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Hunsfos Fabrikker i tall:

Aksjekapital ........ ... ... ... ... kr. 10.500.000,00

Antall aksjonsrer ................ ca. 1.000

Antall ansatte .................... « 1.000

Produksjon ....................... « 16.000 t. papir/ar
Produksjonens verdi .............. « 80 mill, kr./ar
ERspont .......c.ciiirinneennnnnen. « 85 % av omsetningen
Innenlands salg .................. « 15 % av omsetningen
Temmerforbruk . .................. « 210.000 m#/ar
Personalkostnader ................ « 20 mill, kr./Ar
Temmerkostnader ................ « 25 mill, kr./ar
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Forutsetnin ger

Gjennom den beretning som selskapets
styre har fremlagt for virksombeten i 1964
har aksjonerene og medarbeiderne kunnet
gjore seg kjent med styrets vurdering ogsa
av vare fremtidsutsikter.

Hvorledes utviklingen vil skride frem i
darene som kommer vil naturlig nok veere
influert av endel eksterne forhold, ogsa
utenfor landets grenser, og i formodningen
om at spesielt den handelspolitiske utvik-
ling i merkbar utstrekning vil vere med pa
a prege var egen, er det gjennom en serie
artikler i «Hunsfosposten» tanken a gi le-
serne en forholdsvis bred orientering om

disse sporsmal.
*

Nd er det naturligvis helt utilstrekkelig a
la disse eksterne forhold alene dominere
tendensen i var egen virksombet. Svert me-
get, og erlig talt det vesentlige i vare frem-
skritt vil kunne spores tilbake til den dyk-
tighet og den vilje til a lose problemene
som var organisasjons forskjellige skikt kan
fremuise.

Jeg vil gjerne derfor understreke ar det
for tiden nedlegges et meget omfattende
arbeid med sikte pa a stake ut selskapets
videre kurs ogsa pa lengre sikt. Dette arbeid
ma nodvendigvis bygge pa forutsetninger
om alternative utviklingstendenser, og val-
get av hovedkurs ma treffes ut fra hensynet
til en smidig tilpassing av en markedsmes-
sig utvikling vi etter beste skjonn regner
med vil komme. Det er mitt hap og min tro
at konturene her vil vere forholdsvis klare
i lopet av innevawrende ar, hvoretter orien-
tering og meningsutveksling omkring disse
sporsmal kan finne sted internt.

*

Forutsetningene som legges til grunn for
var videre utvikling er naturligvis mange,
blant de tradisjonelle kan det jo nevnes ra-
stofftilgang, kapital for nytt produksjons-
utstyr, markedsutsikter- Jeg vil imidlertid
understreke at vi under vire overveielser
har tillagt den menneskelige kvalitet blant
vel 900 ansatte meget stor vekt, og registre-
rer med stor tilfredshet den seriose og rea-

listiske innstilling som jeg moter i samtaler
med medarbeidere i alle ledd. Det er men-
neskets utfollelse og menneskets kunnskaper
som har lagt grunnlaget for vart lands hoye
levestandard, og det er jo da for sa vidt
rimelig at vi under arbeid med var egen
utvikling ved Hunsfos tar et vesentlig ut-
gangspunkt i samme forhold.

Den interne oppleringsvirksomhet har i
det siste utviklet seg i akselererende tempo,
og savel forstaelsen for, som utstyr og tek-
nikk vedrorende denne lover godr for de
resultater vi derigjennom etter hvert vil
registrere. Jeg synes det er all grunn til a
forutskikke at disse resultater blir til glede
for den enkelte og for bedriften
sett under ett.

Jeg vil videre peke pa det na avsluttede
arbeid med a tilpasse den reviderte ferielov
for inneverende dr, som et godt eksempel
pd at samtlige ansatte, en viss nyansering til
tross, evner d finne frem til losninger som
soker da tilgodese nettopp de forskjellige
interesser.

Sluttelig vil jeg for egen regning uttrykke
stor tilfredshet med at vi i fellesskap har
gatt inn for a yte vart bidrag til en noytral
belysning av  samarbeidsforhold  gjennom
Instituttet for industriell Miljoforsking.

Om  forskernes arbeid, ikke minst hva
deres konklusjoner matte veere omkring sam-
arbeidsforhold, hverken kan eller vil jeg
kommentere for arbeidet er avsluttet. [eg
vil dog uttrykke onsket om ar nar vare for-
skere i og for seg betrakter sin oppgave her
som ferdig engang mot slutten av 1965, sa
fortsetter vi her videre i de spor som er
staket ut. Derigjennom tror jeg at vi pa et
viktig felr vil ligge et hestehode foran de
fleste andre bedrifter og folgelig ha skapt
et bedre fundament for noe som er vesent-
lig for alle ansatte, nemlig selskapets videre
utvikling.

Vennesla 25. mai 1965.
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PROBLEMARTET EKSPORTSALG

I forrige nummer av Hunsfosposten kom-
menterte vi under denne overskrift to vik-
tige handelspolitiske begivenheter; nemlig
Kennedyrunden og den britiske 15 Jp-avgif-
ten. I denne artikkel skal vi se litt nermere
pd de 2 handelsblokkene — EFTA og EEC
— som i sd stor utstrekning preger og vil
prege handelsforholdene pa de vest-euro-
peiske markeder.

Forst vil vi presisere narmere hva bok-
stavbetegnelsen EFTA og EEC egentlig dek-
ker. Forkortelsen EFTA stir for Det Euro-
peiske Frihandels Forbund og bestir av «de
ytre 7, nemlig Danmark, Norge, Portugal,
Storbritannia, Sveits, Sverige og Osterrike
med Finnland som delvis tilsluttet medlem.
Bokstavene EEC er forkortelsen for Det Eu-
ropeisk @konomiske Fellesskap — ogsa kalt
Fellesmarkedet — og bestir av «de indre 6»,
Belgia, Frankrike, Italia, Luxembourg, Ne-
derland og Vest-Tyskland som fullverdige
medlemsland samt en rekke syd-europeiske

Eksportagentene mangler goodwill over all.

og afrikanske stater som delvis tilsluttede
(assosierte) medlemmer.

Disse to handelsblokkene sikter mot for-
skjellige mal, men har ett felles trekk, som
for oss i egenskap av eksporterende bedrift
er av storste betydning og som vi her skal
gjore til gjenstand for naermere underse-
kelse. Vi tenker da pi den tollavtrapping
som skal finne sted innenfor blokkene slik
at handelen mellom blokk-landene med
tiden ikke vil hindres av de vanskeligheter
som heye tollmurer representerer for uten-
rikshandelen. Sa langt er de to avtalene like.
Men EEC-avtalen, eller Roma-traktaten som
den oftest kalles, gir lengre enn EFTA-
overenskomsten ogsa hva toll angar. Saledes
vil Fellesmarkeds-landene til slutt ogsd fa
en felles tolltariff utad, mens EFTA-landene
overfor ikke-medlemsland beholder de na-
sjonale tollsatser som gjaldt fer EFTA-
samarbeidet tradte i kraft.

Dette er en meget vesentlig forskjell,
som for oss grovt sagt betyr at vi pa vare
kontinentale hovedmarkeder mi regne med
stigende tollsatser sett i forhold til den toll
disse landene opererte med for Fellesmar-
kedet ble til. For de evrige EEC-land skjer
stort sett det motsatte — her vil fellestollen
vare lavere enn de tidligere nasjonale satser.
Denne noksi eiendommelige situasjon kom-
mer av at fellestariffen er beregnet som et
gjennomsnitt av medlemslandenes opprinne-
lige satser og ferer derfor til at lavtolland
far heyere og heytolland lavere tollbeskyt-
telse enn tidligere. Vi moter med andre ord
oket tollbelastning der hvor vi i dag selger
mest papir, mens vare konkurrenter innen
Fellesmarkedet — hvor papirindustrien ogsa
er av stor betydning — med tiden kan skipe
sine produkter til andre EEC-land uten a
tenke pa toll i det hele tatt. Det er en
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Kommisjonen i EEC—Fellesmarkedet. — De mektige menn i Briissel som
holder utviklingen i sin hand.

mager trost at tollbeskyttelsen for enkelte
EEC-lands vedkommende vil bli lavere enn
i dag nar fellestariffen er et faktum — vir
eksport til disse land er tradisjonelt meget
beskjeden, og det tar tid a bygge opp nye
markeder. Vi kan derfor sla fast at utvik-
lingen ikke gar i retning av lettere omset-
ningsforhold for vire kvaliteter.

I tillegg til toll belastes papir ogsa med
visse avgifter pa de fleste vest-europeiske
markeder. Ofte dreier det seg om avgifter
som palegges bade innenlandske og impor-
terte varer, og ennd er det slik at avgiften
palegges importerte varer enten disse stam-
mer fra land innenfor eller utenfor handels-
blokken. I slike tilfeller kan man altsa ikke
snakke om noen forskjellsbehandling. Men
sa snart det er en forskjell mellom avgift
pa innenlandske og importerte varer — eller
at importvarer alene palegges en avgift —
virker avgiften pa samme mite som toll; vi
har vanskeligere for a konkurrere med in-
nenlandskprodusert papir. Som oftest er det
forevrig slik at avgiften beregnes forst etter
at tollen er lagt til varens pris, slik at der
med andre ord svares avgift av selve tollen.

Hvor langt er man si pr. i dag kommet
med hensyn til tollavviklingen i de to han-
delsblokkene ?

Innen Frihandelsforbundet utgjorde tollen
den 1. januar i dr 30 9 av basissatsene.
Siden forste reduksjon fant sted den 1/7
1960 er altsd tollen skdret ned med 70 %.
Tar vi Storbritannia som eksempel, er tollen
for M.G. Sulfitpapir i dag 4,2 % mot 14 %
for avtrappingen ble pabegynt. Dette skulle
mer enn tydelig illustrere den betydning
EFTA-samarbeidet har hatt for oss som
eksporterende bedrift i form av bedret kon-
kurranseevne i en tid med ytterst hard pris-
konkurranse. Full tollfrihet skal etter na-
gjeldende planer vere gjennomfert den 1/1
1967 — d.v.s. 3 dr tidligere enn man tenkte
seg da EFTA-traktaten tradte i kraft.

Ogsa innenfor Fellesmarkedet utgjer tol-
len i dag 30 9, av basissatsene, og full toll-
frihet skal ogsd her vare etablert pr. 1/1
1967. Samtidig skal man ha innfert den fel-
les ytre tolltariff. For de fleste papirkvali-
teter vil alene tollen da belepe seg til 16 %
av netto-fakturaverdi, som vi altsa md ta

Forts. side 5.



Det nye sentrallaboratoriet — et bygg pa bygningen.

NYTT LABORATORIUM
— ELASTISK BYGGVERK

En 10 ar gammel drem er oppfylt. Huns-
fos har fatt et nytt laboratorium. Det er
bygget etter dagens behov, men gjort sa
elastisk at man enkelt og pé kort varsel kan
utvide arealet i sydlig retning om forhol-
dene skulle kreve det. Skillevegger og inven-
tar er bygget opp av elementer som lett kan
flyttes pa.

Laboratoriets gulvflate er vel 400 m?2.

Kjemisk laboratorium — interior talt mot syd.

Pa byggets ostlige side er det en rekke rom
for kontorer, laboratorier, garderobe og la-
ger. Sentralt i vestre del ligger et kontor for
den daglige leder, samt en resepsjon. Disse
to rom grenser mot syd til kjemisk labora-
torium, mot nord til vatavdelingen. I den
nordlige del av bygget ligger to klimarom,
et pa hver side av hovedinngangen fra sile-
riet. Disse to rom har konstante, men for-
skjellige klima. -Det ene skal benyttes til
styrkeanalyser av papir og masse, det andre
til trykkbarhetsundersokelser og annet.
Det er lagt serlig stor vekt pa a plassere
utstyr og apparater slik at arbeidsoperasjo-
nene blir lettest mulige. Videre er gjort til-
tak som vil heyne kvaliteten av det analyse-
arbeid som blir utfert. Det er siledes byg-
get vannrensningsanlegg for alt vann til
laboratoriet og anlegg for temperert samt
utluftet vann for alle avvanningsanalyser.
Klimatiseringen av to klimarom skjer etter
et nytt prinsipp som er utviklet av Alfsen &
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Gunderson med bl. a. PFI som konsulent.
Dette anlegg vil gi sikrere kvalitetsanalyser
av vare masser 0g papirer.

Kontrollen av papirproduksjonen skal
fortsatt skje ved papirlaboratoriet i nar til-
knytning til maskinene. Derimot har vi fun-
net det riktig fortsatt a ha kontrollen for
rastoffavdelingene tilknyttet hovedlaborato-
riet, og det er avsatt en del av vatlabora-
toriet til dette formal.

Hovedentreprenor har vart A/S Betong-
bygg, Kristiansand. Gulvet er av armert be-
tong pa forspente betongdragere som hviler
pi gesimsene over taket pa papirmaskin V.
Veggene er kledd utvendig med Robertsons-
plater, innvendig med asbestoluxplater. Ta-
ket er Robertsons Q-deck pd dragere av
laminerte trebjelker.

Innredningen er utfort av Trestandard
A[S. Laboratorieinventaret er produsert av
Eidsvoll Rivefabrikk og levert gjennom H-
system A[S, Oslo. Laboratoriet er blitt for-
holdsvis rimelig, og hva vi hittil har kunnet
se har vi grunn til & vaere forneyd med
resultatet. Byggingen ble pabegynt i midten
av september 1964.

Forhépentlig vil bedriftens investering, og
de anstrengelser som er gjort av vare egne
folk og av vire mange forbindelser, bringe
frukter. -

FORSIDEBILDET
er denne gang fra det nye laboratoriet,

| der laborant Arild Stihl betjener PFI-molla.

Hunsfos Arbeiderforenings nye
tillitsmannsutvalg

Formann Salve Aas.
Nestformann Ola Omdal.
Kasserer Trygve Larsen.
Sekreter Jonny Hagen.

Styremedlemmer er Lorentz Larsen, Oskar
Johansen, Erling Fjellestad, Gunnar Bolstad,
Kire Askeland, Ludvig Holte og Klara Iver-
sen.

PROBLEMARTET
EKSPORTSALG

Forts. fra side 3.

hensyn til i var prispolitikk mens vire kon-
tinentale konkurrenter vil nyte godt av full
tollfrihet. Dertil kommer sa avgiftene —
for hvilke man sannsynligvis kan vente en
snarlig harmonisering, noe som kan bli til
ugunst for oss. Med de avgiftssatser der
opereres med i dag vil den totale belastning
for eksempelvis skipninger av M.G. Sulfit-
papir til Belgia bli 27,6 %. Til sammen-
ligning ma belgiske papirfabrikker erlegge
en avgift pa 6 % for sine varer, mens tyske,
nederlandske o.s.v. fabrikker for sine salg
til Belgia ma svare en avgift pa 10 %. I
konkurranse med belgiske papirfabrikker
betyr dette altsa at vi ma utligne hele
21,6 % av tonnprisen for 4 sti likt, mens
f. eks. tyske fabrikker vil ha et forsprang
pi 17,6 % i forhold til oss. I tillegg til
dette vil vi ha heyere forsendelseskostnader
enn bide belgiske og sannsynligvis de fleste
tyske fabrikker.

For i det hele tatt & kunne ta opp en slik
konkurranse og ha noe igjen i form av for-
tjeneste, ma vi med andre ord arbeide langt
effektivere enn vire kontinentale konkurren-
ter. Riktignok har Norge bedre naturlige
forutsetninger enn f. eks. Belgia for a lage
papir (skog og rikelig vannkraft), men pa
den annen side har kontinentet i dag en
moderne, veldrevet papirindustri, som i
kraft av sin sterrelse kjoper inn papirmasse
pa fordelaktige vilkir — bl. a. tollbelegges
ikke rastoffet — og arbeider med lave faste
kostnader pr. tonn. Den vesentlige innsats
for a kunne mete denne konkurranse vil
derfor ogsd i tiden som kommer falle pa
det menneskelige plan. Skal vi ha hip om
i beste fall & kunne opprettholde vare skip-
ninger til EEC-landene — som avtar ca.
50 % av var eksport, eller ca. 42 % av den
totale produksjon — synes det a vare hevet
over tvil at den nermeste fremtid vil stille
endog sterre krav til oss selv og vir innsats
enn tilfellet har vaert hittil.



EN GOD IDE HAR KRAV

PA A BLI

Komitéen for behandling av innkomne
forslag har premiert 6 av 10. To av for-
slagene er fortsatt under behandling og to
forslag ble ikke premiert.

De seks premierte forslagene kommer fra
4 av bedriftens ansatte. Under en tilstelning
i mars, der tre av dem var til stede, ble
premiene tildelt. De tre som mette var
Torbjern Olsen, A. Beurling og S. A. Pe-
dersen. S. Asan som fikk to av sine forslag
premiert var dessverre forhindret.

Herr A. Beurling fikk premiert 2 forslag:
1. Forslag til ny utforming av utlepskasse

i bunn av massekummene ble premiert
med kr. 50,00.

2. Sjaber pa vatpress, steinvals, dette for-
slag ble premiert med kr. 150,00. Dette
forslag vil bli satt i preve si snart det
gis anledning.

Herr S. Asan fikk ogsd premiert 2 forslag:

1. Til lysanlegg over wireparti for PM 4.
Dette ble premiert med kr. 50,00.

2. Telleapparat pa Pope-rullen med kr.
100,00. Dette telleapparat hadde da til
hensikt at man skulle kunne avlese de
eventuelt parullede meterantall pi tam-
bur til enhver tid. Dette forslaget vil vi
eventuelt komme tilbake til ved en even-
tuell tilleggspremiering hvis det viser seg
a svare fullt ut til forventningene.

Herr T. Olsen fikk premiert forslag til
en uttakningsvogn for sugekasser pi PM 1
og 2. Dette forslag vil bli tatt i bruk i en
noe endret utgave i narmeste fremtid.
Kr. 75,00.

Herr S. A. Pedersen fikk premiert for-
slag til et arrangement for fremtrekking av
papir i rullestativene med kr. 75,00.
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Vi avstar fra premiering ndr det gjelder dette
tyske forslaget til forbedringer i bedriftens
[r)r.s'a'w{?jefp.

Det har overfor forslagskomitéen et par
ganger i det siste vert ytret onske om en
noe raskere behandling av forslagene.

Forslagskomitéen kan vare enig i denne
kritikken — i en viss utstrekning, men det
viser seg at hvis man bare benytter en over-
fladisk behandling, har forslagene lett for &
bli kontorskuffeforslag. Komitéen har som
hovedoppgave, ikke bare 4 bedemme for-
slagene, men ogsd pase at de blir tatt i bruk
og at de kommer i funksjon slik som for-
slagsstilleren opprinnelig hadde tenkt seg.

Under tilstelningen sa direktor Jarlsby
noen ord om forslagsvirksomhetens bak-



BEDRIFTS-IDRETTEN

Fotballen har dominert idrettslivet ved
bedriften i 1964. Hunsfos B.LLL. var det lag
i kretsen som brukte flest forskjellige spil-
lere i sesongen. Hele 46 mann deltok i de
29 ordinzre serickamper som begge lagene
har spilt. I terreng- og skogslep og stafetter
har Hunsfos B.ILL. gjort bra figur.

Lagets okonomi er darlig. Regnskapet
viste en kassabeholdning pa kr. 41,76, fer
baneleie for 1964 var betalt. Heller ikke
var det da betalt reiseutgifter for de kam-
pene som ble spilt utenfor Vennesla. Dette
sier oss at vi er pa minus-siden hva gkono-
mien angar.

Hovedstyret har for 1964/65 denne sam-
mensetning: Kjell Gundersen, formann (ny).
Ove Madsen, sekreter (ny). Oddvar Rob-
stad, kasserer (gj.v.). Kire Redal, visefor-
mann.

grunn. Den hadde to hovedformal, for det
forste at hver ansatt kunne gi sitt bidrag til
vekst og fremgang for hele bedriften, for
det andre skal forslagsstilleren ha en godt-
gjorelse for idé og bearbeidelse av idéen.
Noen forslag vil vaere si gode at de igjen
kan trekkes frem for ytterligere premiering,
sa direktoren. -

De som har en god idé har krav pa at
ogsd andre skal fa vite om det. Det blir et
sportslig element i denne ordning.

Av ca. 1000 mann kommer det arligvis
inn 30 forslag. Det er i grunnen for lite.
Det er sikkert mange som fortsatt sitter
med gode idéer, idéer som kan realiseres.
Ofte kan det se ut som om det tar lang tid
for sluttresultatet foreligger. men komitéen
vil gjerne utprove forslagene for de tar
stilling til om de skal premieres.

Hjelp til tegning av forslagene ma kunne
skaffes, sa direkter Jarlsby.

Serutvalgene har folgende sammenset-
ning:

Langrennsutv.: H. Nordhagen, G. Grun-
detjern, A. Renstrom, Kr. Tharaldsen, H.
Larsen, R. Bergkvist.

Hopputvalg: A. Ormshammer, E. Omdal,
K. Gundersen, K. Forengen, S. Bakken,
F. Lund.

Terreng/Skogslep: K. Redal, H. Nord-
hagen, T. Olsen, S. Haugland.

Fotballutvalg: A. Klevfjell, K. Gunder-
sen, A. Larsen.

Skyting: G. Gundersen, E. Omdal.

Svemming: Ove Madsen.

Mosjonspartiet: A. Hodnemyr.

Valgte representanter til Vest-Agder Be-
driftsidrettsting 7. desember var: Kjell Gun-
dersen, Ove Madsen, Elias Omdal.

Valgkomité: H. Nordhagen, A. Hodne-
myr, G. Lundevold.

Revisor: T. A. Kvanvig.

Under eventuelt ble det diskutert fram
og tilbake om 4 bedre lagets ekonomiske
stilling.

Det ble fremmet mange forslag om end-
ringer til 4 minske utgiftene til vask av
drakter, som er den storste posten. Fotball-
utvalget fikk i oppgave a forseke 4 lose
disse knuter pa beste mate.

P. g. a. lagets darlige okonomi fikk laget
ikke anledning til a besoke sine vennskaps-
klubber «Tangen Verft», Kragera, og «Kyl-
lingstad Plogfabrikk», Klepp pa Jeren. Dette
var til stor skuffelse for fotballguttene. —
Med hip om at fotballutvalget kan komme
til et godt forslag vedr. utgifter til vask av
drakter etc., og enske om et storre tilskudd
fra bedriften til drift av laget, haper vi at
den ekonomiske stilling vil vare pa pluss-
siden ved avslutning av regnskapet for 1965.

Ref.



PRODUKSJONSUTVALGET
ORIENTERES

De forste resultater av arets drift har
ikke vert sa lovende. Dette skyldes produk-
sjonssvikt ved PM 1, PM 2 og at PM 5 har
hatt for lite ordres innen sitt kvalitetsspek-
ter. PM S har derfor mattet kjore magasin-
papir, som ikke passer for denne maskin,
for bl. a. 4 oppfylle de leveringsforpliktel-
ser PM 1 og PM 2 ikke har kunnet dekke.

PM 5 er forevrig en meget stor maskin
innen sitt kvalitetsomrade, og det tar tid a
fa ideell ordredekning. PM S er den maskin
som har merket den britiske tollforheyelse
sterkest. 2.500 a 3.000 tonn, som ordinart
ville ha veart levert til Storbritannia, ma
dekkes pa annet hold, sa direktor Jarlsby pa
et mote i Produksjonsutvalget 15. mars.

Til stede var for arbeiderne: A. Beurling,
O. Bryne, E. Gundersen, O. Heiseldal. L.
Holte og A. Tennessen, for funksjonzrene:
Hedvig Sand, for bedriften: Direkter T. R.
Jarlsby, A. Angsund, E. Lie, G. Pettersen,
P. Thoen og H. Voreland.

Bedriftens arsberetning og regnskap var
sendt produksjonsutvalgets medlemmer pa
forhand. Gjennomgaelse side for side var
derfor unedvendig, men direktor Jarlsby
knyttet en rekke bemerkninger og kommen-
tarer til beretningens forskjellige deler.

Fra beretningens generelle del pekte di-
rektor Jarlsby spesielt pa felgende sporsmal:
Den britiske importavgift, Kennedy-runden,
den innenlandske prisutvikling og Hunsfos’
salg til politisk urolige deler av verden.

Nar det gjelder det forste ble som kjent
avgiften satt ned fra 15 % til 10 9% i slut-
ten av april, men dette er for sa vidt ikke
noe a rose de britiske myndigheter for. For-
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evrig vil vare priser pa sulfitpapir til det
engelske marked bli satt opp med virkning
fra 5. mai d. a. For posepapir til England
vil dette bety ca. kr. 70,— pr. tonn.

Nar det gjelder Kennedy-runden er ikke
bildet klart. Forelopig setter de forskjellige
regjeringer en rekke betingelser for a delta
i en tollavtrapping i Kennedy-runden. Den
kontinentale treforedlingsindustri soker gjen-
nom sine regjeringer d ta vare pa sine inter-
esser som gar ut pa:

1) En garantert rastofftilgang.
2) A ikke bli priset ut av sitt marked.

Et eventuelt negativt utfall av Kennedy-
runden ville fa vidtrekkende konsekvenser
for Hunsfos.

Det stadig ekende innenlandske prisniva
virker sterkt inn pa produksjonskostnadene
og betyr en svekket konkurranse-evne pa
eksportmarkedet. Sammenligner man eksem-
pelvis fjorarets produksjons-kostnader med
forholdene i 1960, finner man at ekningen
i rastoffpriser og lenninger tilsvarer ca.
11 % av vire totale utgifter. En lignende
utvikling i kommende femarsperiode lar seg
ikke kompensere gjennom interne tiltak
alene.

Papirproduksjonen var 6,7 9% heyere i
1964 enn aret for. Det er ikke sannsynlig
at tilsvarende okning vil bli registrert i
1965.

Regnskapet for 1964 er gjort opp med
overskudd, og gir uttrykk for en positiv
utvikling av driftsresultatet i forhold til de
to foregaende ar.

Ordet ble si gitt fritt, og flere uttalte sin



tilfredshet med det gode resultat for 1964,
det virket stimulerende.

Det ble spurt om hvorfor man ikke kunne
bruke mer gran isteden for furu og lev.

Svaret ble gitt slik:

Det kan ikke skaffes tilstrekkelig gran-
kvantum i Norge, og skulle vi bare bruke
gran, mitte vi enten redusere produksjonen,
eller importere tommer, eventuelt en kom-
binasjon av disse muligheter. Vi ber ikke
basere oss pd import, og satser siledes pd
leveranser av norsk temmer. Prosesuelle
problemer med f. eks. furu og lev er alle-
rede sterkt redusert, og vil bli ytterligere
utvisket etter hvert.

Pi lang sikt ber man kunne vente storre
tilgang pa gran. Det snauhugges i dag store
arealer lovskog som ersattes med gran, og
denne utvikling ber vi jo hilse med glede,
selv. om virkningene herav er mer lang-
siktige.

Det ble spurt om vi kunne foredle vire
produkter videre. Noen konkrete planer har
vi ikke enni, ble det svart, men det er na
avsatt arbeidskapasitet til konsentrert bear-
beidelse av dette spersmal.

Overing. E. Lie ga en oversikt over pro-
duktivitetsutvalgets virksomhet siden forrige
mete. Utvalget har hatt to meter i januar
og ett i februar. Pa alle meter har man
vesentlig beskjeftiget seg med opplarings-
sporsmal, bade de dagsaktuelle og de mer
langsiktige. Ved siden av den jobbopplering
som stadig pagir, spesielt i papirfabrikken,
er nd bl. a. felgende kurs i gang:

Grunnkurs i papir, norsk og praktisk reg-
ning, og spesialkurs eller videreferingskurs
for hollender- og maskinmannskap i avd.
PM 1 - PM 2.

Det ble gitt en kort orientering vedr. de
samarbeidsutvalg som pd forrige mete ble
vedtatt opprettet for PM 5 - PM 6, verk-
stedet og sliperiet. Alle utvalg har startet
sitt arbeid.

‘Mange hadde ordet under posten even-
tuelt, og spesielt folgende saker ble disku-
tert:

1. Bakvannsmengde og fibertap PM 3.
2. Behovet for mer smidig ordning for 2

fi hurtig verkstedhjelp nir en maskin
star.

Neodvendigheten av at det blir ofret mer
omtanke og arbeid pi a holde verktoy
og utstyr i orden.
Til slutt tok direkter Jarlsby opp behovet
for bedre informasjon, og spurte om det
ikke var en tanke 4 distribuere et stensilert
informasjons-skrift om dagsaktuelle ting fra
tid til annen. Denne idé ble meget positivt
mottatt.

(9%

Utviklingssporsmﬁl

Vi vil i tiden fremover satse mer og mer
pa bearbeidelse av sporsmil knyttet til sel-
skapets videre utvikling. Dette innebarer
arbeidsoppgaver som md vare preget av
kontinuitet, og ta sitt utgangspunkt i solid
sivel teknisk som kommersiell innsikt og
erfaring.

Vi har tatt konsekvensen av dette ved at
det er opprettet en arbeidsgruppe for utvik-
lingssporsmal bestiende av sivilokonom T.
Syvertsen og sivilingenior H. Fleischer. —
Gruppen sorterer i stabsposisjon direkte un-
der adm. direktor.

Sivilingenior Syvertsen vil i tillegg utfere
generelle stabsoppgaver for selskapets le-
delse, og er utnevnt til direksjonssekreter.

Sivilingenior Fleischer- vil kombinere sin
nye funksjon med sine tidligere oppgaver
som service-ingenigr vis 4 vis vare kunder.

Forannevnte ordning er tradt i kraft fra
1/6 1965.

NAR TOMMERET FOREDLES
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den andre enden. En slik koker vil kunne
erstatte vare nuvarende fire. Kontinuerlige
er forelopig ikke kommet hit til landet,
men det finnes over 100 utenlands.

Pi blekerisiden dpner det seg ogsd inter-
essante perspektiver. Som kjent er det i vart
blekeri i siste dr foretatt en mindre kapasi-
tetsutvidelse samtidig som instrumenteringen
er blitt vesentlig utbygget. Ytterligere ut-
oking av denne kapasitet samt innsetting av
interessant apparatur synes d vare pa trap-
pene. H. Ottar.




Rastoffavdelingen omfatter renseri, tresli-
peri og cellulosefabrikk. Avdelingen har
som oppgave 4 fremstille de kvantiteter tre-
masse, bleket furu og levtre-cellulose, samt
ubleket gran-cellulose, som papirfabrikken
til enhver tid trenger. De forskjellige masse-
typer skal tilfredsstille bestemte kvalitets-
spesifikasjoner som bedriften har fastlagt.
Det tekniske utstyr og produksjonsopplegget
1 rastoffavdelingen ma pia den ene side ta
hensyn til de temmersortimenter som vi vil
benytte i var bedrift og pa den annen side
kravet til vire papirkvaliteter. Hunsfos var
for bare fa ar siden en rent granforbruken-
de industribedrift, men med stadig stigende
forbruk av furu og levtrevirke har det i de
senere ar vert nedvendig a ga til betydelige
investeringer i rastoffavdelingen.

Gjennom de forskjellige prosesser i ra-
stoff-fordelingen foredles temmeret til naer-
mere det dobbelte av sin opprinnelige verdi.

RENSERIET

For snart et og et halvt ar siden kjorte
bedriften i gang et nytt og tidsmessig ren-
seri. Renseriets driftmaskineri startes auto-
matisk fra kontrollpanel. Anlegget er bereg-
net pa a motta langtemmer — barket og
ubarket —, men kan lett tilpasses for kubb
i forskjellige dimensjoner.

Temmeret ankommer til bedriften med
bil, jernbane eller flotet i Otra. Matningen
av vart kappverk som er utstyrt med 9
sagblader, skjer vanligvis med en stor 20
tonns brokran som med 70 m spennvidde
og 19 m leftehoyde behersker hele omradet
foran inntaket til renseriet. Matningen av
renseriet kan ogsa skje ved direkte bunte-
avslag fra temmerbil.

Produksjonsprogrammet i var bedrift ma
koordineres helt i fra temmeret legges pa
matebordet foran renseriet. Program for de
3 narmeste dogn settes opp i samarbeid
med papirfabrikken. Stort sett bruker vire
papirmaskiner alle de fire massekvaliteter
som vi produserer samtidig. Da vi ikke har
store lagerbeholdninger mellom renseri og
papirfabrikk, betyr dette at vi allerede i
renseriet far en stadig variasjon i produk-
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Magnesiumoksyd transporteres I

NAR TOMMER

sjonsprogrammet. Dette krever stor arvaken-
het. Det finnes temmerkvalitet som ikke ta-
ler a se hverandre i de forskjellige etter-
folgende prosesser. Siledes tales ikke furu
innblandet i gran. Vi vil heller ikke ha lov-
tre innblandet i vare bartretyper.
Kappverket skjerer temmeret i 1,2 m
kubb som via transportband tilferes var
Ingersold-Rand  barketrommel. Trommelen
som er 15 meter lang med diameter nesten
4 meter kan gi mange forskjellige barke-
betingelser. Trommelen er to-delt slik at
hver halvdel kan rotere individuelt med
hastigheter fra tre til seks omdreininger pr.
minutt. Videre kan vi kjere tromlene bade
vitt og tert. Det er ordnet med damptilset-
ning ved innlepet i fall man skulle ha fros-
set virke. Ved overgang fra en virketype til
en annen ma trommelen temmes. Vi har
imidlertid ikke tid til a vente for lenge med
a kjere inn den nye virketype, og folgen er
at man far en viss sammenblanding av ved
til visse tider. Heldigvis har vir gode
betjening etter hvert opparbeidet en bemer-



Hunsfos fra Norsk Hydro.

ET FOREDLES

kelsesverdig evne til i skille de forskjellige
temmerslag fra hverandre. Etter trommelen
blir temmeret vurdert. Om det ikke er
tilstrekkelig barket, blir det returnert til
barketrommelen. Det ferdigbarkede temmer
gar enten til sliperiet eller til var Otters
landhugger. Denne hugger har 10 kniver
og huggeskiven har en hastighet av 375
omdreininger pr. minutt. Huggeren sluker
unna hele 120 f.m3 pr. time om man rek-
ker 4 mate den sa hurtig. Etter huggeren
passerer flisen flissold og fordeles pa fire
store ca. 1000 m? store siloer som er samlet
i et bygg mellom renseriet og cellulosefa-
brikken. Vi reserverer i dag gjerne en silo
for lovtreflis, to siloer for furuflis og en
for granflis. Renseriets transportinnretnin-
ger, hugger og flissoll er beregnet for en
kapasitet av 100 f.m?% pr. time. Barketrom-
melens kapasitet ligger betydelig lavere.
Dennes kapasitet varierer ogsa som rimelig
er sterkt med virkets beskaffenhet.

For sliperiproduksjonen mottar renseriet
i dag gjerne helt ubarket virke. Er dette

virket helt nyhugget er det lettere a barke
enn om det har terket noen uker.

Renseriet har et betydelig avfallsproblem
— lastebiler fyller i dag etter hvert opp
med bark og flis pa Moseidmoen. Det er
en viktig oppgave for bedriften etter hvert
i soke en utnyttelse av dette avfallet som
ellers bare pa grunn av sin mengde kan
bli et stort problem for oss.

Mulige anvendelser er bl. a. som fylling
ved veianlegg, fremstilling av jordforbed-
ringsmiddel eller som brensel. Wallboard-
fabrikkene som fremstiller harde plater skul-
le ogsd ha mulighet for a bruke vart renseri-
avfall.

Nir temmeret er kommet frem til silo i
sliperiet som flis i sine respektive flissiloer
overlates driftsansvaret til betjening i slipe-
riet og cellulosefabrikk.

TRESLIPERIET

Sliperiet leverer i alt vesentlig masse til
var magasinpapirproduksjon og bade kvan-
titet og kvalitet blir derfor avhengig av
disse maskiners yteevne. Utrustningen og
opplegget i denne avdeling er preget av at
vi ma fremstille en finslip med heye krav
til renhet og styrke. Barkpartikler og sma-
flis tiles ikke. Det er siledes viktig for
sliperiet at renseriet har gjort en god jobb
pa forhand. Hovedmaskineriet, slipeappara-
tene, er av type Voit. Vi har seks apparater
som to og to er drevet av hver sin vann-
turbin pa ca. 2500 HK.

Slipeapparatene og det etterfolgende bi-
maskineri har en kapasitet pa ca. 100 tonn
luftterr masse pr. degn. Massens kvalitet er
stort sett avgjort i og med produksjonen pa
slipeapparatene. Den etterfolgende prosess
skal serge for at massen er tilstrekkelig fri
for flis og andre urenheter. Forst fjernes
grovere urenheter, stor flis, ved at massen
siles gjennom rystesold. I en etterfolgende
finsorteringsprosess skilles mindre flis og
fiberknipper ut. Disse passerer til en raffi-
nor hvori flis og stikker opparbeides til
brukbar fiber og sendes tilbake i sorterings-
systemet. Vare finsorterere er av type Rott-
rom. Vir raffiner ble installert for ca. 1 ars
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tid tilbake og barer betegnelsen Raffinator
RGP. Etter finsorteringen foretas i sliperiet
en sluttsortering i hydrosykloner. Her ut-
settes massen for en meget stor sentrifugal-
kraft i trange ror. Tyngre sandpartikler og
fibere med liten spesifik overflate forsvin-
ner ut som sdkalt rejekt. Dette kan utgjere
ca. 0,5 Y% av produksjonen. Det sakalte
aksept som na er prima ren tremasse pum-
pes til en stor lagringskum, vir sdkalte
sentralkum som rommer ca. 50 tonn masse.
I denne kum som er utstyrt med to store
omrerere, sorger man for at alle kvalitets-
variasjoner blir jevnet ut sa godt som mulig.

I tilknytning til tresliperiet har vi et min-
dre tremasseblekeri. I dette varmes tremas-
sen opp til ca. 60° C, tilsettes hydrosulfit
og noen andre kjemikalier for sa a tilferes
et bleketirn. Massen tilfores igjen en kum
hvorpi papirfabrikken overtar ansvaret for
den videre prosessgang.

Pa Hunsfos har det alltid vert slik at det
4 lage magasinpapir i stor grad kan tilbake-
fores til 4 lage en prima og jevn tremasse-
kvalitet. Kontrollen i tilknytning til sliperiet
er derfor viktig. Det er nylig gjennomfert
en ordning i sliperiet slik at sorterpasseren
som ogsa passer finsorteringen og ettersorte-
ringen, samtidig gjennomferer de kontroll-
analyser som han trenger for a kjere slipe-
riet. Hovedkontrollen av massen for den
gar til papirfabrikken utferes i bedriftens
nye laboratorium. Prevene her gar ut pa at
man ved hjelp av enkelt laboratorieutstyr
forsoker @ simulere en papirmaskin, man
bestemmer hvor lett massen av-vannes pa en
wire og man gjor noen enkle prover som
viser hvor sterk den er etter & vaere formet
til ark, Videre kontrolleres massens hvithet,
og man bestemmer hvor meget den inne-
holder av sma urenheter. I samrad med pa-
pirfabrikken har vi utarbeidet kvalitets-spesi-
fikasjoner for tremassen.

Langtidsplanene i sliperiet gar ut pia kon-
sentrasjon av produksjonen pa farre slipe-
apparater. Vire vannturbiner har darlig
virkningsgrad — vannet kan benyttes bedre
i en moderne kraftstasjon. I denne forbin-
delse kan det bli aktuelt med elektrisk mo-

12

tordrift av vare slipeapparater. Grovflisen,
raggen, som i dag betyr et vedtap og skaf-
fer oss ekstra arbeide idet det ma kjores pa
fylling, vil vi forseke 4 opparbeide i en sa-
kalt slaghammermelle. Den videre raffine-
ring vil skje i den R.G.P. raffinator som vi
har installert i sliperiet. Hvis dette prosjekt
lykkes oss, skulle vi ha redusert fibertapet
i sliperiet til et minimum. Forevrig sier det
seg selv at sliperiets fremtidige virksomhet
helt og holdent avhenger av produksjons-
opplegget i papirfabrikken.

CELLULOSEFABRIKKEN

Cellulosefabrikken omfatter syrehus, ko-
keri, sileri og blekeri.

Hunsfos har gjennom arene etter hvert
tilpasset sine celluloseprosesser meget godt
til de virkessortimenter som finnes pd Ser-
landet. Fabrikken var den ferste i Europa
som tok i bruk den sikalte magnesium bisul-
fittprosessen for ved siden av gran a kunne
nyttiggjere seg furu- og levtrevirke.

Prosessene 1 cellulosefabrikken omfatter:
Syrefremstilling, koking, siling og blekning.
Fabrikken deler seg geografisk i tilsvarende
produksjonsavdelinger.  Fremstillingen av
cellulose foregir stort sett ved at flisen fra
renseriet tilfores store ca. 200 m3 kokere
hvor det tilsettes kokesyre. Etter at flisen er
kokt til masse siles denne hvorved urenheter
fjernes. Massen brukes derpd som ubleket i
papirfabrikken eller den gar til blekeriet for
videre foredling til blekt masse. Fabrikken
fremstiller i dag ublekt gran-cellulose og
blekt furu- og lovtrecellulose. Alt forbrukes
i egen papirproduksjon.

Syrefremstillingen  forgar ved reaksjon
mellom magnesiumoksyd, et hvitt pulver, og
svoveldioksyd, en gass ved vanlig trykk og
temperatur. Sistnevnte fremstilles enten ved
forbrenning av svovel eller faes i flytende
form i tankvogn fra Falconbridge Nikkel-
verk. For tiden bruker vi bare flytende SO.,,.
Magnesiumoksyd far vi i dag i bulk pr.
lastebil som er forsynt med store kuletanker
(se illustrasjon) fra Norsk Hydro. Oksydet
losses hos oss pneumatisk til en 150 m?



silo, en operasjon som Hydro’s sjafer utfe-
rer alene.

Ved kokeprosessen onsker vi a fjerne den
del av veden, ligninet, som ikke har papir-
dannende egenskaper. Flisen impregneres
forst ved ca. 105—115° med kokesyren
hvoretter temperaturen heves og kokingen
med derav felgende ligninutlesning foregar
ved opptil 155° C. En kokesyklus, fra flis-
fylling til ny flisfylling, tar ca. 16 timer.
Med vire 4 kokere i drift vil dette si at
kokeriets degnkapasitet er 6 kok a ca. 20
tonn pr. kok, hvilket motsvarer en degn-
produksjon pa 120 tonn cellulose. Et vel
gjennomfert kok er atskillig avhengig av en
god prosess-vurdering av kokeribetjeningen.
Kokets fremskriden vurderes ved uttaking
av flisprover og syreprover. Flispravene og
kokesyrens farge bedommes visuelt. Labora-
toriet hjelper til med a bestemme kjemi-
kalieinnholdet i syren i det dette gir en
indikasjon pa hvor langt koket er fremskre-
det. Til slutt blases koket til en binge. Det
er pa dette tidspunkt i prosessen vi ser en
sver hvit dampsky heve seg over Hunsfos.

Under silingen fjernes kvist, barkerester
og harpiks. Serlandsfuruen er swerlig har-
piksrik og dette forvolder oss av og til
vanskeligheter idet hartspartiklene tetter
igjen sollplater og wireduker. I sileriet er
inkorporert spesielle apparater beregnet pa
a fjerne harpiksen. Dette er imidlertid ikke
nok og vi ma bruke kaustisk soda for a lese
ut harpiksen sa godt som mulig. Dette for-
volder oss selvfelgelig bade substanstap og
relativt store omkostninger. Av kvisten lages
i dag kvistmasse som brukes i simplere pa-
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Kontrollrommet i blekeriet.

pirsorter. Vi arbeider for tiden med a for-
edle den beste delen av denne kvisten til
prima masse. Det lille som mitte bli tilbake
mener vi burde vere godt rastoff for Wall-
board.

I blekeriet blekes furu og lesmasse hver
for seg kontinuerlig i store bleketirn som
er ca. 8 m hoye. Det brukes store mengder
kjemikalier i blekeriet, flytende klor, kau-
stisk soda og blekevaske som er en opples-
ning av kalsiumhypoklorit. Kaustisk soda
fjerner en vesentlig del av den harpiks som
er igjen 1 massen etter silingen. Resten av
harpiksen kommer ofte til syne i slutten av
blekeprosessen som sma runde kuler. Vi har
siden nyttar i ar kjert med vibrasjonssiler i
blekeriet for a fjerne disse kulene. Silpla-
tene i disse siler har en slissevidde pa bare
0,3 mm. og da greier vi 4 fjerne harts-
partiklene ganske effektivt.

Etter at massene er produsert ferdig mel-
lomlagres de i et par massetirn som hvert
er pa ca. 800 m3, samt i et flertall masse-
kummer.

Planleggingen av kjoringen i cellulosefa-
brikken skjer i intimt samarbeid med papir-
fabrikken. Det er viktig at selv sma pro-
duksjonsendringer 1 cellulose- eller papir-
fabrikk rapporteres til den annen part.

Store problemer er ennu ulest i vir cel-
lulosefabrikk. Det ville vere enskelig a
kunne gjenvinne kjemikalier og ogsa nyttig-
gjore seg det organiske materiale som fin-
nes i avluten fra kokeriet. Det dreier seg
imidlertid her om mange millioners investe-
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,Samarbeidsprosjektet”

HVA DRETERDET SEG
EGENTLIG OM?

I praktisk talt all moderne industri, ogsd
der hvor det etter dagens malestokk er gode
samarbeidsforhold, finner man et forholds-
vis markert skille mellom arbeidere eller
operatorer pi den ene side og de fleste
ovrige grupper av ansatte i bedriften.

Det mest fremtredende trekk ved dette
skille er kanskje den lavere grad av person-
lig medvirkning og engasjement i det dag-
lige arbeidet som man gjerne finner blant
arbeiderne. Selv om dette er en generell
tendens i moderne industri, finnes det ofte
grupper og enkeltpersoner blant arbeiderne
i bedriftene som avviker fra dette menster.

Da hey grad av personlig medvirkning

gjerne henger sammen med arbeidsglede, |

ansvarsfolelse og interesse for oppgaven,
gir mange arbeidere glipp av denne form
for «belonning» som kommer i tillegg til
det som utbetales i penger.

Er det nedvendig at dette forhold opp-
rettholdes ogsa i fremtiden?

Samarbeidsprosjektets bakgrunn
og formal.

Det er grunn til a tro at hey grad av per-
sonlig medvirkning i det daglige arbeide, er

ring som reiser spersmal om bade kapital-
tilgang og rentabilitet.

Nir det gjelder kokeprosessen gar utvik-
lingen i retning av kontinuerlig koking,
d.v.s. en prosess hvor man stapper flis inn i
den ene enden av kokeren og mottar en
kontinuerlig strom av masse ut gjennom

Forts. side 9.
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en avgjerende forutsetning for et levende
industrielt demokrati. Dette er antagelig og-
sd en nedvendig betingelse for en best
mulig utnyttelse av samfunnets produktive
ressurser, som er det reelle grunnlag for den
enkeltes levestandard.

Pi denne bakgrunn har L.O. og N.AF.
gitt sammen om 4 ivareta verdier av felles
interesse, og for dette formil oppnevnt med-
lemmer til en felleskomité. Da komitéen
fant at en del sentrale spersmil krevet
sosialvitenskapelig utredning, ble Institutt
for industriell miljeforskning ved N.T.H.,
Trondheim, engasjert til @ utfere forsknings-
arbeidet. Instituttet pa sin side sokte faglig
stotte hos Tavistock Institute of Human Re-
lations, London, som har erfaring fra dette
felt over en 10-ars periode.

Oppdraget omfatter:

Fase A): Et studium av norske og utenland-
ske erfaringer med ordninger som
gir de ansatte formell representa-
sjon pa styreplan i bedriftene.

Fase B): Et studium av det industrielle de-
mokratis rotter i den enkeltes per-
sonlige medvirkning i arbeidet.

Fase A er allerede avsluttet og resulta-
tene, som er publisert (Thorsrud og Emery:

«Industrielt Demokrati. Representasjon pa

styreplan i bedriftene? Universitetsforlaget,

Oslo 1964), slutter seg stort sett til de erfa-

ringene som er gjort med forskjellige andre

typer formelle representasjonsordninger. —

Konklusjonen er at en representasjon pa

styreplan i bedriften ikke under de naveren-



de forhold synes @ gi noen lesning pa det
fundamentale problem for det store flertall
av arbeidere.

Det har da ogséi hele tiden vart en forut-
setning at hovedvekten av arbeidet i «Sam-
arbeidsprosjektet» skulle legges pd Fase B.

De vitenskapelige erfaringer man hittil
har gjort, tyder pa at graden av personlig
medvirkning og positivt engasjement henger
noye sammen med i hvilken grad den en-
kelte kan uteve kontroll over sitt eget ar-
beide og oppleve sin innsats i sammenheng
med andres. Positiv medvirkning viser seg
pé flere miter, og ikke minst i form av per-
sonlig initiativ og oppfinnsomhet, som er
grunnleggende for et demokratisk klima.
Det finnes imidlertid ingen enkel teknikk
som kan benyttes under alle industrielle for-
hold for & frembringe forandringer i den
onskede retning. Tvert imot vil de mer
generelle prinsipper for «rekonstruksjon»
av jobber, som danner den vitenskapelige
kjerne 1 «Samarbeidsprosjektety, nettopp
matte tilpasses de forskjellige hovedtyper av
teknologier som finnes i industrien.

Hvorfor akkurar Hunsfos?

Hunsfos Fabrikker og Christiania Spiger-
verk er valgt ut som egnede bedrifter for en
praktisk utprevning og demonstrasjon av de
sentrale prinsipper for konstruksjon av
«gode» jobber. De viktigste utvalgskriterier
har vert:

a) Bedriftene representerer to fundamentalt
forskjellige teknologier og kan ansees 4
vare representative for to viktige bran-
sjer i norsk ekonomi.

RENSERI

CELLULOSE

b) Bedriftene har pa forhind vist at de
kan hindtere samarbeidsproblemer pa en
progressiv mate, og bade ledelsen og ar-
beiderforeningen har veart interessert i a
slippe forskerne til i bedriften.

Framgangsmaten i provebedriftene.

Arbeidet i provebedriftene kan inndeles i
folgende tre trinn:

1) Generell beskrivelse av arbeidsdeling,
teknologi, kommunikasjon o.s.v. for 4
finne fram til et omrade i bedriften som
kan egne seg for et lokalt eksperiment.

2) Gjennomfering av konkrete forandringer
innenfor en begrenset eksperimentperio-
de, for i praksis a demonstrere virknin-
gene for den enkelte og bedriften.

3) Innsamling og analyse av resultatene.

Nir det gjelder forholdet til ledelsen og
arbeiderforeningen sa ma forskerne ha
begge parters fullmakt for hvert enkelt
trinn. Det er likeledes en forutsetning at
begge parter til enhver tid skal vare infor-
mert om hva som foregar, og at de pa hvert
trinn kan kreve at eksperimentet skal endres
eller avbrytes. Resultater vil ikke bli publi-
sert uten begge parters samtykke.

Pid Spigerverket er eksperimentet ferdig,
og begge parter vurderer resultatene. Pa
Hunsfos er forste trinn ferdig. Her ble ho-
vedvekten lagt pa innsamling av data langs
prosesslinjen renseri, cellulose og PM 3 og
4. Den 15. februar framla vi vare fore-
lopige data, og fikk fullmakt av ledelsen
og arbeidernes tillitsmenn til 4 begynne
eksperimentfasen i ceHuloseavdelingen etter

Skrankene mellom avdelingene — et hinder for samarbeid.
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nazrmere fastlagte retningslinjer. Disse inne-
berer bl. a. diskusjoner med arbeidere og
formenn om konkrete endringer egnet for
et eksperiment.

Tilbake til utgangspunktet.

La det med en gang vare sagt at «skillet
pa bunnen av organisasjoneny» ikke lar seg
fjerne bare ved et godt personlig forhold
mellom formenn og arbeidere, eller ved at
man blir enige om a samarbeide. Tvert imot
er det nedvendig a se nermere pa fordelin-
gen av innhold og kontroll mellom de for-
skjellige jobber.

Det som srpreger store deler av indu-
strien i dag er en ytterliggiende spesialise-
ring og oppsplitting av jobbene til innholds-
lose, uelastiske enheter. Sentralisering av
delfunksjoner og den tradisjonelle arbeids-
deling mellom skiftene i organisasjonen bi-
drar ogsa til 4 gjere det vanskelig for ope-
ratoren 4 finne arbeidet meningsfylt og
interessant.

Pia denne bakgrunn skulle det ikke vare
overraskende at en av vare sentrale idéer
bestir i & «utvide» jobben for den enkelte
operater.

Maskinens krav og menneskets behov.

Det er virt grunnsyn at byggestenene i
industriell organisasjon, eller sosio-tekniske
systemer som Vi sier, er individet + arbeids-
oppgaven.

Konstruksjon av «godey» jobber, som kan
fore til bade trivsel og hey produktivitet,
ma derfor vare et kompromiss mellom ma-
skinens krav til forenkling og menneskets
behov for et visst minimum av variasjon,
selvstyre, mening o.s.v. Det er grunn til a
tro at individets behov tidligere ofte enten
er blitt undervurdert eller ikke sett i sin
rette sammenheng.

Det gjelder saledes for ethvert arbeide at
det ma fylle visse psykologiske minimums-
betingelser:

Noen av de viktigste er:

1. Behovet for et innhold i jobben som
krever noe utover ren utholdenhet og
som gir et minimum av variasjon.
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Slik skal en avdeling fungere — samarbeid mel-
lom de enkelte, en forbindelseslinje til forman-
nen, og videre forbindelse til andre formenn.

2. Behovet for @ kunne lere noe i jobben
og for a kunne fortsette 4 lere. Det er
hele tiden snakk om hverken for lite
eller for mye.

3. Behovet for et visst minimum av anled-
ning til a fatte beslutninger innenfor et
omride som personen kan kalle sitt
«egety.

4. Behovet for et minimum av mellommen-
neskelig stotte og anerkjennelse pa ar-
beidsplassen.

5. Behovet for a kunne se en sammenheng
mellom jobben og det man produserer,
og ens daglige liv i samfunnet.

6. Behovet for a se at jobben er forenlig
med en enskverdig framtid.

Prosessens krav til inndeling i «naturlige»
arbeidsomrader.

En hovedoppgave bade for ledelsen og
for operaterene er a sorge for en best mulig
«styring» av prosessen. Styring vil si @ holde
ulike typer av variasjoner i produktets kva-
litet og kvantum pd hvert trinn i prosessen
innenfor visse oppsatte standarder. Disse
variasjoner som kan oppsta, forplanter seg
og kontrolleres pa forskjellige steder langs
prosessen, danner det naturlige utgangs-
punkt for avgrensning av arbeidsomrader
fordi «gode» jobber krever overensstem-
melse mellom fordeling av ansvaret og mu-
lighet for kontroll.



Arbeidsomradets sterrelse og art vil vare
bestemmende for hvorvidt den beste lasning
vil vare «utvidede jobber», «vanlige grup-
per» eller utvidede grupper, d.v.s. slike som
strekker seg over flere skift eller stor roms-
lig avstand. I moderne industri vil arbeids-
omridene ofte ikke kunne dekkes av en
enkelt mann og man kan med fordel be-
nytte seg av en organisering i grupper.

Hvorfor delvis selvstyrte grupper?

Ved 4 overlate ansvaret for slike storre
arbeidsomrider til grupper av personer som
far anledning til 4 fordele arbeidet og dele
fordeler og ulemper seg imellom, vil man
kunne oppna bade trivsel for den enkelte
og hey produktivitet i gruppen. Arsaken er
at slike grupper vil ha tendens til a fylle de
psykologiske minimumskrav samtidig som
de, i motsetning til den tradisjonelle opp-
deling i enkeltmannsjobber, gir stor fleksi-
bilitet, god kommunikasjon, full utnyttelse
av den enkeltes kompetanse og bedre moti-
vasjon og mulighet for opplaring.

Betingelsene for delvis selvstyre.

Det er viktig 4 huske at personer eller
grupper ikke kan pata seg ansvaret for for-
hold de selv ikke har kontroll over. Her
skal kort nevnes de viktigste betingelsene
for at delvis selvstyrte grupper skal funk-
sjonere tilfredsstillende:

1. Gruppen ma ha tilstrekkelig informasjon
og utstyr til @ fatte beslutninger og ut-
fore arbeidet. (Dette kan reise sporsmal
om f. eks. kommunikasjonssystemet.)

2. Det ma innen gruppen finnes tilstrekke-

lig kompetanse til @ utnytte informasjo-

nen og utstyret. (Dette kan reise spors-

mil om f. eks. opplaring.)

Gruppen ma vare villig til 4 fatte be-

slutninger og pita seg ansvar.

[U%)

Nir det gjelder det siste punkt ser vi det
som en av «Samarbeidsprosjektets» hoved-
oppgaver, i samarbeide med overordnede og
underordnede, i tilrettelegge, som et rent
eksperiment, noen konkrete endringer som

kan vare egnet til 4 demonstrere bade for
den enkelte og for bedriften de muligheter
som i praksis ligger i en utnyttelse av del-
vis selvstyrte grupper.

Nir det gjelder 4 fastlegge det konkrete
innhold i forandringene er det nedvendig at
det utleses et lokalt initiativ, ikke minst
blant operaterene selv, og det er en absolutt
forutsetning for et positivt resultat at alle
parter virkelig er villige til & utprove den
nye ordning i et begrenset tidsrom.

Hva sa med formannens oppgave?

Det er apenbart at man ikke kan gjen-
nomfere forandringer i en del av bedrift-
systemet uten at dette fir folger for de
ovrige deler, i forste omgang formannen.

Vi tror at formannens, sa vel som en
hver annen leders, oppgave bestar i a arbei-
de i «grenseomradety mellom den gruppe
han er leder for og «omverdeneny», d.v.s. a
hjelpe gruppen i dens stadige og nedven-
dige tilpasning, til forandringer i omgivel-
sene. Spesielt nar slike endringer kommer
uventet vil han i kraft av sin informasjon
og innsikt best kunne lose gruppens pro-
blem. Mens derimot en mer rutinepreget
ytre kontakt like godt vil kunne tas hind
om av gruppen selv.

Det er sannsynlig at formannens hoved-
oppgave i framtiden, i motsetning til detalj-
oppgaver og nitid overvaking innad i grup-
pen, vil bli 4 ta seg av akutte tilpasnings-
problemer, planlegging og opplaring samt
utviklingsoppgaver i produksjonen i samar-
beide med operaterer og spesialister.

Dersom en utvidelse av operaterens jobb
skulle vise seg a kreve en overfering av
noen av dagens arbeidslederoppgaver til
ham, ber formannen pa sin side vare klar
over at storre og mer betydelige oppgaver
som i dag er uleste stir og venter pa ham.
Ogsd for ham vil det vare et spersmil om
a «lofte» jobben, ikke minst, gjennom a ut-
vide tidsperspektivet i planleggingen.

Per H. Engelstad.
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PERSONALIA

80 ar.

Pensjonist Olav Nordal, mekaniker i Verkstedet frem til august 1957 fylte
80 4r 12. mai. Han var ansatt ved Hunsfos Fabrikker sammenlagt i 56 dr, fra
1900, bare avbrutt av et halvt ir ved Vigeland Brug og et halvt ir ved Hoi-
volds mek. Verksted. Han har vert medlem av skolestyret i Vennesla og kasse-
rer i Frikirken. I 1939 fikk han Norges Vels medalje og i 1950 Kongens for-
tjenstmedalje for sin innsats i bedriften.

75 ar.

Pensjonist Rudolf Andersen fylte 75 &r 18. juni. Han tok middelskolen i
1906, og begynte 1. september 1917 ved Hunsfos Fabrikker, hvor han avanserte
til innkjepssjef — en stilling han innehadde helt til nyttdrsskiftet 1958/59, da
han gikk av pd pensjon. Han ble hedret med Norges Vels medalje 1 1952,

70 ar.

Oskar Jakobsen fylte 70 dr 25. mars. Han har vart ansatt ved Hunsfos Fa-
brikker i to perioder, forst fra 1922 til 9. april 1940 — altsi 1 18 4r. S3 fra
15. mai 1945 og nye 20 dr. Han er til daglig & finne som sorterer i sliperiet.
Han ble hedret med Norges Vels medalje i 1958.

Ferdinand Isaksen fylte 70 &r 11. april. Han er maskinferer ved PM 1-2
og ble ansatt i bedriften 23. juni 1921. I 1952 fikk han Norges Vels medalje
for lang og tro tjeneste. Han er fodt i Vennesla, men dro til sjos for han giftet
seg og slo seg ned i hjembygda for & arbeide pd Hunsfos. Han har vaert meget
interessert i jakt og fiske.

65 ar.

Osmund Skjeggestad fylte 1. mars 65 dr. Han er fedt i Evje, hvor han i
5 &r var heiseforer og vasker ved A/S Evje Nikkelgrube. I ett dr var han ansatt
ved Lumber og i 15 4r i A/S Norsk Feltspat, for han sommeren 1951 kom til
Hunsfos Fabrikker. Han arbeider i hollenderiet ved PM 6.



Georg [ohnsen i fyrhuset fylte 65 dr 10. mars. Fyrbeter Johnsen er opprin-
nelig fra Oslo, men har forlengst gjort serlending av seg og bor nd i Graslia.
Han har vert ansatt ved Hunsfos Fabrikker i tre perioder, forste gang i tre ir
frem til vdren 1920, sd i 5 dr fra 1922 og for 3. gang ble han ansatt i 1929.
Til sammen blir det atskillige dr i bedriftens tjeneste og han er hedret med
Norges Vels medalje allerede i 1952.

Fyrbeter Olav Gundersen fylte 65 dr 30. april. Han har veert i fyrhuset det
meste av tiden, bortsett fra et drs tid pd hollendersalen. Han ble ansatt pd
Hunsfos allerede i 1916 og fikk Norges Vels medalje i 1952. Olav Gundersen
har religiose interesser og har mange dr bak seg som larer i sendagsskolen.
Gjennom mange dr har han ogsd veert en ivrig sportsfisker.

Jacob Tonnessen i Verkstedet fylte 65 dr 15. juni. Han er fodt i Kvinesdal,
men ansatt ved Hunsfos Fabrikker sd tidlig som i 1919. Fer han ble reparator
var han i kokeriet og i :-.lip{.rict Pi en leiet gdrd i Hageland har han drevet
bide griseavl og henseavl. I fjor hadde han noen maneders sykepermisjon, men
er ni vel tllbakc i jobben. Han fikk Norges Vels medalje i 1952.

Formann Henry Jensen fylte 65 dr 15. mars. Henry Jensen er opprinnelig
dansk, fedt i Neastved, men kom tidlig til Norge og ble ansatt ved Hunsfos i
1915. I juni 1948 ble han formann i PM 5 og 6. Han fikk Norges Vels
medalje i 1952, sammen med far og to bredre, som alle hadde lang tids tje-
neste i bedriften. Henry Jensen er musikkinteressert og var i noen &r med i
Vennesla Musikkorps.

60 ar.

Ingemann E. Lund fylte 60 dr 24. februar. Ingemann Lund er fodt i Od-
dernes, men ble ansatt ved Hunsfos Fabrikker 6. oktober 1920 og er forlengst
blitt Vennesla-mann. Hans ndvarende adresse er Alefjerveien. Til daglig treffer
man ham som maskinferer ved PM 6. I 8 dr var han forevrig en hyggelig port-
vakt ved bedriften, hvor han ellers er omgitt av familie. Sennen Finn og bred-
rene Erling og John Lund er ansatt ved Hunsfos Fabrikker. Ingemann Lund
fikk Norges Vels medalje i 1952.
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Jobn Fredrik Nilsen fylte 60 dr 4. april. Gjennom 10 dr har han vart en av
bedriftens trofaste arbeidsfolk. Han ble ansatt 19. september 1955 og er nd 4
finne ved PM 6, hvor han passer Wright-hollenderiet. John Fredrik Nilsen er
opprinnelig fra Kvenangen og arbeidet tidligere som anleggsarbeider for han
slo seg ned i Vennesla. Han gjennomgikk papirkurset hesten 1961.

Helmer Nordal fylte 60 &r 9. mai. Helmer Nordal er en av de gamle
sliterne ved Hunsfos Fabrikker, en av dem som trofast felger bedriften gjen-
nom skiftende tider. For denne trofasthet har da ogsi Det kongelige selskap
for Norges Vel i 1958 hedret ham med medaljen for lang og tro tjeneste. Til
daglig er han 4 finne i Verkstedet, men i 3 4r gjorde han tjeneste i sliperict.

William Abrabamsen fylte 60 dr den 19. mai. William Abrahamsen er fadt
i Kristiansand og ble ferst ansatt ved Hunsfos Fabrikker 29. mai 1946. Han
er nd valsesliper i verkstedet. I 1949 hadde han permisjon et halvt drs tid og
var til sjos, men vendte tilbake til Vennesla og Hunsfos.

50 ar.

Reidar Johansen, fodt 14. mars 1915,
Karl Kr. Andreassen, fodt 11. april 1915.
Robert Sakariassen, fedt 23. april 1915.
Olav A. Almedal, fodt 4. mai 1915.
Eilif Juklerod, fodt 4. juni 1915.
Thomas Moseid, fedt 17. juni 1915,
Martin S. Kvarstein, fodt 23. juni 1915.

Blant funksjonrene har vi hatt to 50-drs jubilanter:
Kristian Hodnemyr, fodt 13. mars 1915.
Trygve Kittelsen, fodt 3. juni 1915.



