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TYÖSTÖKONEITA TARPEESEEN 

Merkintöjä lastuavien työstäkoneiden suo-
malaisesta valmistuksesta 1940- ja 1950-
luvuilla 

Veijo Kauppinen 

Suomi ei ole merkittävä metallintyöstökoneiden rakentajamaa. Maamme 
historian eräät vaiheet synnyttivät kuitenkin työstökoneiden kysyntää, 
johon vastattiin käynnistämällä useimmissa tapauksissa spontaani val-
mistus myötä- ja vastamäkineen. Jatkosodan jälkeen kotimainen valmis-
tus koki poikkeusolojen siivittämänä toisen lyhyen suhdannenousunsa. 
Ulkomaankaupan sääntelyn päätyttyä suomalainen metallintyöstö-
koneiden valmistus käytännössä loppui alkaakseen taas uudelleen, nyt 
innovatiivisemmin. Suomen työstökonetaseesta on jopa tullut vienti-
ylijäämäinen. 

Sorvi A-40 kokoonpaDO 

Karhulan Konepajan Karhula-Munktell -sorvien valmistus perustui lisenssiin. 
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Taustaksi 

Metallia työstäviä lastuavia ryöstö-
koneita valmistetiin suomalaisissa kone-
pajoissa jo ennen ensimmäistä maail-
mansotaa, joskin satunnaisesti ja vain 
pieniä määriä. Ensimmäisen maailman-
sodan syttyminen käynnisti Venäjän 
markkinaimusta versoneen suomalaisen 
ryöstökonevalmistuksen korkeasuhdan-
teen. Jopa aivan muun tuotantoalan teh-
taat muuttuivat tilapäisiksi ammus-
sorvitehtaiksi. 

Suomen itsenäistyttyä ryöstökoneiden 
valmistus taantui sotaa edeltäneelle vä-
häisen sekavalmistuksen tasolle. Tam-
pellan konepajan 1930-luvun laman ai-
heuttaman vajaatyöllisyyden helpotta-
miseksi solmima ruotsalainen lisenssi-
sopimuskaan ei johtanut merkittä-
vämpään valmistukseen ennen toista 

maailmansotaa. 
Työstäkonetuotantoon kykenevät ko-

nepajat valmistivat talvi- ja jatkosotien 
aikana sotatarvikkeita. Siihen olisi kai-
vattu uusia työstökoneita, sillä maan 
sorvikanta soveltui huonosti ammusten 
valmistamiseen. Jatkosodan aikana val-
m iste ttiin alan kokemusta hankkineissa 
konepajoissa joitain työstökoneita . 
Standardikoneita tärkeämpiä olivat am-
mustuotannon erikoiskoneet . Vapaasti 
markkinoitavien ryöstökoneiden valmis-
tus oli lamassa. 

Sotien jälkeen 

Konepajojen ryöstökoneet joutuivat 
sotaponnistuksissa koville ja olivat so-
dan päätyttyä kunnoltaan sen mukaisia. 

Partaterä Oy:n kevyt POY-sorvi oli suosittu pienten verstaiden työstökone. 
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Uusia ryöstökoneita olisi tarvittu nope-
asti sekä metalliteollisuuden valtavaan 
sotakorvausurakkaan että muun tuotan-
non tarpeisiin. Työstökonepula oli so-
tien seurauksena maailmanlaajuinen. 
Niiden vähäistäkin tuontia Suomeen 
säännösteltiin. Koneita jaettaessa etusi-
jalla olivat sotakorvausvalmistuksen tar-
peet, joita varten onnistuttiin hankki-
maan jonkinverran työstökoneita, mm. 
Yhdysvalloista. Muuhun kuin sotakor-
vaustuotantoon ryöstökoneita ei käytän-
nöllisesti katsoen riittänyt. 

Sotakorvauksien tavaraluetteloissa oli 
yllättävän vähän metalliteollisuuden 
koneita. Tampellan toimittama sorvierä 
käsitti 220 metallisarvia ja Lappeenran-
nan Konepajan höyläkone-erä 40 
pistohöyläkonetta ja 22 pitkittäis-
höyläkonetta. Sotakorvausten päätyttyä 
nämä yritykset pyrkivät luonnollisesti 

-

Tampel lan sorvimal li TUS 7. 

valmistamaan koneitaan kotimaan 
markkinoille. 

Sotakorvausteollisuuteen osallistu-
maton tuotanto, etenkin monet sodan 
jälkeen aloittaneet pienyritykset, tarvit-
sivat työstökoneita. Tarve muuttui täs-
säkin tapauksessa nopeasti toime-
liaisuudeksi. Oli luonnollista, että ky-
syntä pyrittiin tyydyttämään käynnis-
tämällä nopeasti kotimaisten ryöstö-
koneiden valmistus . Se tuli pienyritys-
ten osalle sotakorvausurakan työllis-
täessä suuret konepajat tuotantokyvyn 
äärirajo ille. 

Monet verstaat ryhtyivät valmista-
maan kotimarkkinoille yksinkertaisia 
työstökoneita , kuten sorveja, po-
rakoneita, sahoja ja erilaisia levytyö-
koneita. Pienet yri tykset eivät kyenneet 
suuriin tuotekehitysponnistuksiin . Nii-
den tuo tekehitys oli jäljittelyä, jopa suo-



Kuvan sorvi on Tampellan sotakorvausvalmiste. 
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raa kopiontia. Monet yrittäneistä lopet-
tivat työstäkoneiden valmistuksen pian 
sen aloitettuaan keskittyen muihin, pa-
remmin kannattaviksi arvioimiinsa tuot-
teisiin. Pitempään jatkaneetkin lopetti-
vat muutamaa harvaa poikkeusta lu-
kuunottamatta viimeistään lisenssi-
pakon poistumisen avatessa vuoden 
19 56 alusta ulkomaisen kilpailun . 
Maailmankaupan palautuminen nor-
maalitilanteeseen supisti suomalaista 
työstäkoneiden valmistusta, joka hiipui 
lähes olemattomiin. 

Kuvaava esimerkki on sorveja ja 
porakoneita valmistanut V. Kumpulai-
sen Konetehdas- nykyinen Kumera Oy. 
Kumpulainen oli sotaretkellä luon-
nostellut kevyen kärkisorvin. Sodan lo-
puttua oli elettävä ja hän perusti pienen 
konepajan, jonka ensimmäinen tuote 
sorvi oli . Muutakin valmistettiin, mm. 
porakoneita, kunnes konepaja luopui 
sekatuotannosta ottaen ohjelmaansa 
voimansiirtolaitteet, joihin se sittemmin 
erikoistui. 

Sodan loppuessa syntyneet ylimeno-
kauden työllisyysongelmat herättivät 
ajatuksia työstäkoneiden valmistukses-
ta myös suurissa konepajoissa. Esimer-
kiksi Valmetin Rautpohjan tykkitehtaan 
porakoneiden valmistuksella pyrittiin 
selviämään työtilanteen nopeasta muut-
tumisesta. Tampellassahan jo oli työs-
täkoneiden valmistukseen erikoistunut 
osasto. Tampellalla olisi toisessa tilan-
teessa varmasti ollut hyvät mahdollisuu-
det tehostaa tapahtunutta enemmän 
työkalukoneosastonsa tuotantoa, mutta 
tällaiset hankkeet joutuivat antamaan 
tilaa sotakorvaustoimituksille. 

Työstäkoneita välittävät koneliikkeet 
kaipasivat myytävää ja kiinnostuivat 
alan kotimaisesta valmistuksesta. Jotkut 

liikkeet auttoivat pienyrittäjiä alkuun, 
sekä tiedoilla että myös taloudellisesti 
tukien. Koneliikkeet myös tilasivat ko-
neita valmistajilta omiin myynti-
varastoihinsa. Machinery jopa valatti 
välittämiensä koneiden runkoihin 
AMO-tunnuksen (Aktiebolag Machi-
nery Osakeyhtiö). 

Sodan jälkeisen ajan yleisimpiä tuot-
teita olivat porakoneet ja hiomakoneet, 
joita kumpiakin valmisti ainakin pari-
senkymmentä yritystä. Sorveja valmis-
tavia yrityksiä oli kymmenkunta. Mui-
ta valmistettuja koneita olivat mm. 
höyläkoneet ja jyrsinkoneet. 

Sorveja tehtiin 1940- ja 1950-luvuil-
la ainakin reilut parituhatta. Merkittä-
vimmät valmistajat olivat Tampella ja 
helsinkiläinen Partaterä. Tampellan li-
senssi-Köpingit ja itse konstruoidut 
Tampellat olivat keskiraskaita kärki-
sorveja, Partaterän POY-sorvit (Parta-
terä OY) taas keveitä pienyritysten 
sorveja. Penkki- ja pylväsporakoneiden 
valmistusmäärät nousivat useisiin tu-
hansiin. Pisimpään jaksoi ponnistella Pl. 
Vammaskosken tehdas, joka toimitti 
koneita sarjoina mm. Machineryn mark-
kinoitavaksi. 

Spekulaatioita 

On houkuttelevaa, joskin jälkiviisasta, 
spekuloida suomalaisen työstä-kone-
teollisuuden rakennuksen mahdol-
lisu uksilla 19 5 0-1 uku j en tilanteessa. 
Seuraavassa on eräitä kirjoittajan kom-
mentteja: 

Suomalaisen työstäkoneiden valmis-
tuksen heikkous oli konepajojemme 
tuotannon erikoistumattomuudesta joh-
tuva lyhytjänteisyys. Työstäkoneita oli 
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Suurteho pylvlisp ·orakone 
Malli »Nira SOI> 

Väl ittömästi sähkökäytölle sovifeltuna; kiilahihnakäyttöisenä, varustettuna 
SKF-kuulolukerei l!o. 

Va ihde- jo syöttöhammaspyö:äl si ;o 'leHu uudessa paronnelusso mallisso öl jy-
t ii vi iseen ko teloon j a pyörivät ne öljyssä. 

Vä liva ihtoakse /i, käyttöakseli ja kara varustettu 

Poravesipumppuna hammaspyö rä pumppu . 

Suurin poranläp!mitl3 
Kidon syvy ys .... 
Poraussyvyys ....... ... .. . 
Morsekart io M·K ......... . .............. .. ........ . 
Suurin elä tsy ys ka ran ja pyöräpöydän vä li llä 
Vä lipöydän h11 lka isi ;a- . .... .. ......... . 
Karan ja pohjalevyn väli nen etä isyys . . .. . 
Pilar in paksuus .. .... ...... .. .. .... . 
Karan- nopeuks ia 8 : nope:n ja hil3 in 30 kierr/m:ro . 
Tarv ittava p inta-ala n. . . . . . . . ...... . .. . ..... . 
Koko korkeus ....... . •. • .. •. ..•..•. ... .. .. .. . .. . .. 
Pa:no . ......................•.. . .. • .. . . . . . .... ... 
Voimantarve n .. : . . . . . ..... .... ...... •. .•.. ....... 
Moottorin 
Syötlönopeudel : 1. 

2. 
0,11 
0,17 

50 m/m 0 
270 
15J 

640 
480 
850 
135 ,, 0 

1460 X 580 mm 
1900 m/m 
800 kg 

2 hv 
1450 

Porokone oli helppona valmistettavana suosittu tuote, 
kuvassa Vammalan Konepajan Niro. 
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tosimielessä valmistettu vam houkut-
televissa suhdanteissa tai pakon edessä. 
Alalla on ylletty kohtuulliseen taloudel-
liseen tulokseen ainoastaan poikkeus-
olosuhteissa. Suotuisat kaudet jäivät ly-
hyiksi, joten alaa ei kehitetty eikä am-
mattitaitoa syntynyt. Myytäviksi tuot-
teiksi tarkoitettujen ryöstökoneiden val-
mistus käsitti 1950-luvulle saakka aino-
astaan "helppoja" koneita, kuten sor-
veja, porakoneita, höyläkoneita ja yksin-
kertaisia levytyökoneita. Jyrsinkone 
osoittautui jo vaikeaksi, eikä vaativia 
ryöstökoneita oltu edes yritetty valmis-
taa myytäväksi. 

Jatkuvuuden puuttuminen on suoma-
laisen ryöstökoneiden valmistuksen 
huonon menestyksen taustalla. Mikään 
yritys ei ole ottanut ryöstökoneiden val-
mistusta tosissaan. Tuotannon aloitus-
ja lopetuspäätökset olivat yleensä spon-
taaneja. Kokeiltiin ja luovuttiin. Ei to-
sin ole lainkaan varmaa, olisiko ta-
voitteellinen alalle pyrkiminenkään joh-
tanut kovassa kansainvälisessä kilpailu-
tilanteessa riittävään menestykseen. 

Jos maassa olisi toisen maailmanso-
dan, sotakorvausten ja lisensioinnista 
johtuneen koneiden puutteen aikana 
ollut volyymiitään suurempaa ryöstö-
koneiden valmistusta, olisi ryöstö-
koneiden puute kotimaassa voitu tyy-
dyttää tapahtunutta paremmin. On 
myös mahdollista, että siinä tapaukses-
sa sotakorvauksiin olisi voitu sisällyttää 
enemmän ryöstökoneita joidenkin han-
kalarumin valmistettavien tuotteiden 
sijasta. Kaupan vapautuessa olisi riski-
nä ollut kotimaisten valmisteiden huo-
no imago, jota Tampellan epäonnistu-
nut jyrsinkonekokeilu hyvin kuvaa. Vain 
muutama kone valmistettiin eikä mark-
kinoille päästy. 

Suomessa ei ollut normaalissa kilpai-
lutilanteessa riittäviä markkinoita työs-
tökoneille. Kannattava tuotanto olisi 
edellyttänyt vientiä. Jos kotimaisten 
ryöstökoneiden laatutaso olisi saatu os-
tajia tyydyttävälle tasolle, valmistus olisi 
saattanut kotimaan markkinoiden ja 
mahdollisen viennin varassa olla aluksi 
kannattavaa. Neuvostoliiton viennin 
varaan ei kuitenkaan olisi voitu pitkään 
nojautua, sillä sen omiin suunnitelmiin 
kuului ryöstökoneteollisuuden rakenta-
minen. Onnistuminen olisi Suomessa 
vaatinut niin suurta tuotekehityspa-
nosta, että tuotannon kannattavuus olisi 
ollut kyseenalaista. 

Tuontilisensioinnin loppuminen 
1950-luvun puolivälissä vapautti kilpai-
lun saattaen vielä jäljellä olevat kotimai-
set valmistajat vaikeuksiin. Tampel-
lakaan ei uskonut ryöstökoneiden val-
mistukseen, vaan lopetti työkalukone-
osastonsa 1960-luvulle tultaessa. Päätös-
tä arvosteltiin. Ratkaisu oli kuitenkin 
ilmeisen perusteltu ja jälkeenpäin arvi-
oiden oikea. Lisäpanostuksin ryöstö-
koneiden valmistusta olisi ehkä voitu 
vielä jonkin aikaa jatkaa, mutta sen 
pitempiaikaisen menestymisen ennuste 
olisi ollut huono. 

Uusi alku 

Suomalainen ryöstökoneiden valmistus 
kuihtui panostusten puuttuessa ja Tam-
pellan työkalukoneosaston lopettamisen 
myötä 1960-luvulle tultaessa lähes ole-
mattomaksi . Uutta alkua merkitsi kui-
tenkin traktoritehtaansa moottorien 
tuotantolinjojen koneiden valmistukses-
sa kokemusta hankkineen Valmet-kon-
sernin ryhtyminen toimittamaan eri-



Lappeenrannan Konepajan valmistama hydraulinen höyläkone onnistui teknisesti, mutta sitä saatiin myydyksi vain 
yksi - toinen otettiin omaan käyttöön . Teknisesti vaativat hydraulipumputkin valmistettiin itse . 

koistyöstökoneitaan myös yhtymän ul-
kopuolisille asiakkaille aluksi Suomeen 
ja sittemmin myös ulkomaille. Työstä-
koneiden valmist uks es ta tuli Linna-
vuoren tehtaan tuoteryhmä. Ponnistuk-
set suunnattiin aluksi vaativiin eri -
koiskoneisiin, joihin alettiin liittää nu-
meerisia ohjausjärjestelmiä. Joustavat 
automaattiset valmistusjärjestelmät täy-
densivät sittemmin tuotteistoa. Valme-
tin, sittemmin Mercantile-ryhmään 
kuuluvan Fastemsin, ryöstökoneet ja 
automaattiset konejärjestelmät ovat saa-
neet hyvän jalansijan vaikei lla maail-
manmarkkinoilla. 

Lastuavien ryöstökoneiden ohella 
Suomessa on valmis tettu myös muo-
vaavia ja Ieikkaavia ryöstökonei ta suun-
nilleen lastuavien ryöstökoneiden val-
mistuksen linjoj a noudatellen. Levytyö-
koneiden valmistus on lastuavien työs-

tökoneiden tapaan uudelleen elpynyt ja 
alalla on useampia valmistajia, kuten 
alan vientiveturi Lillbacka sekä Aliko 
Automation, Pivatic, Samesor p 
Sintech. 

Suomi on 1990-luvulla yllättäen 
noussut ryös tökoneiden suhteen omava-
raiseksi, sillä jo useina vuosina metal-
linryöstökoneiden vienti on ylittänyt 
niiden tuonnin, mikä on historia huo-
mioon ottaen uskomaton saavutus. 

Artikkeli perustuu kirjoihin: 
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KAUPPINEN , V., Metalliteollisuuden lastuovien ty östäkoneiden valmis· 
tus Suomessa, Katsaus ja johtopöötöksiö. Suomen Teknillinen Seura 
STS ry. Korkeakouluinsinöörien ja Arkkitehtien Keskusliitto KAl ry. 
Painomerkki Oy, Helsinki 1991. 159 s. 
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ERÄITÄ SUOMALAISIA 1940- JA 1950-LUKUJEN 
TYÖSTÖKON EVALMISTAJIA 

volmistoiotehdos: valmistanut: 

A. Ahlström, Karhula : sorveio 

Haapakosken tehdas, Haapakoski: porokoneita 

Helimonin Konepoio, Helsinki: porokoneito, hiomokoneito 

ls-Te , Helsinki : sohoio, porokoneito, hiomokoneito 

Koneteollisuus, Helsinki: hiomo· io kiillotuskoneito 

Kone-Tuomi, Turku : porokoneita 

Ko-Met, Helsinki: käsiporokoneita 

Konetehdas V. Kumpulainen, Helsinki: sorveio, porokoneita 

Lappeenrannan Konepoio , Loppenronto: höyläkoneito 

Munkers, Pietarsaari : porokoneita 

Nylund & Rahikainen, Helsinki : sohoio ym . 

Oulun Konepoio , Oulu : hiomokoneito 

Po rtoterä, Helsin ki: sorveio, hiomokoneito 

Peltiteos, Helsinki: porokoneito, hiomokoneito 

Puskuri, Helsinki : porokoneita 

Sontosolo·Sohlberg, Helsinki: sorveio 

Santavuori, Tampere : iyrsinkoneito 

Tampella , Tampere: sorveio, iyrsinkoneito 

Tampereen osepoio, Tampere : hiomo· io teroituskoneito 

Tebul, Helsinki : porokoneito, hiomokoneito 

Valmet, Helsingin telakka: höyläkoneito, porokoneita 

Valmet, Kuorevesi : porokoneito, hiomokoneito 

Valmet Routpohio , Jyväskylä : porokoneita 

Vammalan Konepoio , Vammala: porokonei ta 

Pl. Vommoskosken tehdas, Vammala: porokoneita 


