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Kylmän sodan aikana sotakorvausten mer-
kitystä korostettiin esimerkiksi poliittisista 
syistä.1 Jukka Seppinen on todennut teok-
sessaan Vaaran vuodet (2008), että aikanaan 
sitkeästi elänyt käsitys siitä, että sotakorva-
ukset suorastaan synnyttivät maan metalli-
teollisuuden, on pelkkä myytti.2 Taloushis-
torioitsija Riitta Hjerppe korosti 1980-luvun 
loppupuolella, että metalliteollisuuspai-
notteisista sotakorvauksista suoriuduttiin, 
koska metalliteollisuudella oli maassamme 
pitkä historia ja ala oli kehittynyt voimak-
kaasti jo 1930-luvulla sekä sodan aikana.3 
Sittemmin sotakorvausten myytin murta-
misessa on menty myös toiseen ääripäähän 
ja esitetty, että sotakorvaukset käytännössä 
jarruttivat metalliteollisuuden kehitystä ja 
markkinat olisivat kehittyneet joka tapauk-
sessa kysynnän perusteella.4 

Sotakorvaukset ovat kuitenkin kiistaton 
fakta maamme historiassa. Vaikka sotakor-
vausten merkitys metalliteollisuudelle ei 
välttämättä ollut aivan niin merkittävä, kuin 
aikanaan annettiin ymmärtää, niin se ei tar-
koita etteikö mitään kehitystä olisi tapahtu-
nut. Pyrin tässä artikkelissa avaamaan mitä 
vaikutusta sotakorvausvuosista oli yksittäi-
selle teollisuuslaitokselle ja miten tuotanto 
järjestettiin käyttämällä esimerkkinä aika-
naan Rosenlew-yhtiöön kuulunutta Porin 

Konepajaa, jonka kokonaistulos jäi selkeästi 
voitolliseksi5 vuosina 1944–1952 ja jonka 
sotakorvaustuotannon ansiosta tapahtunut 
kehitys vaikutti myös yrityksen normaali-
tuotantoon. 

Mittava teollinen projekti

Karl-Erik Michelsen tulkitsee artikkelissaan 
”Sotakorvaukset – Suuren teollisen projek-
tin anatomia” (2014) yhdysvaltalaisen tek-
niikan historioitsijan Thomas P. Hughesin 
ajatusta poliittisilla päätöksillä syntyvistä 
suurista teollisista projekteista, jotka kuulu-
vat keskeisenä osana moderniin teolliseen 
yhteiskuntaan. Ne sijoittuvat useimmiten 
hallintokoneistojen sisään tai niiden rin-
nalle. Näissä projekteissa pyritään yhdis-
tämään kansallisesti tärkeässä hankkeessa 
tieteellinen tieto, osaaminen sekä resurssit. 
Nämä projektit sekä niitä johtavat organi-
saatiot ovat poliittisesti erityisasemassa ja 
ne saavat usein laajat taloudelliset ja demo-
kratian pelisääntöjen ulkopuolella olevat 
valtaoikeudet .6 

Sotakorvaukset sitoivat lähes koko Suo-
men teollisuuden Neuvostoliiton jälleen-
rakentamiseen. Ne muodostivat selkeän 
teollisen projektin, jossa Neuvostoliiton 
kanssa käydyissä neuvotteluissa määriteltiin 
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toimitusten sisältö, niiden aikataulut, laatu, 
hinnoittelu, toimitusehdot sekä käytännöt, 
jotka liittyivät tarkastuksiin ja luovutuksiin. 
Suomen tehtäväksi jäi valmistaa ja toimittaa 
tuotteet määräajassa.7 

Näin mittava teollinen projekti oli Suo-
messa ennennäkemätön ja sen läpivienti 
tarvitsi poikkeuksellisia järjestelyjä. Niitä 
edusti poliittisesti erityisasemassa sekä de-
mokratian pelisääntöjen ulkopuolella ollut 
organisaatio, Sotakorvausteollisuuden val-
tuuskunta eli Soteva, jonka valtuuksiin kuu-
lui esimerkiksi oikeus tehdä valtion puolesta 
ja nimissä sopimuksia teollisuuslaitosten 
kanssa ja sopia näille maksettavista korva-
uksista, mahdollisista ennakoista sekä ko-
neiden ja raaka-aineiden hankinnoista. Ta-
lousarvion pohjatyö toteutettiin Sotevassa 
ja eduskunnan tehtäväksi jäi hyväksyä esitys 
vuosittain vahvistetussa budjetissa.8 

Soteva on maamme valtionhallinnon 
historian yksi erikoisimmista, mutta myös 
tuloksellisimmista instituutioista. Se oli kuin 
valtava insinööritoimisto, jossa neuvoteltiin 
vastaanottajatahon kanssa, tehtiin tehdas-
suunnittelua, standardisointia, rationalisoin-
tia sekä tutkimus- ja kehitystyötä. Organi-
saation henkilöstö oli otettu teollisuuden 
parista ja se työllisti suurimmillaan 5209 
henkilöä. Soteva edusti valtiota, mutta toi-
mi käytännössä lähes täysin irrallaan muusta 
valtionkoneistosta. Se sai erittäin mittavat 
valtaoikeudet, jollaisia ei tässä maassa ol-
lut aikaisemmin eikä ilmeisesti myöskään 
sittemmin nähty. Teollisuuslaitosten lisäksi 
myös viranomaisten oli toteltava Sotevaa, 
jolla oli etuoikeus lähes kaikkeen mahdolli-
seen aina sähkön jakelusta junavuoroihin ja 
ulkomaankauppaan.10 

Sotevasta on muodostunut käsittee-
nä eräänlainen ”mörkö”, jonka on nähty 
toiminnallaan loukanneen jatkuvasti teol-
lisuuslaitosten itsemääräämisoikeutta sekä 
puuttuneen seikkoihin, jotka normaalisti 
nähtiin liikesalaisuuksina. Sotakorvausten 
järjestämisestä annetussa asetuksessa olleet 

sotakorvausten saannin turvanneet pakko-
pykälät nousevat melko usein esille, vaikka 
niihin turvauduttiin sotakorvausten aika-
na erittäin harvoin.11 On totta, että Soteva 
puuttui jatkuvasti yritysten normaaliaikana 
liikesalaisuuksiksi katsottaviin seikkoihin 
sekä raaka-ainevarastoihin, mutta varsinai-
sia mahtikäskyjä sen ei juurikaan tarvin-
nut käyttää. Sotevan johto oli omaksunut 
toiminnan pääsäännöksi ohjailun. Soteva 
johti ja suunnitteli, mutta jätti toteutuksen 
ja improvisoinnin suurelta osin teollisuus-
laitoksille. Erityisen tiukkaa otetta ja käskyt-
tämistä vältettiin mahdollisimman pitkään 
yhteyksissä teollisuuteen. Tämän nähtiin 
rohkaisevan aloitekykyä ja vastuunkantoa.12 
Soteva tarvitsi motivoituneita teollisuus-
laitoksia sotakorvauksista suoriutumiseen, 
mikä hillitsi suoranaisten mahtikäskyjen an-
tamista. Samanaikaisesti teollisuuslaitokset 
tarvitsivat Sotevaa kehittyäkseen juuri sillä 
hetkellä.13 

Voidaan ajatella, että Sotevan kautta val-
tio aloitti kehitystukensa suomalaiselle teol-
lisuudelle. Toiseen maailmansotaan saakka 
valtion kehitystuki oli rajoittunut korkea-
kouluihin, mutta sotakorvausten aikana val-
tio tuki yritysten tutkimus- ja kehitystoimin-
taa ilman välikäsiä.14 Karl-Erik Michelsenin 
mukaan Suomi oli sotakorvausvuosina käy-
tännössä teknokraattinen valtio. Vuosina 
1944–1952 taloudellisen ja poliittisen valta 
sekä sotakorvausten vetovastuu oli insinöö-
reillä sekä yritysjohtajilla, mikä oli täysin 
uutta Suomen teollisessa kulttuurissa.15 

Sotakorvausten hallinnollinen puoli 
voidaan nähdä eräänlaisena esimerkkinä sii-
tä, miten teollisuusmiehet hoitavat tuotan-
non parhaaksi katsomallaan tavalla valtion 
byrokratian turvin. Sotakorvausten organi-
sointia ja johtamista voidaan myös tarkas-
tella omana, erityisenä projektinaan. Se oli 
osa valtioneuvoston samaan aikaan käynnis-
tämiä taloudellisia ja hallinnollisia hankkeita 
kohti pitkän linjan institutionaalista muu-
tosta ja uudenlaista, aiempaa vahvemmin 
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valtion johdossa olevaa markkinataloutta.16 
Yksityinen elinkeinoelämä joutui sään-

nöstelytalouden aikana puolustuskannalle 
ja määrittelemään omaa suhtautumistaan 
valtiojohtoiseen talouteen. Sodan aikana 
hyväksytty valtiojohtoinen taloudellinen 
ohjaus ei ollut vapaaehtoinen valinta, vaan 
sodan aiheuttama pakkotila. Toisaalta val-
tiollista sekaantumista siedettiin, mutta sa-
malla julkisessa keskustelussa siihen kohdis-
tui myös kovasanaista kritiikkiä. Valtiollinen 
ohjaus rinnastettiin myös kollektiiviseen ta-
louteen. Mikäli valtion puuttumisen nähtiin 
menevän liian pitkälle, nousi kritiikissä esiin 
sanat suunnitelmatalous, pakkotalous, komento-
talous ja jopa sosialismi.17

Valtio olisi halutessaan voinut ottaa 
teollisuuden haltuunsa, mutta sen sijaan luo-
tettiin, että teollisuus kykenee suoriutumaan 
urakasta asiantuntijoiden ohjauksessa. Ylei-
sen poliittisen tilanteen lisäksi yrityksissä ai-
heutti huolta valtioneuvoston vuonna 1946 
asettama erityinen sosialisointikomitea, joka 
selvitti sopivien elinkeinoelämän alojen yh-
teiskunnan haltuun ottamista. Kansantalou-
den kannalta tärkeimpänä seikkana nähtiin 
voimatuotannon sosialisointi ja komitea eh-
dottikin Valtion Voima Oy:n perustamista, 
jolla olisi oikeus tarvittaessa pakkolunastaa 
vesivoimalähteet, vesivoimalaitokset sekä 
tarvittaessa myös höyryvoimalaitokset. 
Teollisuuden tarpeisiin meni koko sähkö-
energiamäärästä noin 80 prosenttia. Noin 
puolet maan vesivoimasta oli yksityisen 
teollisuuden omistuksessa. Komitea näki, 
että sotakorvaustuotanto, puutteen torju-
minen ja jälleenrakennus olivat etusijalla ja 
liikenevä sähkövoima oli varattava näihin 
tarkoituksiin.18 Mihinkään toimiin komitean 
mietintö ei lopulta johtanut.19 Mahdollisesti 
osittain juuri sotakorvausten ansiosta Suo-
messa ei ryhdytty laajempiin sosialisoimis-
toimiin, mikä oli harvinaista sodanjälkei-
sessä Euroopassa. Valtion ja teollisuuden 
välinen tehokas yhteistyö oli ensiarvoisen 
tärkeää sotakorvauksista suoriutumisessa.

Metalliteollisuuden tila

Metalliteollisuudella oli Suomessa pitkä 
historia, mutta 1920-luvulta lähtien se oli 
rakentunut pääasiassa maan omien tar-
peiden tyydyttämiseen. Tästä huolimatta 
1930-luvulla metalliteollisuus oli sähkövoi-
matuotannon ja kemian teollisuuden ohel-
la nopeimmin kasvaneita teollisuudenalo-
ja.20 Kansantaloustieteen professori Bruno 
Suvirannan mukaan vuosina 1929–1938 
metalliteollisuustuotteiden osuus oli ollut 
maan viennistä ainoastaan 2 prosenttia, kun 
taas sotakorvauksissa metalliteollisuuden 
tuotteet käsittivät 60 prosenttia. Sota oli 
kuitenkin muokannut eri elinkeinojen vä-
lisiä suhteita. Maatalous ja metsäteollisuus 
olivat kärsineet sotavuosista, kun taas me-
talliteollisuuden tuotanto oli kasvanut jopa 
50 prosenttia.21 

Sotakorvaukset keskittyivät suurelta 
osin raskaan konepajateollisuuden tuottei-
siin, kun taas sodan aikainen tuotantokyvyn 
kasvu oli koskenut lähinnä kevyttä ja kes-
kiraskasta teollisuutta. Tämä johtui puo-
lustusvoimien tilausten luonteesta. Lisäksi 
sodan aikana ammusten ja lentopommien 
valmistukseen rakennetut, osin kotimaiset 
raskaat takoma- ja työstökoneet eivät sovel-
tuneet muuhun tuotantoon. Pienemmät te-
ollisuuslaitokset sekä tuolloin määrällisesti 
runsaat ohutlevytöihin keskittyneet yrityk-
set olivat käytännössä poissa laskuista. Myös 
olemassa olleiden rauta- ja teräsvalimoiden 
tuotantokyky ei vastannut läheskään sota-
korvausten vaatimia tarpeita. Ammattitai-
toisen työvoiman puutteen vuoksi ei voitu 
perustaa uusia tehtaita (puualustelakoita lu-
kuun ottamatta), joten päädyttiin olemassa 
olevien teollisuuslaitosten laajentamiseen ja 
hankkimaan näille ulkomailta moderneja ja 
tehokkaita työstökoneita.22 

Metalliteollisuudessa sotakorvaustuo-
tannon kuormituksessa oli huomattavaa 
epätasapainoa. Vaikka Sotevan henkilökun-
ta olikin irrotettu maan teollisuuden paris-
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ta, oli sen kentän tuntemuksessa puutteita. 
Soteva myönsi suoraan, että tilauksia oli 
vaikeaa jakaa tasa-arvoisesti.23 Sotevan va-
rapuheenjohtajana toimineen Ilmari Harkin 
mukaan varsinkin metalliteollisuus joutui 
sotakorvaustuotannossa ensimmäistä ker-
taa tilanteeseen, jossa tuotteet enemmänkin 
määrättiin kuin annettiin riippumatta val-
mistajan tuotantokapasiteetista.24 Sotevan ja 
Porin Konepajan välinen kirjeenvaihto pal-
jastaa, että varsinkin vuosina 1945 ja 1946 
konepajalle ehdotettiin Sotevan toimesta 
valmistettavaksi lukuisia sellaisia tuotteita, 
joiden valmistukseen sillä ei ollut sillä het-
kellä minkäänlaisia valmiuksia.25 Harkin 
mukaan joillekin tuotteille oli painostuk-
sesta huolimatta vaikea löytää valmistajia. 
Lopulta päädyttiin ratkaisuun, jossa suuri 
osa ongelmallisimmista ja muille kelpaamat-
tomista tuotteista annettiin valtion entisille 
sotatarviketehtaille.26 Soteva määräsi teol-
lisuuslaitokset lähettämään tarkat luettelot 
konekannastaan, jotta tehtäviä olisi jatkossa 
helpompi jakaa.27 Soteva pyrki myöhemmin 
parantamaan kentän tuntemustaan erityisillä 
piiritarkastajilla, jotka toimivat yhdysmiehi-
nä Sotevan ja teollisuuden välillä.28

Sotakorvauksiin osallistui joko pää- ja 
alihankkijana kaikkiaan 300 metalliteol-
lisuusyritystä. Näistä pelkästään kahden 
suuryhtiön eli Valtion Metallitehtaiden ja 
Wärtsilä-yhtymän osuus koko sotakorva-
usten metalliteollisuustuotteiden osalta oli 
noin puolet. Kahdeksan yritystä vastasi 
kukin kahdesta viiteen prosentista koko-
naistoimituksista. Nämä yritykset olivat 
A. Ahlström Oy, Ammus Oy, Kone Oy, 
Lahden Rautateollisuus Oy, Lokomo Oy, 
Oy Strömberg Ab, Tampereen Pellava & 
Rautateollisuus Oy sekä Porin Konepaja.29 
Soteva suosi suurempia yrityksiä, mikä oli 
melko perusteltua. Sotevan varapuheenjoh-
taja Ilmari Harki oli todennut vuonna 1946 
eräässä Metalliteollisuuden asiantuntijalau-
takunnan kokouksessa: Jos tarkastelemme niitä 
vaikeuksia, jotka tähänastisessa toiminnassamme 

ovat tehtäviämme pahimmin häirinneet, on suurim-
pana syynä mainittava se, että olemme joutuneet 
käyttämään liian pieniä tekijöitä, mistä on ollut 
seurauksena paljon myöhästymisiä ja suuria talou-
dellisia menetyksiä. […] Tehtävien jako teollisuu-
den kesken tulee olemaan erittäin ajankohtainen 
siinä suhteessa, että meidän on päästävä eroon huo-
noista ja pienistä tehtaista. Onhan aivan nurinku-
rista, että joudumme käyttämään mitä nurkkava-
limoa tahansa kapasiteetin puutteessa, valimoita, 
joilla ei ole mitään teknillisiä edellytyksiä töiden 
suorittamiseen.30

Sotakorvaustuotannossa mukana ole-
minen sekä siihen liittynyt Sotevan anta-
ma apu hyödytti teollisuuslaitoksia ainakin 
välillisesti. Ulkopuolelle jääminen olisi tie-
tänyt suuria vaikeuksia oman toiminnan 
kehittämisessä ainakin tuotannon alkuvuo-
sina. Esimerkiksi Porin Konepajalla ei ollut 
vuoden 1944 lopulla normaalituotannon 
tilauksia.31 Sotakorvaukset olivat ensisijai-
sessa asemassa ja tuontilisenssien saanti 
muuhun tuotantoon tarkoitettuihin konei-
siin ja raaka-aineisiin olisi ollut alkuvuosina 
käytännössä mahdotonta. Sotevan avulla 
sotakorvaustuotantoa varten hankitut ko-
neet sekä toteutetut laajennukset myös jäi-
vät teollisuuslaitosten käyttöön toimitusten 
päätyttyä. 

Varsinaista rahallista hyötyä ajatellen, 
Sotevan hinnoittelupolitiikka nojautui val-
tiojohdon hyväksymään ajatukseen, että 
koska sotakorvaukset olivat koko kansan yh-
teinen asia, oli ainoastaan kohtuullinen yrit-
täjäansio sallittua. Kenenkään ei tulisi saada 
kohtuuttomasti hyötyä sotakorvaustuotan-
nosta.32 Yrityksissä tämä aiheutti kuitenkin 
närää.33 Käytännössä valtio takasi sen, että 
tappiota ei pääse syntymään turvaamalla 
sotakorvaustoimituksista prosentin tuoton. 
Tämä laskettiin esimerkiksi Porin Konepa-
jalla ensimmäisestä toimitetusta päätuottee-
na valmistetusta sotakorvauslokomobiilista 
ja myöhemmin tuotannon rationalisointi 
kasvatti voitto-osuutta merkittävästi.34 Pek-
ka Sutela kirjoittaa artikkelissaan ”Sotakor-
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vauksista idänkauppaan” (2014), että koska 
neuvostotaloudessa ei tyypillisesti välitetty 
kustannuksista, monet tavarantoimittajat 
ansaitsivat hyvin sotakorvauksista.35 Toisaal-
ta, esimerkiksi professori Karl-Erik Michel-
sen mainitsee kirjoittamassaan Kone-yhtiön 
historiassa, että vaikka sotakorvauksista an-
nettu asetus korosti kohtuullista korvausta, 
inflaatio, Sotevan byrokratia sekä vastaan-
ottajan toistuvat muutosvaatimukset söivät 
katteet ja yhtiöiden sotakorvaustuotanto oli 
tappiollista.36 Sotevassa työskennellyt Ilma-
ri Harki kirjoitti teoksessaan Sotakorvausten 
aika (1971), että hän muistaa ainoastaan 
yhden sotakorvauksiin osallistuneen teolli-
suuslaitoksen menneen niiden päätyttyä pe-
ruuttamattomasti konkurssiin.37 

Porin KonePaja teollisuuslo
Komobiilien ja massahollan
terien valmistajana

W. Rosenlew & Co. Oy oli aikanaan Porin 
teollisuuden kulmakivi ja yhtiön laitoksista 
sotakorvaustuotantoon osallistuivat Porin 
Konepajan lisäksi Seikun saha, sulfiittiteh-
das sekä puutalotehdas. Konepaja oli ennen 
sotia tullut tunnetuksi maatalouden ja koti-
talouden tuotteillaan ja kasvanut Rosenlew-
yhtiön puujalostusteollisuuden varjossa 
huomattavaksi yritykseksi Suomen konepa-
jojen joukossa. Sodan aikana valmistettiin 
puolustusvoimien tilauksia ja samalla kone-
paja kehittyi eteenpäin. Talvisodan aikana 
sotatarviketuotannon osuus myynnistä oli 
45 prosenttia ja jatkosodan aikanakin vielä 
neljännes. Lisäksi konepaja tuotti kotirin-
taman huollolle sekä jälleenrakentamisel-
le rakennusvaluja sekä maatalouskoneita. 
Raaka-aineista oli sodan vuoksi puutetta ja 
sotatarviketuotanto oli selkeällä etusijalla.38 
Tilanne muistutti näin ollen tulevaa sota-
korvaustuotantoa.

Sotatarviketeollisuuden aiheuttamas-
ta kehityksestä ei ollut pitkää iloa, koska 

sotakorvauksissa myös Porin Konepajan 
osaksi tuli toimittaa sille entuudestaan ou-
toja tuotteita. Merkittävimmän ja samalla 
vaikeimman osan muodostivat 300 pää-
osin 175–200 hevosvoiman suurta kiinte-
ää teollisuuslokomobiilia eli höyrykonetta 
sähkögeneraattoreineen. Lisäksi konepajan 
tuli toimittaa kymmeniä puunjalostusteol-
lisuudessa käytettäviä massahollantereita ja 
alihankintana lähinnä valuja, kuten tuhan-
sia rautatievaunujen pyöriä. Näiden lisäksi 
merkittävää osaa näytteli edelleen konepa-
jan normaali tuotanto.39 Sotakorvaustuo-
tannon osuus konepajan tuotannosta oli 
vuonna 1945 14,8 prosenttia, mutta vuosina 
1946–1949 sotakorvaustuotanto vastasi lä-
hes puolta konepajan liikevaihdosta.40 Tuo-
tannon kuormitus oli riippuvainen Sotevan 
ja vastaanottajatahon sopimuksista kullekin 
sotakorvausvuodelle. Esimerkiksi Loko-
mossa sotakorvausten osuus oli vuonna 
1946 jopa 80 prosenttia.41

Konepaja vastasi yksin suurempien 
lokomobiilien valmistuksesta Suomessa. 
Kuten monessa muussakin yrityksessä, so-
takorvaustyö aloitettiin konepajalla käytän-
nössä tyhjästä, sillä kaikesta oli puutetta. 
Tuotannon aloittamista vaikeutti myös se, 
että tilatuista lokomobiileista ei ollut min-
käänlaisia piirustuksia, vaan ne suunniteltiin 
itse.42 

Sotevassa työskennelleen Jorma Serla-
chiuksen mukaan sotakorvaukset edellytti-
vät huomattavasti aikaisempaa rohkeampaa 
yrittäjähenkeä sekä aloitteellisuutta, joihin 
myös Soteva pyrki kannustamaan. Suomes-
sa oli pitkään valmistettu tuotteita lähinnä 
valmistuslisenssillä ja tästä ajattelutavasta oli 
päästävä eroon.43 Tähän vaikutti tietenkin 
myös puute kotimaisista suunnittelijoista. 
Porin Konepajalla kaivattu rohkea yrittäjä-
henki ei aivan vielä toteutunut teollisuus-
lokomobiilin prototyypin suunnittelussa. 
Lähteet antavat melko ristiriitaista tietoa 
sotakorvauslokomobiilin suunnittelusta, 
mutta kyseessä oli käytännössä kopio toi-
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mintavarmuutta lisäävin parannuksin sak-
salaisesta Lanz-merkkisestä lokomobiilista. 
Erään tarinan mukaan malli löytyi Rova-
niemeltä saksalaisten jälkeensä jättämänä. 
Konepajan vuosikertomuksen mukaan 
yrityksen insinöörejä matkusti Seinäjoelle 
tutustumaan kahteen paikallisessa voima-
laitoksessa olleeseen Lanz-lokomobiiliin. 
Porissa ei ollut höyrykoneiden asiantunti-
joita, joten konepaja joutui turvautumaan 
ulkoiseen konsulttiapuun, jota edustivat pit-
kään VR:llä vetureita suunnitellut diplomi-
insinööri Allan Talvio sekä Teknillisen Kor-
keakoulun professori Harald Kyrklund.44 
Vaativaa urakkaa kuvaa se, että tilauksesta 
kului yli vuosi ennen kuin ensimmäinen 
kone saatiin käyttökuntoon.45

43 tonnia46 painanut teollisuuslokomo-
biili ”Sampo”47 oli varsin kookas, mutta 
rakenteeltaan melko yksinkertainen ja van-
hanaikainen voimalaitos. Makaava kaksisy-
linterinen höyrykone sijaitsi höyrykattilan 
päällä. Höyrykone pyöritti hihnapyörien 
avulla Strömberg-yhtiön toimittamaa säh-
kögeneraattoria. Laitteen teho oli maksimis-
saan 220 hevosvoimaa.48 Sotakorvauksissa 
valmistettujen laitteiden lokomobiili-nimi-
tys on hieman harhaanjohtava, koska ky-
seessä oli kiinteä laite. Niitä oli kuitenkin 
verrattain helppo pystyttää esimerkiksi kor-
pimaastoon, mikäli lähettyvillä oli kuljetusta 
varten rautatie. Porin Konepajan sotakorva-
ustyötä johtaneen ja lokomobiilin sarjaval-
mistuksen suunnitelleen Lars Holmströmin 
mukaan kyseessä oli käyttövarmuutensa ja 
helppotoimisuutensa vuoksi erinomainen 
kriisiajan kone. Lokomobiilin polttoainee-
na voitiin käyttää esimerkiksi sahausjätettä, 
turvetta sekä halkoja. Neuvostoliitossa Po-
rin Konepajan valmistamia laitteita käytet-
tiin muun muassa Itä-Karjalan ja Siperian 
metsissä sahalaitosten käyttövoimana. Suo-
messa kyseiset laitteet nähtiin jo vanhanai-
kaisina, eikä vastaavia ollut sodan jälkeen 
enää montaakaan käytössä.49

Tarvittaessa Sotevalla oli valta nime-

tä hankkijoidensa joukosta päävaltuutet-
tuja vastaamaan kunkin alan tuotannosta. 
Näin toimittiin esimerkiksi raaka-aineiltaan 
haastavien tuotteiden kanssa.50 Esimerkiksi 
Kone Oy:lle esitetty nosturitilaus ylitti yh-
tiön tuotantokapasiteetin. Soteva ymmärsi 
Kone Oy:n vaikeudet ja Heikki Herlin sai 
luvan neuvotella suoraan neuvostoliittolais-
ten kanssa toimitusvaatimusten tarkentami-
seksi. Soteva nimitti myöhemmin Herlinin 
sotakorvausteollisuuden nostokone- ja his-
sihankintojen päävaltuutetuksi, mikä antoi 
hänelle oikeuden taivutella vastapuolta eri-
laisiin myönnytyksiin.51 Soteva määräsi Po-
rin Konepajan toimimaan lokomobiilituo-
tannossa päävaltuutettuna, jolla oli oikeus 
tehdä Sotevalle tuotannon tehostamiseen 
liittyviä ehdotuksia sekä antaa määräyksiä 
alihankkijoille.52 Konepajalla oli lisäksi mo-
nopoliasema lokomobiilituotannossa. 

Massahollanterien kanssa tilanne oli 
huomattavasti erilainen. Laitteet oli suun-
niteltu muualla, joten konepajalla ei ollut 
juurikaan sananvaltaa tuotantoon. Massa-
hollantereita tai niiden osia valmistettiin 
vuosina 1945–1947.53 Aivan pieni laite ei 
tällainen paperiteollisuudessa käytetty jau-
hinkonekaan ollut. Sen leveys oli 4,5 met-
riä, pituus 4 metriä ja korkeus 2 metriä ja 
ne käsittivät noin 20 erilaista osaa.54 Hollan-
tereita valmistettiin myös muissa yrityksissä, 
joten ”sooloiluun” ei ollut mahdollisuuksia. 
Hollanterivalmistuksen haastavuutta kuvaa 
hyvin se, että konepaja sai Sotevalta aluksi 
ainoastaan hyvin epämääräiset piirustukset, 
joista ei selvinnyt edes laitteen tilavuutta. 
Myös hollanterit osoittautuivat yksinker-
taisesta konstruktiostaan huolimatta yllät-
tävän ongelmallisiksi valmistaa. Tilannetta 
vaikeutti esimerkiksi kankea byrokratia. Ko-
nepaja kiirehti Sotevaa piirustusten valmis-
tuksessa vielä puoli vuotta sen jälkeen, kun 
tuote oli osoitettu heille. Pitkittyneet ratkai-
sut aiheutuivat raaka-aineongelmien lisäksi 
usein myös vastaanottajatahon päätösten 
viipymisestä.55
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tuotannon kehitys

Sotakorvaustuotteilta vaadittiin massiivisen 
sarjatuotannon lisäksi erittäin korkeaa laa-
tua, ja siitäkin huolimatta, että sotakorvaus-
tuotteet olivat osittain vanhanaikaisia, liittyi 
niiden valmistukseen paljon aikakauden 
huipputeknologian soveltamista.56 Neu-
vostoliitossa oli totuttu hyvään laatuun jo 
lend-lease -toimituksissa57, mutta sotakor-
vaustuotteilta odotettiin myös enemmän 
sotakorvaustuotannon loppua kohden. 
Laitteet, jotka olivat hyväksytty ohjelmaan 
vuonna 1945, eivät välttämättä kelvanneet 
enää sellaisinaan vuonna 1950.58

Lokomobiilit edellyttivät Porin Ko-
nepajalla tuotantorakenteen merkittävää 
uudistamista ja kehittämistä. Eräs tärkeim-
mistä muutoksista oli valimokapasiteetin 
laajentaminen ja nykyaikaistaminen. Kone-
pajalla oli vuoden 1944 loppupuolella pää-
dytty kokonaan uuden valimon rakentami-
seen.59 Tämä ei olisi ollut mahdollista ilman, 
että konepajalla oltiin tietoisia tulevista so-
takorvaustoimituksista. Eräs Sotevan suu-
rimmista ongelmista oli maan valimoiden 
riittämättömyys, ja tästä syystä se suhtautui 
konepajan uuteen valimohankkeeseen erit-
täin myönteisesti ja lupasi antaa ”kaikkea 

Porin Konepajan ”Sampo” –teollisuuslokomobiili asennettuna koeajoa varten.    
Valokuva Satakunnan Museo.
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mahdollista tukea” uuden valimon suunnit-
teluun ja rakentamiseen.60

Sotevan avusta huolimatta rakennus-
toiminta oli erittäin haastavaa rakennusma-
teriaalipulan ja tiukan säännöstelyn vuoksi 
ja tämän vuoksi muutoin häiriöttä sujunut 
valimon valmistuminen viivästyi.61 Soteva 
oli tilannetta helpottaakseen antanut keho-
tuksen, jonka mukaan kaikkien teollisuus-
laitosten, joissa toteutetaan rakennustöitä, 
tulee toimittaa asianmukaiset rakennuspii-
rustukset sekä suunnitelmat Kulkulaitosten 
ja yleisten töiden ministeriöön, jotta raken-
nusainetarvetta on helpompi kartoittaa.62 
Koska sotakorvaustoimitukset olivat maan 
ykkösprioriteetti, rakennusaineanomukset 
käsiteltiin mitä ilmeisimmin kiireellisinä. 
Teollisuuslaitokset olivat oikeutettuja lisää-
mään korvauslaskuihinsa sotakorvauksia 
varten totutettujen laajennusten ja muutos-

töiden aiheuttamat kustannukset, ellei tuo-
tantolaitoksen jatkuva työ niitä korvannut.63 
Porin Konepajan osalta rakennus- ja kone-
hankintakustannuksia oli mitä ilmeisimmin 
lisätty valmistuskustannuksiin, koska suora-
naista rakennuksiin kohdistettua rahallista 
avustusta eivät lähteet paljasta. Kuitenkin, 
kuten taulukosta 1 selviää, esimerkiksi lo-
komobiileista maksetut keskimääräiset kor-
vaukset poikkesivat suuresti toisistaan eri 
vuosina. Vuonna 1946, jolloin valimoa ra-
kennettiin, Sotevan tilaus 25 lokomobiilista 
oli nykyrahaan muutettuna hieman yli 12 
miljoonaa euroa, kun taas valimon valmistu-
misvuonna 1947 oli 42 koneen tilaus arvol-
taan vain 1,7 miljoonaa suurempi. Vastaava 
kehitys oli havaittavissa myös massahollan-
tereiden osalla.

Sotakorvauslokomobiilin vauhtipyörän valu Porin Konepajalla. Valokuva Satakunnan Museo.
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Soteva maksoi Konepajalle vuosina 
1945–47 ennakkomaksuja lähes 30 miljoo-
naa euroa. Taulukosta 2 ilmenee, että sel-
keä piikki ennakoissa ajoittui vuoteen 1947, 
jolloin myös valimo valmistui. Valitettavasti 
sotakorvaustuotannon valmistuskustannuk-
sia ei ole alkuvuosina eroteltu kokonaiskus-
tannuksista konepajan vuosikertomuksissa. 
Uuteen valimoon sekä siihen hankittuihin 
koneisiin käytettiin vuosina 1946–1950 yli 
240 miljoonaa markkaa, eli vuoden 1950 
markkoja ajatellen nykyrahassa noin 9,5 
miljoonaa euroa.64 

Vuosi  Lokomobiilit 
(myynti €)

 Massahollanterit 
(myynti €)

 Muut Sotevan työt 
(alihankinta myynti €)

1945  1 (Prototyyppi)  21*  (3 904 008)**

1946  25 (12 034 050)  29 (3 080 912)  (958 183)

1947  42 (  13 781 089)  22 (1 848 912)  (1 141 938)

1948  64 (21 589 854)  -  (749 469)

1949  55 (19 682 816)  -  (435 314)

1950  39 (12 864 840)  -  (10 663)

1951  58 (20 155 471)  -  (399)

1952  27 (11 285 667)  -  -

yht.  311 (111 393 787)  51 (72?) (4 929 824)  (7 199 974)
* Luku sisältää mitä ilmeisimmin ainoastaan koneen osien valmistusta.
** Summa sisältää kaikki Sotevalle vuoden aikana tehdyt työt. Summassa on huomioitu myös hollanterit.

Lähde: W. Rosenlew & Co. Ab, Björneborgs Mek. Verkstad Årsberättelse för 1945–1952, Rosenlew Oy 
Porin Konepajan arkisto. ELKA.

Taulukko 1. Porin Konepajan sotakorvaustuotanto kalenterivuosittain.
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Konepajan uuden valimon rakenta-
minen olisi ollut perusteltua jo ilman so-
takorvauksiakin. Vanha valimo, joka oli 
valmistunut vuonna 1903, edusti aikanaan 
Suomen valimoteollisuuden kärkeä, mut-
ta osoittautui auttamattoman pieneksi ja 
vanhanaikaiseksi sotakorvausteollisuudelle. 
Valimokapasiteetti kasvoi lopulta 2,5-ker-
taiseksi uuden valimon valmistuttua.65 Vaik-
ka kapasiteetti kasvoikin huomattavasti, 
on mielenkiintoista havaita (taulukko 1), 
että vuoden 1947 jälkeen Sotevan tilausten 
määrä ei lokomobiileja lukuun ottamatta 
kasvanut, vaan päinvastoin muiden Sotevan 
töiden osuus väheni tästä lähtien runsaasti 
jokaisena vuotena.66 Maan sotakorvausteol-
lisuuden laajennukset olivat valmistumassa 
ja tuotantoa ei tarvinnut enää hajauttaa yhtä 
paljon. Jaakko Auerin mukaan tuotanto-
laitosten laajennukset saatiin käytännössä 
valmiiksi vuoden 1948 loppuun mennessä. 
Maan valimokapasiteetin kasvusta kertoo 
se, että suoritettujen valanteiden määrä oli 
vuonna 1952 kaksinkertainen verrattuna 
vuoden 1938 tilanteeseen.67 Porin Kone-
pajan uusi valimo hyödytti erittäin paljon 
normaalituotantoa jo sotakorvausten aika-

Porin Konepajan vuonna 1947 valmistunut uusi valimo. Valokuva Satakunnan Museo.

Vuosi Sotevan ennakot (€)

1944 -

1945 5 051 854

1946 10 336 060

1947 14 272 572

1948 9 571 078

1949 10 477 166

1950 10 185 556

1951 2 778 867

1952 -

Taulukko 2. Sotevan Porin Konepajalle 
maksamat ennakot kalenterivuosittain ny
kyrahaan muutettuna. 

Lähteet: W. Rosenlew & Co. Ab, Björneborgs 
Mek. Verkstad Årsberättelse för 1944–1952, 
Rosenlew Oy Porin Konepajan arkisto. ELKA.
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na. Esimerkiksi Sotevalle lähetetyn, vuoden 
1948 huhtikuuta koskevan valimoilmoituk-
sen mukaan valimolla oli valettu Sotevan eri 
tilauksiin pää- ja alihankkijana 390 350 kiloa. 
Näistä yli 300 000 kiloa liittyi lokomobiilei-
hin. Normaalituotantoon liittyviä valuja oli 
valettu sen sijaan yhteensä 867 600 kiloa.68

Konepajan tuli uudistaa runsaasti myös 
muiden osastojensa konekantaa. Kalliit 
koneet jouduttiin hankkimaan ulkomailta 
ja niihin tarvittiin tuontilisenssi, joka saa-
tiin Sotevan avulla.69 Erään arvion mukaan 
vuoteen 1948 mennessä maan konepaja-
teollisuuden konekanta oli kasvanut sotia 
edeltäneeseen aikaan verrattuna noin 75 
prosenttia. Raskaan konepajateollisuuden 
osalla kasvua oli 80 prosenttia.70 Porin Ko-
nepajalla konehankintoihin käytettiin nyky-
rahaan muutettuna miljoonia euroja. Eniten 
koneita hankittiin vuonna 1946, jolloin nii-
hin käytettiin noin 5,7 miljoonaa euroa. Ero 
on huomattava vuosina 1938 ja 1945 käy-
tettyyn noin puoleen miljoonaan euroon. 
Muina sotakorvausvuosina konehankintoja 
tehtiin noin kahden miljoonan euron kes-
kiarvolla. Vuoden 1946 piikin aiheuttivat 
lokomobiilituotannon käynnistyminen sekä 
ilmeisesti myös uutta valimoa varten hanki-
tut koneet. Vastaavasti vuosien 1950 ja 1951 
konehankintojen sekä rakennuskustannus-
ten piikin aiheutti uuden kodinkonetehtaan 
perustaminen.71

Vuosi Uusia koneita (€) Uudet rakennukset 
ja laajennukset (€)

1938 486 632 376 943

1944 151 818 -

1945 550 445 2 611 236

1946 5 769 745 2 901 080*

1947 2 622 424 2 695 460*

1948 2 376 763 684 000*

1949 1 015 661 144 256

1950 2 766 550 397 546

1951 2 045 846 2 547 539**

1952 1 824 908 1 136 265

1953 1 167 712 -
* Koskee ainoastaan uutta valimoa. Vuosina 1946–48 
käytettiin yhteensä lisäksi 7 504 000 mk eli 460 745 
€ (-47 rahan mukaan) muihin rakennuksiin.
** Korkea summa liittyy uuden kodinkonetehtaan 
rakentamiseen.

Lähteet: W. Rosenlew & Co. Ab, Björneborgs 
Mek. Verkstad Årsberättelse för 1938, 1944–1953, 
Rosenlew Oy Porin Konepajan arkisto. ELKA.

Taulukko 3. Porin Konepajalla konehankin
toihin ja uudisrakennuksiin sekä laajennuk
siin käytetyt summat nykyrahaan muutet
tuna.
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Porin Konepajan ja Sotevan välinen kir-
jeenvaihto paljastaa, että kaikki koneet eivät 
kuitenkaan konepajalle kelvanneet. Sote-
valla oli konehankinnoista vastaava henkilö 
Lontoossa, joten Soteva tarjosikin teolli-
suuslaitoksille varsinkin alkuvuosina usein 
mahdollisuuden hankkia englantilaisvalmis-
teisia koneita.72 Porin Konepajan mielestä 
englantilaiskoneet eivät kuitenkaan vastan-
neet sen hetken vaatimuksia, joten se oli 
itsenäisesti päättänyt tilata koneita Yhdys-
valloista Oy Grönblom Ab:n välityksellä. 
Englantilaiskoneita joutui odottamaan jopa 
vuoden, joten ratkaisu oli sinänsä perustel-
tu. Konepaja ajatteli tässä jo varmasti myös 
sotakorvausten jälkeistä aikaa hankkimalla 
omien sanojensa mukaan ”paljon tehok-
kaammat ja tarkoitusta vastaavat”, mutta 
myös kalliimmat amerikkalaiskoneet.73

työn suunnittelu ja seuranta

Toisen maailmansodan aikana tuotantojär-
jestelmät oli alistettu kaikissa sotaa käyvissä 
maissa julkiseen valvontaan. Uudessa tuo-
tannossa tasaisena jatkunut sarjatuotanto 
teki tilaa tarkemmin määritellyille projek-
teille, joissa merkittävänä muutoksena oli 
tarkka ennakkosuunnittelu sekä työn seu-
ranta. Suunnittelussa otettiin huomioon 
erityisesti työnjakoa koskevat kysymykset, 
tuotantoteknologian taso ja kehittäminen. 
Lisäksi kiinnitettiin huomiota projektin joh-
tamiseen sekä ammattitaitoisen henkilökun-
nan rekrytointiin.74 Teollisuutta oli johdettu 
Suomessa osittain vielä vanhan patriarkaali-
sen isäntämallin pohjalta, joka ei soveltunut 
sotakorvaustuotantoon. Oppia oli pakko 
ottaa muiden maiden teollisista organisaa-

tioista, varsinkin Yhdysvalloista.75 
Ammattitaitoisesta henkilökunnas-
ta oli kuitenkin huutava pula.

Porin Konepajalla eräs mer-
kittävä sotakorvausten mukanaan 
tuoma muutos liittyikin projektin 
johtamiseen. Konepajan johtaja 
Arvid Strukel sekä teknillinen joh-
taja Atte Skogström edustivat läh-
tökohtaisesti vanhan koulukunnan 
johtamista. Sotakorvausten aikana 
tuotannollisen vastuu siirtyi hiljal-
leen osastoinsinööreille sekä piirus-
tuskonttorin johtajalle Lennart Ny-
lundille (vuodesta 1948 teknillinen 
johtaja). Mielenkiintoista on, että 
esimerkiksi sotakorvaustuotantoa 
Porin Konepajalla johtaneen Lars 
Holmströmin mukaan ei johtaja 
Strukelilla ollut sotakorvaustuo-
tannosta juurikaan sanottavaa tai 
kysyttävää.76 Strukel tunnettiin hen-

Sotakorvauslokomobiilin sylinterin 
porausta Porin Konepajalla.  Valokuva 
Satakunnan Museo.
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kilönä, joka syttyi erittäin hitaasti uusiin asi-
oihin.77 Ehkäpä sotakorvaustuotanto uusine 
menetelmineen poikkesi niin runsaasti ai-
kaisemmasta, että Strukel näki paremmaksi 
jättää nämä asiat muiden vastuulle. Toisena 
ääripäänä esimerkiksi Kone Oy:ssä Heikki 
Herlin osallistui tuotantoon toimitusjohta-
jan, mutta myös suunnittelevan insinöörin 
roolissa. Koneella piirustuskonttorista tuli 
sotakorvausten aikana operatiivinen keskus, 
jossa suunniteltiin ja koordinoitiin hankkei-
ta ja tehtiin tärkeimmät tuotantoon liittyvät 
päätökset.78 

Sotevalla oli valta saada vastahakoisim-
matkin tuottajat mukaan tuotannon mo-
dernisointiin.79 Tätä silmällä pitäen Soteva 
oli kiinnittänyt palvelukseensa alan erikois-
asiantuntijan, ruotsalaisen insinööri Axel 
Hellbornin, joka johti Sotevan järjestely-
osastoa. Mittava sarjatuotanto yhdistettynä 
nopeisiin valmistusaikoihin ei onnistuisi 
ilman tehokasta työnsuunnittelutoimintaa, 
joka oli ”aikaansaatava niin hyvin teolli-
suuslaitoksissakin kuin Sotevassakin.”80 
Moniin teollisuuslaitoksiin perustettiin 
työnvaiheiden suunnittelua varten esival-
misteluosastoja. Sotakorvauksissa suunni-
telmat tulivat pääasiassa konttorista, jossa 
kokeneet työntekijät ja vastavalmistuneet 
teknikot olivat ne laatineet. Aikaisemmin 
esimerkiksi sorvarit ja valajat olivat tehneet 
itse työnsuunnitelman.81 Erään tarinan mu-
kaan Porin Konepajallakin toimitusjohtaja 
Strukel oli ensimmäisenä tiedustellut ko-
keneelta valimomestarilta, kykeneekö hän 
valamaan suuria ja virheettömiä 2000 kilon 
compound-lokomobiilisylintereitä. Vanha 
valimomestari oli tähän vastannut lähes när-
kästyneenä: ”Sanonko mitä voin valaa… jos 
vain insinööri antaa mallin.”82

Epätasapainossa oleva kuormitus sekä 
paikoin huono kentän tilanteen tuntemus 
sai Sotevan kannustamaan teollisuuslaitok-
sia yhä enemmän suunnittelun kehittämi-
seen. Hellborn oli todennut, että tärkeintä 
oli aloittaa työstökoneiden luokittelulla. 

Soteva kykeni tehtaiden lähettämien luette-
loiden mukaan määrittämään sopivan luo-
kittelusysteemin, jotta Hellborn-systeemi 
pystyttäisiin toteuttamaan eri tuotantolai-
toksilla.83 Koneluetteloiden lisäksi Hellborn 
sekä hänen apunaan toiminut diplomi-in-
sinööri Ilmari Koskiala kehittivät erilaisia 
raportointijärjestelmiä, joiden avulla pys-
tyttiin valvomaan tilausten edistymistä sekä 
Sotevan oman organisaation toimintakykyä. 
Soteva lähetti raportteja myös neuvosto-
liittolaisille vastaanottajille, jotka pystyivät 
puolestaan suunnittelemaan omia työteh-
täviään.84 Tämä raportointisysteemi aihe-
utti yrityksille mittavaa paperisotaa niiden 
toimittaessa valmiiksi painetuin lomakkein 
luetteloita esimerkiksi konekannastaan, 
raaka-ainevarastoistaan sekä toimituksis-
taan. Myöhemmin myös Karelia vaati yhä 
tarkempia koneiden mukana toimitettavia 
papereita.85 

Sotevan tarve osallistua ja kannustaa 
yrityksiä tuotannon järjestämiseen sekä 
työnsuunnitteluun oli perusteltua. Yrityk-
sillä oli suuri puute suunnitteluresursseista, 
vaikka Valtion Lentokonetehdas tarvittaes-
sa välittikin teollisuudelle suunnittelijoita. 
Sotevassa kaavailtiin eräässä vaiheessa, että 
Valtion Lentokonetehtaalle muodostettai-
siin Sotevalle erityinen sotakorvaustuot-
teiden konstruktiokeskus. Tästä kuitenkin 
luovuttiin, koska nähtiin edullisempana 
saada konstruktiotyö lähemmäksi tuotteen 
valmistajaa.86 Korkeakouluinsinööreistä oli 
kuitenkin vuosina 1945–1950 niin suuri 
pula, että tuotantolaitosten edustajat haki-
vat diplomityön tekijöitä töihin käytännössä 
suoraan Teknillisen korkeakoulun rappusil-
ta.87 Myös Porin Konepajan johtaja Arvid 
Strukel oli tiedustellut Teknillisestä korkea-
koulusta sopivaa nuorta insinööriä, jolloin 
Lars Holmströmiä oli suositeltu. Jo toisena 
työpäivänä hän sai tehtäväkseen lokomobii-
lien sarjavalmistuksen suunnittelun, johon 
hän sai aikaa neljä viikkoa. Holmströmin 
mukaan konepajan silloinen johto sekä 
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osastoinsinöörikunta koostuivat kokeneista 
henkilöistä, mutta he eivät tunteneet mo-
dernia työnsuunnittelua.88 Tämä lähtökohta 
antoi hänelle myös vapaat kädet suunnit-
teluun, koska konepajalla ei ollut ”vanhaa 
paikallista perinnettä”, kuten Holmström 
kirjoittaa. Hän ei kuitenkaan voinut opet-
taa tehtaan johtoa työnsuunnittelun alkeista 
lähtien, joten hän joutui esittämään ainoas-
taan valmiit tulokset graafisessa muodossa. 
Vanha johto ei tahtonut ymmärtää näitä-
kään, mutta ei siitä huolimatta torjunut uu-
sia asioita. Holmström oli myös tietoinen 
siitä, että mikäli tuloksia ei alkaisi syntyä, 
loppuisi hänen toimintavapautensa siihen.89

Osa suuremmista konepajoista, kuten 
Valmet, Lokomo ja Tampella, oli ottanut 
käyttöönsä Axel Hellbornin kehittämän 
tuotannon seurantasysteemin.90 Holmström 
kertoo tutustuneensa Tampereella eri teh-
taiden Hellborn-systeemeihin vuoden 1946 
aikana ja kokeneensa ne Porin Konepajan 
tarpeita ajatellen turhan monimutkaisiksi 
runsaine raportointisysteemeineen. Siksi 
Porissa päädyttiin omaan seurantamalliin. 
Tampereen tehtaissa oli suuria 40 henkeä 
käsittäneitä työnsuunnittelukonttoreita, joi-
den seinille oli asetettu erittäin kookkaita 
pylväsdiagrammeja. Ne olivat Holmströmin 
mukaan jopa kaksi viikkoa jäljessä todellis-
ta tilannetta.91 Kuvaavaa on, että Tampellan 
työntekijät väänsivät Hellborn-systeemistä 
nimityksen helvetissä syntynyt.92 

Sotevan taholta ei puututtu mitenkään 
konepajan omaan tuotantomenetelmään ja 
tässä asiassa teollisuuslaitoksilla näyttääkin 
lopulta olleen vapaat kädet. Konepajan oi-
keuksia määritti myös asema lokomobiili-
tuotannon päävaltuutettuna. Soteva oli an-
tanut ainoastaan ehdotuksen käytettävästä 
mallista. Toisaalta mikäli tuotanto olisi pa-
hemmin tökkinyt, olisi konepajan johdon 
lisäksi varmasti myös Sotevan taholta puu-
tuttu asiaan. 

Melko lähellä tämä epäilemättä olikin. 
Lokomobiilien sarjatuotanto oli käynnis-

tyttyään vuonna 1946 jo kuukauden jälkeen 
kymmenen päivää aikataulua jäljessä. Pientä 
myöhästymisen kiinniajoa seurasi aina suu-
rempi myöhästyminen, jolloin tuotannosta 
tuli nykivää. Tilanteen pahennuttua edel-
leen työnvaiheita ryhdyttiin valvomaan tar-
kemmin ja insinöörivakansseja muutettiin 
siten, että vastuu tuotannon kaikista avain-
osastoista annettiin yhdelle henkilölle, tässä 
tapauksessa Holmströmille, joka oli suunni-
tellut tuotannon, tunsi parhaiten koneiden 
valmistusedellytykset sekä suunnittelun yk-
sityiskohdat. Kaikki väliporrasneuvottelut 
jäivät pois ja Holmström oli suorassa yhte-
ydessä työnjohtajiin. Tämän jälkeen myös 
osastojen välinen yhteistyö parani, koska 
kaikilla oli samat tuotantotavoitteet.93

Porin Konepaja selosti tarkemmin to-
teuttamiaan rationalisointitoimenpiteitä 
Sotevalle vuoden 1948 alussa. Kaikista tuot-
teista laadittiin erilliset osa- ja raaka-aineluet-
telot. Lokomobiileihin tulevia koneenosia 
ryhdyttiin valvomaan välivarastojen avulla, 
joissa oli aina viiden koneen osat valmiina.94 
Varastoja valvoivat leikillisesti ”komissaa-
reiksi” kutsutut eräänlaiset trouble-shooterit.95 
Jokaiselle työvaiheelle laskettiin työaika 
etukäteen tai todettiin se tapauskohtaisesti 
työ- ja aikatutkimuksella. Työntutkimukset 
suoritettiin tarkasti jokaisesta työvaiheesta 
ja toteutettiin tarvittaessa työkalujen ja lait-
teiden rakennemuutoksia. Raaka-aineiden 
käyttöä valvottiin tarkkaan ja varastoista an-
nettiin ainoastaan sen verran, mitä oli mää-
ritetty aineluetteloissa. Erityinen ainetek-
nikko valvoi aineiden sopivuutta kulloinkin 
valmistettaviin töihin. Tuotteiden mahdolli-
simman edullinen valmistus otettiin huomi-
oon jo suunnitteluvaiheessa. Säästöä saatiin 
myös ryhtymällä valmistamaan aikaisemmin 
alihankkijoilla teetettyjä osakokonaisuuk-
sia sekä niihin tarvittavia työvälineitä itse. 
Työvälineiden- ja koneiden modernisoin-
tiin pyrittiin kokonaisvaltaisesti. Myös van-
hoja työtiloja ja laitteita oli modernisoitu. 
Yhdysvalloista tilattiin erityinen reikäkone 
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tehdas- ja tuotantolaskelmien nopeuttami-
seen sekä tarkistamiseen. Ammattitaitoinen 
työvoima sijoitettiin ainoastaan vaativiin 
tehtäviin ja vaihe- ja aputyöt annettiin vä-
hemmän päteville työntekijöille. Koko teol-
lisuuslaitoksessa oli käytössä aloitetoiminta, 
joka mahdollisti työntekijöiden ehdotukset 
parannuksista valmistettavien tuotteiden 
laatuun ja valmistukseen. Merkittävää oli, 
että uudistukset eivät koskeneet ainoastaan 
sotakorvaustuotantoa, vaan konepajan tuo-
tantoa kokonaisuudessaan.96

Neljännen sotakorvausvuoden tavoite 
oli 55 lokomobiilia, eli huomattavasti suu-
rempi kuin aikaisempina vuosina.97 Loko-
mobiilit valmistuivat kuitenkin nyt ilman 
päivänkään myöhästymistä ja tuotannossa 
oli mahdollisuuksia jopa ennakkoon anne-
tusta valmistusohjelmasta. Huomattavaa on 
myös, että konepajalla oli valmistettu loko-
mobiileja varten vuonna 1945 ainoastaan 
neljä betonista valettua asennuspaikkaa.98 
Konepaja ilmoitti eräässä toisessa lokomo-
biilien jälkihinnoittelua koskevassa kirjeessä 
lisäksi, että ”kiitos määrätietoisen rationali-
soinnin ja teknillisten menetelmien kehityk-
sen,” oli omakustannusarvo alentunut huo-
mattavasti siitä huolimatta, että työpalkat ja 
raaka-aineiden hinnat olivat jatkuvasti ko-
honneet.99

Konepajalla onnistuneiden työnsuun-
nittelutoimien ansiosta saavutettu ja jatkossa 
pysynyt toimitusvara oli hyödyllinen seuraa-
vien vuosien työselkkauksissa. Esimerkiksi 
syksyllä 1950 alkanut metallin suurlakko 
olisi saattanut muussa tapauksessa ajaa ko-
nepajan suuriin vaikeuksiin.100 Soteva oli jo 
aiemmin velvoittanut konepajan valmista-
maan mahdollisimman monta ylimääräistä 
konetta, joilla korvattiin muiden teollisuus-
laitosten myöhästymisiä neljäntenä sota-
korvausvuotena. Vaikka konepaja hyötyikin 
ylimääräisistä koneista rahallisesti, vaivalla 
saavutettu pelivara hävisi parikin kertaa näi-
hin kompensaatiotoimituksiin.101

työvoiMaa aMMattikursseilta

Vaikka tuotanto olikin modernisoitu, tarvit-
tiin siitä huolimatta ammattitaitoista työvoi-
maa. Koulutusta ajatellen puutetta oli alan 
kirjallisuudesta. Vuonna 1946 saatiin kiireel-
lä valmiiksi käännös ruotsalaisesta kirjasar-
jasta Handbok i Verkstadsteknik. Suomenne-
tun teoksen Konepajatekniikka ensimmäisen 
osan suomentajien alkulauseessa mainitaan: 
”Maassamme vallitsee suuri puute teknilli-
sestä kirjallisuudesta. Suomenkielistä, uu-
dempaa konepajatekniikkaa käsittelevää kir-
jallisuutta ei ole juuri ollenkaan, ruotsalaista 
on vaikea saada johtuen valuutan puuttees-
ta, englanninkielistä on viime aikoina alka-
nut saapua jonkin verran, mutta kielivai-
keudet haittaavat senkin käyttöä varsinkin 
laajoissa teknikkopiireissä. Tämä on koh-
talokasta, koska samanaikaisesti pitäisi eri-
koisesti metalliteollisuutemme laajentua ja 
syventyä moninkertaisesti entisestään. On 
kasvatettava ja koulutettava suuret määrät 
uusia työntekijöitä. Tällöin tarvitaan myös 
kirjallisuutta, josta opiskelijat ammentavat 
tietonsa ja josta kokenut ammattimies saa 
apua jokapäiväisessä työssään.” Suomentaji-
en mukaan käännöstyötä oli hankaloittanut 
etenkin suomenkielisen teknillisen sanaston 
”sanaköyhyys ja vakiintumattomuus”.102

Sotakorvausten myötä havaittiin myös 
ammattikoulutuksen alkeellinen taso. Am-
mattitaitoisen työväestön puutteeseen Sote-
va puuttui jo melko varhain. Elokuussa 1945 
lähetettiin sotakorvauksiin osallistuneille 
tuotantolaitoksille kirje, jossa ilmoitettiin, 
että Soteva oli pyytänyt kauppa- ja teolli-
suusministeriön ammattikasvatusosaston 
päällikköä olemaan yhteydessä tuotantolai-
toksiin ja selvittämään koulutuksen tarvetta 
sekä mahdollisien koulutustilaisuuksien jär-
jestämistä. Sotevassa toivottiin tuotantolai-
tosten suhtautuvan työntekijöiden ammat-
titaidon kohottamiseen tähtääviin esityksiin 
”kaikella vakavuudella”, jotta tuotantokykyä 
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kyettäisiin nostamaan mahdollisimman vä-
hin kustannuksin.103 

Kauppa- ja teollisuusministeriön avul-
la Porin Konepaja sai käyttöönsä Porin 
ammattikoulusta opetustilat sekä joitakin 
opettajia. Kauppa- ja teollisuusministeriön 
toivomuksesta myös konepajan insinöörejä 
osallistui opetukseen. Myös kokeneita työn-
tekijöitä käytettiin opastamaan koneiden 
käytössä ja heistä moni osallistui vapaaeh-
toisesti kurssien teoriaosuuksille myös opis-
kelijoina. Kursseille otettiin kaksinkertainen 
määrä opiskelijoita sotakorvaustoimitusten 
tarpeeseen nähden. Täten kyettiin varmis-
tamaan tarvittava määrä sekä suorittamaan 
myös seulontaa. Kurssit antoivat tietenkin 
ainoastaan tarvittavat perustiedot työkonei-
den käytöstä. Tästä syystä esimerkiksi sor-
vareissa kokeneimmat työntekijät määrättiin 
vaativimpiin työtehtäviin ja uudet tulokkaat 
työstivät ainoastaan yhtä kappaletta kerral-
laan kerryttääkseen kokemusta. Pikakurs-
seilla koulutettiin konepajalle esimerkiksi 
noin 30 uutta sorvaria.104 Näin kompromis-
sina syntyi yhdistelmä modernia ammatti-
koulutusta sekä perinteisempää kokeneem-
man työntekijän opastuksessa oppimista. 

Porin Konepajakin joutui kuitenkin 
edelleen vuonna 1947 uudesta valimosta 
huolimatta pyytämään helpotusta sotakor-
vaustuotantoonsa, koska ammattitaitoisista 
valureista oli puutetta. Konepajalla pyrittiin 
kouluttamaan entisistä konemuovaajista 
valureita, mutta tämä kävi erittäin hitaas-
ti, koska he kykenivät valmistamaan alussa 
vain yksinkertaisia osia.105 Työvoiman puute 
oli niin suuri, että se näkyi Porin Konepa-
jalla taitavien ammattimiesten tilipussissa. 
Myös heidän puutteitaan, pahimmillaan esi-
merkiksi alkoholiongelmia, painettiin villai-
sella.106 Suurimmillaan konepajalla työsken-
teli sotakorvausvuosina yli 1500 henkilöä, 
joista noin 700 sotakorvaustuotannossa.107 
Kuten taulukosta 4 ilmenee, sotakorvaus-
tuotanto aiheutti huomattavan kasvun ko-
nepajan työntekijämäärässä. Tämän jälkeen 

työntekijämäärä heitteli vuosittain, pysyen 
kuitenkin koko ajan yli kaksinkertaisena 
verrattuna vuoteen 1938. Välillistä työnte-
kijämäärän kasvua aiheutti loppuvuosina 
ilmeisesti uuden kodinkonetehtaan perus-
taminen. 

Taulukko 4. Porin Konepajan työnteki
jämäärät. (Tilanne vuoden lopussa)

VUOSI TYÖNTEKI-
JÖITÄ

1938 675

1944 991

1945 956

1946 1206

1947 1408

1948 1526

1949 1320

1950 1414

1951 1472

1952 1273

1953 1296

Lähde: W. Rosenlew & Co. Ab, Björ-
neborgs Mek. Verkstad Årsberättelse 
för 1938, 1944–1953, Rosenlew Oy Porin 
Konepajan arkisto. ELKA.
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hyöty?

Vaikka sotakorvaustuotanto saatiin onnel-
lisesti maaliin tehokkaalla yhteistyöllä, to-
dellisuudessa teollisuuden ja valtiota edus-
taneen Sotevan väliset suhteet olivat ainakin 
alkuvuosina kaikkea muuta kuin kunnossa. 
Tämä käy ilmi esimerkiksi Sotevan aloit-
teesta yhteistyön parantamiseksi vuonna 
1946 perustetun, mutta jo vuonna 1947 lo-
petetun Metalliteollisuuden asiantuntijalau-
takunnan pöytäkirjoista.

Pöytäkirjat paljastavat, että teollisuus-
laitokset pitivät sitkeästi kiinni normaa-
lin kaupankäynnin periaatteista, vaikka ne 
eivät sotakorvauksissa voineet toteutua. 
Teollisuuden mielestä Sotevan harjoittama 
komentotalous sekä varsinkin Sotevan by-
rokratia sekä hinnoittelupolitiikka, toisin 
sanoen tuotannosta saatu heikko tuotto, 
vaikeuttivat yhteistyötä merkittävästi. Lau-
takunnassa teollisuutta edustivat pääasias-
sa suuremmat yritykset, kuten Kone Oy, 
Wärtsilä-yhtymä ja Oy Strömberg Ab. Sote-
va tarvitsi motivoituneita teollisuuslaitoksia 
ja sillä oli vilpitön halu kehittää Sotevan ja 
yritysten välistä luottamusta. Soteva pyr-
ki myös siihen, että asiantuntijalautakun-
nan avulla teollisuuslaitokset voisivat ottaa 
enemmän osaa tuotannon suunnitteluun. 108 

Asiantuntijalautakunnan pöytäkirjojen 
mukaan rakentavaa keskustelua esiintyi, 
mutta tilanne muuttui kuitenkin keskinäi-
seksi syyttelyksi. Teollisuuslaitokset näki-
vät, että Soteva piti niitä vastustajinaan ja 
Soteva näki puolestaan teollisuuslaitosten 
pimittävän siltä tietoja. Teollisuuden mie-
lestä niin kauan, kun toisen osapuolen 
odotettiin toimivan epänormaaleissa olo-
suhteissa mahdollisimman joustavasti, ei 
toisenkaan osapuolen toiminta saanut olla 
jäykän muodollista. Teollisuuden näkökul-
masta Sotevan nähtiin vaativan teollisuutta 
suorittamaan mahdottomia tehtäviä mah-
dollisimman nopeasti, vaikka ei antanut tä-
hän tarpeeksi rahallista tukea. Tämä aiheutti 

Wärtsilä-yhtymän Runar Hernbergin mu-
kaan teollisuuden piirissä niin suurta katke-
ruutta, että kaikki se innostus, joka oli alussa 
tunnettu Sotevan töitä kohtaan, oli vaarassa 
hävitä kokonaan.109 Myös Porin Konepa-
jalla tuskastuttiin sotakorvaustuotannosta 
varsinkin alkuvuosina saatuihin heikkoihin 
tuottoihin. Saattoi käydä niinkin, että kone-
pajan täysin oikein lasketusta laskusta hä-
visi osa, koska voitto ”nousi yli sen rajan, 
jota on hinnoittelussa pidettävä kohtuulli-
sena”.110 Konepajan vuosien 1946 ja 1947 
yhdistetyssä vuosikertomuksessa todetaan 
sotakorvaustuotannosta lakonisesti: ”Sote-
vas arbeten utfördes enl. räkning med en 
minimal vinstmarginal.” 111 

Asiantuntijalautakunnan kokouksissa 
Sotevaa pääasiassa edustanut koneosaston 
päällikkö Jorma Serlachius ymmärsi teolli-
suuden näkökannan, mutta muistutti, että 
myös teollisuuslaitoksissa oli ollut vikaa. 
Soteva pyrki olemaan mahdollisimman oi-
keudenmukainen ja Serlachiuksen mukaan 
joutui myös taistelemaan sen puolesta.112 
On mielenkiintoista havaita, että varsin-
kin maan silloinen suurteollisuus piti niin 
tiukasti kiinni normaalin kaupankäynnin 
periaatteista, että Sotevan avulla toteutetut 
konehankinnat ja laajennukset jäivät huo-
miotta. On mahdollista, että monessa pie-
nemmässä yrityksessä Sotevan apua osattiin 
arvostaa enemmän. 

Kuten alussa mainittiin, Porin Kone-
pajan tapauksessa yrityksen tulos jäi sota-
korvausvuosista selkeästi plussan puolelle. 
Tappiota syntyi ainoastaan kahtena sota-
korvausvuotena. Vuonna 1938 Porin Kone-
pajalla oli päästy siihen mennessä yrityksen 
kovimpiin myyntilukuihin, jotka ylittyivät 
jokaisena sotakorvausvuotena parhaimmil-
laan kaksinkertaisesti.113 Täytyy kuitenkin 
muistaa, että konepajalla myös normaali-
tuotteiden kysyntä kasvoi sotakorvausvuo-
sina ja niiden osuus kokonaismyynnistä oli 
sotakorvausvuosina huomattava. Vuosina 
1951–1958, eli osittain päällekkäin sotakor-
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vaustoimitusten kanssa, valmistettiin Neu-
vostoliittoon lokomobiileita kauppasopi-
muksen puitteissa.

Sotakorvausten jälkeen Porin Konepaja 
tuotti eniten koko Rosenlew-yhtiön laitok-
sista. Jälleenrakennuskaudella oli kysyntää 
koti- ja maataloustuotteilla ja kauppasopi-
muslokomobiilit vastasivat lähes kolmas-
osaa liikevaihdosta. Mainontaa ei tarvittu, 
koska kaikki, mitä konepaja valmisti, meni 
kaupaksi.114 Merkittävää tästä tekee se, että 
tuotannon sujuvuus ja niistä aiheutuneet 
voitot olivat täysin konepajan oman suun-
nittelutyön ansiota, niin konstruktiokysy-
myksissä, kuin rationalisoimistoimissakin. 
Tähän vaikuttivat oikeat henkilöstövalinnat 
ja vanhan koulukunnan edustajien, toisin 
sanoen konepajan vanhan johdon suvaitse-

vaisuus epävarmasta tulevaisuudesta huo-
limatta modernisoimiskysymyksissä, niin 
työn johtamisen kuin laitehankintojenkin 
osalla. Myös uutta työvoimaa mahdollista-
neella koulutuksella oli tärkeä merkitys. 

Sotakorvaustuotannon kehittämisestä 
saadut opit otettiin konepajalla käyttöön 
myös normaalituotannon puolella. Valitet-
tavasti tuotannossa ollut lokomobiili oli lait-
teena niin vanhanaikainen, että sen tuoma 
hyöty oli ainoastaan väliaikainen ja tuotan-
non äkillisesti loputtua vuonna 1958 myös 
konepajan raskas metalliteollisuus jäi tyhjän 
päälle. Sotakorvausvuosina käynnistettiin 
kuitenkin merkittävään asemaan noussut 
kodinkonetuotanto sekä ideoitiin pyörillä 
liikkuva leikkuupuimuri115, jota valmiste-
taan edelleen metsäkoneiden ohella Sampo 

Lähde: W. Rosenlew & Co. Ab, Björneborgs Mek. Verkstad Årsberättelse för 1938, 1944–1953, Rosen-
lew Oy Porin Konepajan arkisto. ELKA.

Kaavio 1. Porin Konepajan vuosittainen kokonaismyynti muutettuna nykyrahaan. Lisäksi 
myös Sotevan töiden ja Neuvostoliittoon myytyjen kauppasopimuslokomobiilien osuus ko
konaismyynnistä. 
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Rosenlewin toimesta osin samoissa tiloissa 
kuin sotakorvausvuosien Sampo-lokomo-
biilia.

Kuten alussa todettiin, Porin Konepaja 
oli ainoastaan yksi konepaja niiden satojen 
joukossa, jotka osallistuivat sotakorvaus-
tuotantoon. Yleistämiseen ei ole missään 
nimessä varaa, koska teollisuuslaitosten 
kokemukset ja tulokset saattoivat vaihdella 
suurestikin. Voidaan kuitenkin sanoa, että 
sotakorvaukset monipuolistivat maan teol-
lisuuden rakennetta, pakottivat teollisuus-
laitoksia kehittämään projektin johtamista, 
paransivat toimitusvarmuutta sekä varsin-
kin laatua. Porin Konepaja edusti tuolloin 
maan kookkaampia metalliteollisuuslai-
toksia ja aivan sotakorvausten alkuvuosia 
lukuun ottamatta sen normaalituotannolla 
oli huomattava vaikutus kokonaistulokseen. 
Sotakorvaustuotanto ei ylittänyt Porin Ko-
nepajalla missään vaiheessa puolta liikevaih-
dosta. Siitä huolimatta normaalituotanto ei 
ainoastaan kehittynyt sotakorvaustuotan-
non rinnalla, vaan sotakorvausten vuoksi 
toteutetulla tuotannon modernisoinnilla oli 
merkittävä rooli kokonaistuotannon kehi-
tykseen. Neuvostoliittolaiset pyrkivät jat-
kuvasti laskemaan kauppasopimuslokomo-
biilien hintaa, josta selvittiin tehostamalla 
työprosessien rationalisointia entisestään.116 
Sanomattakin selvää, että sotakorvausten 
aikana toteutetut muutokset ja tuotannos-
ta saadut kokemukset auttoivat tässä. Tässä 
mielessä sotakorvaustuotanto ei suinkaan 
jarruttanut konepajan kehitystä vanhanai-
kaisesta päätuotteesta huolimatta. Ilman 
sotakorvaustöitä ja niihin liittynyttä tuotan-
non modernisointia, Sotevan luototusta ja 
apua tuontilisensseihin, ei vastaavaa kehitys-
tä olisi tapahtunut juuri sillä hetkellä. 
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teollisuuslaitoksen asemaa sotakorvaustuotannos-
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vai vuorovaikutusta? Soteva, Karelia ja Porin 
Konepajan sotakorvaustuotanto 1944–1952.
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