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TEHDASRAKENNUS KONEENA

Janne Prokkola

Vuosisadan alun rationalistinen liike vaikutti tehtaiden suunnitteluperinteeseen
ehkd enemmin kuin mikéiin sen jilkeinen uudistus on tehnyt. Sen lisiksi, ettd se
paransi tyontekijoiden olosuhteita ja nosti tuotannon tehokkuuden uudelle alati
nousevalle tasolle, rationalismi muutti olennaisesti arkkitehdin ja insin66rin tyon-
jakoa. Tdmi artikkeli kertoo yhdesti tehdasrakennuksesta, joka on jadnyt
suomalaisen teollisuusrakentamisen historiaan esimerkkini modernista tehtaasta,
jonka prosessin jdrjestimisen suunnittelussa toimi aktiivisesti arkkitehti.

Amerikkalainen Ford-tehdas ja
saksalainen funktionalistinen
tehdas

Yhdysvalloissa rationalisoinnin etulinjassa
kulkivat Frederick W. Taylor sekd Henry
Ford apurinaan arkkitehti Albert Kahn.
Ford oivalsi liukuhihnojen ja painovoiman
nerokkuuden tehdasliikenteen jérjestelyssa.
Fordin autotehtailla tehtiin autoja mullis-
tavalla tekniikalla: auton eri osakoko-
naisuudet valmistettiin omilla osastoillaan.
Valmistuneet osat liitettiin toisiinsa alem-
massa kerroksessa. Viimein kori laskettiin
tehtaan toisesta kerroksesta ensimmiisessi
kerroksessa valmistuneen alustan péille.
Usein nihty kuva autonkorin laskemisesta
rungon piille kertoo niin sarjatuotannosta
kuin painovoiman hyviksikiytostd. Fordin
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hoviarkkitehti Albert Kahn suhtautui alun-
perin hieman varauksellisesti timin aljatuk-
siin, mutta toteutti mitd tilaaja pyysi. Ford
Motor Companyn ensimmiinen uuden-
lainen autotehdas oli Highland Park vuo-
delta 1909. Taylor kisitteli rationalisointia
teoreettisemmin ja julkaisi Tieteellisen litk-
keenhoidon periaarteet vuonna 1911. Hinen
12 perusprinsiippidnsd yhdessi Fordin
ajatuksien kanssa johti niinsanotun amerik-
kalaisen piivinvalotehtaan kehittymiseen
rationaaliseksi ~ Ford-tehtaaksi.  Piivin-
valotehtaan pidasiallinen rakenne on teris-
betonia. Nimi ’pdivinvalotehdas’ tulee jul-
kisivukisittelystd, jossa vilipohjien ja kanta-
vien pilareiden kehystimi alue on kokonaan
lasia. Fordin uudistuksiin kuului hissien,
porraskiytivien ja sosiaalitilojen irrottami-
nen rakennuksen rungosta erilliseen torniin
seki liukuhihnojen ja painovoiman hyvik-
sikdyttd. Myohemmin 1920-luvulla Ford
luopui painovoimaisesta siirtelystd ja rakensi
tehtaansa yhteen tasoon.

Saksassa tehdassuunnittelun kehityksen
kirjessd olivat arkkitehdit Peter Behrens ja
Walter Gropius. Behrensin ura AEG:n
palveluksessa alkoi Berliiniin Moabitin kau-
punginosaan rakennettavan turbiinihallin
suunnittelusta. Tehtdvd oli vaativa. Raken-
nuksen sisdlld piti pystyd litkuttelemaan
raskaita ja kookkaita turbiinin osasia, ja
toisaalta AEG:lle oli tirkeii, ettd rakennus
toimi yhtién mainoksena. Rakenteellisen
vaativauden vuoksi Behrensin avuksi pal-
kattiin pystyvd insin66ri Karl Bernhard.
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Koska terdsrunkoiselle kokoonpanohallille
alkoi kehkeytyd varsin paljon kaupunkiku-
vallista arvokkuutta, otti Behrens kuitenkin
suunnittelun ohjat kisiinsd jo alkuvai-
heessa.”

Walter Gropiuksen Fagus -kenkitehdas
(1910-1914) wuudisti tyonteon nidkymisen
rakennuksen ulkondéssd. Endid ei ruumiil-
lista tyontekoa kitketty tyontekoa sym-
boloivien julkisivujen taakse, vaan pantiin
esille konttoritydn rinnalle lasisen julkisivun
ddrelle. Fagus-tehtaan pidrakennusta on
luonnehdittu ensimmiiseksi funktionalis-
tiseksi rakennukseksi. Vaikka kenkitehtaan
perussommitelman ja prosessin jirjestikin
kokenut teollisuusarkkitehti Eduard Werner,
vasta Gropius yhdessd arkkitehti Adolf Mey-
erin kanssa nosti Fagus-tehtaan modernis-
min ldpimurroksi. Gropius ei ollut tuntenut
oloaan kotoisaksi pelkkind fasadiark-
kitehtina, vaan laajensi oma-aloitteisesti
toimenkuvaansa . koskemaan myds raken-
nuksen sisipuolta.’

Tavoitehakuisen rationalisoinnin tukena
tirkedd osatekijdd ndytteli energianlihteiden
vaihtuminen mekaanisesti hyddynnetystd

vesivoimasta sihkoévoimaksi. Koneiden si-
joittelu ei ollut enéé sidoksissa energian siir-
timiseen, vaan tuotannon jirjestelyd pystyt-
tiin kehlttamaan eteenpaln tuotannon ch-
doilla. Entiset vaaralliset ja pimeit tehdas-
salit saivat viistyd valoisampien tieltd. Viu-
huvat hihnat vihenivit. Valaistus tyékoh-
teissa parani. Tuotannon kehittiminen johti
vilillisesti myos itse tyodolojen parantu-
miseen. Toisaalta myds ammattiyhdistysten
vaatimukset korkeammista palkoista ja
siedettdvimmistd tybolosuhteista kannusti
tybnantajia  tutkimaan tuotannon  te-
hostamista:  tydntekijin panoksesta ol
saatava enemmin irti, sekd oli tehtivi itse
tyo ja tyoympiristd terveellisemmaiksi,
houkuttelevammaksi ja mielekkdimmiksi.
Lisiksi ymmirrettiin tyontekijdn vaaliminen
pitkilld tihtdimelld tuottavaksi toimeksi.
Erityisesti Ford kunnostautui tydntekijin
panoksen valjastamisessa positiiviseksi voi-
maksi.

Amerikkalainen ratkaisu tehostamiseen
oli yleisempi saksalaisen ollessa yk-
siléivimpi.  Yhteisti ~ molemmille  oli
prosessin tarkka tutkiminen ja uusien mate-



riaalien, kuten terdsbetonin hyédyntiminen.
Tehtaiden suunnitteluongelman monimut-
kaistuessa erikoissuunnittelijoiden armeija
astui kuvaan 1910-luvulla. Toisin kuin van-
hojen puuvillatehtaiden aikaan tehtidvien
laajentuessa kukaan ei kyennyt yksin vas-
taamaan koko prosessin suunnittelusta. Ark-
kitehdin tyStapa ja ammattikuva kehittyi
taylorismin myotd itsendisestd suunnitteli-
jasta suunnittelukoneiston osaksi.

Ruotsalaisen teollisuusrakennuksia tutki-
neen Lisa Brunnstrémin mukaan Pohjois-
maissa haettiin uusien tuotantolaitosten
suunnitteluun mallia sekd Saksasta ettd Yh-
dysvalloista. Molempien esikuvien etsimisen
takana oli ajatus rationaalisemmasta
tehtaasta. Kévi vain niin, ettd Yhdysvallat
toimi insindorien ja Saksa arkkitehtien
esikuvana.

Hasle

Kun Norjassa kumottiin kieltolaki vuonna
1927 ja A/S Vinmonopolet sai monopolin
alkoholin valmistukseen ja vilitykseen, sen
tilat olivat hajallaan ympiri Osloa. Uudelle
instituutiolle syntyi ilmeinen tarve uuden
tehdas- ja varastorakennuksen pystyt-
timiseen. Uudisrakennuksen suunnittelu oli
perinpohjaista.  Selvitystyotd  pyydettiin
tekemiin arkkitehti Otto V. Juell. Kun eri si-
jaintivaihtoehdot oli tarkastettu, valittiin
rakennuspaikaksi Haslen alue Oslon lihi-
ympiristostd. Paikan ratkettua lihti arkki-
tehti Juell ensitikseen suunnitteluryhmin
kanssa tutustumismatkalle vastaavan tyyp-
pisiin laitoksiin Tanskaan ja Ruotsiin.
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Tehtaan rakentamisesta oli muodostu-
massa suuri urakka. Nimimerkki [.G. vaati
Dagbladetin sivuilla, ettd suunnittelusta jir-
jestettdisiin  arkkitehtikilpailu. ~ Olihan
kyseessd Norjan suurin yksittdinen suunnit-
telutehtivd. 1.G.:n vaatimukseen vastattiin
nopeasti. Vastaajana oli insin66ri A.H. Lem,
joka niki arkkitehdin tehtivin alkavan vasta
ulkoasun suunnittelusta, kunhan sisdiset
jarjestelyt oli ensiksi ratkaistu. Arkkitehtikil-

pailua ei niin ollen voitaisi jdrjestda.
Keskustelu jatkui arkkitehti Chr. Mor-
genstiernen  kirjoituksena, jossa  hin
kyseenalaisti Lemin vastineen. Mor-

genstierne Kkirjoitti yhteistyosti, joka ei tar-
koita eri osa-alueiden suunnitelmien yh-
distimistd, vaan yhteistyotd suunnittelun ai-
kana. Onhan arkkitehdin ammatti jirjestd
tiloja, muutoksia ja kombinaatioita. Uudesta
tehtaasta toivottiin modernin tekniikan ja
harmonisen muodon synteesid. Yhteistyo
arkkitehtien ja insin6érien vililli oli siis
vilttimétonta.”

Arkkitehtisuunnittelun  suoritti  lopulta
kaksikko Otto V. Juell & Otto L. Scheen,
jotka olivat ihmisind ja arkkitehteind tois-
tensa vastakohtia. Juell huolehti taloudelli-
sena ja tarkkana suunnittelukokouksista
seki yhteyksistd johtajiin ja konsultteihin, ja
Scheen vastasi esteettisesti ja kiytinndn
suunnittelusta konttorilla. Ennen tyotidn
Norjassa Scheen oli tydskennellyt Berliinissi
samoihin aikoihin kuin Gropius ja Behrens.
Suoraa kontaktia hinelld niihin ei tiettdvisti
ollut, mutta uusien virtausten vaikutuksilta
Scheen ei voinut vilttyd.® Haslesta rakennet-
tiin  aikansa  modernein  alkoholi-
juomatehdas. Sen arkkitehtuuri edustaa 20-
luvun klassisimin ja alkavan funktionalis-
min vilivaihetta. Tehtaan sisiiset jérjestelyt
oli tutkittu perusteellisesti. Tehtaiden
pédasiallisena rakenteena on 5 x 5 metrii ti-
hei terdsrunko.

Oy Alkoholiliike Ab

Vuonna 1931 pidettiin Suomessa neuvoa-
antava kansandidnestys, jossa yli 70%
ddnestineisti  kannatti  kieltolain  ku-

moamista. Tammikuun 30. piivind 1932
eduskunta hyviksyi uuden vikijuomalain,
joka tuli voimaan huhtikuun 5. piivini
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1932. Oy Alkoholiliike Ab perustettiin 22.
helmikuuta 1932. Kieltolain aikainen Val-
tion Alkoholilitkkeen harjoittama alkoholi-
tuotanto oli hajallaan pitkin Helsinkii.
Lihtokohta oli siis samantapainen kuin
muutama vuosi aiemmin Norjassakin — ja
samoin seurauksin: syntyi tarye uusille
tiloille. Oy Alkoholiliike Ab:n johtokunta sai
luvan uusien tehtaiden rakentamiseen ja
pédtti jdrjestdd aiheesta luonnospiirustuskil-
pailun, jonka pohjaksi tarvittiin | perusteel-
linen selvitys tarpeista sekd luonnoksia nii-
den toteuttamisesta. Selvitystd | tekemiin
pyydettiin arkkitehti P E. Blomstedt, joka oli
toiminut Oy Alkoholiliike Ab:n arkkitehtina
aiemminkin. Blomstedt oli suunnitellut Al-
kolle runsaasti myymildiden sekd kansan-
ravintoloiden sisustuksia.

Blomstedt teki kaksi esisuunnitelmaa
tehdasta ja keskusvarastoa varten. Ensim-
miiset luonnokset ovat voimakkaan ekspres-
siivisid. Niissd pyored viisikerroksinen
keskusvarasto hallitsee kokonaisuutta. Siitd
johtaa kaksi yhdyskidytivii tehdasosaan.
Tontin pohjoislaidalla kiinni tehdasosassa si-
jaitsee tynnyriholvinen henkilokuntasiipi,
autokatoksen seinit ovat sahalaitaiset.
Blomstedt ei tdssi vaiheessa| esittinyt
tarkkoja suunnitelmia tehdasosan ja keskus-
varaston jirjestelyihin vaan oli keskittynyt
kokonaisilmeen ja piharatkaisun luon-
nosteluun.

Huhtikuussa 1935 Blomstedt kivi yh-
dessi Oy Alkoholilitke Ab:n |toimihen-
kiléiden kanssa Skandinavian maissa opin-
tomatkalla tutustumassa juomateollisuuslai-
toksiin ja varastorakennuksiin. Alkoholiliik-
keen edustajina mukana olivat varasto- ja
kuljetusosaston  péillikké  dipl.insin6éri
Matti Inkinen, Helsingin tehtaan piillikko
dipl.insinoori Kosti J. Salonen sekid yhtion
rakennusinsingéri  diplinsinéori  Kauko
Karvonen. Ryhmi vietti viikon piivit vas-
tavalmistuneessa Haslen alkoholitehtaassa.
Blomstedt ja Salonen vierailivat lisiksi pi-
kaisesti Koéopenhaminan suurilla  pani-
moilla. Nihtydin Haslen tehtaat, Blomstedt
tuli uusiin ajatuksiin. Toinen esisuun-
nitelma, joka valmistui jo kaksi viikkoa mat-
kan jilkeen oli tdysin uusiutunut. Nyt luon-
nosten painotus oli vaihtunut ulkoarkkiteh-

tuurista prosessin tutkimiseen, ekspressii-
vinen muodonanto rationaaliseen.

Blomstedt oli selvittinyt tarkkaan Haslen
tehtaiden  toimintaperiaatteen. Haslessa
tehdyt matkaluonnokset kisittdvit pohja-
piirroksiin piirrettyjd tilaohjelmia, leikkauk-
sia sekd joitakin yks1tylskohtalsempxa piir-
roksia ja kaavioita. Piidasiallinen toimin-
taperiaate ja hahmo Blomstedtin Alkolle
tekemissd esisuunnitelmassa on karkeasti
ottaen sama kuin Haslen tehtaissa: ylim-
pind sijaitsevat raaka-aineet, vilissd tapah-
tuu prosessointia ja alimmissa kerroksissa si-
jaitsevat juomien ja pullojen varastotilat.
Tekniset installaatiot on sijoitettu erillisiin
putkistokanaviin. Omassa suunnitelmas-
saan Blomstedt on kuitenkin kehittinyt ker-
roksittaista jalostamista vield pidemmille
Haslen kerrosjirjestelyjen ollessa tiukan
symmetrisen ulkomuodon vuoksi hieman
sekavat. Blomstedtin luonnoksessa kerrokset
5-8 ovat pohjaratkaisuiltaan yhteneviiset.
Kunkin kerroksen piddyssi on tavarahissi
sekd porrashuone. Horisontaalinen siirtely
tapahtuu keskikiytivid pitkin hissille. Tyn-
nyrit on sijoitettu keskikdytidvin varrelle
riveihin. Eri kerroksissa saman lajin tuotteet
on sijoitettu piillekkiin siten, ettd nestettd
olisi voinut valuttaa tynnyristi ja kerroksesta
toiseen lyhintd tietd eli vilipohjan lépi.
Blomstedt varasi tehtaalle esisuunnitelmassa
kahdeksan kerrosta. Haslen tehtailla on viisi
maanpiillistd kerrosta seki kaksi kellariker-
rosta.

Blomstedt on sijoittanut Haslen mukai-
sesti pannuhuoneen erilliseen rakennuk-
secen. Liampokeskuksen leikkauspiirustus-
luonnos on lihes yhteneviinen matkaluon-
noksen kanssa. Limpokeskuksesta lihtevi
erillinen putkistokanava on my®os sijoitettu
samaan tyyliin kuin Haslessa. Sittemmin
vaatimus erillisesti putkistokanavasta sisil-
lytettiin -~ myds kilpailuohjelrnaan silld
limpd-, vesi-, viemiri- ja sihkdjohdot halut-
tiin muusta kellaritilasta tdysin eristettyyn
kanavaan paitsi limmoneristyksen vuoksi
myds  estidkseen  huoltohenkilokunnan
pddsyn huoneistotiloihin, joissa kisiteltiin
alkoholia. Blomstedtin luonnokset asetettiin
arkkitehtikilpailuun osallistuvien nihti-
viksi.
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Luonnospiirustuskilpailu  jirjestettiin
niinsanottuna yhdistettynd kilpailuna, jol-
loin kaikkien halukkaiden lisiksi kilpailuun
kutsuttiin  Suomen merkittdvimpid teol-
lisuusrakennuksia suunnitelleita arkkite-
hteja: Alvar Aalto, Erkki Huttunen, Viiné
Vihikallio ja Bertel Liljequist. Kilpailusta
muodostui tasavikisyyden vuoksi kaksivai-
heinen. Toisen vaiheen suunnitelmat tilat-
tiin Erkki Huttuselta ja koko kilpailun
lopulta voittaneelta Viiné Vihikalliolta.

Kilpailun tuomaristo painotti ratkaisus-
saan taloudellisuutta ja toimivuutta niin
rakentamisaikana kuin talon kidyténkin ai-
kana. Kilpailuohjelmaan oli kirjoitettu vaa-
timuksia tuotannon jirjestimisestd. Tuotan-
non piti tapahtua kerroksittain, ja varas-
totilojen sijainti oli miiritelty. Kilpailuohjel-
man méiritykset perustuivat Blomstedtin ja
muun suunnitteluryhmin luonnoksiin eli
alun perin siis Haslen tehtaiden ratkaisuun.

Vihikallio ratkaisi ongelman komeasti.
Hinen valtteinaan olivat juuri rationaa-
lisuus ja taloudellisuus. Tuomariston
kisityksen mukaan Vihikallio pystyi esit-
timiin erditd varsin suuressa mairin positii-
visia ajatuksia rakennusprobleeman selvit-
timiseksi. Siksi tuomaristo esitti, ettd
Vihikallion ehdotus valittaisiin kokonaista-
loudellisempana rakennustyén pohjaksi.”
Vihikallion ehdotuksessa vertikaalinen siir-
tely tapahtui hissien ja valuttamisen lisiksi
trukeilla luiskia myé6ten. Vaikka Oy Alko-
holiliike Ab:n trukkitekniikka ei ollut 30-lu-
vulla erityisen kehittynyttd, luiskia pidettiin
taloudellisempana kuin tarkkuussdatimilld
varustettuja hissejd.

Funktionaalinen tehdas

Salmisaaren tehtaan toiminnan pidperiaat-

teena oli  painovoiman  hyviksikdytto
nesteiden  kuljettamisessa. Rakennuksen
vilipohjissa on sddnnéllinen valmiiden

lipivientien verkko putkia ja johtoja varten.
Periaatteessa  kaikki tehtaan prosessissa
kiytettivit raaka-aineet, vesi, sokeri, ulko-
mainen astiatavara ja sprii on nostettu tornin
ylimpiin  kerroksiin  joko hisseilld tai
pumppuamalla suoraan tynnyreistd. Niin
eri ainesosat saatiin mukaan tuotantoproses-
siin ilman mydhempii siirtelyi, jonka tuo-

tantoprosessi vaati. Valmistuksessa kiytet-
tdvit raaka-aineet ja ulkomaiset juomat tuli-
vat Salmisaareen junalla, autoilla tai laivalla.

Prosessi

Tynnyreissi tuotu tavara kuljetettiin kel-
lariin odottamaan kisittelyd. Sprii varastoi-
tiin pohjoissiipeen. Itse tuotanto liht kidyn-
tin juomien valmistukseen kiytettivin
veden pumppaamisesta yhdeksinnen ker-
roksen suolanpoistolaitokseen. Ylimmaissa
kerroksessa liuotettiin myos hisseilld ylos
nostettu sokeri, minki jilkeen sokeriliuos
varastoitiin odottamaan kiyttéd. Ylimmastd
kerroksesta liuokset liritettiin tinattuja ku-
pariputkia pitikin siiviléiden lipi seitsemin-
nen kerroksen varastosiilioihin sekd niistd
sekoitussidilioihin  kuudenteen kerrokseen.
Paloturvallisuuden vuoksi sprii oli aluksi
varastoitu kellarin varastosiiliéihin, joista
siti pumpattiin tarpeen mukaan ylimpdin
kerrokseen. Alemmassa kerroksessa sprii
laimennettiin vedelld ja valutettiin laimen-
nussiilidihin, joista sitd otettiin mukaan
valmistukseen. Ulkomainen astiatavara
nostettiin niinikdin hissilld yhdeksinteen ja
kahdeksanteen kerrokseen, joissa se tyhjen-
nettiin kaukaloihin. Niisti aine virtasi put-
kia myéten seitseminnen kerroksen varas-
tosiilidihin. Sieltd raaka-aineet valutettiin
kuudennen kerroksen sekoitussiilioihin ja
niisti edelleen viidennen kerroksen kyp-
sytyssdilidihin  tai neljinnen kerroksen
sdilidihin suodattimien kautta. Neljdnnen
kerroksen  sidilidisti juomat valutettiin
putkistojen vilitykselld pullojen tiyttokonei-
siin toiseen kerrokseen. Samassa kerroksessa
olivat muutkin koneet, joiden kisiteltiviksi
pullot joutuivat ennen laatikkoihin pak-
kaamista. Tdmin jilkeen laatikot siirrettiin
keskusvarastoon kypsymiin tai odottamaan
]akelua Osa pulloista vietiin suoraan eri-
kois- ja ravintolamyyntiosastoille. Viinien
kisittelyn osalta tuotanto oli suoravii-
vaisempi ja tapahtui kokonaan alakerrok-
sissa.  Viinitynnyrit varastoitiin  kellarin
kylmihuoneisiin, jonka jilkeen viini pul-
lotettiin samassa kerroksessa joko kisin tai
pullotuskoneilla ja varastoitiin myyntid
varten.



Salmisaaren tehdas. Tuotantokaavio. Lahde: Alkon arkisto
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Tehtaan tuotanto kypsyi sdilidissd odot-
tamassa pullottamista. Pullottamista odot-
tavat eri tuotteet kypsyivit hieman eri ker-
roksissa: seitseminteen kerrokseen oli sijoi-
tettu viinien puskurivarasto, likdoriastiat,
puolivalmisteet, konjakkivesi ja jaloviina.
Kuudenteen kerrokseen oli sijoitettu tar-
ragona, valencia-viinit, punssit sekd kon-
jakit. Viidenteen on sijoitettu jaloviina- ja
monopol-astiat. Pitkid kypsymisaikoja vaa-
tivien tuotteiden tynnyrit olivat kellarissa.

Tyhjit pullot saapuivat tehtaalle junilla ja
autoilla. Ne kuljetettiin tyhjipullo-osastoille
pesua varten. Tyhjit kuljetuslaatikot siirret-
tiin suoraan pakkaamon lihelle tyhjien laa-
tikoiden osastolle. Pesun jilkeen siirrettiin
tyhjit pullot toisen kerroksen pullottamoon
pullotusta varten. Tehtaan toiminnan alku-
vaiheessa pullotuskoneina kiytettiin kolmea
Valtion Alkoholiliikkeen vanhaa laitetta. Yh-
den automaattisen pullotuskoneen ka-
pasiteetti oli noin 3100-3600 pulloa tun-
nissa. Koneet kestivit hadin tuskin sodan yli.
Uusia pesu-, pullotus- jga etikettikoneita saa-
tiin vasta vaonna 1948.

Varasto-osa on sijoitettu rakennuksen
matalaan osaan siten, etti lihes koko tontin
kokoiset maanpinnan alapuoliset kellaritilat
ovat jadhdytettyd mietojen juomien varas-
totilaa. Muun valmiin tavaran varasto on si-
joitettu maanpinnan yldpuolisiin mataliin
rakennusosiin, jonne on sijoitettu myos
kaikki  tehdastoiminnan  ulkopuolinen
toiminta. Ennen kuin pullot voitiin lihettda
myymiloihin junilla tai kuorma-autoilla,
pakattiin ne ensimmadisen kerroksen pak-
kaamossa kuljetuslaatikoihin. Pakkaamo-
osa oli aikoinaan korkea kaksikerroksinen
tila, johon lankesi valo kattoikkunasta. Sit-
temmin kerrosten vilinen aukko on suljettu.

Vuoteen 1957 mennessd Salmisaaren
tehtaan toiminta oli laajentunut valtavasti.
Silloin sielld valmistettiin kaikki Alko-yhtién
omat alkoholijuomalajit lukuun ottamatta
viinoja. Karkeana jakoperiaatteena voi pitid
lasin virid. Salmisaaressa tuotettiin viérilliset
pullot, Rajamielld kirkkaat. Salmisaaressa
pullotettiin my6s ulkomainen astiatavara.
1940 valmistunut cnsimméiinen rakennus-
vaihe oli kooltaan 270 000 m’ ja 1956 val-
mistunut laajennus noin 21 000 m’. Sal-
misaaressa oli tuolloin vikijuomatehdas,

Salmisaaritalo. Hallintoneuvoston  kokoushuone, etuhuone.
Kuva: Janne Prokkola.

keskusvarasto, tarvittavat huolto- ja kor-
jaamo-osastot, laboratoriot sekd yhtion
paikonttori.

Vikijuomatehdas sisilsi valmistusosaston,
tislevalmistamon,  kypsytysosaston, suo-
datusosaston seki pullottamon; rakennustl—
lavuudeltaan se oli yhteensd 96500 m’. Eri-
laisia varasto-, valmistus- ja kypsytyssdilioitd
oli tehtaalla 462 kpl, yhteistilavuudeltaan
noin 4 130 000 litraa. Materiaalina siili6issd
oli puuta, ruostumatonta terdstd seki taval-
lista terdsti.

Pullottamossa oli kolme konesarjaa, joista
kahden kapasiteetti oli 6000 pulloa tunnissa
ja yhden 3000 pulloa tunnissa. Mietojen vii-
nien pullottamista varten oli lisdksi yksi
kone kapasiteetiltaan 1500 pulloa tunnissa.
Koko  kompleksin tyontekl]amaara oli
parhaimmillaan noin 650 henkiloa."

Piikonttori

Salmisaaritalo ei ole pelkistiin tehdas ja
keskusvarasto vaan myos monopolin pii-
konttori. Tehtaiden alkuperiisessi kilpai-
luohjelmassa ei ollut mukana piikonttoria.
Rakentamisen jo alettua se piitettiin ottaa
mukaan. Tdmi oli onni suomalaiselle ra-
kennuskulttuurille, silld pidkonttori edustaa
edelleen parhainta suomalaista 30-luvun
konttorirakentamista. Johtajien huoneet ja




hallintoneuvoston kokoushuoneet ovat hy-
vin sidilyneet ja erittdin arvokkaita muistoja
funktionalismin ajan edustustilasta.

Keskuskonttorin kiytivien yleisilme on
valoisa ja lasinen. Koristemaalari Eino
Kaurian sommittelema viritys on vaalea.
Aulan pylviitd on korostettu tummemmalla
svylld. Kaytdvit padttyvit aina luonnon-
valoon. Kiytivien piissi on lasinen por-
rashuone, ikkunallinen oleskelutila tai
lasiovin eristetty neuvottelutila. Kontrastina
kiytivin  kirkkaudelle on  johtajien
huoneiden seinien tummat puupaneelit.
Johtajien huoneet sijaitsevat kolmannen ja
neljinnen kerroksen linsireunalla. Keskus-
konttorin ruokala on neljinnessi kerrok-
sessa. Johtokunnan ruokasali on erillidin
péddkonttorin muun konttorivien ruokasa-
lista. Ruokalan kattoikkuna luo kauniin
valon konttorityontekijoiden ruokasaliin.
Viimeisimmassi uudistuksessa johtokunnan
ruokasali yhdistettiin normaalin kontto-
rivien ruokasaliin.

Salmisaaritaloa suunnitellessa Vihikal-
lion apuna toimi arkkitehti Antero Pernaja.''
Niin myo6s sisustusten osalta, vaikka sisus-

Salmisaaritalo, hallinfoneuvoston kokoushuone. Kuva: Janne Prokkola.

Tekniikan Waiheita 28

tukset olivat Vihikallion mielikohteita, eiki
Vihikallion toimistossa ollut varsinaista
sisustusarkkitehtia. Keskuskonttorin johta-
jien huoneet ovat siilyneet poikkeuksellisen
hyvin. Sielli vieraileva voi edelleen aistia 30-
luvun sisustuksen hillityn loiston. Valoisien
kiytivien terdsputkituolit vaihtuvat kontto-
rihuoneissa puuviiluisiin tyyliltddn
raskaisiin mutta komeisiin konttorikalustei-
siin. Suunnattoman kokoisten tyopdytien
kulmat ovat pyéristettyji ja nojatuolien
pehmustus upottavaa. Johtajien huoneiden
kalusteet ovat periaatteessa samanlaisia.
Erottavana tekijand huoneissa on niissi
kiytetty puulaji. Huonekalut ovat saman-
tyyppisid, ja esimerkiksi johtajien tyopoydin
tuoleja on tehty vain yksi kappale kutakin
kiytettyd puulajia kohden. Jokaisen johtajan
huoneen seindpaneelit ja huonekalut on
valmistettu eri puulajeista siten, ettd kunkin
huoneen seindpaneelien puulaji on sovitettu
huonekaluihin valitun puulajin  kanssa.
Kiytossd oli muunmuassa minnyn visaa,
minnyn juurta ja raidan pahkaa. Poikkeuk-
sen johtajien huoneista muodostaa nykyinen
pddjohtajan huone, joka on rakennettu




my6hemmin  vuonna 1956  neuvot-
teluhuoneen tilalle. My6s erddt tehtaan
konttoripéillikét, kuten isdnnoitsijd Kosti J.
Salonen, saivat huoneeseensa uudet kalus-
teet. Hinen huoneensa seinit olivat kuiten-
kin rapatut ja valkoiset.

Poikkeus muuttuneessa
suunnitteluperinteessd

Suuriin tuotantolaitoksiin on aina sitou-
tunut suuria investointeja. Monimutkaisissa
prosesseissa el haluttu ottaa riskejd tuotan-
non optimoinnissa ja siksi sen jirkeistimi-
nen ja jirjestiminen kuului yleisesti tuotan-
nosta vastaavalle insinoorille. Yleensd ark-
kitehdin rooliksi jdi pakata laitokset komei-
siin kuoriin. Vasta pienemmissid ongelma-
kentissi, kuten johtajien ja tyoldisten asun-
tojen suunnittelussa, annettiin arkkitehdille
mahdollisuus toteuttaa nikemyksiddn ko-
konaisvaltaisemmin.  Esimerkiksi ~ Erkki
Huttusen suunnitellessa Rajamiden tuotan-
tolaitoksia  arkkitehdin  tehtdviksi  jdi
tehtaiden osalta toimia  julkisivuark-
kitehtina, tuotantoinsinéorin suunnitellessa
tehtaiden sisdiset prosessit ja laitosraken-
nusten jirjestelyt. Huttunen sai toki kun-
niakkaan tehtivin suunnitella Alkon
toimeksiantona tyontekijéiden asunnot seki
Rajamien kirkon. Niin ikdin Alvar Aallon
Toppilan sulfiittiselluloosatehtaan  (1930—
33) ekspressiivinen hakesiilo on vain kuori
sisipuolen koneille. Toppilan tehtailla
prosessikulun suunnitteli pddinsinéori L.
Nyrop."? Salmisaaritalo on siis varsin poik-
keuksellinen. Arkkitehti Vihikallion annet-
tiiln osallistua myés prosessin jérjestelyn
suunnitteluun.

Nyt Salmisaaritalo on tyhjentymissa.
Tehtaan toiminta on siirtynyt kokonaan Ra-
jamielle ja Koskenkorvalle. Vanha Oy Alko-
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holiliike Ab eli my6hemmin Alko-Yhti6t
-konserni on 4. tammikuuta 1999 jakaan-
tunut kolmeen erilliseen yhtioon, jotka ovat
Alko Oy, Altia Group -konserni sekid Arctia
Oy. Altia Group -konserniin kuuluu Altia
Group Oy emoyhtié, Primalco Oy seki
Havistra Oy. Tilld hetkelld rakennuksessa
toimii Altia Group -konsernin yksikoitd.
Alko-Yhtiot -konsernin jaossa kiinteistot siir-
tyivit valtiovarainministerion alaiselle Arctia
Opy:lle. Vuokralaisena oleva Altia Group on
kauppa- ja teollisuusministerién alainen.
Rakennuksen ja sisustuksen kohtalo on siis
eri ministerididen alaisten yhtiéiden pddtin-
tivallassa. Vaikka alkuperiinen kiyttdjd
pysyykin vield jonkin aikaa rakennuksessa,
on pelidttivissd, ettd arvokas rakennus ja
kokonaistaideteos joutuu tuuliajolle. Omis-
tajan eli valtion olisi ymmairrettivd koko-
naisuuden ja yksityiskohtien harmonia ja
pysiytettivd hallitsematon kehitys. Padi-
konttorin  ainutlaatuiset sisustukset on
sdilytettidvid yhtendisind kalustuksia mydoten.
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