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En beskrivelse av fabrikken slik den fungerte i 1970 

 
Cellulose er trefibre med så lite forurens-

ning som mulig. Prosessen starter med å få 

kjøpt tømmeret. I 1960 utgjorde prisen på 

tømmer ca. 60% av kostnadene for det 

ferdige produktet. Årsforbruk av tømmer 

var da 1,5 til 2 millioner stokker.  
 

Renseriet 

Når tømmeret kom inn med bil ble det målt 

og sjekket av tømmerinspektøren. Basert på 

mengde og kvalitet fikk skogeieren sitt 

oppgjør. Det var også tømmerinspektørens 

ansvar å finne selgere av tømmer. Tilgang-

en og prisene varierte mye så dette kunne 

være en krevende oppgave. Tømmeret ble 

levert enten som kabb i ca 2,5 meters lengde 

eller som tømmer i lengre lengder. 

 

Tømmeret ble løftet av bilen med store 

trucker og lagt på tømmertomta. Neste steg 

var å kutte tømmerstokkene opp til flis. 

Dette ble gjort på renseriet som lå inntil 

elva, på sørsiden. Tømmeret ble lagt i 

kummer med vann og fløt inntil en 

transportør som dro det opp til kappsaga. 

Denne delte stokkene i passende lengder før 

de ble sendt inn i barketrommelen. Deretter 

gikk stokkene i en renne ned til huggeren 

som besto av en stor roterende stålplate med 

kniver. Denne ble drevet av en elektrisk 

motor på 250 hester og bråkte noe 

vederstyggelig. Etter hugging gikk flisa opp 

i siloen. Denne ble bygget i 1953 og gjorde 

det enklere å få en stabil drift. Stopp og feil 

på renseriet trengte dermed ikke stoppe hele 

fabrikken. Flissiloen på 38 meter står 

fortsatt der, og det er spesielt at den ble støpt 

 
Noen ganger var tømmertomta helt full. 

Men oftest var det mangel på tømmer og 

det begrenset produksjonen og det ble 

permitteringer 

 
Tømmeret ble lagt i en kum hvor det ble 

ordnet før en transportør tok det inn i 

renseriet for kapping, barking og opp-

hogging til flis. 

 
Etter barking ble tømmeret sendt ned i 

renna og hugget til flis av denne huggeren. 

Drevet av en elektrisk motor på 250 hester 

og laget et ubeskrivelig bråk. Bilde er fra 

før moderniseringen på 1950-tallet. 

 
Flishaugen på barketomta ble brukt mest i 

helgene slik at renseriet kunne stå i 

helgene. Flisa kom fra lokale sagbruk. 
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på 10 dager. Det var av de første anlegg som brukte kontinuerlig støping med 

glideforskaling. Dette ble senere mye brukt for oljeplattformer. Utover på 1970-

tallet kjøpte fabrikken også mye løs flis. Det ble bygd en stor plass for å lagre 

dette på den gamle barkefyllingen nedenfor «Spåret», dvs. sidesporet.  

Kokeriet 

Fra siloen gikk flisa på transportør opp til 

kokeriet. Her ble den fylt inn i kokekjeler. 

Dette var store tanker i syrefast stål som 

rommet opptil 220 kubikkmeter med flis. 

Dimensjonene var høyde på 12 meter og 

tverrmål på 5 meter. Opprinnelig hadde 

fabrikken tre steinsatte kokere, men det ble 

utvidet med en ny i 1953. Videre utover ble 

alle byttet til syrefaste kokere som ga større 

kapasitet og mer stabil drift. Hensikten 

med kokingen var å frigjøre cellulose-

fibrene fra de andre bestanddelene i 

tømmeret. Det som ikke var cellulose var 

lut, i hovedsak lignin og sukker som ble 

utnyttet til andre produkter. Kokingen 

forgikk ved at man tilsatte en blanding av 

ammoniakk og svovelsyre (sulfitt) og 

damp med temperatur på 180 grader. 

Her ser vi hvor de ulke funksjonene var plassert. Bildet er fra 1960-tallet. 

KlorhusetSyrehuset

Fyrhus og
Kraftstasjon

Kokeri
Bleikeri

Pappsal

Verksted Rosenblad

Niro

Flissilo og 
renseri

Tømmertomta

Spåret
Vannfilter

 

 

Per Olav Ulimoen ved betjeningspanelet for det nye 

kokerisystemet. Før dette kom måtte operatørene løpet 

tre etasjer opp og ned hver gang det skulle reguleres 

eller for å tømme kjelene. Med det nye utstyret var det 

bare å trykke på en knapp. 
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Kokingen pågikk i 6-10 timer under 5 kilo trykk til flisa var fullstendig oppløst.  

Datateknologien rakk så vidt å gjøre sitt inntog i fabrikken før det ble slutt. I 1978 

ble det installert et datasystem på kokeriet som skulle automatisere 

kokeprosessen. Dette skulle gi jevnere kvalitet og det kunne driftes med færre folk 

på skiftet. Anlegget bestod av en Nord-10 maskin fra Norsk Data og programvare 

fra NorControl i Horten. 

  

Fyrhuset 

Det gikk med veldig mye damp til 

kokingen og til andre prosesser i 

fabrikken, Fra slutten av 1950-tallet 

ble det derfor behov for å effektivisere 

dampproduksjonen, og man gikk over 

fra kull til tungolje. Fabrikken kjøpte 

en stor brukt oljefyrkjele fra Danmark. 

Denne ble demontert der nede og 

montert opp igjen i nytt fyrhus på 

nordsiden av elva. Denne ble hetende 

danskekjelen. På 1960-tallet ble det 

satt inn ytterligere to oljekjeler, 

såkalte Halvorsen-kjeler. Disse produ-

serte damp under høyt trykk som ble 

brukt i mange prosesser i fabrikken. 

De største forbrukerne var kokeriet og 

pappsalen, men alle byggene ble også 

varmet opp med damp. 

  

Renseri/sandfangeren 

Etter koking ble fibrene og 

restproduktene sendt over til 

sandfangeren som lå vegg i vegg. Her 

ble mesteparten av luta skilt ut. 

Cellulosefibrene gikk videre i vann-

bad gjennom mange rense- og fil-

treringsprosesser for å fjerne 

uønskede elementer som rester av 

kvist og bark. Dette anlegget ble kalt 

sandfangeren og lå i etasjen over 

pappsalen. 

 

 

 
Danskekjelen. Det var ei voldsom ildmørje inni kjelen 

med fire store oljebrennere som sprutet inn varme. 

Over brennerne var kjelen fylt med rør hvor kaldtvann 

ble til damp under stort trykk. 

 
Rotasjonsfiltre for vasking av trefibre på 

sandfangeren. 
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Blekeri 

Etter vaskeriet ble en del av vannet silt ut og massen pumpet over til blekeriet. 

Blekeprosessen hadde til hensikt å fjerne mest mulig av ligninet som fortsatt var 

i massen. Ligninet gir en uønsket brun farge på cellulosen og dermed på papiret 

som er sluttproduktet. Blekingen foregikk med kjemikalier i flere trinn ved at 

massen ble pumpet til store kar og tilsatt kjemikalier. Disse rørekarene ble kalt 

hollendere. Det mest brukte blekemiddelet var kalk og vann som ble tilsatt klor. I 

de siste årene ble det også brukt klordioksydgass som blekemiddel. Gassen var 

meget giftig, men den gav mindre utslipp av bl.a. dioksiner til miljøet. 

 

Pappsalen 

Etter bleking ble massen igjen vasket og gikk til pappsalen. Her ble den sprayet 

ut på en wire (dvs. en metallduk) hvor meste av vannet ble presset ut med en valse. 

Fra wiren gikk et teppe av cellulosefibre inn i en tørkemaskin som bestod av en 

rekke store valser som var oppvarmet med damp. Ut i andre enden kom ferdig 

cellulosepapp i form av et hvitt teppe som ble klippet opp til ark. Noe ble klippet 

til store ark som ble brukt til innpakning av ballene. Mesteparten ble klippet til 

små ark som ble lagt i ballene, presset og gjølet til ferdige baller med vekt ca. 170 

kg. Når ballen var ferdig og stemplet med TC, ble den sluppet ned i en kanal og 

plukket opp av taubanen som gikk opp til pakkhuset på Spåret hvor de ble manuelt 

mottatt og håndtert.  Ballene ble lagret innendørs om de ikke gikk rett på 

jernbanevogner og transportert til kjøpere i inn og utland. Kjøpere var 

papirfabrikker som laget hvitt kvalitetspapir. 

   
Etter at massen har gått gjennom tørkemaskinen blir den klippet i ark og stablet før de blir presset til ferdig balle 

og sendt til lageret på Spåret med ballebanen. Det var mange som hadde sin arbeidsplass i pappsalen. I 1973 var 

det 20 ansatte her fordelt på 3 skift. Arbeidet var tungt, og det var alltid veldig varmt. 
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Lut og Totanin 

Som nevnt ovenfor inneholder tømmeret ca. 

50% cellulosefibre og resten er lignin og 

sukkerstoffer. Ligninet ble utnyttet til å 

produsere Totanin. Toten Cellulose var av de 

første i verden med produktene basert på dette 

råstoffet. Etterspørselen var langt høyere enn 

produksjonen så det ble gjennomført en rekke 

tiltak på 1950- og 1960-tallet for å øke 

kapasiteten. I 1960 ble det produsert 12000 

tonn Totanin. 

 

I avdelingen som vi kalte Rosenblad var det 

folk som styrte og overvåket de kjemiske 

prosessene med luta før den ble tørket. 

Avdelingen for tørking og pakking av Totanin 

ble kalt Niro og gav mange arbeidsplasser. 

Det ble som oftest kjørt to skift for arbeiderne 

i pakkeriet. Sekkene som ble sendt på 

transportbånd over til lageret hvor de ble 

stablet for forsendelse. Sekkene gikk på bil til 

Nygard stasjon for omlasting til godstog. På 

1960-tallet var det to lastebileiere Hans Udal 

og Paul Wåtsveen som kjørte fast mellom 

fabrikken og stasjonen. Sekkene ble lastet om 

for hånd før pallene gjorde sitt inntog. Noe 

gikk etter hvert direkte på lastebiler til havna 

i Oslo. 90% gikk til eksport så dette gav hardt 

tiltrengt valuta til landet. 

 

Utviklingen av nye varianter fortsatte.  Da 

oljeindustrien tok av i Norge på tidlig 1970-

tall ble det utviklet en spesiell variant som ble 

brukt som tilsetning til boreslam for å sikre 

oljebrønner mot utblåsning. Produktet var mer 

komplisert å fremstille fordi det krevde 

tilsetninger av ulike kjemikalier som 

inneholdt jern og kobber for å øke egenvekten 

på pulveret. Etter flere mislykkede forsøk på 

å fremstille produktet som fikk navnet 

Totanin ble levert sekker a 25kg og 40 kg. 

Noe ble også levert på tretønner i starten. 

 

 
Ole Ellingsen jobbet i pakkeriet for 

Totanin i mange år. Her fra tidlig på 60 

tallet. Pakkeprosessen ble modernisert en 

rekke ganger, og på 70 tallet var det 

automatiske vekter som fylte sekkene. 

Operatøren lukket sekken og slapp den ned 

på transportbåndet som gikk til lageret. 
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Drillaid lykkes det endelig. Det utgjorde dermed kanskje den mest verdifulle 

utnyttelsen av avfallsproduktene. Tidlig på 1970-tallet ble det kapasiteten utvidet 

med ytterligere en tørkesyklon for Drillaid.  

 

Støttefunksjoner 

Produksjonsprosessene som er beskrevet ovenfor ville ikke fungert uten mange 

støttefunksjoner så disse må også nevnes.  

 

Kraftstasjon 

Fyrhuset og dampproduksjonen er allerede nevnt. I samme bygget lå 

kraftstasjonen som produserte strøm basert på vannfallet fra dammen på 

Beritknappen. Noe av vannet ble brukt i produksjonen, men det vesentligste gikk 

til turbinen. Effekten var maksimalt 1200 kW tilsvarende 1800 hk. Kraftstasjonen 

kunne levere omtrent en tredel av behovet for elektrisk kraft. Resten ble kjøpt på 

nettet. I perioder var det såkalt spillkraft å få kjøpt og dette falt vesentlig 

rimeligere enn å lage damp med olje. Det ble derfor investert i en elektrokjel på 

18000kW. På full effekt brukte denne strøm som 5000 eneboliger. 

 

 

 

 
Fra 1930-tallet: Det ble sagt at karene på dette bildet måtte være nybegynnere fordi de var så pysete at 

de brukte gassmasker. 
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Utsikt mot vakta (bakerst til venstre), verkstedene (til venstre) og administrasjonen (midt i bildet til 

høyre) 

 

 
Totanin klar for uttransport ved Niro 
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Syrehuset 

Fabrikken produserte sin egen kokesyre i 

syrehuset som lå helt øverst i anlegget. Her 

ble ren svovel brent til SO2 og deretter 

oppløst i vann og ammoniakk i syretårnet. 

Svovelet ble transportert på en taubane med 

vagger fra Spåret og over elva til 

svovellagret som lå øverst i anlegget. Tidlig 

på 1970-tallet ble det bygget et nytt lager, 

og det ble installert ny forbrenningsovn. Til 

tross for moderniseringen hendte det ikke så 

sjelden at det kom svoveldioksyd ut i lufta. 

Dette var til stor sjenanse, først og fremst 

for de ansatte, men også for de som bodde i 

nærheten. Det fortelles at de som jobbet i 

syrehuset var sjelden eller aldri forkjølet, 

men de hadde nok andre plager av lufta der. 

 

Klorhuset 

Blekevesken ble produsert i klorhuset ved å løse klorgass i blanding av kalk og 

vann. Klor kom på jernbanevogner som ble parkert på et eget sidespor. 

Transporten derfra gikk i rør over elva til klorhuset. Det ble en lekkasje på dette 

røret i 1967 og det var snakk om at hele Hunndalen måtte evakueres. Heldigvis 

fikk de stoppet lekkasjen like før nødtiltak ble nødvendig. Utpå 1970-tallet ble det 

bygget nytt klorhus og de gikk over til å bruke klordioksyd som blekemiddel. 

Dette stoffet er enda mer giftig enn klor, men ble produsert på stedet så det var 

mindre fare for lekkasjer.  

 

Verksteder 

Cellulosen hadde også en rekke 

håndverkere og reparatører ansatt og 

disse holdt til i verkstedbygningen 

som ble bygd på 1950-tallet. Regnet 

fra sør var det mekanisk verksted, 

verktøybu, verksmesterkontor, sveise-

verksted, rørleggerverksted, snekker-

verksted, malerverksted og smed. På 

andre siden av veien var det elektriker-

Syretårnene hvor svovelgassen ble løst opp 

i ammoniakk for å lage kokesyre. Noen 

ganger ble det mer gass enn det som kunne 

løses opp og da gikk gassen ut i lufta. 

Området rundt her ble kalt syrehaugen og 

var helt goldt og uten grønne vekster. 

 

 

Her er karene fra verkstedet ute på oppdrag, ca 

1950. F.v.Marus Slåttum, Halvar Dalby, Reidar 

Martinsen, Fritjof Simensen, ukjent, Asbjørn 

Åslund 
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verksted. Renseriet hadde også sin egen 

avdeling for sliping av sagblader og 

huggerkniver.  

 

Det var utrolig mye å lære i de ulike 

verkstedene for en ungdom med 

sommerjobb. Det var mange dyktige 

fagfolk og det var mange spesielle 

personligheter. Som uerfaren ungdom 

var det lett å få sitt pass påskrevet. Det 

var dog alltid med et glimt i øye og det 

var mye humor – også av det litt grovere 

slaget – men det var jo også god 

opplæring for en ungdom.  

 

Tomta 

I tillegg til folkene på verkstedene var 

det også noen som jobbet på tomta. 

Dette var folk som drev med intern 

transport og annet forefallende. Kasper 

Nymoen med sin lille grå Volvo lastebil var 

kjent av alle i Hunndalen. Det var også flere 

traktorkjørere - både for diverse transport og 

for utkjøring av bark til barketomta. Først lå 

dette nedenfor spåret mot Lilleengen, men 

etter at det ble fullt der ble det anlagt en ny 

tomt på Almsfeltet ned mot Hunnselva.  

 

Laboratoriet 

Over garasjene, som var samlingsstedet for de 

som jobbet på tomta, lå laboratoriet. Dette var 

et viktig sted for å prøve ut forbedringer i 

prosessene og teste ut nye produkter. De tok 

også stikkprøver av kvaliteten på kjemikaliene 

og de ferdige produktene. De som jobbet der 

var derfor alltid på farten rundt i bedriften. 

John Høye, som var leder for laboratoriet i 

mange år, var svært viktig for utvikling av 

produktene og kvaliteten som ble levert. 

  

 
Karer med humør på tomta. F.v Kasper 

Nymoen, Harald Torp, Ukjent. Kanskje er det 

lønningsdag 

 

  

 
Ove Ellingsen delte ut lønningsposene. 

Du skulle ha en god sak før du klaget 

på utregningene. 
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Administrasjonen 

I vestenden av anlegget var det portvakt og 

lønningskontor. Her kunne man hente ut varer som 

trengtes til jobben. Her forgikk også utbetaling av 

lønn og det var lang kø på torsdager for å hente 

pengene i små gjennomsiktige papirposer hos Ove 

Ellingsen og Alf Pettersen. Beløpene var utregnet 

på øret etter timer og lønnssats og evt. akkorder. 

Her kunne man også se noen koner som hente lønna 

for sin mann. Det var sikrest på den måten så ikke 

noe skulle bli borte på veien hjem. 

 

Ledelsen holdt til på kontoret som lå over 

pappsalen i nordenden av bygget. Her satt 

avdelingen som ordnet med lønn, regnskap, innkjøp 

og personal. På toppen satt selvsagt fabrikksjefen 

som på den tid var Karl Ander. Den tekniske driften 

ble ledet av driftsingeniøren Halfdan Knudsen, og 

Harald Sveen var leder for bygg og vedlikehold. 

Det var et tegnekontor med to ingeniører som 

konstruerte alt som skulle bygges. Sverre 

Grøndalen var verksmester og en ingeniør hadde 

Totanin- produksjonen som sitt ansvarsområde. De 

siste 15 årene var det Rolf Syversen som ivaretok 

denne jobben.  

 
Laboratoriet var ofte et samlingspunkt og kaffen var alltid varm. Fra venstre: Bjørn Arve Stenersen, 

Peder Åslund, Kristin Knudsen, Richard Radyzjevski, Ragnar Sandbakken, Arthur Oppegård. Ca 

1975. 

 

 
 

 

 

 

 
Det var stille å sitte i vakta så det 

måtte til litt spøk og moro. Arne 

Stensli 
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Hovedadkomsten til Toten Cellulosefabrikk rundt 2. verdenskrig. 

          
Til høyre: Montering av ny koker i rustfritt stål på 50 tallet. Tidlig på 60 tallet var alle gamle steinsatte 

kokekjelene byttet ut med syrefaste. Førte til mindre stopp for reparasjoner og større kapasitet. 

Til venstre: En brukt oljefyrt dampkjele ble hentet fra Danmark og montert i 1958. Denne ble satt opp 

i nytt bygg som også rommet kraftstasjonen og elektrokjel. 
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Til venstre ser vi bunnen av en av tørkesyklonene i NIRO med vifta som blåste inn varm luft. Til høyre 

inspiserer Karl Ander det ferdige Totanin-pulveret før det går til pakking. 

 

 
På kart av 1977 ble denne hallen kalt lutavdeling mens tårnet ble kalt inndampningsanlegg. 
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Kart 1905 over Toten Cellulosefabrikk. 1. Sidesporet med lagerbygning, 2. Renseri og hoggeri, 3. 

Fabrikken med kraftstasjon, kokeri og pappsal, 5. Brua ved Lundsfallet, 6. Lagerhus, 8.Granli, 

direktørboligen, 8. Landhandleriet 
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