkasta.
Jopa niin vilkasta, etta héyrysahojen toimintaa rajoitettiin, koska pelattiin puupulaa.
Sama pelko puun loppumisesta on noussut esille sdannéllisesti, muun muassa

vuonna 1917 kiellettiin metsien havittaminen lailla.*®

My®s vientitoiminta oli varsin mittavaa. Suomen sotakin kaytiin, koska Ruotsin
kuningas ei suostunut Napoleonin vaatimaan Englannin kauppasaartoon. Englan-
nin parru oli yksi silloin Kiistellyistd tuotteista, ja sodan jalkeen sen vienti jatkui
vahvana.** Toisen maailmansodan jalkeen teollistuminen kuitenkin kiihtyi nope-
ammin kuin aiemmin, ja samalla Suomi kaupungistui hyvin voimakkaalla tahdilla.
Pohja nopealle teollistumiselle oli siis olemassa, ja puuteollisuuden klusteri nousi
suomalaisen teollistumisen veturiksi. Edellytykset teolliselle hirsirakentamisellekin
olivat varsin otolliset toisen maailmansodan jalkeisessa suomessa. Tarvittiin vain

muutama tekninen innovaatio.

Teolllistumisesta hirsirakentamisessa

Hirsirakentaminen on kehittynyt havupuuta kasvavilla alueilla, kuten Pohjolas-
sa, missa sille on ollut luontaiset edellytykset.®® Hirsi oli eniten kaytetty rakennus-
materiaali Suomessa 1940-luvulle asti, jolloin sen korvasi rankorakenne.*® Tama
kehitys lahes lopetti hirsitalojen rakentamisen Suomessa joksikin aikaa.®” Metsa-
hallituksen savottakdmppien rakentaminen kuitenkin sailytti kasityétaidon elossa,
ja teolliseksi hirsituotanto kehitettiin 1950-luvulla.®® Teollistunut, yhtenéinen, jatku-

vasti eteneva ja tdysin automatisoitu prosessi on puutuotealalla harvinaisuus.*

% Levon 1933, s 128; (Metsaa alkoon havitettako, alkodnka metsaa siis siten hakattako eika
maata hakkauksen jalkeen sellaiseen tilaan jatettdkd tahi silla tavoin kaytettakd, ettd metsan luon-
nollinen uudistuminen sen kautta joutuu vaaraan. Suomen asetuskokoelma N: 106. | luku. 1917)

* Kuisma, 1990, s 24.

% Saarelainen, 1993, s 11.

% Jussila ym. 1996, s 6; Jussila ym. 2001, s 5.

%7 Saarelainen, 1993, s 42.

% Jussila ym. 1996, s 6, Jussila ym. 2001, s 6; Saarelainen, 1993, s 42 ja 44.

% Voutilainen ym. 2002, s 16.
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Noin 70 % kaikista suomalaisista hirsitaloista on tdna paivana teollisesti valmistet-

tuja.*°

Puutuotannon toimialan sisélld hirsitalorakentaminen on siis hyvin voimakkaas-
ti teollistunut. Muita pitkélle automatisoituja yrityksia ovat suursahat.*’ Tuotannon
prosessoinnissa kaytetddn samoja periaatteita kuin kaikessa teollisuudessa. Ty6-
pisteet pysyvat paikoillaan, mutta prosessin materiaalivirta etenee tydvaiheesta
toiseen. Prosessin tydvaiheet eli toiminnot pyritdan ajoittamaan yhta pitkiksi niin,
etta kaikki tyévaiheet voivat edetd samalla nopeudella ja valmistaminen seka tah-
distaminen suunnitellaan tarkasti etukateen jotta materiaalit voidaan tilata paikalle

oikeaan aikaan. Ylimaaraisten varastojen pitamista valtetaan.*

Kokonaisuutena on hirsitalotuotanto hyvin pieni osa rakennuspuusepénteolli-
suutta, eikd sitd esimerkiksi edes mainita alan perusoppikirjassa "Puutuoteteolli-
suus” rakennuspuusepanteollisuutta kasittelevassa osiossa. Hirsitalotuottajat
ovatkin hyvin yleisesti jarjestaneet koulutuksen tuotantoon itse. Kun kayn paapiir-
teittdin 1&pi Honkarakenteen teollistumiskehityksen, saan kaytt66n aikajanan tar-
keimmista teknologisista innovaatioista. Vertaamalla aikajanaa tyén tuottavuuslu-

kuihin saan nostettua esiin tuottavuuteen eniten vaikuttaneet innovaatiot.

Rakentamisessa erikoistumista tapahtui jonkin verran, mutta varsinaiseksi mo-
dernin kasitteen mukaiseksi teollisuudeksi se kehittyi suhteellisen myéhaan. Eri-
koistumista oli jo talonpoikaisen rakentamisen kaudella, ja varhain oli yleista, etta
takkamuurit muurasi oman alansa ammattimies, ja hirsirungon omansa. Kun pare-
katot keksittiin 1800-luvun puolivélin tienoilla, syntyi nopeasti oma pareiden hody-
ladmiseen erikoistunut ammattiryhmansa. Hirsirakentamisessa teollistuminen mo-
dernissa muodossa tapahtui lyhyen ajan kuluessa. Sen teollistumisen arkkitehtina
oli pddosin yksi puualan yritys, joka pyrkiessaan vastaamaan tuotantoa suurem-
paan kysyntaan tuli pikkuhiljaa teollistaneeksi aiemmin k&sitydvaltaisena pysytel-

leen talonrakennusalan alueen.

“0 Jussila ym. 1996, s 6, Jussila ym. 2001, s 7.
" Voutilainen ym. 2002, s 17.
“2 Voutilainen ym. 2002, s 231, Paloheimo IV 2000, s 202.
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Myds automatisoinnissa hirsitaloteollisuus noudatteli jotakuinkin yleisia metsa-
teollisuuden suuntaviivoja. Automatisoinnin kehitys oli rajua kokonaisuudessaan.
Yleisemmin puuteollisuudessa oli lihasvoimaa korvattu koneilla varsin varhain ver-
rattuna hirsitalotuotantoon, mutta prosessien ohjaus sailyi aistinvaraisena hyvin
laajalti viela 1960-luvulle. Tietokoneet puuteollisuuteen tulivat 1960-luvun loppu-
puolella ja levisivit nopeasti kaikkeen teollisuuteen.*® Hirsitalorakentaminen seu-
rasi automaatiossa ja tietokoneistamisessa siis samaa kehityslinjaa kuin muu puu-

teollisuus, mutta nopeammalla vauhdilla.

*3 Kuisma 2008, s 258; Paloheimo IV 2000, s 194.
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2. Tilastollinen tarkastelu

Kuvassa 2 on verrattu tydévoiman suhdetta rakennuksien maaraan. Jo tama
nayttaisi kertovan, miten tyévoiman tuottavuus kasvoi 1960-luvulla alkaneen teol-
listumiskehityksen kanssa samaa vauhtia. Ennakko-oletukseni mukaan tuotanto-
tekniikan kehittyminen toi lisda tehokkuutta tuotantoon ja samalla mallien standar-
doiminen toi ennustettavuutta sekd mahdollisti tehokkaamman sarjatuotannon.
Ohjausjarjestelmien kehittyminen taas paransi tehdaskapasiteetin hy6tykaytt6a,
joten koneet eivat seisoneet vain siksi, etta kayttajat miettivat, mitd seuraavaksi
tekisivat. Raaka-aineen yha sujuvampi virtaaminen tehdashallin 1&pi valmiiksi tuot-
teeksi on kaikessa teollisuudessa tarkeimpia asioita.

Kuva 2. Rakennusten maéara suhteessa tyontekijéiden maaraan
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Nama kaaviot eivat kerro kuitenkaan koko totuutta. Rakennusten koko on kas-
vanut lahes koko Honkarakenteen olemassaolon ajan. Samalla ovat itse rakenteet

monimutkaistuneet. Kun 1960-luvun saunamokit olivat vield varsin pienia ja yksin-
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kertaisia, tehddan 2000-luvulla jo suuria lomakeskuksia ja pienempiinkin moékkei-
hin vedetdan sahkét, tietoliikenneyhteydet, juokseva vesi sekd muita asumismu-
kavuuteen liittyvia yksityiskohtia. Lisaksi tydvoiman tarpeessa on tapahtunut varsin
raju muutos tehtaalta myyntikonttoreihin. Se nakyy parhaiten tuotantotydntekijoi-
den ja toimihenkildiden valisesséa tarkastelussa. Olettamus on siis testattava las-
kemalla tuotannontekijdiden avainluvista tuottavuuden kehittyminen esille hieman
tarkemmin. Tyon tuottavuudella tarkoitan tdssa yhteydessé sitd, miten tuotannos-
sa tydskentelevan tydpanos muuttuu nakyvaksi lopputuotteeksi, tassa tapaukses-
sa siis hirsitaloksi.

Kuva 3. Tuotantotydélaiset ja toimihenkilot
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Kuvassa 3 on verrattu toimihenkiléiden ja tuotantotydlaisten valistd suhdetta.
Tummemmat palkit kuvaavat tuotantotyélaisten maaraa, ja vaaleammat toimihen-
kildiden. Oikealla on m&éaraa osoittava pystyarvoakseli, ja alhaalla tarkasteluvuotta
osoittava vaaka-akseli.

Kun Saarelaisen veljekset rakensivat ensimmaisen hirsimoékkinsad 1958, oli se
tilausty®, jota ennen Saarelaisilla ei ollut valmiina mitdan tuotantoon liittyvaa tek-

nologiaa. Myymiseen ei luonnollisesti tarvinnut kiinnittdd alussa juuri huomiota,
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koska valmistuneet muutamat kymmenet mokit oli varsin helppo myyda, eiké toi-

mihenkilita siis tarvittu.

Tuotannon ylittdessa tilaukset tarvittin myyntiorganisaatiota. Myyntimiesten
palkkaamisesta alkoi toimihenkildiden palkkaaminen, ja heitd tarvittin myéhemmin
pyorittamaan myds palkanmaksua, mainostamista, logistiikkaa, ynna muuta vas-

taavaa.

Vuoteen 2000 asti toimihenkildiden maaran kasvu oli nopeampaa kuin tuotan-
nontekijéiden. Dramaattisemmin ero nékyy vuoden 2000 jélkeen. Silloin syyné on
ollut tuotantopuolen tyélaisten maaran vahentyminen radikaalisti nopeammin kuin
toimihenkildiden maara. Kun Honkarakenteen Karstulan uusi tehdas valmistui
vuoden 2000 aikana, merkitsi se samalla runkorakentamisen automatisointia, ja
tietokoneistaminen tarkoitti samalla sitd, ettd perustuotannossa tarvittin vahem-
man tydntekijditd samaan tuotantomaaradn paasemiseen. Kukaan ei ole kuiten-
kaan keksinyt vastaavaa viisastenkived toimihenkildiden kohdalla. Mikali molempi-
en kohdalla trendi jatkuu samanlaisena, on toimihenkil6itd pian enemman kuin

tuotantotydlaisia.

Varsinaisesti toimihenkil ei ole tuottava jasen organisaatiossa, jos tuottavuus
ymmarretddn tehtaan tuotteiden valmistamisena, mutta toimihenkildé mahdollistaa
tilausten saamisen ja toimittamisen perille, joten ilman toimihenkil6ita ei nykyaikai-

sessa tehtaassa ole t6ita tuotannon tekijoillekaan.
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Kuva 4.

Henkilosto 1994-2007
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Kuvassa nelja on tuotantotyélaisten ja toimihenkildéiden suhde vuodesta 1994
vuoteen 2007. Keskimmainen viiva kuvaa tuotantotydlaisia, ja alin toimihenkiléita.
Ylinnd on molempien yhteenlaskettu maara. Oikealla on m&araa osoittava pysty-
arvoakseli ja alhaalla tarkasteluvuotta osoittava vaaka-akseli.

Muutos tuotantotyélaisten ja toimihenkil6iden keskindisessa suhteessa nakyy
paremmin, kun otan 2000-luvun taitekohdasta tarkemman taulukon, johon piirran
trendiviivat nayttdmaan suuntaa. Toimihenkildt ja tuotantotydlaiset yhteensad on
taysin samansuuntaisesti laskeva tuotantotyélaisten trendiviivan kanssa, kun taas
toimihenkildiden trendi on tasainen eteenpéin. Muutos toimihenkildiden eduksi on

tapahtunut nimenomaan tuotantotydlaisien vahentamisella.
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Kuva 5. ** Tyon tuottavuuden kasvu toimialoittain 1860 — 2001, % vuodessa
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Tybn tuottavuus teollisuudessa ja alkutuotannossa on kasvanut saannéllisesti
viimeisen sadan vuoden ajan. Koko bruttokansantuotteessa tydn tuottavuus kasvoi
1960-70—-lukujen taitteeseen, jonka jalkeen rakennustoiminta ja yksityiset palvelut
romahduttivat sen varsin nopeasti alas. Teollisuudessa ja alkutuotannossa tyén
tuottavuus on kuitenkin jatkanut kasvuaan 2000-luvulle asti. Koska teollisuuden ja
rakentamisen tuottavuuslukemat nayttavat muuttuneen niin rajusti eri suuntiin, on-
kin mielenkiintoista tarkastella teollista rakennustuotantoa, ja sitd, miten se korreloi

laajempien tuotannonalojen kasvulukujen kanssa.

Honkarakenteen menestyminen alalla, jossa tyén tuottavuus on romahtanut
nainkin voimakkaasti, tukee mielestani teoriaani siita, ettd tyén tehokkuus on yri-
tyksessa parantunut nimenomaan teollistamalla tuotantoa ja teollistamisen |aht6-

kohta oli nimenomaan tydn nopeuttaminen.

Rakennustoiminnassa tuottavuuden kasvun taittuminen johtuu osittain jatku-
vasti tiukentuneista rakennusmaarayksista seka tiukentuneesta tyélainsdadannds-
ta. Maarallisesti rakentamisen huippukausi 1960-1970 —lukujen taitteessa selittyy

* Loikkanen, Pekkarinen, Vartia, 2002, s 39 (ETLA, tilastokeskus).
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hyvin betonielementtirakentamisella ja silloisella ajatuksella "kertakayttétaloista”.
Koska rakennusten oli tarkoituskin olla varsin lyhytaikaisia, ei niité tarvinnut tehda

laadukkaasti. Nain saastettiin paitsi rahaa, myds tydtunteja.

Tiukentuneista saanndistd esimerkkind toimikoon 1975* voimaan astuneet
uudet markatilojen rakennusmaaraykset, joita on tiukennettu jatkuvasti siité eteen-
pain. Aluksi kylpyhuoneissa riitti, etta lattia vesieristettiin. Nykyaan eristys on vie-
tava yhtendisend kalvona kattoon asti. Myds vedeneristeen kalvopaksuus on
muuttunut sek@ eristeen sertifioiminen tarkentunut. Toisin sanoen valvonta on li-
saantynyt ja sitd myo6ta rakentaminen hidastunut. Sama valvonnan lisdantyminen
ja maaraysten tiukentuminen koskee myoés paloeristyksia, lampderistyksia, viema-
réinteja ja vesiputkia seka lammitysjarjestelmia. Siis 1ahes kaikkia rakennusosia ja
kaikkea rakentamista.

Yksityisissa palveluissa lasku johtuu palvelutason noususta ja palvelujen luon-
teen muuttumisesta. Yksityisina palveluina kaytetdan nykyaan yhd enemman pal-

veluja, jotka voidaan lukea ns. ylellisyystuotteiksi.

Kuva 6. *® Teollisuustuotannon kasvu, seki ty6- ja padomapanoksen ja kokonaistuottavuuden muutos
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“SUOMEN RAKENTAMISMAARAYSKOKOELMA YMPARISTOMINISTERIO, rakennuslain 13
§:n (867/75)
*® Loikkanen, Pekkarinen, Vartia, 2002, s 39 (ETLA, tilastokeskus).
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Kun puhutaan tyén tuottavuudesta, on hyva muistaa, ettd on kyse eri asiasta
kuin tuotannosta. Tydn tuottavuus voi kasvaa, vaikka tuotannon kasvu hidastuu,
samoin tuotannon kasvun lisdantyessa tyén tuottavuus voi hyvin laskea. Tuotta-
vuudelle tuotannon nopea kasvu voi olla myrkkya monesta eri syysta. Palkkakus-
tannukset nousevat, kun tyévoiman kysynta ylittda tarjonnan. Kuljetuskustannuk-
set nousevat, kun kuljetuskapasiteetti alkaa toimia ylarajoillaan, jne. Ylla on tarkas-
teltu tuotantoa, tydn tuottavuutta, pddoman tuottavuutta ja kokonaistuottavuutta
erikseen. Ainoa, jonka kasvu on ollut jatkuvaa, on pddoma. Tuotanto on tarkaste-
lujaksolla sahannut rajuimmin, tyén tuottavuus taas on k&antynyt laskuun 1990-
luvulla. Toisaalta samaan aikaa tyon tehokkuus on kasvanut erittain voimakkaasti.
Lienee varsin turvallista olettaa, etta yhteinen selitys on 1990-luvun alun lama.*’
Tuottavuuden lisdksi 1990-alussa lisaantyi myds korkean teknologian suhteellinen
erikoistuminen. Yksi 1990-luvun trendeistd olikin tuotannon karsiminen “ydin-
osaamisen alueeseen”. Pyrkimyksena tassa oli toiminnan tehostaminen, ja nume-

roiden valossa tehostaminen myds toimi juuri kuten oli suunniteltu.*®

Tuotannon kasvun hidastuminen 1960-luvulta 1990-luvun alun lamaan on jopa
pienoinen yllatys. Samalle ajanjaksolle osuu myés teollisuustydn tuottavuuden
lasku, tosin kokonaistuotanto on tietenkin eri asia kuin teollisuustuotanto. Myés
vuoden 1995 jalkeisesséa tuotannon kasvun vauhdittumisessa nakyy muitakin asi-
oita kuin perustuotanto. Yhtena vaikuttavana tekijana voidaan nahda vaikkapa No-

kian matkapuhelintuotanto.

7 Pajarinen, 2010, s 10.
*® Pajarinen, 2010, s 11-12.
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Kuva 7a. Rakennusméaarat, seindneliét ja tydontekijamaarat
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Kuvassa 7a kaydaan lapi tuotantomaaria ja tuotannon tekijéitd Honkaraken-
teella. Tuotantomaarat on laskettu seindnelidina ja rakennusmaarina palkeiksi, ja
yrityksen henkil6std nakyy viivamuodossa. Seinanelibtilastoja on olemassa 1960-
luvun puolivalista, ja rakennusmaarat on tilastoitu 1980-luvulle. Puukuutioita on

tilastoituna 1990-luvun alusta.

Oikeassa pystyakselissa on kappalemaéaraiset tilastot, ja niihin kuuluvat siis yri-
tyksen henkiléstd ja rakennusmaarat. Vasemmalla olevassa pystyakselissa on
taasen seinaneliét. Alhaalta on luettavissa vuosiluvut joilta tilastoja on tarkastelta-
vana.
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Kuva 7 b. Seinaneli6t ja tydntekijamaarat

350 450000
—m2 - 400000

300
— tt ~ 350000

250
- 300000

H-th

A / - 250000
150 y - 200000
/ -~ 150000

100
/ . - 100000

50 u =
/ I - 50000
O I .—|_'.'_I_'li|_7J T T T T T~ 0
1958 1960 1965 1970 1975 1977 1980 1985 1990 1995 2000 2005 2007

Kuvassa 7 b on skaalattu kuvan 7 a tilastot helpommin tulkittavaan muotoon.
Lisdksi rakennusten maarat on pudotettu kuvaajasta pois. Oikealla on henkildstén
maarda osoittava pystyarvoakseli, ja alhaalla tarkasteluvuotta osoittava vaaka-
akseli. Vasen pystyarvoakseli osoittaa rakennusneliéitd. Henkildéstdéjen maarat on
piirretty viivoilla ja rakennusneliét palkeilla.

2000-luvulla Honkarakenteella on siirrytty tilastoimaan puukuutioita, eika sei-
nanelidita, koska seindpaksuudetkin muuttuvat rakennusmaaraysten muuttuessa,
ja pelkat seinanelidlukemat eivat kerro tuotannosta Iaheskaan kaikkea tarpeellista.
Koska rakennusmaara on kuitenkin kasvanut, ja olemassa olevasta tilastosta na-

kee hyvin kasvun trendin, voidaan sita verrata tarkasti tiedettyyn tydntekijalukuun.

Tilastoista paljastuu kolme erilaista jaksoa tuotannon ja tydntekijaméaaran suh-
teen muutoksissa. Vuodesta 1958 aina 1970-luvulle on ensimmainen jakso, jossa
rakennusmaarien ja tydvoiman suhde kasvaa suurin piirtein saman trendin mukai-
sesti. 1980 ja 1990- luvuilla trendi on edelleen samansuuntainen, mutta 1980-
luvun mittaan tuotannon m&ara kasvaa selkeasti tydntekijamaarad nopeammin.
Vuodesta 2000 eteenpain tyéntekijamaara alkaa supistua rajusti. Etenkin supistu-
mista tapahtuu tuotantopuolella, mutta myds hieman toimihenkilépuolella. Kun tuo-
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tanto samalla kasvaa, on 2000-luvun tilastossa merkittava huomio se, etta tyonte-

kijamaaran ja tuotannon kasvutrendit kdantyvat vastakkaisiin suuntiin.

Kaksi ensimmaista jaksoa, 1950-luvun lopulta noin 1970-luvun puolivaliin, ja

1970-luvun puolivalistd vuoteen 2000 nayttdvat oman alkuoletukseni kannalta

hieman ongelmallisilta. Tuotannon kasvu on lisannyt tydntekijdiden méaaraa, var-

sinkin ensimmaisessa vaiheessa, kun oletukseni oli, ettd tuotannon kasvu olisi

katettu teollistamalla tuotantoa. 1980-luvun lopulla tuotanto kasvaa hetkellisesti

tydntekijamaaraad nopeammin, mutta sitten trendit jatkavat 20 vuotta taas saman-

suuntaisina. Eikd teollistuminen naykdan Honkarakenteella valittdmasti tuotannos-

sa? Mika selittaa taitteet 1975, 1985-1990 ja 20007

Kuva 8.
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Kuvassa 8 tuotantoluvuissa nakyy selkea tasoittuminen vuoden 1998 jalkeen.

Tuotantoa voisi tehdaskapasiteetin puolesta hyvin nostaakin. Etenkin Karstulan

vuoden 2000 uudistusten jalkeen on teoreettinen tuotantokapasiteetti huomatta-

vasti korkeampi kuin toteutunut tuotanto. Tehdas on siirtynyt vaiheeseen, jossa

kaikki mita pystytddn myymaan, voidaan helposti tuottaa, kun alussa toiminta pyéri
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niin pain, etta kaikki mita voitiin tuottaa, pystyttiin helposti myymaan. Tuotannon
lisddmisen esteend on siis ennemmin myyntiorganisaatio kuin tuotantolaitokset.
Automaation lisddminen on ulosmitattu vahentamalla tehdastyélaisia samalla kun
tuotannon kasvu on hidastunut. Taméa kuitenkin tapahtui siis vasta vuoden 2000
jalkeen. Teollistaminen on kuitenkin Honkarakenteella ollut mukana jo vuodesta
1958 lahtien.

Kuva 9. Tuotantotydlaiset ja toimihenkil6t verrattuna rakennusneliéihin
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Kuvassa yhdeksan on verrattu yhteenlaskettuja tuotantotyéntekijéita ja toimi-
henkildita valmistuneisiin rakennusten seinaneliéihin. Seinanelididen arvotaulukko
on oikealla ja henkilémaarien vasemmalla. Skaalaamalla luvut on trendien ver-
taaminen helpompaa. Naemme, miten samansuuntaisena trendit kulkevat aina
vuoteen 2000. Pelkk& toimihenkiliden lisdéntynyt maara ei selita ilmi6ta.
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Kuva 10. Tuotetut seindneliét tuotantotyélaista kohden
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Kuvassa 10 tarkastellaan tuottavuutta suoraan seinéneli6illd ja tehtaan tyolai-
silla. Aineistosta on laskettu, kuinka monta seindneliéta tehtaat tuottivat yhta tuo-
tannontekijaa kohden. Pystyakselilla ovat seindneliét ja vaaka-akselilla aika. Sarja
on valiltd 1958-2007. Samat murroskohdat, jotka erottuvat muista aikasarjoista
nakyvat myos tassd. Alun vaatimattomamman kehityksen jélkeen on nousua
1970-luvun kohdalla ja uudestaan 2000-luvun alussa. Tuottavuuden kehitys on
tapahtunut kahtena isompana aaltona, joiden valilla kehittymistd on tapahtunut
vaatimattomammassa mitassa. Talla esitystavalla nakyy 1980-1990 -lukujen tait-

teessa aiemmin huomaamatta jaanyt kehitys.

Viimeistdan tdma kuvaaja antaa kehityksesta riittavan selkeédn kuva, ja voin hy-
lata alkuoletukseni teollistumisen ja tyén tuottavuuden suhteesta ja niiden toisiinsa
vaikuttavista yksinkertaistetuista malleista. On todettava, etta alkuperédinen teoriani
ei riitd selitthmaan kuin korkeintaan osan kehityksesta, ja kun teoria ja maailma

nayttavat olevan ristiriidassa, on aina helpompi muuttaa teoriaa kuin maailmaa.

Koska tilastollinen analyysi poikkesi melko paljon Iaht6oletuksestani, on var-
maan hyva tarkastella Honkarakenteen teollistumiskehitysta hieman tarkemmin ja
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ottaa samalla tarkastelun kohteeksi se, miten itse tuote, hirsirakennus, on muuttu-
nut. Erityisesti pitda pyrkia tarkastelemaan mité on tapahtunut vuosien 1975-1980

valilla, 1980-luvun lopussa, ja 2000-luvun alussa.
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3. Tuotantoteknologian kehitysaskeleita

3.1 Taustaa teolliselle talonrakennukselle

Puunjalostusteollisuus 1900-luvun Suomessa on julkisuudessa nahty suurelta
osin paperinjalostusteollisuuden kautta. Onkin totta, ettd etenkin 1950-luvulta
eteenpdin paperiteollisuus on ollut ehdottomasti suurin yksittdinen puunjalos-
tusalan toimija maassamme. Vielda 1900-luvun ensimmaisind vuosikymmening
suomalainen puuvienti keskittyi raaka-aineisiin, eika teollista tuotantoa ollut vieta-
vaksi. 1950-60 -luvuilla laudan, lankun ja sellun vienti muuttui jalostusasteen

noustua paperin ja kartongin viemiseksi.

Puuteollisuuden sisadisestd muutoksesta kertovat Puuteollisuuden Keskusliiton
yhdistysjasenten edustukset. Vuonna 1950 yhdistysjasenia oli vielda kymmenen,
joista suurimpana sahanomistajayhdistys, yhtend pienimmista oli mukana myés
puutalon viejat ry. Melko pian sahanomistajayhdistys menetti maaraavan aseman-
sa selluloosayhdistykselle ja paperitehtaitten yhdistykselle.** Suomesta on viety
erilaisia puunjalostustuotteita aiemminkin, mm. 1600-luvulla laivanrakennusteolli-
suuden tuotteita. Lautaa, raakapuuta ja kaivospoélkkyja on viety mm. Englantiin, ja
puutaloja vietiin jonkin verran Neuvostoliittoon vield toisen maailmansodan jal-

keen.

Teollistumisen modernissa tulkinnassa Suomi on varsin mydhaan teollistunut
maa. Vield vuonna 1950 oli maa- ja metsataloudessa téissa 46 prosenttia amma-
tissa toimivasta vaestdsta, kun vuonna 1975 luku oli enaa 15 prosenttia.>® Puunja-
lostusteollisuuden kehittyminen liittyi siis hyvin laajaan yhteiskunnalliseen raken-
nemuutokseen. Sen my6ta Suomi kaupungistui, teollistui ja siirtyi samalla palvelu-
valtaiseksi yhteiskunnaksi. Teollisuuden osuus ei Suomessa kasvanut missaan
vaiheessa lantisen Euroopan keskiarvolukemiin, noin 50 prosenttiin kansantuot-

* Jensen-Eriksen 2007, s 23.
*0 Jensen-Eriksen 2007, s 13 Loikkanen, Pekkarinen, Vartia 2002, s 23.
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teesta, vaan jai 30 prosentin tienoille.>’ Osittain kehityksessa on tosin kyse myds
erikoistumisesta. Maatalouden osuus on pienentynyt siksi, ettd se ostaa nykyaan
lannoitteet, kuljetuspalvelut jne. Samoin teollisuus ulkoistaa palvelusektorille atk-,
siivous-, kuljetus- ym. palveluja.>?

Kesakuussa 1950 alkanut Korean sota sai lansimaat USA:n johdolla keraa-
maan laajoja varmuusvarastoja. Metséateollisuustuotteiden osalta seka selluloosan,
puuhiokkeen, sahatavaran etta pyérean puun hinnat nousivat. Talous parani niin
paljon, ettad jopa tuontirajoituksista luovuttiin. Vaikka talouden tilanne heikkenikin
véliaikaisesti, jatkui talouden kasvu kuitenkin trendind aina 1970-luvun alun 6ljy-
kriisiin asti. Vientiteollisuuden kasvu nakyi varsinkin puunjalostusteollisuudessa
hyvin herkasti nousevina palkkoina. Nain kaupunkeihin muuttaneiden entisten
pienviljelijdiden tulotaso nousi varsin vakaasti. Vaikka devalvaatiostakin johtuva
inflaatio sbi reaaliansioita, niiden kasvu jatkui vakaana valiaikaisia lamakausia lu-

kuun ottamatta.>®

Korean sodan aiheuttaman noususuhdanteen karki kuitenkin taittui jo 1950-
luvun puolivélissé, ja ensimmainen lamakausi oli ovella. Suomen puunjalostusteol-
lisuuden tilannetta heikensi entisestaan se, ettd Englanti dumppasi markkinoille
osan aiemmin kerddmastaan varmuusvarastosta. Tasta karsi koko puunjalostus,
sahateollisuus muiden mukana. Yleisesti se ei kuitenkaan saanut yrittajia lopetta-
maan toimintaansa. Sen sijaan Suomessa alkoi raju teollisuuden tuotteiden jalos-

tusasteen nostaminen.

Inflaatioautomaatti toimi teollisuudessa myds investointeja lisdavana tekijana.
Kun puun kantohintojen nousu ja palkkojen jatkuva kasvu nostivat kustannuksia,
koettiin teollisuudessa tarpeelliseksi aktiivisesti nostaa tyén tuottavuutta ja tehok-
kuutta.>® Samalla kiinnitettin huomiota raaka-aineen mahdollisimman tarkkaan
kayttbasteeseen. Investointeja helpotti halpa lainaraha, silla reaalikorot pysyivat
alhaisella tasolla. Valtiollisella tasolla jalostusaste oli 1960-luvun alusta jos ei muu-
ta niin ainakin tarke& propagandavaline. Vaikka juhlapuheet eivat valttamatta aina

°" | oikkanen, Pekkarinen, Vartia 2002, s 24.
%2 | oikkanen, Pekkarinen, Vartia 2002, s 21.
%3 Jensen-Eriksen 2007 s 6.

** Jensen-Eriksen 2007, s 194.
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realisoituneet suoraan tuotantoon, nousi jalostusaste kuitenkin vakaasti 1950-
luvulta eteenpain. Puuteollisuudessa tama nakyi kaikilla alueilla, seka paperintuo-
tannossa ettd muussa puunjalostuksessa. 1956 perustettin mm. maan ensimmai-

nen lastulevytehdas.*

3.2 Kehitys Honkarakenteella

"Hirsitalotehdasta ei saa ostettua pelkélla rahalla. Konepajat eivat tarjoa valmii-
ta paketteja tuleville talotehtailijoille, vaan ne on suunniteltava itse.” >

- Reino Saarelainen

Tassa kappaleessa selvitédn teknisid innovaatioita, joita sekd Saarelaiset, etta
muut honkalaiset tekivat, ja samalla voin verrata kehitysta aiempaan tilastolliseen
analyysiin. Seuraan myds tuotantotekniikan kehittymistd Hongan alusta nykyhet-
kiin asti. Yksittaisia ty6koneita alettiin integroida yha tiivimmin yhdessa toimivaksi
suureksi koneistoksi. Hirsisorvi nopeutti yhden pydréhirsisen talon runkopuiden
veistamisen 33 paivan urakasta yhteen iltapaivaan. Karstulan uusi runkohalli ly-

hensi iltapaivan tydn minuutteihin.>

Sahaus ja hoyldystoiminnan alku

Saarelaisten perheen paa Tahvo Saarelainen osti 1940 luvun lopulla kent-
tasirkkelin saadakseen paremman hinnan kaatamastaan tukkipuusta. Han oli las-
kenut, ettd kun valtio maksoi tukkipuusta markan rungolta, sai valmiista ratapél-
liaihiosta eli liipetista kuusi markkaa kappale. Kun yhdesta tukkipuusta sai normaa-
listi kaksi liipettid, nosti kenttdsaha puun myyntiarvon yli kymmenkertaiseksi.?®
Samoihin aikoihin perustettin Suomeen muitakin piensahoja, ja isot sahat kasvoi-

vat suuremmiksi. Teknologian halventuessa piensahat kasvoivat ja myivat vanhaa

% Jensen-Eriksen 2007, s 198.

%6 Karjalainen 10.8.1988, Hirsi Lehti, 1/1983, haastattelut: Saarelainen, Reino, Jyvaskyla.
17.4.2008.

57 Karjalainen 10.8.1988, Hirsi Lehti, 1/1983, haastattelut: Saarelainen, Reino, Jyvaskyla.
17.4.2008.

%8 Karjalainen 10.8.1988, Hirsi Lehti, 1/1983, haastattelut: Saarelainen, Arvo; Saarelainen, Rei-
no.
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kalustoa uusille yrittgjille. Vuoteen 1950 mennessa oli Saarelaistenkin kenttasirk-
keli kasvanut jo 24 hevosvoimaisen maamoottorin® pyérittdméaksi Koivulan kone-
pajan Eka — sirkkeliksi. Dieselmoottori sdasti polttoainekuluissa, ja tulot kasvoivat

entisestaan.®°

Tahvo Saarelaisen poika, Reino Saarelainen paatti, ettd jalostusastetta on taas
nostettava, ja laajensi konekantaa hdylakoneella. Vaatturi ja liikkeenharjoittavel
Arvo Saarelainen tuli mukaan yritykseen yhdessa kirvesmiehena toimineen van-
hemman veljen Viljo Saarelaisen kanssa ja vuonna 1958 perustettin nykyaan
Honkarakenne Oyj:nd tunnettu yritys. Ensimmaiset toimitilat sijaitsivat Hattuvaa-
rassa, Myllykankaan pellolla avoimen taivaan alla.®’ Yrityksen perustamisvuonna
rakennettiin myés Hongan ensimmainen teollisin menetelmin valmistettu hirsira-
kennus, Asser Salon saunamokki. Hoylahirsinen moékki tehtiin tietenkin uuden yri-
tyksen tuoreella héylalla, Kallion konepajan N.K.R.1:l14. ® Jo ensimmainen Honka-
rakenteen hirsirakennus oli siis monessa mielessé teollinen tuote. Kun piilukirveen
tilalla oli koneellinen hdyla, oli hyvin suuri maara aiemmin kasitydéna tehtya tyota
siirretty koneelliseen tuotantoon.

Alussa oli siis kaksi kenttasirkkelid ja hoyla. Ne aseteltin Rahkeen sahalla
nahdyn uudenlaisen Ari-sirkkelin mallin mukaisesti perakkain niin, ettd ensimmai-
nen isompi sahoista pelkkasi®® tukin ja jalkimméainen pienempi sahasi pelkasta
lankkua.®* Sirkkelien valissa oli yhtendinen sahapdytd. Syrjdinen Hattuvaara ei
ollut toimiva paikka uudelle yritykselle, vaan jo parissa vuodessa tuli paatds siirtya
maalikylille. Vuonna 1960 siirryttiinkin Lieksaan, jonne rakennettiin jo oikea teh-

%% Maamoottori on diisselkayttéinen polttomoottori, joka on tarkoitettu voimanlahteeksi kiinteisiin
asennuksiin. Kun moottorit alkoivat Suomessa 1900-luvun alussa yleistymaan sahoilla ja suurem-
milla maatiloilla, ne nimettiin maamoottoreiksi erotuksena laivamoottoreista.

® haastattelut: Saarelainen, Arvo; Saarelainen; Reino; Honkarakenteen yritystutkimus 1981,
Keskisuomalainen 10.8.1988.

" haastattelut: Saarelainen, Arvo, Saarelainen, Reino.

®2 Haastattelut: Saarelainen, Reino.

% Hirsipelkka on tukki, joka on sahattu kahdelta sivulta tasaiseksi. Kun hirsipelkka kainnetaan
kyljelleen ja tehdaan jatkosahaus, saadaan pelkan keskeltd isompaa lankkua jota ei tarvitse enaa
sarmata, eli poistaa puun pintakerrosta koska se tapahtuu jo pelkkausvaiheessa. Pelkan paadyista
saa ohuempaa lautaa ja soiroja, jotka sarmaaméatta ovat ns. tuppeensahattua lautaa. (Sipi 2002,
s71).

® Haastattelut: Saarelainen, Arvo; Saarelainen, Reino Jyvaskyla.
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dashalli koneita varten.®® Sahaamisen rationalisointi siis aloitettiin jo Hattuvaaras-
sa.

Tehdas Lieksassa

Alku Lieksassa ei ollut helppo. Talouden taantuminen 1960-luvun alussa vei
monta piensahaa konkurssiin. Hirsirakentaminen ei ollut viela paéssyt kehittymaan
tarpeeksi tehokkaaksi ja tuottavaksi, etta siitd olisi ollut apua sahaustoiminnan va-
hentyneisiin tuloihin. Vuoden 1960 tuotanto oli vasta 15 mokkid. Rahapula teki
tuotantoteknisesta kehitystydsta vaikeaa. Kysyntdd mokeille kuitenkin oli, joten

tuotantotekniikan kehittdminen nahtiin jarkevana investointina.®®

Sahateollisuus jai valtakunnallisestikin paperiteollisuuden jalkoihin, vaikka se
kehittyi moderniksi tuotannoksi suurin piirtein samaa vauhtia kuin paperintuotanto,
ja maarallisesti sahat vahenivat rajusti vuosien 1945 ja 1970 valilla. Samalla kui-
tenkin jaljelle jdavien koko kasvoi, osin fuusioiden, osin luonnollisen kasvun ansi-
osta. Varsinkin 1960-luvulla oli suuri sahojen lopettamisaalto. Jéljelle jaaneilla sa-
hoilla tuotanto muuttui kuitenkin vakaammaksi ja tyd ymparivuotiseksi. Tyoblaiset
pystyivat ndin ollen ostamaan asuntoja, autoja ja vapaa-ajan asuntoja.®’

Myds valtiontalouden tila oli hyvin epavarma 1960-luvun ajan. Hallitukset vaih-
tuivat tiiviseen tahtiin ja muodostuivat usein virkamiespohjalle. Pahimmillaan
Suomen pankki uhkasi lopettaa valtion luotottamisen. Vuoden 1963 elvytysohjel-
massa teollisuudelle kaavailtin 12 prosentin lisdveroja.®® Seuraava koko kansanta-
loutta ravistellut suuri lama koettiin 1977. Lama oli niin syva, ettd vuonna 1978
ajauduttiin kahdeksan prosentin devalvaatioon ja devalvaatiosta paattanyt Kalevi
Sorsan hallitus jatti eronpyynndn.®® Tata seurasi vuorotellen devalvaatio ja reval-
vaatio, kunnes 1982 tuli 9,6 prosentin devalvaatio. Talouden tilanne oli siis varsin
epavakaa myds koko 1970-1980-lukujen taitteen ajan.”

® Haastattelut: Saarelainen, Arvo; Saarelainen, Reino.

® Hirsi Lehti 1/1 983, Uudenmaan yrittdja 8/1992, Haastattelut: Saarelainen, Reino.
67 Jensen-Eriksen 2007, s 202.

® Jensen-Eriksen 2007, s 189—191.

% Kuisma 2008, s 87.

"% Kuisma 2008, s 105.
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Taloudellisten vaikeuksien lisdksi Honkarakenteen ongelmana oli valmiin tek-
nologian puuttuminen. Kallion konepajan hdylakoneeseen ei ollut valmiita hirsituo-
tantoon sopivia teria. HOylahirsimokki teollisena tuotteena ei missaan vaiheessa
ole yltanyt niin merkittdvaksi tuotteeksi, ettd konepajojen olisi kannattanut alkaa
tuottaa siihen tarkoitukseen erityisesti sopivia tydkaluja, siis kursoja,”’ teria ja syot-
t6laitteita, joilla hirtta liikutellaan eri tyévaiheissa. Sindnsa tama ei ollut taysin eri-
koislaatuinen tilanne puusepanliikkeelle. Mallineet, sarjatuotantoon tahtaavat tyo-
vaiheiden jarkeistamiset ja valmiiden tyokalujen muuntelu kulloiseenkin tilantee-
seen sopiviksi ovat edelleen arkipdivaa monessa puualan verstaassa. My6és maa-
taloudessa oli totuttu tekemaan tydkalut itse, koska pyrittiin mahdollisimman pitkal-
le elam&an omavaraistaloudessa. Oli siis hyvin luontevaa, ettd Arvo ja Reino Saa-
relainen hirsituotantoa kehittdessaan paatyivat valmistuttamaan uusia teria teras-
kangesta ja ettd veljesten serkun Pentti Saarelaisen pajalla valmistuivat kutterit’
Arvon ja Reinon omien mallien mukaisesti varauksien ja nurkkalukkojen” tekemis-
ta varten. Myds valmiista kéarkisorvin teristd muokattiin teria omiin tarkoituksiin.

Kaikki tama kehitystyd tehtiin sahaustoiminnan ohessa.”

Ensimmainen Lieksassa valmistettu hdylahirsi oli tehty 125x125 parrusta, jonka
yla - ja alapuolelle tehtiin naaraspontti ja saumaan asennettiin 20x20 mm:n rima,

ettd nousun hydtysuhde saatiin mahdollisimman hyvéksi.”> Héylayksen jilkeen

" Kurso on lierién mallinen keskeltd akseloitu pydriva kappale, johon kiinnitetadn sahkoétoimi-
sen puuntydstdn kayttdmat terat. Teollisuudessa kaytettavat hdylat ovat normaalisti pdytamallisia,
kurso pyorii kiintedsti pdytaan kiinnitettynd, ja tydstettdva kappale viedaan tyéstdékohdan lapi joko
kasin, tai yleisemmin moottorin kuljettamana. Kursoja voi olla yhdessad koneessa useampia, tai
kappale voidaan ohjata automaattisesti useamman tyékoneen lapi. Nain saadaan tydstettavat kap-
paleet oikaistua ja hoylattyd. Hoylatessa kurson pituus maarda luonnollisesti hdylattavan kappa-
leen enimmaisleveyden. (Auvinen ym. 2002, s 63 — 73; Levon, 144).

"2 Kutteri on lyhyempi pydriva puuntydstéon tarkoitettu tera, tai irtoterien pidike. Siina on nor-
maalisti useita terid, ja niilla tehddan kappaleen muotoja. Kutterista puhutaan usein alajyrsimien
terista tai terdasetteista puhuttaessa. Esimerkiksi ikkunoiden karmien muodot on normaalisti tehty
alajyrsimessa ja silloin kaytdssa on kutteriterd. Vanhimmat hdyldkoneetkin kayttivat kutteriterid,
joita vain asetettiin rinnakkain niin monta, ettd saatiin hoylattya riittavan leved kappale. ( Levon
1933, s 145).

& Nurkkalukko, tai toiselta nimeltdan salvos, on rakennushirret rakennuksen nurkissa yhdistava
kiilamainen kiinnitystapa. Nurkkalukkoja kasitelldédn tarkemmin tuotteen kehitysaskeleita kasittele-
vassa luvussa.

™ Hirsi Lehti 1/1983, Uudenmaan yrittdja 8/1992, Keskisuomalainen 6.8.1998, haastattelut:
Saarelainen, Arvo; Saarelainen, Eero; Saarelainen, Reino; Ruuska, Jorma; Markkanen, Janne.

’® Nousun hydtysuhteella tarkoitetaan tassa yhteydessa yhden hirsikerroksen, eli hirsikerran tai
hirsivarvin korkeutta. Hirsikerta on rakennuksen samalle korkeudelle kehaksi asetetut hirret. ( He-
lamaa 2004, s41).
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hirret asetettiin ladontapdydalle, jossa ne katkaistiin saksalaisvalmisteisella Hol-
zher kasisirkkelilla oikeaan mittaan, seka porattiin kasin tappiporaukset. Samalla
ajettiin myds nurkkalukot, jotka tehtiin sirkkeliin liitetylla kursolla ja ohjurilla aina
koko seinan hirsiin kerralla. Samalla ohjurilla tehtiin myés merkit hirteen tappien ja
pulttien porauksia varten. Mybhemmin tehtaalle tuli erillinen linja nurkkalukkoja
varten, johon kehitettiin itse oma kone nurkkalukkojen tekoa varten. Holzher oli
Hongalla erikoisuus, se ostettiin kaupasta valmiina. Ensimmainen kokonaan ilman
kasisahaa ja kirvesta tehty vaativampi hirsirakennus valmistui vuonna 1962, ja
tulevaa vientikauppaa ennakoiden se vietiin Englantiin. Samana vuonna oli koko-
naistuotanto noussut jo 25 mdkkiin vuodessa, joista yksi oli ensimmainen uusilla

pydrdhirsikoneilla valmistettu huvila.”®

Honkakin aloitti hirsitalotuotannon osin k&sitydna. Tydn raskaus sai innovatiivi-
set veljet kehittelemaan koneita alkuun tyéta helpottamaan ja nopeuttamaan, seka
parantamaan tuotteen laatua. Koska yrityksen juuret olivat teollisissa innovaatiois-
sa, kehittdmistd ja luovuutta kannustettiin hyvin luontevasti tuotannossa. Halliin
asennettiin sarmayssaha, jolla saatiin héyladmddn raaka-ainetta. Hukka murskat-
tiin hakkurissa kutterinpuruksi, joka varastoitiin, kunnes alueelle rakennettiin |am-
pdkeskus, jonka polttoainetta se siita lahtien oli. Hirsien kasin katkominen loppui
kun Reino Saarelainen suunnitteli heilurikaappasirkkelin.”” Tassa varhaisessa mal-
lissa oli jo mittavasteet ja kuljetinpdyta tydta nopeuttamassa.”®

7% Hirsi Lehti 1/83; Haastattelut: Saarelainen, Reino; Saarelainen, Eero.

7 Heilurikaappa, tai suuntaiskatkaisusaha on sirkkeli jossa katkaistava kappale pidetaan pai-
koillaan katkaisupdydalla. Sirkkeli, jossa on sopiva katkaisuterd, on Kkiinnitetty niveldityyn tai sa-
ranoituun puomiin, ja sita liikutetaan joko moottorilla tai kasin. Moderni suuntaiskatkaisusaha liikkuu
suoraan eteenpain, vanhemmat mallit tekevat py6reda, heilurimaista liikettd. (Saimovaara 2002, s
58-59).

"8 Uudenmaan yrittaja 8 /1992, haastattelut: Saarelainen, Reino Jyvaskyla.
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Pyéréhirttd kehittdmddn

Pyérdhirsisorvin kehittdminen alkoi Lieksassa taloudellisista syista. Sahaustoi-
minta oli maailmanlaajuisessa laskusuhdanteessa, ja hdylahirsimdkkipuolella alkoi
olla orastavaa kilpailua. Ratkaisu olisi uusi tuote. Py&rdhirren teollinen valmistami-
nen alkoi tybkalujen kehittamiselld, aivan kuten hdylahirsipuolellakin. Talla kertaa
ei tosin riittanyt, etté kehitettiin uusia terid vanhaan laitteistoon, vaan tarvittin me-
netelmét siihen, miten kiinnitetdan hirsi tydstén ajaksi, miten se tydstetdan, mista
voimanl@hde ja voimansiirto. Avoimia kysymyksia oli huomattavasti enemman ja
ne oli vaikeampi ratkaista. Patenttivirastosta hankittuja vuolumenetelmia tutkittiin,
mutta mikaan niista ei nayttanyt toimivalta. Pydrivaroottorinen kuorimakone, metal-
lisorvi ja paalutukkien oikaisumenetelma tutkittiin myds, mutta niista ei ollut malliksi
uudelle koneelle.

Metallisorvin pohjalta tukkisorvia kuitenkin lahdettiin suunnittelemaan. Konein-
sinddreja ei ollut varaa palkata, joten kehitysryhméan jasenet olivat Reinon ja Arvon
liséksi tehtaan laitosmies Kaino Karkkainen ja metallimies Pentti Saarelainen. Pit-
kan kehitystydn tuloksena vuoden 1963 elokuussa uudella koneella sorvattiin en-
simmaiset hirret. Rautasorvista mallia ottamalla tehtiin hirsisorvi, jossa moottorin
paa oli kiintealla alustalla ja toisessa paassa oli rungon varassa liikkuva sorvin
karki. Tukki asetettiin sorvin karkien valiin kuten metallisorvissakin. Suurimmillaan
sorvissa oli 7 m 60 cm karkivali. Moottorina oli sdhkémoottori, johon alennusvaih-
teet tehtiin tSekkilaisen Zetor-traktorin ja venélédisen Popedan vaihdelaatikoita yh-

distelemalls.”®

Tukkien lenkous® teetti vain vahan ongelmia. Sorvaajat oppivat pian erotta-
maan mika tukki oli liian vaara sorvattavaksi pitkdnd, ja piti sorvata lyhyempina
patkina. Kutterin pyérimisnopeudesta ja likkeestd, seka hirren pyérimisnopeudes-

ta riippuen hirren pintaan tuli suomumainen kuvio, joka Reino Saarelaisen mukaan

9 Haastattelut: Saarelainen, Reino.

8 | enkous tarkoittaa tukista puhuttaessa puun rungon kayryytta. Puu kasvaa kieroon monista
eri syistd, kasvaessaan muun muassa rinteessé tai metsikéiden reunoilla. Epéséaanndlliset tai kierot
tukit vaativat pelkkaamisvaiheessa erikoissahaamista, ja niistd tehdaan Iahinnd pienempaa saha-
tavaraa, kuten lautoja. (Sipi 2002, s 73).
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muistutti piilukirveen hirteen jattamaa kuviota.®’ Kun Hongan ensimmaista pyoré-
hirsimdkkia oli tekeméssa alueen paras kirvesmies, haneltd meni yhden talon veis-
tdmiseen 33 paivaa. Sorvi teki noin 2 metria hirttd minuutissa, 5 metrinen tukki
muuttui hirsiaihioksi noin kolmessa minuutissa, ja yhden talon hirret valmistuivat
iltapaivan aikana. Salvoksia varten kehitettiin ty6kaluksi isoon pylvasporakonee-
seen teraksi pydrdésaha rautaputken péatkasta, johon viilattiin ja taivutettiin ham-
paat. Putkeen hitsattiin viela lattaraudasta L — muotoinen rauta, joka piti putkessa
hirrenpalan paikallaan. Varaukset pyéréhirteen tehtiin yhdellda vetopdydalla jonka

alapuolelle oli asennettu kutteri ja sille moottori.®

Vaikka pyoérdhirren valmistaminen sorvaamalla nopeutuikin huomattavasti, ei
teollisen hirsirakennuksen rakentaminen nopeutunut kuitenkaan yhtadan. Olihan
Honkarakenteenkin mallistossa jo teollinen hirsirakennus, hdylahirsitalo. Teknisesti
ei py6rohirsi ollut alkuvaiheessaan hdylahirttd parempi, sen nurkkalukko oli jopa
yksinkertaisempi yksipuoleinen, kun hdylahirsimékissa nurkkaan tehtiin muoto mo-
lemmille puolille hirttd. L&mmdneristyksen kannalta kriittinen varaus ei pydredssa
hirressa ollut leveampi kuin hdylahirressakaan, eikd nousu korkeampi. Pydréhirren
heikkoutena oli kaiken taman liséksi, se, ettéd se oli hdylahirttd herkempi halkea-
maan. Pydréhirren merkitys oli siis malliston laajentaminen sellaisella tuotteella,
jota kilpailijat eivat viela pystyneet valmistamaan, eiké& kyse ollutkaan olettamasta-
ni tyén tehokkuuden parantamisesta.

Taloudellista viitekehystd

Nykyaan korostetaan korkeaa teknologiaa ja huippuosaamista, mutta viela
1900- luvun puolivalissa oltiin molempien osalta Suomen puuteollisuudessa tuon-
nin varassa. Seka koneita, etta insinddéreja virtasi maahan. Oma tutkimus ja kehi-
tysty6 oli lansimaisessa vertailussa varsin pienta. Vield 1965 vain 0,4 prosenttia
bkt:std kun vastaava luku oli Ruotsissa 2,5 ja USA:ssa 3,4. Teollisuuden ja valtion
keskuudessa alkoi 1960-luvun mittaan nousta yha voimakkaammin esille tarve
kehittdd omaa tuotantoa kokoaja pitemmalle jalostettuun muotoon. Laajasti teolli-

8 Haastattelut; Saarelainen, Reino.
8 Haastattelut: Saarelainen, Reino.
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suudessa ryhdyttiin jalostusastetta nostamaan vasta 1970-luvun mittaan, mutta
teknologian ja tuotannon jalostusasteen kehittdmisen tarkeys oli tarked puheenai-

he jo 1960-luvulla.?®

Taloutta vaivasi taantuma, ja valtiollisella tasolla se né&kyi devalvaatiopaineina.
Markan ulkoisen arvon saanndllisesti toistuva laskeminen aiheutti inflaatiota ja
palkkojen korotuspaineita. 1960-luvun talouskriisit saivat hallitukset kaatumaan
varsin usein, ja saannéllisesti muodostettin myds erilaisia virkamieshallituksia.®*
Kun 6ljykriisi iski 1973, inflaatio vain paheni entisestdan, eikd e ollut enaa vain

Suomen murhe, vaan siitd muodostui kansainvélinen ongelma.?®

1960-luvun alussa metsien riittavyytta tutkittiin tieteellisin menetelmin, ja todet-
tiin puupulan pelot osin aiheellisiksi. 1965 alkoi ensimmainen MERA-ohjelma, jolla
pyrittiin uudistamaan ja parantamaan metsia.*® Samoihin aikoihin metsatyt mo-
dernisoituivat ja muuttuivat maanviljelijdiden sivutdistd ammattimaiseksi toimin-
naksi. Puun hinta on jatkanut kasvuaan 2000-luvulle asti, ja vaikka metsankorjuun
koneellistaminen on tehnyt korjuusta halvempaa, on metsdomistuksen jatkuva

pirstoutuminen sydnyt koneellistamisen hyddyt.®’

Vuonna 1997 teollisuus kaytti
raakapuuta noin 68 miljoonaa kuutiota. Siita ostettiin 47,1 miljoonaa kuutiota yksi-
tyismetsista.®® Vuonna 2001 oli 61% metsdmaasta ja 69% vuotuisesta kasvusta
yksityisomistuksessa, kun taas metsayhtiét omistivat vain 9% metsdmaasta. Ruot-
sissa metsdomistuksista alle puolet on yksityisilla ja yhtiét omistavat noin neljan-

neksen.®

Kasvua ja vaikeita pddtoksid

Lieksan tehdasta yritettin vuonna 1967 kaapata vieraisiin kasiin, ja tehtaan
toimintaa jai pyérittdmaan uusi tehtaanjohto. Saarelaisista tydnjohtajaksi jai Arvo

8 Jensen-Eriksen 2007, s 250.
8 Jensen-Eriksen 2007, s 289.
& Kuisma 2008, s 45.

% Jensen-Eriksen 2007, s 323.
8 Kuisma 2008, s 123.

8 Sevola 1998, s 223.

% Sipi, 2002 s 21.
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Saarelainen. Tata vaihetta kesti aina vuoteen 1971, jolloin Saarelaiset palauttivat
Lieksan tehtaan omaan hallintaansa. Arvo Saarelainen oli jo aiemmin siirtynyt pe-
rustamaan uutta tehdasta Karstulaan, ja jaikin sinne tehtaan johtajaksi. Lieksassa
jatkui sahaus ja py6réhirsimokkien valmistus aina vuoteen 1978, jolloin tuotannon
keskittamisen ja jarkeistamisen nimissa pyoéréhirsituotanto siirrettiin Karstulaan, ja
Lieksa keskittyi sahaan seka hdylahirteen. Samoihin aikoihin fuusioitiin Hongan eri
yhtiét yhdeksi Honkarakenne Oy:ksi. Lieksan saha lopetettiin vuonna 1985, kun
Karstulan saha alkoi toimia riittdvan suurella teholla. Sitéd ennen oli Lieksaan val-

mistunut uusi kuivaamo ja lampoékeskus vuonna 1984.%

Lieksassa jatkui kuitenkin hirsituotannon kehittdminen. Vuonna 1995 Lieksan
tehtailla oli téissa 45 tyOntekijaa ja tydta tehtiin jo kahdessa vuorossa, jolloin hirsi-
runkoja valmistui 800 kappaletta. Massiivipuisen héylahirsirakennuksen luonnollis-
ta halkeamista ohjattiin nakymattémiin osiin kaksipuolisella piikittamisella. Sen jal-
keen puut kuivattiin, parruihin hdylattiin hirsiprofiili ja ne sahattiin lopulliseen mit-
taan, minka jalkeen liukuhihnalla tehtiin ristiliitokset ja muut tarvittavat loveukset ja

tydstot. Yksi uusista tydstdista oli sdhkdputkitusten reiat.”!

Lieksan tehtaan kehittdminen ja investoinnit jaivat tasta eteenpain kuitenkin jal-
keen Honkarakenteen muista tehtaista, vaikka vuonna 2000 sama 800 hirsikehi-
kon tuotanto pystyttiin valmistamaan vain 20 tydntekijan voimin. 2003 vuoteen
mennessa Honkarakenteen tehtaat Alajarvella ja Karstulassa omasivat jo niin suu-
ren tuotantokapasiteetin, ettd runkokapasiteettia oli kysyntdan nahden huomatta-
vasti liikaa. Lieksan sijainti kaukana Hongan muista tehtaista Alajarvella ja Karstu-
lassa sekd@ markkinoitten siirtyminen massiivisesta hdyldhirresta lamellihirteen
2000-luvun alussa vaikeuttivat tehtaan asemaa. Pitkien keskustelujen ja neuvotte-
lujen tuloksena paatettiin lopettaa Lieksan tehtaan toiminta. Tehdas, jossa yhtién
teollinen hirsitalotuotanto oli alkanut 1960, lakkautettiin. Viimeisind vuosinaan
Lieksassa tehtiin my6s lamellihirttd, mutta se ei kuitenkaan tehdasta pelastanut.
Teollisen pyéréhirren syntykoti sulkeutui kesélla 2005. Nykyaan alueella toimii An-
aikan Woods Oy, joka kuivaa ja jatkojalostaa sahatavaraa. Honkarakenteen Kars-

% Haastattelut: Saarelainen, Reino: Saarelainen, Eero.
" Puumies 7/1990.
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tulan tehtaalle tuli uutena tuotteena lamellihirsituotantoa, koska todettiin, ettd Ala-
jarven tehdas ei pystynyt yksin vastaamaan kanttisen hirren kysyntaan.%

Lieksan tehtaan lakkauttamispaatdsta kritisoitiin jo tuoreeltaan, ja haastatte-
luissakin esitettiin sen lakkauttamisen mielekkyydesta eriavia mielipiteitd. Tuotan-
non tehokkuutta mittaavia lukuja analysoidessa paatdés vaikuttaa kuitenkin varsin
perustellulta. Vuoden 2005 tydn tuottavuudessa on yhdessa vuodessa suurempi
nousu kuin vuodesta 1958 vuoteen 1980. Vaikka osan selittéisi Karstulan vastape-
rustetun tehtaan kaynnistamisella, on muista tehtaista tuotannollisesti jalkeen jaa-

neen Lieksan lukujen poisjattaminen osaltaan parantamassa tulosta.

Ikaalisiin 1967 ja Karstulaan

Lieksassa koettu nurkanvaltausyritys vaikeutti Saarelaisten myyntiyrityksen
toimintaa. Ongelmaan ei nahty muuta ratkaisua kuin uuden tehtaan perustaminen.
Saarelaiset paatyivat lopulta perustamaan kaksi uutta tehdasta ja vuonna 1971
valtaamaan Lieksan tehtaan itselleen takaisin. Ensimmaisend uutena tehtaana
perustettiin Ikaalisiin puusepanverstas tekemaan Hongalle ovia ja ikkunoita. Hon-

karakenne nimena syntyi.*®

Ikaalisista ostetussa hallissa oli aiemminkin toiminut puusepénverstas, jonka
vanhentunut konekanta tuli Hongalle kaupan mukana. Holzher-kasisirkkeli, pie-
nehké sirkkelinterda ja muutama kurso, seka joitakin kasitydkaluja lisattiin uuden
tehtaan konekantaan. Tydkaluja tarkeampaa padomaa olivat niiden kayttajat, Nes-
tori Saarelainen ja Lieksasta kaapattu timpuri Asko Tuovinen sekd Reino Saare-
lainen ja lkaalisista ostetussa verstaassa jo ennen ostoa tydskennellyt, itse opis-
kellut, mutta taitava puuseppa, vippari-Villena tunnettu Ville Tapia. Samana vuon-
na Reino Saarelainen rakensi romuista kaappasirkkelin ja osti kaytetyn hoylako-
neen. Raute-4 hdylaa Reino viela modifioi niin, etta jokaista kutteria pyéritti oma
sahkdmoottori.**

%2 Haastattelut: Virtanen, Reijo.
% Haastattelut: Saarelainen, Reino.
% Haastattelut: Saarelainen, Reino.
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Puusepantuotteet, ovet, ikkunat ja lautatavara olivat alusta alkaen lkaalisissa
paatuote. Tehtaan tontti osoittautui Hongan kasvaessa huonoksi ratkaisuksi, kos-
ka Reinon ostamat 5 tonttia eivat riittdneet kasvuun, ja alueen laajentaminen ei
onnistunut. Lautatavara sekd kuljetusosasto siirtyivat 1981 Karstulaan ja saha
Lieksassa lopetettiin 1985. Tuotannon keskittdminen jatkui 1990-luvulla ja lkaali-
sissa tuotanto siirtyi isompiin tiloihin Teikankaalle, ja samalla vanhasta tehdasalu-
eesta luovuttiin. Tuotantokoneisto uusittiin ja aihiovalmistus siirrettiin alihankin-
taan, minkd jalkeen koko Honkarakenteen puusepéantoiminta yhtiditettiin ja teh-
taasta muodostettiin PW-Windows, joka toimittaa edelleen Honkarakenteen ikku-
nat. Yhtiéittdmiselle esitetty tuotannollinen syy oli ydinosaamiseen keskittyminen.
Ovet ja ikkunat eivat olleet hirsitalotehtaan ydinosaamisen alueella, ja tehtaan

myynnista saatu padoma voitiin kayttaa runkotuotannon kehittdmiseen.*

Karstulan tehdas perustetaan

Lieksan tehtaan valtausyrityksen aikana Saarelaisten ja Hongan uuden toimi-
van johdon valien huonontuessa meni yhteistyd niin vaikeaksi, etta veljekset paat-
tivat aloittaa uudestaan talotuotannon. Saarijarveltd 16ytyi konkurssikypsa OH-
hirret -hirsitalotehdas, jonka pesélta Veljekset ostivat koneet. Honkatrade oli myy-
nyt py6réhirsimékkeja monta kuukautta tietdmattd yhtdédn missd kyseiset mokit

tultaisiin valmistamaan.

Saarijarven kunta ei kuitenkaan ollut halukas yhteistyéhén Saarelaisten kans-
sa, ja tulevan tehtaan tontti 16ytyikin naapurinkunnan, Karstulan alueelta. Hallin
rakentamisesta sovittiin Karstulan kunnan kanssa, ja rakentaminen alkoi kunnan
laskuun 1971.% Uuden tehtaan valmistumiseen asti jo myydyt talot tehtiin Saari-
jarven vanhassa tehtaassa. Saarijarven tehtaan matalampi jalostusaste aiheutti
huomattavia vastoinkdaymisid, kun jo myydyt talot toimitettiin huonompilaatuisina
kuin oli sovittu. Totuttuun honkalaatuun paastiin kuitenkin vasta kun Arvo Saare-

lainen sai Karstulan tehtaan toimimaan kunnolla vuoden 1972 aikana.®’

% Haastattelut: Saarelainen, Anita; Saarelainen, Reino; Virtanen, Reijo.
% V/iiden kunnan sanomat 30.7.1971; 13.8.1971; 25.9.1971.
" \liiden kunnan sanomat 30.7.1971; 13.8.1971; 25.9.1971.
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Karstulan tulevan tehtaan paikalla oli vuonna 1971 pelkkaa risukkoa ja ennen
kuin edes maanrakennusty6t paasivat alkamaan, oli tehdasta varten raivattava
tilaa.”® Tehtaan perustaminen on tydén tehokkuuden kannalta alkuvaiheessaan
huonosti kannattavaa toimintaa. Ennen tuotannon aloittamista kaytetaan paljon
tyétunteja tekemalla risujen raivaamisen kaltaisia t6ita jotka heikentavéat tyén te-
hokkuutta kun tarkastelee asioita puhtaasti numeroiden valossa.

Lieksan tehtaalla oli aloitettu pydréhirren valmistaminen karkisorvisysteemilla ja
tuloksena oli kuviopy6rdhirsi. OH-hirren entinen johtaja Arvo Oikari oli kehittéanyt
Karstulassa roottorisysteemia, jossa roottorit pyérivat hirren ymparilla puun kulki-
essa roottorin lapi. Hongan ostamat uudet koneet olivat tata "roottorisysteemia”,
jolla saatiin sileampaa pydrohirttd. Uudella menetelmalla saatiin hirsi sorvattua
myds kestdvammaksi, kun puun ydin pystyttiin keskittdmaan tarkemmin sorvaus-

vaiheessa. TAma auttoi pitimaan puun eladmisen paremmin kurissa.*

Tehtaan alkuvuosina tukit lajiteltin ~ omatekoisella Ford 3000 -
maataloustraktorista muokatulla trukilla jossa oli lautahaarukat. Traktorin perassa
oli nostolaitteet ja sita ajettiin vaarin pain. Tukkien lajittelu talla pienikokoisella trak-
torilla oli taitolaji. Tukit lajiteltiin silmamaaraisesti hirsiaihioiden kokoluokkien mu-
kaan. Kuorintakoneita oli 2 kpl, joista tukki ajettiin 1api ja siind hirsi mitallistui oike-
aan paksuuteen. Seuraavaksi tehtiin varaus'® hirren pintaan, minké jéalkeen hirret
niputettiin hirsinippuihin, jossa ne vietiin ulkovarastoon. Varsinaista kuivaamoa ei

vield ollut, vaan tukit jalostettiin alkuun ulkokuivattuina.

Taman jalkeen hirret tuotiin vaunuilla halliin kaappasirkkelille, ladottiin pdydalle
seindkaavion mukaisesti ja niihin ly6tiin numerolaput, jotka kertoivat hirren paikan
valmiissa talossa. Pystyttajia varten hirsiin kuitenkin edelleen kiinnitetddn taman
alkuperaisen mallin mukainen lappu.’' Aluksi hirret kuivattiin valmiiksi sorvattuina.

Tama aiheutti kuitenkin jonkin verran tappioita varivirheellisina ja muuten kuivatuk-

% Haastattelut: Aho, llkka.

% Haastattelut: Rosenstrém, Simo-Heikki; Saarelainen, Reino.

1% varaus on lamahirsien vilinen vaakasauma, eli hirren ylapinnassa oleva pontti joka asete-
taan ylemman hirren alapinnassa olevaan uraan. (Keppo 2002, s 98).

'® Haastattelut: Rosenstrom, Simo-Heikki; Aho, llkka.
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sessa vaurioituneina hirsina. Tastd ongelmasta paastiin, kun alettiin sorvata hirret

kuivattuina.'?

Kun seina oli kasattu ja tarkistettu, hirsi siirrettiin kuljettimella tuotantolinjalle,
jossa tydstokoneilla tehtiin nurkkasalvokset ja reidt. Nurkan molemmin puolin tuli 2
reikda, joista toinen on sahkdputkia varten. Viimeisena linjalla oli hirsien kemialli-
nen suojaaminen kyllastysaineella, josta kuitenkin luovuttiin kuivaamon valmistut-
tua. Tydstdjen jalkeen hirret paketoitiin taloittain. Prosessi oli hyvin samantapainen

kuin nykyaankin, tydstd on vain automatisoitu.'%

Honkarakenteen tapa kehittdd omaa tuotantoaan sisaisella innovaatiolla ja
omalla kehittamisella poikkesi melko paljon yleisestd metsateollisuuden linjasta.
Yleisempaa metsateollisuudessa oli, ettd uusi teknologia ostettiin, eiké ostoja edes
suunnattu kotimaahan. Tarkedmp&a kuin teknologian alkupera oli se, etta teknolo-
giaa oli kaytdssa.'® Teknologian ja tietotaidon merkitys ymmarrettiin teollisuudes-
sa kunnolla vasta 1980-luvun puolivéalissa. Silloin myds puuteollisuudessa tajuttiin,
ettd osaamisella voi olla tuotannossa yhtad suuri merkitys kuin perusvoimalla tai
raaka-aineilla.'® Metsaklusterin toiminta oli perustunut vield 1950-60 —luvuilla ul-
komaisen teknologian hyddyntamiseen. 1970- ja 1980-luvuilla siirryttiin jo muok-
kaamaan ostettua teknologiaa, mutta 1990-luvulla nousi kotimainen teknologia

merkittavaksi tekijaksi, ja samalla myds vientituotteeksi.'®

Jatkuva kehittdminen avainasemassa.

Tukkilajittelu kehittyi jo 1970-luvun mittaan. Ensimmainen kehitysvaihe oli, etta
lajittelu tapahtui pitkan puisen radan lapi, jossa 2-3 miesta kekseilla tydnsivat tukit
edelleen silmamaaraisesti arvioiden oikean paksuisten hirsien kuljettimeen. En-
simmaisesta sahkoisesta lajittelulaitteesta kertoi sen 1980-luvn alussa rakentanut

Hongan pitkdaikainen sahkdémies ja nykyinen kunnossapitop&éllikkdé Olavi Piispa-

192 Haastattelut: Rosenstrém, Simo-Heikki; Ruuska, Jorma.
198 Haastattelut: Rosenstrém, Simo-Heikki: Aho, Ilkka.

1% Kuisma 2008, s 143.

1% Kuisma 2008, s 145.

1% Kuisma 2008, s 150.
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nen. Pihalle tuotiin kdytdnnéssa kuorma rautaa ja muutama sahkdkeskus, ja nais-
ta aineksista tehtiin lajittelulaite vanhan keksivetoisen lajittelijan tilalle. Reino Oi-
nonen laittoi oman porukkansa kanssa raudat kasaan ja Olavi Piispanen asensi
omansa kanssa sahkdja. "Lahtdkohta oli aika ankea, siella oli iso sahkdékeskus
lojumassa jossain ja kaikki piirrokset olivat ruotsinkielisia, eikd kukaan kasaajista

osannut ruotsia.”?’

Lajittelulaitos saatiinkin kaikesta huolimatta kasaan aikataulussa ja ensimmai-
set puut ajettiin linjasta 1&pi paivan ennakoitua aiemmin. Uusi lajittelija toimi jo si-
ten, ettd yksi henkild ohjasi koneellista lajittelijaa. Rouhintalinja uudistui samaan
aikaan niin, etta puu ensin rouhittiin ja sitten kuivattiin, minka jalkeen hirsi hoylattiin
lopulliseen paksuuteen. Tama paransi hirren laatua, kun kuivaamossa mahdolli-
sesti tulleet varivirheet saatiin hdylattya pois. Koska kierratysmateriaalista raken-
taminen oli Honkarakenteella yleistd 1970-luvun alkuvuosina, tuli Jyvaskylan Rau-

ta & Romu tutuksi paikaksi Honkalaisille.'®®

Koska Karstula kuului kehitysalueen I-vydéhykkeeseen ja oli hyvien raaka-
ainevarastojen keskelld, hongan parhaalla kasvualueella, pééatettin Honkaraken-
teen Karstulan tehdasta laajentaa 1980 ja samalla keskittda sinne tuotantoa. In-
vestoinnit olivat noin 9,5 miljoonan markan suuruisia ja lisaneliéita rakennettiin
noin 6300, kuutioita noin 40 000. Samalla suunniteltiin tyépaikkojen lisdamista al-
kuun kolmellakymmenelld ja seuraavana vuonna vield kahdellakymmenellaviidel-

|é.109

Karstulan tehtaan ensimmaisen tyénjohtajan Simo-Heikki Rosenstrémin mu-
kaan tehtaan automatisointiin ja ohjaukseen kiinnitettiin paljon huomiota. Rosen-
strobm alkoi kehitelld ruutupaperille koodijarjestelmaé talon osien valmistamista
varten, erdanlaista cad-jarjestelman kynalla ja paperilla toimivaa versiota. Tasta
ruutupaperista jalostuivat nykyaankin kaytéssa olevat seindkaaviot.''® Muita 1980-

%" Haastattelu: Piispanen, Olavi.
'% Haastattelu: Piispanen, Olavi.
° Viiden Kunnan Sanomat 1980, Keski-Suomen Metsamarkkinat 26.4.1980, Vaasa
19.9.1980; Haastattelut, Rosenstrém, Simo-Heikki.
"% Haastattelut: Rosenstrém, Simo-Heikki: Saarelainen, Reino.
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luvun hankkeita olivat mm. pelkkalinjan'"' rakentaminen, kuivaamoiden automati-

sointi ja uusi lampoékeskus. Uudistuksilla tehtaan kapasiteetti kasvoi noin puolel-

|a.112

Jo syyskuussa 1980 Arvo Saarelainen esitteli Viiden Kunnan Sanomissa uudis-
tuksia. Tosin uusi héylalinja oli vield kuvauskiellossa. Tuotantoteknisinad uutuuksi-
na 1980-luvulla olivat lasersade ja tietokone. Vuosikymmenen ensimmaisessa in-
vestoinnissa oli mukana jo hirsien lasersateelld toimiva laatulajittelu. Tama jarjes-
telm& vietiin samalla Hongan muihin tehtaisiin. Seuraava investointikohde oli tuo-
tannonohjausjarjestelm&. Vuonna 1986 alkoi tietotekniikkayritys Proconsin toimit-
tamana tuotannonohjauksen ensimmaisen vaiheen linkitys cad- sekda cam-
jarjestelmiin.'™ Ohjausjarjestelméan erikoisvaatimuksina oli alusta alkaen hirsiteol-
lisuuden tuotantoprosessiin asetetut toisistaan poikkeavat toiveet. Valmistus ja
suunnittelu toivoi mahdollisimman standardoituja tuoteryhmid, ja myynti seka
markkinointi taas mahdollisimman joustavia ja asiakkaiden tarpeita palvelevia rat-

kaisuja."*

Hongalla uusi jarjestelm@ sisélsi ajantasaisen tietokannan grafiikkaa, asiakas-
tietoja, materiaali- ja hintatietoja, arkisoja, ohjaustietoja ja valmistustietoja seké
naiden kaikkien suhteet toisiinsa. Tietokoneet olivat vield 1980-luvun puolivalissa
niin kalliita, ettd Karstulan kunta osti Hongalta tietokoneaikaa muiden yritysten
kayttéon. Neuvottelut alkoivat heti, kun Honka ilmoitti tulevasta tietokoneinvestoin-

nista.'™®

Hongan oma hirsicad kehitettiin cadin pohjalta yhteisty6ssa Proconsin kanssa.
Hirsicad -jarjestelma kattoi jo tarjoustoiminnan, hinnoittelun, tarjouskuvien laadin-
nan, tarjousten ja tilausten seurannan, rakennesuunnittelun ja materiaalisuunnitte-
lun. Noin vuonna 1988 suunniteltiin toteutettavaksi cam-jarjestelma, jolla ohjattiin
suoraan tydstdkoneita numeerisesti. Viela joulukuussa 1986 pidettin kokonaan

""" Pelkka on isokokoinen ja nelisarmainen veistetty tai sahattu puu. Hirsipelkka on taasen hoy-
I&hirren aihio. (Helamaa 1904, s 167).

"2 Keskisuomalainen 19.9.1980; Lieksan Lehti 26.1.1984; 15.8.1983; Kansan Lehti 4.7.1985.

"3 CAD on lyhennelmé sanoista computer aided design. Nykyaikainen CAD — suunnittelu toimii
tietokoneella kolmiulotteisena mallina. CAM taas on lyhenne sanoista computer aided manufactu-
ring. CAM on siis tyéstékonetta ohjaava tietokoneohjelma. ( Voutilainen ym. 2002. s 116).

"' Viiden kunnan sanomat, 09.1980; Kansan Lehti 4.6.1985, Insindériuutiset, 12.1986.

'"° Viiden kunnan sanomat, 09.1980; Kansan Lehti 4.6.1985, Insindériuutiset, 12.1986.
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tietokoneintegroitua hirsituotantoa kaukaisena haaveena, ja saatiin sitd Hongalla-
kin odottaa aina 2000-luvulle. 1980-luvulla pohdittiin suunnitteluohjelmien ja tuo-
tannonohjauksen yhdistamista. Tassa tietokoneistumisen alkuvaiheessa jouduttiin
tietoa siitdmaan kasin suunnitteluohjelmista tuotannonohjausjarjestelmiin, ja tama

vaihe aiheutti toisinaan virheita tuotantoon.

Koneellistamista seuraava automaatio nahtiin Hongalla luonnollisena kehitty-
misend. Se oli alussa ty6las prosessi, eikd suunniteltu cam-linjakaan toiminut kun-
nolla vielda 1988. Eero Saarelaisen mukaan suurin ongelma oli, etta hirsiteollisuutta
varten ei mitdan ollut valmiina, vaan automaatioon jouduttiin kaikki kehittdmaan
itse. Reino Saarelainen oli kuitenkin varma, etta cad ja cam jarjestelméat valmistui-

sivat 1990-luvun alussa.'®

Kun Suomi ajautui 1990-luvun alun lamaan, suuntasi Honka vientikauppaan.
Tuotantolinjoja Karstulassa muutettiin yha automaattisemmiksi. Yhdella napin-
painalluksella tyéstdkoneet tekivat jo monimutkaisia tydstdsarjoja. "Kun 1980-
luvulla sdhkdtekniikan huippua edustivat yksinkertaiset séhkémekaaniset kytkimet,
ja sahkémiesten piti osata vaihtaa muuntajien mekaanisia osia, alkoi 1990-luvulla
ruuvimeisselia tarkedmmaksi tydkaluksi nousta tietokone”, totesi Honkarakenteen
pitkdaikainen sahkémies ja nykyinen kunnossapitopaallikkd Olavi Piispanen. Tyy-
pillisimpi& vikoja olivat anturiviat. Fordsonin Major moottorin ja maamoottorin ajois-
ta moottorien maéara tehdasalueella oli moninkertaistunut. Pelkdstdan Karstulan
tehdasalueella on noin 300 moottoria, ja jokaista moottoria kohti on keskimaarin 2

anturia.'"’

Paltamon tehdas

Marraskuussa 1988 Honka osti Paltamosta Hirsi 2000 — yhtién konkurssipe-
san. Kolmessa kuukaudessa tehdas uusittiin niin perusteellisesti, ettd vanhasta
hirsilinjasta jai jaljelle vain osia hirren katkaisuasemasta. Karstulan tehtaan kun-
nossapito ja Paltamon tehtaan tydntekijat esittivat hyvan voimannaytteen. Hirren

"¢ Viiden kunnan sanomat, 09.1980, Insindériuutiset, 12.1986, Pohjois-satakunta, 18.9.1984.
""" Haastattelu: Piispanen, Olavi.
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rouhintalinja sek& kuivaamojen ja lampdkeskuksen rakentaminen maksoi 10 mil-
joona markkaa. Tukkilajittelulinja oli Paltamossa heti uudenaikainen ruotsalaisen
teollisia jarjestelmia valmistavan RemaControllin mittausautomatiikalla varustettu
automaattinen linja. Samanlainen tukkilajittelija tuli nopeasti myés Karstulaan. Pal-
tamo kaytti tuolloin vuodessa 30000 kuutiota metsahallitukselta ja metsayhtidilta

ostettua puuta.'®

Kun tehdas valmistui helmikuussa 1989, oli toiminta-ajatuksena tehda Kainuun
isoista tukeista isoja hirsia, joista sitten saataisiin isoja huviloita Lappiin. Tama aja-
tus ei kantanut kuin vuoteen 1991. Laman vaikutukset alkoivat tuntua hirsiraken-
tamisessa, ja etenkin isoissa kotimaisissa tilauksissa, joten Paltamon toimintaperi-
aate muutettiin. Nyt yhtiditetyssa Paltamon tehtaassa tehdaan pihapiirin pienia

rakennuksia ja mokkeja pienesta hirrestd koko Suomeen.'"®

Lama 1990-luvun alussa tuntui tietenkin kaikilla aloilla Suomessa. Yksin metsa-
teollisuuden tuotanto romahti kymmenesosalla, viidesosa tydntekijbista joutui tyot-
tdmaksi tai lomautetuksi ja tuottavuus laski rajusti.'®® Lisdongelmia toi vastikaan
vapautunut valuuttakauppa ulkomailta. Kun aiemmin olisi teollisuus ollut yhten&
rintamana puolustamassa devalvaatiota, sitd vastustivat nyt ulkomaisia valuutta-
lainoja ottaneet yritykset. Markan devalvoiminen lisési suoraan lainojen kustan-
nuksia. Valuutan virta ulos maasta oli niin kovaa, ettd marraskuussa 1991 vahvan
markan politikasta luovuttiin, ja markkaa devalvoitin 12,3 prosenttia. Kevaalla
1992 markka péaéstettiin lopulta kellumaan ja se devalvoitui heti 16 prosenttia li-
saa. Devalvaatio nakyi tuhansien valuuttalainoja ottaneiden yrityksien konkurssei-
na ja suurtydttémyytena.'®’

Teollisuudessa 1990-luku oli fuusioiden aikaa, ja samalla purettiin vanha yhdis-
tysmuotoinen myyntiorganisaatio lahes kokonaan. Varsinkin paperitehtaissa fuusi-
oituminen oli rajua. Muillakin alueilla sitd tapahtui niin paljon, etta sitd voidaan pi-

taa 1990-luvun trendini.'® Suoria ulkomaisia investointeja oli rajoitettu Suomessa

"8 pyumies 7/1990.

"9 Haastattelut Jorma Ruuska.
120 Kuisma 2008, s 158.

121 Kuisma 2008, s 163.

122 Kuisma 2008, s 177 ja s 236.
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itsendisyyden alusta aina 1990-luvulle asti. Vapautuksen myétéa niiden maara kas-
voi nopeasti, ja tdma muutti suomalaisyritysten omistusrakennetta.'®® Amerikan
mantereelle suuntautuneet kasvuyritykset epaonnistuivat kuitenkin lahes kaikilta

sita yrittineiltd metsateollisuusyrityksilta.'?*

Tulipalo Karstulassa 2000

Jo 90-luvun lopulla nahtiin, ettd kilpailukyvyn séilyttdmiseksi Honkarakenteen
on keskitettdva toimintojaan ja vahennettdva toimipaikkoja. Honkarakenne siis
seurasi 1990-luvun yleista tuotannon keskittdmisen trendia pienella viiveella. Yhtidé
paatti pitaa itsellaan ja Suomessa ydintuotannon, johon luettiin runkotuotanto (hir-
ret), lautatavaratuotanto ja limaus. Taté tarkoitusta varten Karstulan runkotehdas
uusittiin koneitten osalta kaytanndssa kokonaan vuosina 1998—99. Tammikuun 10.
paiva vuonna 2000 alkoi tuotanto uudistetulla tehtaalla. Kaikki linjat oli kehitetty ja

saatu toimimaan.

Runkohallin koko asetti tiettyja ongelmia tuotannon kehittdmiselle. Halli oli yk-
sinkertaisesti lilan pieni ja etenkin purunpoisto tydpisteilta oli vaikea jarjestaa. Tata
ongelmaa ei uusittu konekantakaan pystynyt ratkaisemaan. Jarjestelmassa oli toki
paljon varsin hyvid uudistuksia. Esimerkiksi uudet nurkkakoneet toimivat kehitty-
neelld kauko-ohjauksella, ja hirsi liikkui tehtaalla kuljettimilla, eikd sitd tarvinnut
siirrellda kasin kovinkaan paljoa. Prosessia pystyi jo seuraamaan ja ohjaamaan tie-

tokoneilla.'®

Uudistettu runkohalli paloi kuitenkin kokonaan heti ensimmaisen iltavuoron ai-
kana, joten uudistetulla tehtaalla ennatettiin toimia vain yksi kokonainen tyévuoro.
Karstulan pitkdaikainen tehtaanjohtaja Jukka Markkanen muistelee: "Siin& sita sit-
ten oltiin. Tama tulipalo ja sitd seuranneet kuukaudet osoittivat, miten suuri merki-
tys yhteisella tekemisella on. Joka puolella tehtiin t6ita taydella sydamella. Paivat
tehtiin suunnitelmia, seuraava paivana ne olivat puhtaaksi piirretyt ja homma eteni
vauhdilla.” Uusi tehdas jouduttiin aloittamaan ihan perustuksiltaan asti. Siitd huoli-

123 Kuisma 2008, s 225.
124 Kuisma 2008, s 226.
125 Haastattelu: Markkanen, Jukka.
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matta "harjakaisia pidettiin ennen kuin oli edes rakennuslupaa saatu” ja ensimmai-
nen hirsi uudesta tehtaasta meni lapi kesakuun 19 paiva eli vain vahan yli 5 kk
tulipalon jalkeen. Tavoite oli ollut 16. kesakuuta. Tana aikana taloja tehtiin seka
Paltamossa ettéd Karstulan ns. Viivi-linjalla y6ta paivaa. Varsinaiseen tuotantoon
uusi tehdas otettiin elokuussa 2000, mutta todellisuudessa uuden tehtaan ja uu-
den tekniikan sisdanajo vei vuosia: Tand paivana voidaan sanoa, ettd automaatio

on tullut pydrdhirren valmistukseen.'?

Valittdmasti oli selvaa, etta uusi runkohalli pystytettéisiin. Jo ennen kuin tulipalo
oli saatu sammutettua, menivat Jukka Markkanen yhdessa silloisen tehtaanjohta-
jan Jorma Ruuskan kanssa hirsikoulun tiloihin tekemaan alustavia suunnitelmia
uuden runkohallin ja hirsilinjan pohjaksi. Yhteista tekemista uuden runkohallin pys-
tyttdmisessa riitti. Karstulan Hongalle maanrakennustéitéa tehtaan perustamisesta
1971 l|ahtien tehnyt maanviljelija Eero Humppi sai tehtdvékseen raivata vanhan
runkohallin jaannodkset, ja samalla tyémaalla raivasi myds trukkikuski llkka Aho.
Aikaa raivaamiselle annettiin yksi viikko.'?’

Sairaslomalla ollut terdasentaja Eero Rosenstrém lahti heti palon jalkeisena
paivana Kesmetallilta Uuraisilta hakemassa uuden teroituskoneen, joka otettiin
valittdbmasti kayttdon. Samalla tilattiin lisda terid ainoaa tulipalosta pelastunutta
hdylakonetta varten. Saastynyt hdyldkone uusine terineen siirrettiin vanhaan Viivi-
halliin, jossa jatkettiin tuotantoa. Vanha ja pieneksi jaanyt Viivi-halli oli ollut purku-
tuomion alla jo jonkun aikaa, mutta Piispanen oli halunnut sailyttda sen. Jo ennen
kuin palaneen runkohallin raivaukset oli saatu paatékseen, pyori siella runkotuo-
tanto kolmessa vuorossa. Osa Karstulan tuotannosta tehtiin Paltamon tehtaalla,
mutta suurin osa Karstulaan suunnitellusta tuotannosta saatiin myds tehtya Kars-

tulassa.'?®

Uuden tehtaan rakentamisesta vastuulliseksi tuli Olavi Piispanen, ja samalla
vastuu investoinneista siirtyi osastopaallikéiltd kunnossapitopaallikélle. Suunnitte-

126 Haastattelu: Markkanen, Jukka.

'27 Haastattelut: Markkanen, Jukka; Ruuska, Jorma; Piispanen, Olavi; Humppi, Eero; Rosen-
strém, Eero; Rosenstrém, Simo-Heikki; Aho, llIkka.

128 Haastattelut: Markkanen, Jukka; Ruuska, Jorma; Piispanen, Olavi; Humppi, Eero; Rosen-
strém, Eero; Rosenstrdm, Simo-Heikki; Aho, llkka.
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luun osallistui koko tehtaan johtoryhma, joka suunnitteli yoét ja valvoi toteutusta
paivat. Rakentamisessa oli mukana kolme osapuolta: Honka, konetoimittajat ja
vakuutusyhtid, joka pyrki antamaan tiukkoja rajoituksia siitd, miten uusi halli ja hir-
silinja rakennetaan. Uuteen runkohalliin tuli siis vanhan jarjestelman mukaisesti
toimiva, mutta uusilla koneilla toteutettu hirsilinja. Linjalle tuotiin kuitenkin samalla
valmiudet nostaa ohjausjarjestelman tietokoneohjausta, joka sitten toteutettiinkin

parissa vuodessa runkolinjan valmistumisen jalkeen.

Koska aikataulu oli tiukka, jouduttiin konetoimitukset hajauttamaan jopa 16 ko-
netoimittajalle. Itse runkohalli suunniteltin kokonaan uudestaan. Tulipalo oli tu-
honnut seinat ja katon, mikd mahdollisti kehittdmisen aivan uudella tavalla. Nyt
saatiin purunpoisto lopulta toimimaan ja samalla paastiin eroon monista sivulinjois-
ta joita oli aiemmin pakko rakentaa, koska paalinjalle ei mahtunut enéda uusia tyés-
tokoneita. Nykyinen linja on tuottanut hirsitaloja vuodesta 2002 eteenpain jo niin
automaattisesti, etta hirsiin ei tarvitse missdan tuotannon vaiheessa koskea kasin.
Naihin uusimman kehitysvaiheen tydstdkoneisiin jarki tuli Hongalta ja mekaniikka
konetoimittajilta. Heindkuun 15. paivana kello 15.00 ensimmaiset hirret ajettiin 1api
uudesta Hongan Karstulan tehtaan runkolinjasta muutaman laitosmiehen seura-

tessa tehtaan toimintaa.'®

Uusinta kehitystd Hongan tuotannossa on ollut automaation kehittyminen ja eri
jarjestelmien sulauttaminen yhteen. Cad kaannetdan nykydan automaattisesti
cam- tiedostoksi. Kun vield 1990-luvulla tuotantohallien antureille ja ohjausliittimille
vietiin johto, sinne vieddan nykyaan vayla. Logiikkaohjauksen viereen on tullut tie-
tokoneet. Innovaatioystavallinen tydymparistdé on Hongalla edelleen tarkeassa
asemassa. Nykyaan kehitystyd on tosin suunnitelmallisempaa ja keskittyy enem-
man prosessien osiin, koska tuotantoprosessi on niin monimutkainen jarjestelma,
ettd yhden ihmisen on vaikea perehtya sen kaikkiin osiin. Jo 1980 alun organisaa-
tiosuunnitelmiin kuuluivat tuotekehitystéd edistavat uudistukset mm. tuotekehitys-
budjetti, innovatiivisten henkildiden vapauttaminen rutiineista, aloitepalkkajarjes-

'2® Haastattelut: Markkanen, Jukka; Ruuska, Jorma; Piispanen, Olavi.
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telmd, idealaatikot, alan lehdistén seuraaminen ja tutkimustiedon hyédyntaminen,

osallistuminen alan kokouksiin ja kilpailijoiden seuranta.'®

Honka laajentaa lamellihirteen

Juuri ennen Suomea 1990-luvun alussa koetellutta lamaa alettiin Hongalla
pohtia lamellihirren tuotannon aloittamista. Hoéylahirren ja hoylatyn pyérdhirren rin-
nalle oli 1980-luvun aikana tullut markkinoille kokonaan uusi hirsimalli, joka kasat-
tiin limaamalla massiivinen puu useammasta laudasta. Hongan mallistossa ol
kahdesta puusta liimattu pystylamelli, mutta myds vaakalamellista oltiin hyvin kiin-
nostuneita. Kun hirsi rakennetaan lankuista limaamalla, saadaan massiivihirttékin
vakaampi halkeilematon rakenne. Tapoja tehda lamellihirttd on useita. Lii-
masauma voi olla valmiissa hirressd vaakatasossa tai pystysuunnassa. Lamelli
voidaan myoés koota kahdesta tai useammasta lankusta. Normaalisti mita isompaa

hirsidimensiota'®'

tehdaan, sitd useammasta lankusta se liimataan. Kestavyytta
lisda viela sekin, ettéd lamellihirressa saadaan kdannettya puun kova ydin ulkopuo-

lelle.'®?

Honkarakenne Alajdrvelld

Honkarakenteella paatettiin, ettd omaa lamellihirsilinjaa ei rakenneta, vaan sen
sijaan Honka lahtisi tekemaan yhteisty6ta silloin lamellihirttd valmistaneen Fin-
woodin kanssa. Honkarakenteen tehtailla tehtéisiin pydrohirttéa seka hoylahirtta, ja
Finwoodilla lamellihirttd sekd jonkun verran hdylahirttd. Honka osti ensin Finwoo-
din osakkeita ja tarkoituksena oli, ettd alkuperaiset omistajat, Peralan veljekset
jaisivat tehtaalle johtajiksi. Suunnitelmat muuttuivat kuitenkin nopeasti, ja Honka

paatyi ostamaan koko Finwoodin. vuonna1994 suoritettiin tuotannossa jarjestelyja,

%0 Keskisuomalainen 12.1.2000: Viiden kunnan Sanomat 09.2000; Keskisuomalainen

10.11.2000; Maaseudun tulevaisuus 14.11.2000; Haastattelut: Ruuska, Jorma; Markkanen, Janne;
Saarelainen, Eero.

3! Dimensio on kasite, jota kdytetaan kun puhutaan lajiteltavan puutavaran paksuudesta ja le-
veydesta. Pituudesta puhuttaessa kaytetdan kasitettd moduli (Sipi 2002, s 103).

"% Lauraho 2002, s 11-12.
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jotka siirsivat lautatavaratuotannon Karstulaan, ja samalla yhdistettiin tuotantoa.
Siina vélissa vuonna 1993 Finwood osti Alajarven Hirsitalot Oy. koko omaisuuden
maa-alueineen, koneineen ja aineettomine hyédykkeineen. Ja 1995 Finwood siirtyi
kokonaan Hongan omistukseen. Matkustamiseen kaytettiin aikaa, koska alussa ei
ollut sahkoisia yhteyksia kaytdssa, joten Alajarvelta kuljettiin kokouksissa Jarven-
paassa. Finwood-rakenne fuusioitiin ensin Finwoodiin ja sitten tdma kokonaisuus
Honkarakenteeseen. Nyt yli 80% Honkarakenteen hirsitalotuotannosta on lamelli-
hirtta.'%

Alajarven alueella on teollisuutta ollut jossain muodossa hyvin pitkdan. Jo
1800-luvulla siellda toimi mylly, ja sahaustoimintaa siella aloiteltin 1970-luvulla.
Vuonna 1980 Peralan veljekset ostivat tontin konkurssipesalta, ja perustivat sit-
temmin Honkarakenteelle siirtyneen Finwoodin. 1980-luvun mittaan alueelle nousi
kaksi hirsilinjaa seka kuivaamoita ja limaamo, joka toimi aluksi taysin manuaali-
sesti. Dimensiot olivat nykyisia pienempid, mutta silti tyd oli varsin raskasta. Liima
levitettiin lankuille maalaustelalla, minka jalkeen lankut kannettiin puristimeen.
1989 hankittiin automaattinen liimanlevittdja. Myds runkotuotanto toimi pitkdan
manuaalisesti, esimerkiksi talojen paatyjen vinosahauksia tehtiin k&sin mootto-

risahalla.”™*

Honkarakenne on kehittanyt Alajarven tehdasta muutamin investoinnein, joista
suurin on 2004 valmistunut uusi liimalinja. 3,7 miljoonaa euroa maksanut liimalinja
on Hongan kaikkien aikojen toiseksi suurin investointi, ja sen ansiosta Honkara-
kenne on tadysin omavarainen liimauksen suhteen. Uusittu linja on automatisoitu

limauslinja, eika tuotteeseen kosketa ollenkaan kasin.'®

Runkohallia on kehitetty maltillisemmin, ja sielld Honkarakenteen vaikutus tun-
tuu enemman muuttuneina salvoksina ja hirren profiileina. Varsinkin nurkkalukko
on kokenut suuren muodonmuutoksen entisesta. Viela 1980-luvulla ajettiin hir-
siaihiot nippuina sisdéan runkohalliin ja piirustuksista katsottiin, millaisen hirren siita

saa. Seinat tehtiin yksi kerrallaan. Nykyaan valmiita taloja ei edes koota tehdas-

133 \Woodworking, Puuntydsto 2 /1993; Haastattelut: Virtanen, Reijo; Ojanpera, Pentti.
3% Haastattelut: Ojanpera, Pentti; Pitkdkangas, Jouni; Bjorkbacka, Reijo.
'3 Haastattelut: Virtanen, Reijo.
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alueella, vaan luotetaan tietokoneeseen. Talot siis kasataan suoraan rakennus-

tydmaalla ilman koekasausta.'®

Koneiden jarjestysta runkohallissakin on kehitetty, ja suurimpana uudistuksena
on tuotannon ohjausta jarkeistetty. Alajarvella Iahes hirsituotannon alusta asti ollut,
Honkarakenteella pitkdan taloushallinnossa tyéskennellyt Pentti Ojanperda muiste-
lee, ettd enda “ei hdylatty suinpain pilvin pimein tuonne mita sattui olemaan, vaan
tehtiin tarkasti varastoon tiettyja taloja tilauksien mukaisesti.” Myds dimensiot va-
hentyivat, ja nykydan valmistetaan vain kuutta dimensiota, kun aiemmin tuotan-
nossa oli yli kaksikymmenta erilaista dimensiota. Toiminnanohjaukseen otettiin

kayttddn SAP r3 -jarjestelma ja tuotantoon tarvesuunnittelu.’

Myds laaduntarkkailu on tullut tarkemmaksi. Tydstékoneiden kunto tarkistetaan
kerran tunnissa, ja koneenkayttaja allekirjoittaa tarkastuksen. Aloitejarjestelman
kautta on tullut laaduntarkkailuun raudasta tehdyt sapluunat, joilla voidaan nope-
asti tarkistaa pontti ja salvos. Tuotteen on koko ajan oltava sapluunan mukainen.
Hirsilinjan alkupdahan on vuoden 1991 jalkeen tullut laaduntarkistus, jolla varmis-
tetaan, ettd tuotantolinjalle ei mene huonokuntoista hirttd. Aiemmin huonot hirret
karsittiin tydstdn jalkeen tai sen aikana, ja tdma menettely sbéi konekapasiteettia.
Kantikkaan vaakasaumatun hirren tulo oli uudistus. Myés mammuttihirsi, joka lii-
mattiin vaakatasoon, poikkesi Finwoodin tuotannosta. Py6re&a hirtta ei Alajarvella
ole késitelty. Poikkeuksena tdhan on Karstulan tulipalon jalkeen tehdyt pienemmat
tydstdt. Materiaali ostetaan liimakuivana (14%). Osa lamellihirsiaihioista ostetaan
tuoreina ja kuivataan itse. Materiaali on joko sahakuivaa valmista, tai tehdas kui-
vaa kokonaan itse. Valimuotoja ei enda tunneta. Kuivaamoja tehdasalueella on yli
10 kpl.'®

Tehtaan konekannan kuntoon kiinnitetadn enemman huomiota. Kun ennen kor-
jattiin, kun koneet menivat rikki, on nykyaan kaytéssa ennakkohuolto. Koneenkayt-

tajat toimivat laitosmiesten apuna ja ilmoittavat, jos jossain koneessa on ongelmia.

'3 Haastattelut: Pitkakangas, Jouni; Bjorkbacka, Reijo.
'3 Haastattelut: Virtanen, Reijo, Ojanpera, Pentti.
1% Haastattelut: Virtanen, Reijo, Ojanpera, Pentti.
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Yhdistettynd saé&nndlliseen huoltoon se auttaa pitdmaéan tuotannon katkeamatto-

mana.'®®

Alajarvellakin on ollut tulipaloja, ja aivan kuten Karstulassa, on tulipalojen jal-
keisissd kunnostuksissa samalla tehostettu tuotantoa. Tuli on tuhonnut mm. lii-
maamon 1995, ja rimoittamon seka purusiilon. Yhteensa tulipaloja on ollut viitisen
kappaletta. Nykyaan Alajarven tehtailla on oma palokunta sekéa sprinklerijarjestel-
ma, joilla tulipalojen syntymista pyritdan estdmaan ja syttyessa vahinkoja pienen-
tamaan. Tehdaspalokuntaan kuuluu joitakin tuotantopuolen tyéntekijéita.

Tuotantotekniikan kehitys ostamalla

Honkarakenteen teollista tuotantoa kéasitteleva luku alkaa julistuksella, etta hir-
sitalotehdasta ei voi ostaa rahalla, ja paattyy selostukseen hirsitalotehtaan ostami-
sesta. Haastatteluissa rakennetaan usein myyttia kaiken itse tekemisesta, mutta
yllattdvan paljon Honkarakenteelle ostettiin siis myds valmiina. Itse kehittdminen ja
rakentaminen olivat toki tarkedssa asemassa, mutta vuonna 1971 ostettiin OH-
hirsitehtaan mukana Arvo Oikarin kehittdma roottorijarjestelmaan perustuva pyo-
réhirsikone, joka teki sileyden lisdksi myds rakenteellisesti kestdvampaa hirtta,
kuin Saarelaisten kehittdma sorvi. Vuonna 1988 Paltamon konkurssiin menneen
tehtaan uudelleenkaynnistamisen yhteydessé ostettiin valmis automaattinen tukin-
lajittelulinja, ja samanlainen ostettiin nopeasti myds Karstulaan. Lopulta vuonna
1995 Honkarakenne osti Alajarven hirsitalotehtaan, ja samalla nykyaan tarkeim-

man tuotteensa lamellihirren.

Hirsitalotehtaan siis voi ostaa valmiina, sitd ei vain voi ostaa uutena. Paljon
valmiiksi kehitettyd teknologiaa on myds ollut myytavana, kehittajat eivat vain ole
olleet suuria koneyrittdjia, vaan samanlaisia hirsitalotehtailijoita kuin Honkaraken-
teenkin perustajat.

'3 Haastattelut: Virtanen, Reijo, Ojanpera, Pentti.
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Tuotantotekniikan tdrkeimpid askeleita

Seuraavassa luettelossa on koottuna tuotantotekniikan kehitysaskeleita. Osa
niistd on kehitetty selkeasti tuotannon tehostamista ajatellen, mutta kuten jo tilas-
tollisen analyysin yhteydessa totesin, osa kehityksesta on suuntautunut tuotteen
laatuun ja osa jopa puhtaasti ulkonakéon.

1940 — Kenttasirkkeli

1950 — 24 hv. maamoottori Eka-sirkkeli

1958 — HOylakone ja kaksi kenttasirkkelia (Honkarakenteen synty)

1960 — Muutto Lieksaan, tehdashalli koneille.

1960 — loppu. - Koneellinen kuivaamo

1963 — Hirsisorvi

1971 — OH-Hirren tehokkaampi hirsisorvi

1972 — Karstulan tehdas perustetaan

1972 — Ohjausjarjestelman kehittdminen alkaa (papericad)

1978 — Tuotannon tehostaminen, tehtaat erikoistuvat (Lieksa, Karstula)

1980 — Sahkéinen tukinlajittelu

1980 — Karstulan laajennus uusi pelkkalinja ja kuivaamoiden automatisointi

1986 — Tuotannon ohjaukseen tietokoneet. CAD ja CAM

1989 — Paltamon tehtaan ostaminen

1994 — Lamellihirsi (Yritysosto, Finwood)

2000 — Karstulan tehdas modernisoidaan kerralla tulipalon jalkeen. Sulautettu
ohjausjarjestelma ja taysin automaattinen tehdashalli.

2003 — Polyuretaaniliima

2004 — Alajarven tehtaan uusi liimauslinja
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4. Tuotteen kehitysaskeleita

4.1 Hirsirakenteen kehittiminen Honkarakenteella

Kuten aiemmin olen jo todennut, hirsirakennukset kokivat muutoksen toisen
maailmansodan jalkeen. Uudet ajat vaativat uusia ratkaisuja hirren valmistukseen,
ja asettivat uusia vaatimuksia myds itse rakennukselle. Tassa kappaleessa selvite-
taan, mita erilaisia muotoja ja rakenteellisia ratkaisuja hirsirakennukseen tehtiin.
Hirrelle omia vaatimuksiaan ovat esittdneet arkkitehtuuri, asiakkaiden toiveet, ra-
kennusvalvonnan maaraykset ja ohjeet, seka kulloinkin kaytettévissa ollut tuotan-
totekniikka. Asiakkaiden toiveet ovat usein kohdistuneet ulkonaké6én. Muita hirren
muotoilua ohjaavia asioita ovat esimerkiksi hirsiseinan tiiviys ja lammaoneristavyys,

seka luonnollisesti kestavyys.

Hongalla on alusta lahtien pyritty rakentamaan paitsi saunoja myds kesamok-

140 sek& hyvin varhain jo omakotitaloja.'*' Siksi ehdot hirrelle ovat

keja ja huviloita
olleet kilpailijoita kovemmat. Omakotitalon ja ymparivuotiseen kayttédn rakennetun
kesdmdkin tai huvilan ldmpdvaatimukset ovat aivan toista luokkaa kuin normaalisti
kylma@na suurimman osan vuodesta pysyvan saunan. Tama asettaa vaatimuksia
kaikille yksityiskohdille aina hirren paksuudesta ponttien malleihin ja salvoksiin

asti.

Hongan ideologiaan kuulunut kaikkien honkalaisten osallistuminen tuotekehi-
tykseen on tuottanut 50 vuoden aikana paljon innovaatioita. Esittelen niista kootus-
ti vain kaikkein tarkeimmat yksityiskohdat, ja muutenkin mukailen kehityksen suu-
ria linjoja. Aihealueeseen kuuluu siis tuotekehitys ja tutkimus, seka laatuun liittyvat

asiat, kuten patentit ja sertifikaatit, seka kaiken taman ymparistévaikutukset.

%0 | ieksan Lehti, 8.5.1962.
"1 Haastattelut: Saarelainen, Anita.
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4.2 Raaka-aineesta

Puuta ei voi sulattaa tai hitsata ja puu séilyy puuna vaikka siita leikattaisiin mil-
limetrin kymmenesosan paksuisia kalvoja. Muokkaamattomuus johtaa siihen, etta

142

puinen sauva liitetdén toiseen rakenteeseen yleensa mekaanisesti, = esimerkiksi

hirsirakennuksen nurkkalukoilla.

Suomalaisten hirsien valmistusaineena kaytetdén lahes yksinomaan mantya.

Suomen metsistd noin 45 % on mantya.'*®

"Raaka-aineena puu on lahella, ja siksi
puutuoteteollisuus on luontainen teollisuuden ala Suomessa”.'** Suomalainen pinu
silvesris on tydstettdvyydeltdan, kuivausominaisuuksiltaan ja liimattavuudeltaan

hyvaa puuta.'*

Sydanpuu siséltda luontaisia lahontorjunta-aineita, kuten pihkaa ja muita hart-
sivahamaisia aineita. Tastd syysta sydanpuun lahonkestavyys onkin hyva.'*® Ke-
mialliseen lahonsuojaukseen liittyy hyvin paljon ymparistériskeja, kuten sinisty-

misenestoaineen KY 5:n'%

aiheuttamat maa-alueiden pilaantumiset osoittavat.
My®s tuotteiden pintakésittely voi aiheuttaa monenlaisia ympaéristériskeja.'*® Muu-
ten puutuoteteollisuudessa puhutaan ymparistdasioissa elinkaariajattelusta, jossa
ymparistdvaikutukset pitda laskea tuotteen koko elinkaaren ajalta valmistamisesta

sen kaytdsta poistamiseen. '

1“2 paloheimo IV 2000, s 53.

%3 Jussila ym. 1996, s 8, Jussila ym. 2001, s 8, Voutilainen ym. 2002, s 39, Isomaki ym. 2005,
s 24; Saarelainen, 1993, s 76.

144 Voutilainen ym. 2002, s 16.

%% |somaki ym. 2005, s 24.

1%® Jussila ym. 1996, s 8, Jussila ym. 2001, s 8.

%7 Suomen sahoilla 1940-luvulta 1980-luvulle yleisesti kaytetty puutavaran sinistyméanestoaine
KY-5 oli kloorifenolipohjainen lahontorjunta-aine, joka sisélsi epapuhtautena mm. supermyrkkyind
pidettavia polyklooridibentso-p-dioksiineja (PCDD) ja polyklooridibentsofuraaneja (PCDF) seka
polyklooribifenyyleja (PCB). Kloorifenolien valmistus ja kaytté lopetettin Suomessa niistad aiheutu-
vien ymparist0- ja terveysvaarojen vuoksi vuoteen 1988 mennessa. Vuonna 1990 voimaan tulleen
kemikaalilain (744/1989) nojalla kloorifenoleita ei ole hyvaksytty kaytettaviksi suojauskemikaaleina.
(http://www2.eduskunta.fi/fakta/edustaja/444/saha.htm)

'8 Voutilainen ym. 2002, s 41.

149 youtilainen ym. 2002, s 43.
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Lahoamiseen vaikuttaa kosteusprosentti. Useimpien lahottajasienten otollisin
kosteusprosentti puussa on 30-60 %."*° Oikealla kuivaamisella voidaan vahentaa

lahonsuoja-aineiden tarvetta ja lisata siten tuotteen ymparistdystavallisyytta.

Puun hygroskooppisuus tarkoittaa yksinkertaisesti sitd puulle ominaista piirret-
ta, ettd sen kosteuspitoisuus vaihtelee ilman kosteuspitoisuuden mukaan. Puu ei
kuitenkaan reagoi ilman muutoksiin kovin nopeasti, ja muutokset tapahtuvat lahin-
na viisi senttimetria paksussa pintakerroksessa.’' Puun hygroskooppisuutta pide-
tdan usein haitallisena ominaisuutena. Sisdilman kannalta se on kuitenkin hy6dyl-
linen, koska se tasaa kosteusvaihteluita.'®® Hirret kuivataan tehtaalla noin kahden-
kymmenen prosentin kosteuteen ja lopullinen kosteus seindssa asettuu noin nel-
jaantoista prosenttiin.’®® Tasapainokosteus on puun kuivaamisen tarkein késite.
Se merkitsee kosteutta jossa puu on tasapainossa ulkopuolisen ilman kanssa.'**
Puun tiheys vaihtelee sen kosteuspitoisuuden mukaan. Tiheys voidaan laskea li-
kimaaraisesti seuraavalla kaavalla. Puun tiheys on puun tiheys kuivattuna jaettuna
kaksi kertaa puun kosteusprosentilla.'®

Hirsiseindn kyky varastoida lamp®a on ylivoimainen lautaseindan verrattuna.
Hirsiseinan lampdtila ei siten vaihtele huonetilan lampétilan mukana laheskaan
yhté nopeasti kuin lautaseina. Hirren lammadnvarauskyky on suurin piirtein samaa
luokkaa kuin tiiliseinalla. Koska tiilen lammadénjohtokyky on suurempi kuin hirrella,

sen pinta kuitenkin kylmenee nopeammin kuin puun.'®

Puun lujuusominaisuudet ovat hyvin vaikeasti hallittavia, koska ne riippuvat hy-
vin monesta asiasta. Vetolujuus on noin kaksinkertainen puristuslujuuteen verrat-
tuna, taivutuslujuus on samaa suuruusluokkaa kuin vetolujuus. Kosteusprosentti

vaikuttaa varsin suoraan puun lujuuden heikkenemiseen.'®’

190 Jussila ym. 1996, s 12, Jussila ym. 2001, s 11, Isomaki ym. 2005, s 83; Paloheimo IV 2000,
s 139.

'*1 Jussila ym. 1996, s 8, Jussila ym. 2001, s 8, Isomaki ym. 2005, s 17.

192 |somaki ym. 2005, s 17; Saarelainen, 1993, s 57.

193 Jussila ym. 1996, s 9, Jussila ym. 2001, s 9.

'>% |somaki ym. 2005, s 48; Saarelainen, 1993, s 80.

1% Jussila ym. 1996, s 9, Jussila ym. 2001, s 9.

1% Paloheimo IV 2000, s 134.

%7 Jussila ym. 1996, s 10, Jussila ym. 2001, s 10, Isomaki ym. 2005, s 19; Saarelainen, 1993,
s 85.
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Koska puu on heterogeeninen aine, eivat pienilla tasalaatuisilla koekappaleilla
tehdyt kokeet pida juuri koskaan paikkaansa todellisuudessa. Oksat, halkeamat,
kierteisyys ja muut puun kasvusta johtuvat saannéttémyydet. vaikuttavat kaikkiin
puun ominaisuuksiin, mutta etenkin kestavyyteen.'®® Liimapuutekniikka, tydstdko-
neiden kehittyminen ja esivalmistusmenetelmat ovat mahdollistaneet puullekin

lujuusluokituksien tekemisen ja paremman mittaustarkkuuden.®®

4.3 Hirsirakennuksista

Hoyldhirsi

Sivuilta veistetty kantikas hirsi on ollut Suomen alueella kaytéssa jo 1600-
luvulla.'®® Héylatty hirsi ei eronnut ulkonaéltaan olennaisesti siitd, mutta sen omi-
naisuudet ovat jonkin verran erilaiset. Kun Saarelaiset alkoivat 1950-luvun lopulla
valmistaa hdylahirsistad taloja, ei vastaavia koneellisesti valmistettuja hirsitaloja
tekevia yhtidita ollut monta, eiké juuri kukaan ollut vastaamassa sotien jalkeiseen
hirsimOkkikysyntdan valtakunnallisesti. HOylakoneen omistajalle oli luonnollista
tehda rakennukset hoéylahirrestd, ja hoylatty kanttinen hirsi oli 1950-luvulla hyvéa
tuote, kun sen yhdisti koneellisesti tehtyyn ponttiin ja salvokseen. Saarelaisten
hdylakone N.K.R.1 sekd itse valmistetut salvosjyrsimet tekivat hirsiseinasta tii-
vimman ja lamp6a paremmin eristadvan kuin vanha kasin veistetty hirsi. Hoylatty
hirsi on suorempi ja pontit ovat paremmin sovitettavissa yhteen. Ensimmainen

Saarelaisten hdylahirrestd tekema rakennus pystytettiin 1958.

Hirret on perinteisesti kiinnitetty toisiinsa tapittamalla, toisin sanoen vaarnoilla,
ja nain tehtiin myés Hongalla. Tapitusta varten hirsiin porataan tietyin valein reiat,
joihin lyddaan rakennusvaiheessa puiset tapit. Suomen standardoimisliiton mu-
kaan hirsitalon laatuvaatimuksiin kuuluu enintdan 2000 mm valein suoritettava ta-

198 Jussila ym. 1996, s 11, Jussila ym. 2001, s10; Isoméaki ym. 2005, s 13 ja s 29-31 seka s 41-

" 159 paloheimo IV, s 35.
190 Maaseudun tulevaisuus 6.2.1993; Lauharo 2002, s 9; Hyvarinen, Woodworking Puuntydsté
02.
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pitus. Ponttihirressa ei tapitusta edellytetd, jos pontti on riittdvan suuri estdmaan
hirren sivuttaisen likkumisen.'®! Hongalla on kéytetty myés edellisten yhdistelmia.

Koneellisesti valmistettu héylahirsi on pitanyt pintansa yllattavan hyvin uudem-
pien mallien paineessa. Vield 2000-luvun alussa siité tehtiin yli puolet kaikista
Suomessa pystytetyista hirsirakennuksista. Tosin héylahirren osuus koostui tuol-
loin 1&hinn& pienemmista pihapiirin rakennuksista. Suuremmat kohteet kuten oma-
kotitalot tai sitd isommat tehtiin jo joko pydreasta hdylahirresta tai lamellihirresta.
Hoéylahirren ongelmia ovat olleet sen vaantyminen ja jossain maarin halkeilu. Rat-
kaisuna on kokeiltu hirren koneellista kuivaamista seka hirsitalon nurkkien pultit-
tamista, jonka Saarelaiset keksivat 1965 kesalla. Kun hirsitalon nurkkiin laitetaan
teraspultit, suurimmat hirren elamisesta johtuvat likkumiset estyvat. Samalla saa-
daan seind tiiviiksi, kun pultit kiristetddn normaalin rakentamisen jélkeisen painu-
misen jalkeen. Nailld on saatu ongelmia vdhentymdan samalla kun kuivaaminen

on auttanut poistamaan myds sinistymista ja homevaurioita.

Saarelaiset rakensivat ensimmaisen viljankuivaamosta muokatun kuivaamonsa
Ikaalisiin 1960-luvun lopussa. Kuivaamotekniikkaa ei hirsirakentajaa varten ollut
valmiina, joten se oli kehitettava itse. Hongalla puuraaka-aine, kuoritut ja rouhitut
hirsiaihiot kuivataan mekaanisesti kuivausuuneissa optimaaliseen jaanndskosteu-
teen.'® Koneellisia puunkuivaamoja oli toki ollut ennenkin. Vuonna 1933 julkaistu
Keksintdjen kirja esittelee noin 10-12% prosentin kosteuteen puuta kuivaavan ko-
neellisen uunin liséksi "absoluuttisen” kuivaksi 100 C° lammdssa. Kaytanndssa siis
kuumakuivattua, tai modernimmin sanottuna lampdékasiteltya puuta tehtiin jo 1900-

luvun alussa.'®®

Kuivaamisen merkitys hirren kestévyydelle ja rakenteelle on suuri. VTT:n tutki-
musjulkaisu nro. 517 vuodelta 2003, asetti hdylahirren optimikosteudeksi tydstd-
vaiheessa kahteenkymmeneen prosenttiin neljan prosentin toleranssilla. Jos hirsi
on kosteampaa, se voi sinistya tai muuten lahovaurioitua. Jos se on kuivempaa,

hirsi saattaa vaurioitua palauttaessaan luonnollisen kaytén tasapainokosteutensa.

%! SFS 4895.

162 Haastattelut: Rosenstrém, Simo-Heikki; Piispanen, Olavi; Markkanen, Jouni; Saarelainen,
Reino.

1%% Levon 1933, s 238.
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Kun puu on kasvava tai vasta kaadettu, puussa on vettd seka soluontelossa, etta
soluseinien sisalla sidottuna. Puun kuivuessa vesi poistuu ensin soluonteloista.
Kun puu on kuivunut tdhan pisteeseen, sen kosteus on noin 30 prosenttia. Kun
puuta edelleen kuivataan, se pyrkii asettumaan tasapainokosteuteen, joka on kor-
relaatiossa puuta ymparéivan ilman kosteuden ja lampétilan kanssa. Kuivuminen

ilmakuivaksi ilman koneita kestaa useita kuukausia.'®*

Pyérohirsi

Saarelaisten aloittaessa talojen tekemisen pydOrohirrestd 1960-luvun alussa
tuote alkoi ohjata tuotantotekniikkaa.'® Ensimmainen pyéréhirsirakennuksista
veistettiin Hongallakin kasin. Pydréhirren teollinen valmistaminen 1ahti kysynnésta,
ja tekniikka sen teolliseen valmistamiseen kehitettiin itse. Teknisesti pyorohirsi
eroaa hdylahirrestd lahinnd muotonsa takia. Tosin pydréhirren laskeutuminen on
jonkin verran hdylahirttd suurempaa, mikd on osasyyna aiemmin mainitun nurkka-

pulttisysteemin keksimiseen.

Suurin tekninen ero héylahirteen on pydrean hirren halkeaminen. Puu on ra-
kenteeltaan anisotrooppinen, eli puun ominaisuudet poikkeavat toisistaan eri
suunnissa. Siksi erityisesti py6red puu on herkempaa halkeilemaan. Pituussuun-
nassa puun eldminen on ldhes olematonta. Sivuttaissuunnassa puu taas kutistuu
kaksi kertaa enemmaén tangentin kuin sateen suuntaan.'®® Hongalla tata luonnollis-
ta puun ominaisuutta alettiin alusta Iahtien ohjata haluttuun suuntaan. Jo hdylahir-
teen tehtiin pontin puolelle kiilauspiikitystd. Nain saatiin halkeaminen ohjattua pii-
loon jaavaan ponttiin. Myéhemmin kayttéoén tuli myds halkeamisuran sahaaminen

samassa tarkoituksessa, ja se on edelleen kaytdssa.'®’

Nykyiseen tuotantotekniikkaan verrattuna Lieksan tehdas oli yksinkertainen ja
viela paljossa lihastyén varassa toimiva. Aikalaiskilpailijoihin ndhden jo ajatus hirsi-

talotuotannon teollistamisesta oli huomattava muutos. Aiempi tuotanto oli ollut |a-

184 Rakennusteollisuus 2-3 1986, Lauraho 2002, s 32-35.

185 pat.hak n:0 1267/65, 1k 38 b 2, AP , haastattelut: Saarelainen, Eero; Saarelainen, Reino.
1% | jeksan lehti 11.4.1967, Uudenmaan yrittdja 8.1992.

%7 Haastattelut: Saarelainen, Arvo; Saarelainen, Reino.
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hinn& k&sin veistamista ja kesti vield pitkd&dn ennen kuin, valmistaminen laajemmin
siirtyi teolliseen tuotantoon. Maaseudulla hirsitalojen kasin veistdminen oli ollut
perinteinen sivutulojen 1ahde. 1980-luvun mittaan suurin osa naista kaupallisesti
kasin veistettyja hirsitaloja tehneisté olivat joko lopettaneet tai siirtyneet teolliseen
tuotantoon. Vuoteen 1990 tullessa suunta hirsirakennusten valmistamisessa oli jo

viimeistaan selva: kasin veisto sailyi lahinna kansanperinnepiireissa."®®

Hongan ensimmaisissa sorvatuissa hirsissa oleva saannéllinen kuviointi heratti
alkuun ihmettelya. Kun havaittiin, ettd karkikaroja ja tyéstdokelkkaa sadatamalla saa-
tiin kuviointia ohjattua, tuli siitd suorastaan myyntivaltti aina 1970-luvulle asti. Kui-
tenkin siled pyordhirsi syrjaytti 1980-luvulle tultaessa kuviollisen tuotannosta. Ku-
viollisen py6rdhirren tarina kertoo kuitenkin hyvin paljon siitd, miten moni tuotan-
toon tullut innovaatio syntyi. Osin kehitys on tapahtunut sattuman kautta, mutta
sattumat vaativat luovaa huomiokykya nahda elinkelpoiset ideat muiden seasta.
Esimerkiksi nurkkapultit keksittiin ratkaisemaan ongelmia, joita syntyi seinien pai-
numisesta ja hirsien sivusuuntaisesta vaantyilysta. Hirsirungon yhteen sitomiseen
tarkoitettu keksintd osoittautui kaupallisesti tarkeaksi myytaessa taloja Japaniin.
Japanilaiset eivat ensin luottaneet taitoon tai puuhun, mutta seinien pulttaukset
vakuuttivat. Kun kattopinta talossa on suuri, saadaan pulteilla koko seind ankkuroi-
tua perustuksiin. Japanissa Tokion yliopistossa tutkittiin pultattujen hirsirunkojen
kestavyys ennen kauppojen solmimista. Vuonna 1971 Honkarakenne teki Japanin

maanjaristysalueelle yrityksen siihen asti suurimman mékkikaupan.'®®

Suomen kansantalouden parantuessa kesamokkikauppa alkoi vilkastua. Saa-
relaisten talotuotanto kasvoi 1964 jo yli sataan loma-asuntoon, jolloin he paattivat
keskittya hirsitalotuotantoon.'”® Tuolloin perustettiin Honkatuote Veljekset Saare-
lainen. Moékkituotannon entistd maaratietoisempi laadullinen kehittdminen alkoi
seuraavana vuonna. Talopaketti alkoi olla jo varsin pitkalle viimeistelty. Jo 1963 oli
mokit toimitettu paatyviisteet valmiiksi leikattuina, ikkuna-, ovi-, véliseina- ja palo-
muurikaraurat valmiiksi tyéstettyind, ja kuivatusta puusta rakennettuna. 1965 otet-
tiin liséksi kayttéén ulkonurkkien teraspulttaus ja hirsirunkojen kyllastdminen teh-

168 viiiskunta 1.6.1990; haastattelut: Saarelainen, Eero.
'%9 Haastattelut: Saarelainen, Eero; Saarelainen, Reino.
7% Hirsi Lehti 1 / 1983.

59



taalla. Honkatuotteen mokki oli siis jo varsin valmis paketti. Puunsuoja-aineitten
kaytéstd on mybhemmin Idhes kokonaan luovuttu Hongalla ympéaristénsuojelulli-

sista syistd. Se on vaatinut kuivaamotekniikan kehittamista entisestaan.'”

Kun Honka aloitti Karstulan tehtaan toiminnan 1971, paadyttiin ostamaan val-
mis py6rdhirsikone, joka toimi taysin eri periaatteella kuin Saarelaisten patentoima
malli. Tasséa OH-Hirren Arvo Oikarin kehitteleméassa hirsikoneessa hirteen ei tullut
suomukuviota. Aluksi Hongalla tehtiin Karstulassa hirttd Oikarin ja oman patentin
yhdistelmalla, mutta 1970-luvun mittaan hirtta alettiin tehda yhd enemman ilman
kuviota. Vuoteen 1980 mennessa Hongan Karstulan tehtaalla oli onnistuttu kehit-
tamaan Oikarin hirsikoneesta sileda hirttd hoylaava. Siledmpi pinta mahdollisti tii-

viimman seindrakenteen ja miellyttdvdmman sisapinnan.'’?

Kuten kantikas hoylahirsi, py6rohirsikin tehddan yhdestd kappaleesta. Puun
luonnollinen koko asettaa rajoituksensa hirren paksuudelle ja pituudelle. Pituuden
suhteen auttoi Hongan patentoima kehaliitos, jonka avulla py6reda hirtta voitiin
jatkaa limaamalla.'” Perinteisessa hirsirakentamisessa hirren pituus rajoittaa ra-
kennuksen kokoa ja paksuus luonnollisesti seinien vahvuutta. Patentoidulla py6ro-
hirsindylalla saatiin tehtya useita dimensioita. Hirsien paksuuksiin on aikojen kulu-
essa vaikuttanut lainsdadantd. Esimerkiksi vuonna 1985 muuttuivat Hongalla hir-
sidimensiot vuoden 1984 sisdasiainministerién uusien maardysten takia. 130 mm,
150 mm, 170 mm, 190 mm ja 230 mm sai seurakseen uuden 210 mm dimension.
230 mm vaadittiin asuinrakennuksiin ja julkiseen rakentamiseen, mutta kesahuvi-
loihin riitti maaraysten mukaan 210 mm hirsi. ndin saatiin tehtya kesahuvilat opti-
mipaksuudella.’™

Ensimmaisen koneellisesti valmistetun hdyléhirsirakennuksen Honka teki 1964.
Kuten kantikas hdylahirsi, mydés pyoérea hirsi on altis elaméaan saan vaihteluiden
mukana. Kuten kantikkaassa hdylahirressa, myds pydredssa hirressa elamista
vahennetaan tydstéa edeltavalla koneellisella kuivaamisella seka pystytysvaihees-

""" Haastattelut: Saarelainen, Eero; Saarelainen, Reino.

72 Keski-Suomen Metsamarkkinat 26.4.1980; Haastattelut: Saarelainen, Reino; Rosenstrém,
Simo-Heikki.

78 Pyumies 4 / 97.

"% Rakennusteollisuus 3/ 1985, Meidan Talo 4 /1985.
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sa nurkkapulteilla. 2000-luvun alussa 130 mm on pienin ja 230 mm suurin py6ré-

hirren dimensioista.'”

Lamellihirsi

Lamellihirsi edustaa talla hetkella RT-maaritellyn hirrenvalmistuksen teknista
huippua. Se koostuu kahdesta tai useammasta yhteen liimatusta sahatavarakap-
paleesta ja sen pinta on hdylatty. Lamelli voi olla muodoltaan joko kantikasta tai
py6redad. Lamellihirren ominaisuuksista suurin osa on samoja kuin yhdesta kappa-
leesta tehdyilla héylahirsilla tai pydrohirsilla, mutta erojakin 16ytyy.

Liimauksessa suuri muutos on tapahtunut myés liimojen laadussa. Viela 1990-
luvun puolivalissa liimattiin PVAC—liimoilla, joiden kuivumisaika oli jopa nelja tun-
tia. Silloin Hongalla pohdittiin, tarvittaisiinko kenties kuivausinvestointeja liimauslin-
jalle. Reino Saarelaisen visio tuolloin oli, etta liimat kehittyisivat niin, etta investoin-
teja ei tarvittaisi. Vuoden 2003 aikana Honkarakenteella siirryttiin polyuretaanilii-
moihin, ja nain Reinon visio toteutui. Kuivumisaika lyheni 25 minuuttiin. Puristuk-
sessa tilantarve kutistui samalla neljasosaan. Nykyinen Alajarven tehtaan toimin-
taperiaate perustuukin kokonaan nopeasti kuivuviin liimoihin. Vuonna 2005 poly-
uretaanilimat otettiin kaytt66n myds sormijatkoksissa. Liimoja Honkarakenne on
kehitellyt yhdessa VTT:n kanssa, ja VTT testaakin jatkuvasti Honkarakenteen la-
mellihirren liimauksen kestavyytta. Myds ymparistdnakdkohta on otettu huomioon.
VTT on testannut polyuretaaniliman polttamisen, ja todennut sen turvalliseksi,
ympaéristdystavalliseksi tavaksi.'”®

Hongalle lamellihirsi oli tullut yritysoston kautta 1990-luvun alussa. Lamellihir-
sien vahvuutta ei maaraa enaa puun luonnollinen kasvu, vaan se voidaan tehda
lAhes mink& kokoiseksi vain. Hongalla télla hetkella kaytettdvat dimensiot ovat 88
mm, 112 mm, 134 mm ja 164 mm. Sormijatkoksen ansiosta myds hirren pituus on

vapautunut tehtaalla paatettavaksi yksityiskohdaksi. Hongalla tehdaan talla hetkel-

75 Haastattelut: Rosenstrém, Simo-Heikki.
'7® Haastattelut: Virtanen, Reijo.
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l& enintddn 12- metristd sormijatkettua hirttd. Osin tdhadn mittaan on syyna kulje-

tuskapasiteetti, osin hirsilinjan kaytannén syyt.'”

Liimat

PVAC, eli polyvinyyliasetaatti, tai kansanomaisemmin muovilima, on yleisim-
min puusepéanteollisuudessa edelleen kaytdssa oleva lima. Samaan muovilimaan
pohjautuvat myds kaikki valkoiset askarteluliimat. Puusepéanteollisuudessa kaytet-
taviin PVAC liimoihin lisattiin sen ominaisuuksia parantavia aineita, joilla se on
saatu kestamaan mm. kosteutta. Muovilimojen ominaisuuksiin kuuluu hyva kesta-
vyys, kun liimasauma on tehty huolellisesti, mutta samalla se on vaativa liima. Jos
saumassa on epatasaisuuksia tai koloja, PVAC liima ei tayta niit4, vaan se kutis-

tuu kuivuessaan.

Polyuretaaniliimat ovat vahvasti tulossa puuteollisuuteen. Toisin kuin PVAC-
limoilla, voi polyuretaaniliimoilla limata myds muita aineita puuhun. Sen kuivumi-
nen tapahtuu kosteuskuivumalla. Prosessissa vapautuu hiilidioksidia, mika saa
liman vaahtoamaan. Liimalla on tdman ansiosta kyky tayttaa liimattavissa pinnois-
sa olevat mahdolliset kolot, oksanreiat tai muut epataydellisyydet. Tarkein ominai-

suuksista on kuitenkin polyuretaaniliman nopeampi kuivumisaika.

Hongan salvokset

Hongalla on kehitetty alusta asti paitsi salvosten teollista valmistamista, myoés
itse salvosta. Ensimmainen lukko oli héylahirren suora salvos, joka oli molemmin-
puolinen. Téllainen salvos on vakaa ja helppo tehda, mutta sellainen toimii vain
héylahirressa. Py6rohirren salvos tehtiin Hongalla aluksi vain toiselle puolelle hirtta
ja hyvin yksinkertaisella mallilla. Hirren alapintaan porattiin puoliympyran muotoi-
nen aukko, joka sopi sen alapuolella olevan hirren ylapuolen kanssa yhteen. Tapi-

""" Haastattelut: Virtanen, Reijo; www.honka.fi.

62



tuksella ja pulttauksella hirsirunko kiristettiin siten, etta yksittaiset hirret eivat liik-

kuneet sivusuunnassa.'”®

Lukkojen kehittyessa niiden tiiviys on parantunut. Suoraa salvosta seurasi Kii-
lanurkkalukko, joka vaati jo tydstda hirren ylapinnastakin. VTT on tutkimuksissaan
todennut, ettd kiilanurkkalukko on kolme kertaa perinteista lukkoa tiiviimpi.'”® Enaa
ei siis sovitettu pydredassakaan hirressa pelkastaan hirren toista puolta. Uusin luk-
ko on pallolukko, joka on nimensa mukaisesti pallon muotoinen. Py6éred muoto on
tiivis, ja helpottaa rungon kasaamista siten, etta siihen on helpompi asentaa tiivis-
teet ilman rikkoontumisen pelkoa. Pallolukkoa kaytetaan kuitenkin vasta isoimmis-

sa hirsidimensioissa.

Ensimmainen varaus Hongalla oli yksinkertainen ura hirren alapinnassa. Seu-
raavassa vaiheessa kehitettiin malli, jossa ura ajettiin hirren molemmille puolille, ja
hirsien valiin asennettiin rima. Tama tekniikka oli edullinen tapa rakentaa, koska se
maksimoi hirren nousun, matkan, jonka seind nousi yhdella hirsivarvilla eli yhdella
kerroksella. Vuonna 1985 Honka patentoi uuden varauksen, jonka mukaan nimi-
tettiin koko hirsi piiluhirreksi. Siind varaukseen pintaan on tydstetty kiilamainen
rakenne, joka pureutuu alemman hirren selkdd@n. Tama rakenne oli eristavyydel-
taén parempi kuin vanha varaus, seka tasoitti hirren elamista tehokkaammin. Pii-
luhirteen tehtiin myds erikoinen aaltokuvio, joka jéljitteli perinteistd suomalaista
veistotapaa. Piiluhirsi sek& mallisuojattiin ettd patentoitiin.'®°

Nurkkalukkojen kehittamiseen kaytetty aika on epailyksetté ollut tuotteen laa-
dun parantamiseen tadhtddvaa. Tuotannollisella puolella on toki pyritty tekemaéan
kulloinenkin nurkkalukko mahdollisimman tehokkaasti ja nopeasti, mutta nurkan
tiivistaminen on ollut laadun parantamista, ja aivan ensimmaisia lukkomalleja lu-

kuun ottamatta edeltanyt tuotannon suunnittelua.

78 Haastattelut; Saarelainen, Reino.
79 Jarviseutu 28.1.1991.
180 Syur-Jyvaskylan Lehti 29.8.1985; Koillis-Hame 12.10.1985.
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Pystytys ja toimitukset

Yksi usein unohdettu osa hirsitalotoimituksissa on rungon kuljetus rakennus-
paikalle, ja pystytys. Hongalla kuljetuksia hoidettiin ensimmaiset 15 vuotta vaihte-
levilla kuorma-autoilla ja kasin lastaamalla sek& purkamalla. Sahakuljetukset hoi-
dettiin autolla junaan ja junalla maailmalle. M&kit kuljetettiin samalla periaatteella.
Talojen kuljettamiseen kaytettiin kuorma-autoilijoita ja urakoitsijoita. Omat kuorma-
autot olivat tukinajossa. Alusta lahtien talopaketit pakattiin niin, ettd vahinkoja ei
juuri kuljetuksien aikana tullut. Muoviin pakattuina ja terasvanteilla yhteen kiristet-
tyina talopaketit kulkivat Siperian rataa Japaniin asti. Puutavarakuljetuksista oppi-
neena Hongalla todettiin junakuljetukset puuta saastavammiksi kuin laiva. Koska
laivakuljetukset Japaniin kulkivat Hyvantoivonniemen kautta, ne altistivat puun
matkalla junakuljetusta suuremmille ilmastonvaihteluille. Vuonna 1973 otettiin
kayttoon rekkoihin liitetyt nosturit kotimaan toimituksissa.'®’

Honkarakenteen koko kuljetustoiminta keskitettiin 1990 Karstulaan. Talotoimi-
tukset kasattiin Karstulassa, jossa niihin lisattiin ikkunat ja ovet sekd muut raken-
nustarvikkeet, mikali ne kuuluivat tilaukseen. Naulat, tiilet, kattohuovat ja eristeet
olivat mukana noin puolessa toimituksista. Nykydan Hongalla on sopimusautoilijoi-
ta. Hirsitalon tarvikkeet pakataan muoviin ja kiristetdan teraspannoilla kuljetusta

varten.'®

Kuljetustoiminta on Honkarakenteella ollut palvelutuote, joka ei luonnollisesti
ole tuotantoon liittyvaa ty6ta. Tuotteen laatu on kuitenkin parantunut, kun se on
toimitettu oikein ja pystytetty ammattitaitoisesti.

Hongan patentit

Patentti on lakiin perustuva oikeus kieltda muita kayttdmasta keksintéa ammat-
timaisesti hyvaksi. Se antaa haltijalleen maéaraajaksi yksinoikeuden keksintéén,

mutta samalla tuo keksintdon liittyvan tiedon kaikkien saataville. Se tekee keksin-

'®1 Haastattelut: Saarelainen, Reino, Saarelainen, Eero.

82 Haastattelut: Saarelainen, Reino.
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ndsta julkisen. Patentissa siis paljastetaan keksinté kilpailijoille, mutta vastalahjak-
si saadaan maaraaikainen yksinoikeus sen hyddyntdmiseen. Tama maaraaika
mahdollistaa tutkimukseen ja tuotekehittelyyn kaytetyn padoman takaisinsaami-
sen, ja se on nykymallisen lansimaisen teollistumisen ja modernisoitumisen ehto.

Patenttien yleisin voimassaoloaika Suomessa on 20 vuotta.'®

Patentin lisdksi on olemassa myds hyédyllisyysmalli, joka on patentin kaltainen
oikeus kieltda keksinnén ammattimainen kayttd. Hyddyllisyysmallissa kielto-oikeus
on rajallinen, ja voimassa vain niissd maissa, missa sitd on haettu, ja se on voi-

massa rajoitetun ajan, yleensa vain 10 vuotta.'®

Kun mika tahansa yritys saa patentin, se kertoo jotain patentin saajasta. Paten-
tin saadakseen on tuotettava jotain teknologiaa tai tuotetta, joka olennaisesti poik-
keaa jo olemassa olevasta. Koska patentoiminen maksaa, patentoidaan lahinna
keksintdja, joista uskotaan saatavan taloudellista hybétya. Mitd enemman yritys
nojaa tietotaitoon ja uusien tuotteiden kehittdmiseen tai brandeihin, sitd enemman
silld on kaytdssdan aineetonta padomaa ja osaamista, joita ei ole muilla. Suoma-
laiset ovat olleet innokkaita patentoimaan keksintéjaan. Konepajatuotteiden koh-
dalla osuus Yhdysvalloissa mydnnetyista patenteista on vuosien 1980—-2005 valilla
vaihdellut vdhan alle kahdestakymmenesta prosentista noin kuuteenkymmeneen
prosenttiin. Puutuotteissa prosenttiosuudet ovat huomattavasti pienempia, mutta
kappalemaaraisesti paastaan niissékin kuitenkin kymmeniin patentteihin samalla

tarkastelujaksolla.'®

Koska Honkarakenne on ollut markkinajohtaja lIahes alusta asti, uusia keksinto-
ja on tehty jatkuvasti seka tuotannon etté tuotteen puolella. Kaikkea kehitystydta
hirsitalovalmistaja ei pysty patentoimaan. Siksi Hongalla onkin pyritty usein vain
pysymaan Kkilpailijjaa vuoden edelld malliston osalla. Aina kun patentti on suinkin
ollut mahdollista hankkia, sellainen on haettu. Ensimmaisen Hongan patenteista

oli pyérdhirren teollinen valmistaminen ja py6réhirsi.

183 hitp://www.phr.fi/.
184 http://www.phr.fi/.
185 Pajarinen, 2010, s 5.
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Sahaus ja hoylaysliike veljekset Saarelainen lahetti 1965 patentti- ja rekisteri-
hallitukseen hakemuksen py6réhirsien valmistus- ja pinnan kuviointimenetelmasta.
Kun pydéroéhirsien valmistus oli aikaisemmin tapahtunut hdylaadmalla tai veistamalla,
olivat rakennuskustannukset olleet suhteellisen korkeat. Koska pyérdhirsi on ra-
kennuksessa kuitenkin kaunis ja omaperainen, tuotannon teollistamisen tavoittee-

na oli valmistaa py6rohirttd halvemmalla, nopeammin ja laadukkaammin.

Ensimmaisessa patenttihakemuksessa hahmotellaan jo tulevaa hirsitydstélin-
jaa ndin: "Tukit tuodaan yleensa autokuljetuksella mittaus- ja lajittelupaikalle, mis-
sa ne katkotaan sopivan pituisiksi ja mistd ne kuljetetaan rullaradan avulla varas-
tosoimiin paksuuden mukaan lajiteltuina. Soimista siirretdan tukit sopivasti trukkia
apuna kayttden kukin paksuusera kerrallaan sorviin johtavalle liukuradalle, jota
pitkin ne liukuvat sorvin luo, josta ne teleskoopppiputkinostimen avulla asetetaan
sorvin karkien valiin. Sorvaus tapahtuu siten, ettd tukki pyérii karkien vélissa ja
likkuvaan kelkkaan asennettu "kurso” suorittaa tydstdén. Kursossa on sopivasti
useamman teraa, jotka pyorivat kiinnitysakselinsa ympari, joka on sopivassa kul-
massa tukin akseliin ndhden. Kurson kulmasta ja sen teran muodosta seka sy6t-
ténopeudesta paaasiallisesti riipppuu hirren pintaan saatu kuvio. Yhden teran leik-
kaama kuvio on oleellisesti tasomainen ja syntyy seuraaavan kuvion valiin aina
sarma, joten hirsi saa suomumaisen pinnan, jonka ulkonaké on erikoinen ja miel-
lyttdva. Sorvauksen jélkeen hirret nostetaan sopivasti kaltevalle liukuradalle, jota
pitkin ne liukuvat mittaus- ja merkintapaikalle. Téastd tasapaksut hirret liukuvat
edelleen loven tydstOkoneelle, johon hirsi kiinnitetdan ja jossa siihen kursolla ko-
neistetaan varaus ja samalla koneistetaan nurkkalovi. Samassa koneessa ajetaan
hirteen viela sen ylapintaan sahalla rako, jotta hirsi ei paasisi halkeamaan muualta
kuin yla- tai alapinnastaan, jotta ulkopinta séilyisi ehjand. Taman jalkeen hirsi on
valmis ja se nostetaan liukuradalle ja kuljetetaan siitd varasto- tai rakennuspaikal-

le.

Patenttihakemuksessa Saarelaiset jo mainitsivat jo tulevansa kehittdmaan kek-
sintddan eteenpdain. Sovellutuksia ei haluttu rajoittaa. Hakemuksessa esiteltiin
seitseman patenttivaatimusta teolliselle pyéréhirrenvalmistukselle. 1. Esilajitellun
tukin kiinnitys sorviin, jossa sitd py0ritetdan samalla kun tukin suuntaisesti liikkuva

leikkuupaa ty6stda tukin pyoéréhirreksi. 2. Leikkuupaassa kaytetdan useampaa
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sopivin valein sijoitettua terda. 3. Leikkuupaa siirtyy tukin suunnassa niin, etta sen
pyorintdakseli muodostaa sopivan kulman tukin akselin kanssa. 4. Patenttivaati-
muksien 1, 2 tai 3 mukaisen menetelman avulla valmiin hirren pintaan saatava
suomumainen kuviointi. 5. Vaatimusten 1, 2, 3 tai 4 mukaisien menetelmien sovel-
lutus, jossa useamman leikkuuterdn asentaminen joko vieretysten tai perdkkain
siten, ettd jokainen terista tydstaa hirttd edellistd syvemmalta. 6. Edellisten mene-
telmien mukaiset leikkuupaan terat. Viimeisessa, eli seitsemannessa vaatimuk-
sessa esitettiin patentoitavaksi py6rdhirsi, jos se on valmistettu edella esitettyjen

patenttivaatimuksien kuvailemilla menetelmilla.

Tammikuun 17. paiva 1966 Patentti ja rekisterihallitukselta lahetettiin Saarelai-
sille kirje, jossa pyydettiin esittamaan lisaselvityksia kahden kuukauden siséalla kir-
jeen kirjaamisesta, tai kyseinen patentti hylataan, tai se raukeaa. limeisesti tutki-
jainsindo6ri A. Parkkinen, joka kirjeen on allekirjoittanut, ei yksinkertaisesti ymmar-
tanyt patenttihakemusta. Huomautuksessa viitattiin kuuteen aiempaan patenttiin,
joista kaksi oli ruotsalaista, yksi saksalainen, yksi suomalainen ja kaksi Yhdysval-
talaista. Vastauskirjeen laatijaksi Saarelaiset palkkasivat diplomi-insindéri Antti
Impolan. Ulkopuolisen asiantuntija-avun kayttamista Saarelaiset eivat missaan
vaiheessa ole vierastaneet. Painvastoin Viljo Saarelainen sanoi lehtihaastattelus-
sa, ettd oikeaa viisautta ei ole vain oma viisaus, vaan myds kyky kayttdad muiden

ihmisten viisautta oikein.

Hakemuksessa ensimmainen patenttivaatimus oli muutettu muotoon: 1. Py6ro-
hirsien valmistus- ja kuviointimenetelmd, jossa pydrimaan saatetun tukin pintaa
tydstetddn rungon vieressa pyoritettdvan teralaitteen avulla, tunnettu siitd, etta
tukki sovitetaan sorvin karkien varaan, jossa sita pyéritetdan sopivalla nopeudella
samalla kun sen ohi ja suuntaisesti siirretdan py6érimaan saatettua leikkuupaata,

jolla edetessaan irrotetaan lastua tukista.'®®

Nain muotoiltuna ja Impolan yksityiskohtaisella selostuksella aiempien patentti-
en eroavuuksista uuteen keksintddn nahden, Saarelaiset saivat hakemuksensa

menemaan lapi, ja vuonna 1967 patentti nro. 1267/65, joka oli lahetetty toiminimi

'8 (pat.hak n:0 1267/65, 1k 38 b 2, AP; kirjeet Patentti ja rekisterihallituksen ja Saarelaisten va-
lilld 26.5.1965; 17.1.1966).
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Sahaus- ja hdylaysliike Veljekset Saarelaisen nimissda mydnnettiin nyt jo Honka-
tuote Velj. Saarelaiseksi nimensa muuttaneelle yritykselle.

Patenttihakemus kertoo paljon pydréhirren merkityksesta ja kehittamisen syis-
ta. Hirsisorvista patentoitiin nimenomaan kuvio, jonka sorvi teki hirren pintaan. Se,
mit4 patentoitiin ja miksi, on hyvin verrattavissa siihen, miten nykyadan pyritdan

yrityksia ja niiden tuotteita brandaamaan.

Pydréhirsi ei ole jadnyt Hongan ainoaksi patentiksi, niitd on haettu saanndlli-
sesti tdhan paivaan asti, eika loppua nay. Ahkerin patenttien hakija Hongalla on
ollut perustajaveljesten kuopus Reino Saarelainen. ltseddn sahamieheksi sanova
yrittaja olisi mennyt keksijastakin. Viimeisimmat patentit ovat Patentti ja rekisteri-
hallituksen mukaan uudenlainen rakennuslevy ja sen valmistaminen, hirsielementti
ja sen valmistaminen seka menetelma hirren halkeamisen suuntaamiseksi. Kodis-
saan Lieksassa on kehitelty muiden muassa savusaunamallia seka veneensiirto-
laitetta. Saarelaisten vahvaa edustusta Honkatuotteen voimassa olevien patenttien
osalta tukee Viljo Saarelaisen panelin piilokiinnitys ja Eino Saarelaisen patentti
hirsielementista ja sen valmistuksesta. Lisdksi kaikilla heistd on lukuisia hyodylli-
syysmalleja. Nuoremmasta sukupolvesta patentteja on saanut Viljo Saarelaisen
poika Eero Saarelainen.'®’

Honkarakenteella ei patenttien hakeminen ole kuitenkaan jaanyt pelkastaan
Saarelaisten vastuulle. Monessa jo aiemmin luetellussa patentissa on keksijoiksi
merkitty Honkarakenteelta my6és muita honkalaisia. Vuonna 2005 patentin sai Me-
netelma painumattoman seinarakenteen valmistamiseksi ja painumaton hirsi, ja
tdssa mybnnetyssa patentissa keksijéiksi on merkitty Eero Saarelaisen ohella Juk-
ka Markkanen, Eino Hekalin ja Veli Malinen.

Patentit ovat kaikkiaan olleet yllattavankin tuotesuuntautuneita. Tuotantotekno-
logiaa on patentoitu vahemman kuin tuotteeseen liittyvia teknisia parannuksia tai
ulkonakddn liittyvid yksityiskohtia. Uusi tulkinta kehittdmisen tuotelahtbisesta ajat-

telusta saa vahvistusta myds patenttien lapikaymisesta.

'87 hitp://www.phr.fi/ ; Haastattelut: Saarelainen, Reino Jyvéaskyla. 17.4.2008.
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Hongan sertifikaatit

Maailmalla on kaytdssa laaja sertifiointi ja tuotehyvaksyntajarjestelma. Kulutta-
jalle tama nakyy CE-merkintdina, joita Suomessa mydntaa VTT. Se on puolueeton
asiantuntijaorganisaatio, joka tuottaa tutkimus-, kehitys-, testaus-, ja tietopalvelui-
ta. VTT toimii myds tuote-, toimintajarjestelma-, ja henkilésertifiointiorganisaationa.

Honkarakenne on tehnyt pitkdan kahdensuuntaista yhteistyéta VTT:n kanssa
rahoittaen tutkimusta ja tutkituttanut omia tuotteitaan VTT:n laboratorioissa. Hon-
gan rahoittamista projekteista hyvana esimerkkina kay puutavaran luontaisen pit-
kakestavyyden paljastanut menetelma, jossa puutavarasta mitataan haihtuvat ai-
neet, joiden suuri maara on perusta puutavaran kosteuden- ja homeenkestolle.
VTT:n aiempien tutkimusten mukaan puussa olevat luontaiset kemikaalit tappavat
bakteereja ja vastustavat homeitididen leviamista. Puusta haihtuvien kemiallisten
aineiden analyysilla voidaan tulevaisuudessa lajitella sahatavara aivan uudella
tarkkuudella. Projektin kehittdminen teolliseen tuotantoprosessiin soveltuvaksi jat-
kuu edelleen.'®®

Tuotannon jatkuvassa tarkkailussa yhteisty® VTT:n kanssa toimii muun muas-
sa siten, ettd Honkarakenteen Alajarven tehtaalta lahetetdan naytteita limatuista
hirsilamelleista. Naiden ominaisuudet ja laatu testataan viikoittain. Hirsilamellipuo-
lella erityisen ymparistdsertifikaatin on saanut polyuretaanilima. Alajarven tehtaal-
ta ylijaaneet lamellihirren patkat myydaan polttopuuksi. Jossain vaiheessa huo-
mattiin, ettd puolueeton tutkimus liiman kayttdytymisesta poltettaessa oli tarpeen.
2008 alussa Honkarakenteen liimapuu sai lisaksi EU:n rakennustuotedirektiivin
mukaisen CE-merkin kayttboikeuden. Honka on Suomen ensimmainen talonval-
mistaja joka on merkin saanut. Erityisesti vientikaupassa CE-merkinnasta on hyé-
tyd, koska se on useissa EU-maissa pakollinen.

VTT:n lujuus- ja lampoétutkimuksia on tehty myds Jyvaskylan yliopistolla seka
Reino Saarelaisen kotona Lieksassa, jossa tutkittiin uuden hirsimallin lampéarvoja

'8 hitp://www.phr.fi/.
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rakentamalla kaksi muuten identtista hirsirakennusta joista molemmissa oli sahké-
lammitys. Naita tutkittiin talven ajan, ja uudelle hirsimallille saatiin noin seitseman-

toista prosenttia pienempi K-arvo kuin perinteiselle hirrelle.'®®

Ympdristoajattelusta Hongalla

Ymparistdajattelu on ndkdékulma, jota ei voi helposti ohittaa missaan tarkaste-
lussa jos aiheena kuitenkin on talonrakennus. Professori Eero Paloheimo kirjoitti
Metsalehdessa vuonna 1997, ettd uusiutumattomia rakennusmateriaaleja, kuten
betonia, metalleja ja muoveja olisi hanen mielestdan kaytettdva mahdollisimman
vahan, ja puuta olisi kaytettdvd massiivisina rakenteina. Yksinkertaisimmillaan ta-
ma tarkoittaa hirsirakenteista taloa. Massiiviseen hirsirakenteeseen sitoutuu suuret

maarat hiilta.'®°

Toinen ymparistékuormitusta vahentava tekija on Hongalla ollut sdastavaisyys.
Raaka-aineen mahdollisimman tarkka kaytté on ollut sdastavaisyytta sen vanhim-
massa mahdollisessa muodossa. Aiemmin saastettiin materiaaleissa, kun nykyaan

sadstetddn ennemmin tydssa.'®’

Talotuotantoon sopimattomista hirren hukkapatkista kehiteltin Hongalla jatku-
vasti erilaisia sivutuotteita. Tallaisia ovat esimerkiksi jatkankynttilat, nauhoituspu-
run talteenotto, kutterinpuru jota kdytetaan elainten kuivikkeena. Puun kuoret olivat
taasen lampdkeskuksien polttoaine kaikilla tehtailla. Nykypaivan puunhinnoilla silla
on suuri merkitys. Erityisesti Arvo Saarelainen kehitteli monia kayttdkohteita talle
aiemmalle jatteelle. Jaatydan jo eldkkeelle, Arvo Saarelainen perusti 1987 viela
uuden yhtién, jonka liiketoiminta-ajatuksena on kayttada puunjalostusteollisuudessa
syntyvia sivutuotteita. Ekologisuutta, kestdvaa kehitystd ja luonnonmukaisuutta
arvoina pitdvan Honkatuotteen, nykyaan Epira Oy:n perustaminen tuli sopivaan
aikaan. Vuonna 1994 astui Suomessa voimaan uusi jatelaki, joka edellytti, etta
jatteet on pyrittdva ensisijaisesti hyddyntamaan tuotannossa materiaalina, toissi-

jaisesti energiana ja vasta viimeisena vaihtoehtona on kaatopaikalle vieminen.

'8 Haastattelut: Saarelainen, Reino.
190 Metsalehti 10.1997.
'*! Haastattelut: Saarelainen, Reino Jyvaskyla.
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Veljeksien joka tiistaisen johtoryhman kokouksen yhteydessa Saarelaiset kavi-
vat myds Karstulan lautaosastolla. He olivat aina olleet kiinnostuneita siitd, mita
tehdaan tuotantoon kelpaamattomille laudanpatkille. Ideoita kiiloihin ikkunanpokien
asentamista varten, rappuihin, koristepaloihin jne. kehiteltiin 1&hes joka vierailul-

|a.192

Honka on 1990-luvulta alkaen pysynytkin hyddyntamaan puumateriaalinsa 1a-
hes sataprosenttisesti. Puun kuori paatyy energiantuotantoon, viherrakentami-
seen, kasvi- ja puutarhaviljelyyn ja kompostiksi. Hake siirtyy selluteollisuuden raa-
ka-aineeksi. Kutterinlastua kaytetaan kuivikkeeksi navetoille ja talleille. Sahanpuru
menee lastulevyteollisuuden raaka-aineeksi nahoituspuruksi ja energian tuotan-
toon. Hirren tasauspatkat menevat selluteollisuudelle ja ulkotuliksi, laudan tasaus-
patkat lastulevyteollisuuteen ja energian tuotantoon. Suuri osa naistéa kulkee Epira
Oy:n kautta. Hongan tuottama kutteri ja puru eivat edes riitd enda vastaamaan
kysyntaan, vaan Epira ostaa kutteria myds muilta puusepanteollisuuden yrityksilta.
Varsinaista puujatettd Hongalta ei tule juuri lainkaan.'®®

Myds puunsuoja-aineiden kayttéa on aktiivisesti pyritty vahentamaan. Tahan
tahtdsi muun muassa hot-log —projekti, jonka tarkoituksena oli saada aikaan la-
honkestéava hirsi ilman painekyllastysaineita. Normaalin 80 asteen sijaan hot-log —
hirsi kuivattiin 120 asteen ldammadssa, jolloin kuivuminen tapahtui keittdmalla. Pro-
jektista luovuttiin kuitenkin liian kallina. Normaaliakin koneellista kuivaamista ke-
hittamalla on kuitenkin saatu puunsuoja-aineiden kayttéa vahennettya. Karstulas-
sa kemiallista suojaamista vahennettiin ensimmaisen kerran jo 1970-luvun puoli-

vilissa Antti-kuivaamoiden tullessa kayttoon.'®*

Alkuvaiheen ymparistdajattelu on perustunut ennen kaikkea saastavaisyyteen,
joka on tyypillisesti Honkarakenteella suuntautunut nimenomaan raaka-aineen, ei
niinkaan tyén saastamiseen. Puuta on yritetty saastaa aina, mutta tyén tehostami-

nen nakyy aineistossa loppujen lopuksi melko vdhan ennen 2000-lukua. Seuraa-

"9 Haastattelut: Lehtoméki, Ahti.
198 Keskisuomalainen 10.1998, haastattelut, Pirjo Ruuska 8.1.2008 Karstula.
%% Viiden kunnan sanomat 27.8.1998; Haastattelut: Rosenstrom, Simo-Heikki; Ruuska, Pirjo.
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vaksi listaan tuotteen tarkeimpia kehitysaskeleita, jotta niitd voidaan verrata tilas-

tollisen analyysin lopputuloksiin ja tuotannon kehitykseen.

Tuotteen kehitysaskeleita

1958 — Hoylahirsi (Jo teollinen tuote)

1964 — Pydérohirsi (Ei teollistumiseen merkitystd) Kuviointien saatamista yms.
1965 — Nurkkapultit

1965 — Talopaketti valmis. Rakennus pystytettiin tilaajalle.

1971 — Oikarisen koneella sileda pyoérodhirtta. Ulkonakdkysymys

1994 — Lamellihirret

Nurkkalukot

1. Yksinkertainen suora lukko
2. Kiilanurkkalukko

3. Pallolukko

Varaukset

1. Yksinkertainen ura hirren alapinnassa
2. Rima hirsien valissa.

3. Piiluhirsi 1985.
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5. Loppupdaitelmiit ja yhteenveto

Nyt tarkastelen edellisen pohjalta miten tuotteen, eli hirsisen rakennuksen ke-
hittdminen on ohjannut tuotantoteknologian kehittamista, ja miten tuotteen paran-
tunut laatu on sydnyt tuotannon kasvupotentiaalia. Tama on johtanut siihen, etta
vaikka tuotantoteknologiaa onkin kehitetty jatkuvasti, se ei ndykaan tilastoihin las-

ketuissa tuotantoluvuissa.

Pyérohirsi

Osa teknologiasta on ollut loppujen lopuksi markkinalahtoéista, ja sen tarkoituk-
sena ei ole ollut se, etté yritys voisi tuottaa rakennuksia nopeammin, vaan se etta
tuotetut rakennukset ovat eronneet muiden alan yrittdjien tuotteista. Selkein esi-
merkki on hirsisorvi. Honkarakenne pystyi tuottamaan hirsimdkkeja jo varsin vai-
kuttavalla vauhdilla ennen hirsisorvin kehittamista. Vaikka sorvi nopeutti py6rohir-
simokin valmistamista, se oli kuitenkin hitaampaa kuin héylahirsimékin tekeminen.
Pydreasta hirrestd ei Suomessa ole ennen Honkarakennetta tehty juuri toisarvoi-
siksi laskettavia vajoja lukuun ottamatta mitdan. Perinteinen rakennustapa on ollut
kanttiseksi piilutettu hirsi. Kun Honkarakenne lanseerasi koneellisesti valmistetun
pyéréhirsirakennuksen, se ei oikeastaan ollut niink&dan teollistumisen, kuin markki-
noinnin takia. Pydrealla hirrella Honka erottui Kilpailijoistaan. Teollistumiskehitysta

se ei suoranaisesti edistanyt.

Seindpaksuudet

Seindpaksuudet sen sijaan olivat selkeasti laadun parantamista. Seuraavassa
tilastossa on esitetty Honkarakenteen myyntia seinaneliéind, rakennuksina myy-

tyind puukuutioina ja edellisten suhdelukuna.
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Kuva 11. Sarja 1 — rakennetut seinéneliot; Sarja 2 — kdytetyt puukuutiot; Sarja 3 — yhdella puukuutiolla
saadut seinéaneliot
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Kaaviossa sarja yksi on rakennetut seinaneliét, sarja kaksi taas kaytetyt puu-
kuutiot. Naiden sarjojen arvotaulukko on kaavan vasemmalla puolella. Sarja kolme
on edellisista laskettu suhdeluku, kuinka monta neliéta seinda on valmistettu yh-
della kuutiolla puuta. Sen arvotaulukko on kaavan oikealla puolella, ja sen skaalat-
tu niin ettd kaikki kaaviot nakyvat samassa taulukossa.

Laskeva trendi on hyvin selkea. Kun vuonna 1995 sai yhdella puukuutiolla 6,61
neli6ta valmista seindpintaa, sai 2008 kuutiolla enda 5,03 neli6éta. Vuosi 2003 on
selked poikkeus trendistda. Puukuutioissa ei nay juuri heilahtelua, mutta seka sei-
naneliot, ettd puukuutiosta saatavan seinanelién suhde on poikkeava. Rakennettu-
ja seindneliéitd on noin kolmannes edellisvuotta enemman, ja yhdella puukuutiolla
on saatu huikeat 9,73 neliétd seinda. Mahdollinen selitys poikkeukselle on 2003

toteutunut suuri kauppa Kazakstaniin.

Jos vuoden 2003 poikkeava tilanne késitelladn poikkeuksena, on trendi helpos-

ti muuten ldydettavissa. Hirsiseind on muuttunut paksummaksi. Tahan taas on
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vaikuttamassa useampia muuttujia. Yksi tekija on rakennusten lampdarvomaara-
ykset, jotka ovat kasvaneet huomattavasti. Toinen on Honkarakenteen tuoteper-
heen muutokset. Hirsiset asuinrakennukset tehddan isommalla hirsidimensiolla
kuin kesakayttéon tarkoitetut saunamokit tai ulkorakennukset. Oli syy keskimaa-
raisesti isompiin hirsidimensioihin mikd hyvansa, seindpaksuuden kasvattaminen
on tuotteen laadun nostamista tuotannollisen tehokkuuden kustannuksella. Se
myOs ohjaa kayttamaan liimahirttd yhdesta kappaleesta hdylattavan tai sorvatta-
van tilalla, silla dimension kasvattaminen tekee vaikeammaksi 16ytaa sopivaa puu-

ta vanhanaikaisen hdylahirren tai py6réhirren valmistamiseen.

Rakenteen monimutkaistuminen

Hirsinen rakennus on muuttunut myés jatkuvasti monimutkaisemmaksi koko-
naisuudeksi. Nurkkalukko oli ensimmaisissa hdylahirsirakennuksissa yksinkertai-
sin valmistaa, ja jo py6rohirsi monimutkaisti nurkkalukon valmistamista. Lisaksi
lukkoa on pyritty kokoajan tekem&én laadukkaammaksi, mika on tarkoittanut koko
ajan monimutkaistuvaa valmistustapaa. Taas kerran tuotteen laadun parantami-
nen on hidastanut tuotantoa. Osa valmistusteknologian kehittamisesta on alunpe-
rinkin tdhdannyt tassakin lopputuotteen laadun parantamiseen, eikd niinkdan val-

mistusnopeuden kasvattamiseen.

Nurkkalukkojen liséksi kehittdmisen kohteena olleet pontit, eli varaukset, sei-
nan vakautta lisdnneet pultitukset, sahkoén, tietoliikenteen ja LVI- seka IV- laittei-
den vaatimat Iapiviennit ovat monimutkaistaneet rakentamista. Yhtena syyna on
ollut asiakkaiden jatkuvasti kohoava vaatimustaso. Nykyaan halutaan kesamokille
samat mukavuudet kuin varsinaisessa asunnossakin on. Toisaalta Honkarakenne
tekee hirrestd myds koteja, ja pysyvien asuntojen rakennusmaaraykset ovat Suo-
messa varsin korkealla tasolla. K-arvomaaraykset ohjaavat seindnpaksuuksia ja
rakennetta. Kosteiden tilojen vesieristamiseen on omat maarayksensa rakennus-
laissa. Seka asiakkaat ettd lainsdadantd ohjaavat tuotantoa monimutkaisempaan
suuntaan. Teollistumisen hyéty siirtyi Honkarakenteella siis useaan suuntaan. Silla
ei pelkastaan lisatty tehokkuutta tehdassalissa, vaan sen tuottamaa lisdarvoa
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ulosmitattiin nostamalla tuotteen laatua ja tarjoamalla lisdpalveluja, kuten kuljetuk-

sia ja pystytyksia.

Yhteenveto

Yhteenvetona voidaan siis todeta, etta teollistaminen ei Honkarakenteella en-
simmaisten 40 vuoden ajan kohdistunut tyén tehokkuuden parantamiseen, vaan
se paransi lopputuotteen laatua, ja pyrki erottamaan Honkarakenteen kilpailijoista.
Tuomalla kokonaan uuden mallin, pydréhirresta rakennetun hirsitalon, Honkara-
kenne ei niinkdan teknisesti parantanut aiempaa tuotettaan hdylahirsimdkkia, tai
nopeuttanut tuotantoaan tehtaalla, vaan lanseerasi tuotteen jonka ulkonakda Kkil-
pailijat eivat pystyneet matkimaan ilman suuria investointeja tuotantoteknologian

kehittamiseen.

1972 — Karstulan tehdas perustetaan
1972 — Ohjausjarjestelman kehittdminen alkaa (papericad)
1978 — Tuotannon tehostaminen, tehtaat erikoistuvat (Lieksa, Karstula)

Tuotannon tehostaminen tapahtui palkkaamalla lisda tuotantotydlaisia, ja pe-
rustamalla kokonaan uusia tehtaita. Samalla kun kasvatettiin tuotettuja hirsineli6i-
ta, lisattin myds tehdasneliditd. Ensimmainen piikki tuottavuudessa on havaitta-
vissa Honkarakenteen valtausyrityksen jalkeen, ja on selitettavissa kahdella uudel-
la tehtaalla Karstulassa ja Lieksassa. Varsinkin Karstulan runkolinjan rakentami-
sessa oli kaytettavissa nyt jo 14 vuoden kokemus teollisten hirsitalojen valmista-
misesta. Taman kokemuksen tuoman nakemyksen avulla uusi tehdas voitiin ra-
kentaa jo peruslahtékohdiltaan tehokkaammaksi kuin on mahdollista jos vain jat-
kuvasti kehitetddn olemassa olevaa jarjestelmaa. Nain toimii Schumpeterin "luova

tUhO”.195

1% Schumpeterin luovan tuhon kasite tarkoittaa kapitalismissa olevaa jatkuvaa tasapainoilua.
Jatkuva muutos on Schumpeterin mukaan kapitalismin ydin, ja k&yttévoima evoluutiossa joka inno-
vaatioiden kautta yllapitda kapitalismia. Kapitalismin uudistuminen tapahtuu Schumpeterin mukaan
enimmékseen sisaltd, mutta suuret mullistukset voivat vauhdittaa kehitysta. (Petri Bockerman
PALKANSAAJIEN TUTKIMUSLAITOS $ TYOPAPEREITA 167)
http://www.labour fi/tutkimusjulkaisut/tyopaperit/sel167.pdf).
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1980 — S&hkoinen tukinlajittelu

1980 — Karstulan laajennus uusi pelkkalinja ja kuivaamoiden automatisointi
1986 — Tuotannon ohjaukseen tietokoneet. CAD ja CAM

1989 — Paltamon tehtaan ostaminen

Keskimmainen tehostumispiikki osuu 1980-luvun jalkimmaiselle puoliskolle,
jonka jalkeen kehitys tasoittuu taas huomattavasti. Tassa murroksessa nakyy en-
simmaista kertaa tuotantoteknologisen kehittamisen vaikutus tydn tuottavuudessa
hieman sen suuntaisesti, kuin oletin 16ytyvan koko tarkastelujakson ajalle. Tuotan-
totyblaista kohtaan rakennettujen seinanelididen maara kasvaa varsin huomatta-
vasti muutamassa vuodessa, jaddakseen taas paikalleen aina 2000- luvulle. Muu-
toshetkeen osuu muun muassa tukinlajittelun sahkdistamien, Karstulan tehtaan
laajennus, tuotannon ohjauksen tietokoneistamisen aloittaminen ja uusi tehdas

Paltamosta.

Kehitys pysahtyy 1990-luvun alkuun. Yksi selittava tekija 1990-luvun alussa on
maailmanlaajuinen lama, joka iski Suomeen keskimaaraistd voimakkaammin.
Hieman aiemmin vapautunut valuuttakauppa oli luonut Suomeen lainanoton kup-
lan, ja markan arvon devalvoituminen moninkertaisti ulkomaisia lainoja ottaneiden
lainasummat. Se hyvin tehokkaasti hidasti myés lomakeskusten ja kesamdkkien

rakentamista.

Vuosien 1990 ja 2000 valilla tuottavuudelle ei tapahdu juuri mitdan. 1994 os-
tettu Finwoodin tehdas kaipasi kehittdmistd ennen kuin sen tuottavuus saatiin pa-
remmalle tasolle, ja yrityksen muiden tehtaiden tuotantotiloja vaivasi ahtaus, joka
taas haittasi jarkevaa kehittamistd. Vuoden 2000 tulipalo Karstulassa oli toinen
esimerkki luovasta tuhosta. Kun koko paarunkohalli paloi, se voitiin rakentaa uu-
destaan aivan uuden ajattelun pohjalta. Enda koneisiin ei yritetty integroida tieto-
koneita, vaan molemmat rakennettiin samalla kertaa. Samalla halli voitiin rakentaa
niin suureksi, etta kaikki koneet ja purunpoistot saatiin sijoiteltua tuotannon kannal-
ta jarkevasti. Karstulan uudistetun runkohallin lisaksi tuottavuutta paransi Lieksan
tehtaan lakkauttaminen, joka voidaan lisata listaan tyon tehokkuutta lisdnneista

muutoksista.
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1994 — Lamellihirsi (Yritysosto, Finwood)

2000 — Karstulan tehdas modernisoidaan kerralla tulipalon jalkeen. Sulautettu
ohjausjarjestelma ja taysin automaattinen tehdashalli.

2005 — Lieksan tehtaan lakkauttaminen

Kuva 10. Valmistuneet seinaneliot yhta tuotantotyoldista kohden

2500

2000

1500

1000

500

1958 1960 1965 1970 1975 1977 1980 1985 1990 1995 2000 2005 2007

Jos palaamme vield kerran tuottavuutta mittaavan tilaston pariin, tulee mieleen,
ettd mita sitten tapahtui ensimmaisten 15 vuoden ajan? Tarkastellaan hieman tuot-

teen tarkeimmisté kehitysvaiheista tehtya luetteloa.

1958 — Héylahirsi (Jo teollinen tuote)

1964 — Pyéréhirsi (Ei teollistumiseen merkitystd)

1965 — Nurkkapuiltit

1965 — Talopaketti valmis. Rakennus pystytettiin tilaajalle.

1971 — Oikarisen koneella sileda pyoéréhirtta. Ulkondkbékysymys
1994 — Lamellihirret

Nurkkalukot
4. Yksinkertainen suora lukko
5. Kiilanurkkalukko
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Varaukset
6. Yksinkertainen ura hirren alapinnassa

7. Rima hirsien valissa.

Selvida, etta lahes kaikki olennaiset hirsirakentamiseen liittyvat keksinnét teh-
tiin ensimmaisten viidentoista vuoden aikana. Myds olennaisimmat Honkaraken-
teen tuotteen erottumiseen ja palveluun liittyvat ensimmaiset askeleet otettiin sa-
moina vuosina. Jatkossa kehittdminen oli enemman jo olemassa olevan jalosta-
mista paremmaksi, ei niinkaan kokonaan uuden keksimista. Teollistamisen syyt ja
seuraukset ovat siis paljon monimutkaisemmat kuin nopeasti asiaa tarkastellessa
tulee ajatelleeksi. Tyd siis tehostui, mutta huomattavasti suuremmalla viiveelld
kuin tutkimuksen alussa oletin. En ollut huomioinut riittavan hyvin sita, etta teollis-

tamiseen liittyi my6s paljon muuta kuin tyén tehostaminen.

Jatkotutkimuksen aiheita

Mielenkiintoinen jatkotutkimuksen aihe olisi tuoda nyt kasiteltyyn aineistoon ti-
lastolliselle puolelle mukaan palkat ja rakennuskustannusindeksi, sekd tehtaiden
pinta-alat, joilla tuntuisi olevan korrelaatiota tehokkuuteen. Toki kyse voi hyvin olla

myds tilastoharhasta.

Myds tydkulttuurin tutkiminen voisi olla varsin hedelmallistéa talla aineistolla.
Varsinkin Karstulan tehtaan palamiseen ja uudelleenrakentamiseen liittyy piirteita,
joita 16ytyy lahinn& vain tiiviisti rakentuneista perheyrityksista. Sairaslomalaisten
vapaaehtoinen paluu téihin ja johtoportaan ymparivuorokautinen tydskentely ei
valttamatta suuremmassa yrityksessa olisi toteutunut. Tutkimuskohteena tama on

kuitenkin ehk& ennemmin etnologiaa kuin historiantutkimusta.

Yksi mahdollinen jatkotutkimuksen kohde tuli esille yrittdessani I6ytaa lahteita
taustoittaviin kappaleisiin, joissa kavin lapi hirsirakentamista ennen Honkaraken-
netta. Oli erittdin vaikea |6ytada sopivaa tutkimuskirjallisuutta seka vanhoista hirsi-
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rakennuksista, ettd niitd rakentaneista ammattilaisista. Jouduin laajentamaan |ah-
deluettelon tutkimuskirjallista osuutta varsin levedlle pohjalle, koska jokaisessa
l6ytamassani tutkimuksessa sivuttiin aihetta jonkin verran, mutta missdan niista ei
suoraan keskitytty rakentamiseen tai rakennuksiin, tai parhaassakin tapauksessa
tutkimus oli pienehké tai populaaritieteellinen.

Rakennusmaaraysten muuttuminen hyvin rajusti vuosien 2010-2011 taitteessa
on tuomassa rakentamiseen mahdollisesti suurtakin murrosta. Koska muutoksen
keskella ei yleensa tee pahaa luoda katsetta myés menneisyyteen ja pyrkia valt-
tamaan aiemmin tehdyt virheet, seké oppimaan kaikesta siitd mika on ennen tehty
hyvin, olisi tieteen standardit tayttdva laajempi historiantutkimus rakentamisesta
hyvinkin tarpeellinen.

80



6. Lihteet

[ Alkuperaislahteet

1. Arkistoldhteet

Honkarakenteen arkistot Karstulassa ja Jarvenpaassa.

Kuukausiraportit (luettelo)

1983 — 2000

Vuosiraportit

Toimintakertomus 1977
Toimintakertomus 1979
Toimintakertomus 1980
Toimintakertomus 1983
Toimintakertomus 1984
Toimintakertomus 1992
Toimintakertomus 1993
Toimintakertomus 2000

Tuotantotilastot ja raportit kaikilta tehtailta.

Yhtiokokousten poytdkirjat

Yhtidkokouksen poytékirja 31.12.1982
Yhtiékokouksen péytékirja 5.1.1985
Yhtidkokouksen pdytakirja 31.12.1984
Yhtidkokouksen pdytakirja 26.4.1986
Yhtidkokouksen pdytékirja 19.3.1987
Yhtidkokouksen pdytakirja 1989
Yhtiékokouksen péytékirja 17.8.1993

81



Muistiot

Markkanen Jukka Viljo Saarelaiselle 14.10.1991
Saarelainen Viljo 31.7.1992

Saarelainen Viljo 24.1.1986

Rosendal 12.11.1987

2. Opinndytteet

Moniste. Kauppakorkeakoulun johtamiskoulutusohjelman kurssi 16, Yrityssuunnittelu.

Karkkainen Uolevi, Jahnukainen Jouko, Kahkéla Juha, Mékelad Teuvo, Riikonen Tero, Saarelainen
Mauri, Suonoja Soili, Heinonen Tapio. Honkarakenne Oy yritystutkimus, Joko 16, ryhma Epsilon,
1982.

3. Sanomalehdet

Sanomalehdet ovat padosin Honkarakenteen lehtileikearkistoista Karstulasta ja Jarvenpéasta,

sekd Reino Saarelaisen, Arvo Saarelaisen ja Eero Saarelaisen henkildkohtaisista arkistoista.

Fakta 6-7/1987

Hirsi Lehti 1/1983

Insinddriuutiset 12.1.1986

Jarviseutu 28.11991

Kansan lehti 4.7.1985 ja 4.6.1985

Karjalainen 10.8.1988

Keskisuomalainen 19.9.1988, 12.1.2000, 10.11.2000 ja 10.1998
Keski-Suomen Metsamarkkinat 26.4.1980

Koillis-Hame 12.10.1985

Lieksan Lehti 26.1.1984, 15.8.1983, 3.4.2008 ja 11.4.1967
Maaseudun tulevaisuus 6.2.1993, 14.11.2000

Meidan talo 4/1985

Metsalehti 10/1997

Pohjois-Satakunta 18.9.1984 ja 3.9.1990

Puumies 7/1990 ja 4.1997

Rakennuslehti 5/1989

Rakennusteollisuus 2-3 1986 ja 3/1985

Suur-Jyvaskylan lehti 29.8.1985
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Uudenmaan yrittajat 8/1992

Vaasa 19.9.1980 ja 2.4.1982

Viiden kunnan sanomat 30.7.1971, 13.8.1971, 25.9.1971, 9.1980, 9/2000 ja 27.8.1998
Viiskunta 1990

Woodworking, Puunty6st6 2/1993

Yrittdja Sanomat 1988

4. Haastattelut

Aho, llkka, haastattelut Karstulassa 17.1.2008 ja 6.3.2008

Bjorkbacka, Reijo, haastattelu Alajérvelld 7.3.2008

Humppi, Eero, haastattelu Karstulassa 17.1.2008

Lehtomé&ki, Ahti, haastattelut Karstulassa 18.1.2008 ja 7.3.2008

Markkanen, Jukka, haastattelu Karstulassa 17.1.2008

Ojanpera, Pentti, haastattelu Alajarvellad 7.3.2008

Piispanen, Olavi, haastattelu Karstulassa 7.3.2008

Pitkakangas, Jouni, haastattelu Alajarvella 7.3.2008

Rosenstrém, Eero, haastattelut Karstulassa 17.1.2008 ja 6.3.2008

Rosenstrom, Simo-Heikki, haastattelut Karstulassa 17.1.2008 ja 6.3.2008

Ruuska, Jorma, haastattelut Karstulassa 17.1.2008 ja 6.3.2008

Ruuska, Pirjo, haastattelu Karstulassa 17.1.2008

Saarelainen, Anita, haastattelut Karstulassa 29.11.2007 ja 18.1.2008, Jyvaskyléssa 3.4.2008
Saarelainen, Arvo, haastattelut Karstulassa 18.1.2008

Saarelainen, Eero, muistiot, haastattelut Karstulassa 29.11.2007, Jarvenpaassa 21.2.2008 ja
27.3.2008

Saarelainen, Reino, haastattelu Jyvaskylassa 17.4.2008

Virtanen, Reijo, haastattelu Karstulassa 6.3.2008

5. Muut alkuperdisldhteet

RT-rakennustietokortisto. (RT — kortisto on rakennusalan tiedosto, jota péivitetdén ajantasaiseksi
koko ajan. RT — kortisto yll&pitda rakentamisen standardeja ja séanndstdjd, ja sen kayttdminen
katsotaan hyvan rakennustavan mukaiseksi. Kortisto jakaantuu neljaén osaan, RT — ohjetiedos-

toon, RT — sdanndstdtiedostoon, RT — tarviketiedostoon ja RT — hakemistoon.)

Kertomus Jyvéaskylan kaupungin kunnallishallinnosta 1942, 1944, Jyvéaskyla
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Suomen asetuskokoelma vuodelta 1917, 1918 Suomen senaatin kirjapaino, Helsinki.
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