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Hunsfos Fabrikker i tall:

Aksjekapital . .............. kr.
Antall aksjonerer .......... ca.
Antall ansatte . ............ «
Produksjon ................ «
Produksjonens verdi ........ «
BESPOLt - 5ssmsnnssssasssas «
Innenlands salg ............ «
Temmerforbruk ............ «
Personalkostnader . ......... «
Toemmerkostnader .......... «

10.500.000,00

1.000

1.000

60.000 t. papir/dr
80 mill. kr./ar

85 % av omsetningen
15 9% av omsetningen
210.000 m3/ir

20 mill. kr./dr

25 mill. kr. /&r

i
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Situasjonsbilde

Ved utgangen av 1965 tror jeg det er
dekning for den oppfatning ar vart lands
treforedlingsindustri er omfattet med ad-
skillig og uvanlig interesse.

Bransjen er wutvilsomt utsatt for sterk
pakjenning, som folge av en rekke forhold,
hvorav kan nevnes mangel pa balanse mel-
lom treforedlingsproduksjon og ettersporsel,
en for bransjen ubeldig handelspolitisk ut-
vikling, innenlandsk prisniva og vel ogsa
bransjens sammensetning.

Det er nok sannsynlig, og jeg tror for
min del nodvendig, at det seriost vil bli
vardert  muligheter  for  driftsokonomisk
fremgang giennom okt koordinering mel-
lom bedrifter i treforedlingsindustrien, et
problemfelt hvortil ogsa vi ved Hunsfos
som andre naturligvis skal vie adskillig opp-

merksombet.
*

I denne situasjon er det et par forhold
jeg ved denne anledning ganske spesielt vil
trekke frem. Sporsmalet om var utviklings-
tendens for de kommende ar er etter hvert
avklaret; og tar som utgangspunkt bl. a.
intensivert  markedsforing  sammenkoblet
med en utvikling av vare naverende pro-
dukter mot generelt sett hoyere kvalitets-
klasser, ikke minst innenfor finpapirsekto-
ren. Hertil kommer en systematisk bearbei-
delse av prosjekter som tar sikte pa gradvis
oket konvertering spesielt av vire MG-
kvaliteter. Andre vesentlige elementer i var
malsetting skal jeg komme tilbake til senere
i disse spalter.

Vi arbeider ikke i en stor bedrift, dog er
forholdet etter min oppfatning det at Huns-
fos ved sin storrelse for oss som arbeider
her representerer et gunstig utgangspunkt

for god slagkraft og videre vekst, selv i den
konkurransemettede atmosfere som trefor-
edlingsindustrien vil vere omgitt av ogsa
i arene fremover. I denne forbindelse finner
jeg det savel viktig som gledelig ar 1965
har dokumentert ar driftsmessig fremgang
virkelig materialiserer seg nar vi samlet gar
inn for losning av vare store og smd pro-
blemer. Jeg refererer her til det gledelige
fremskritt vi har kunnet registrere kvalita-
tivt og kvantitativt, serlig i lopet av siste
halvar.

Vi vil utvilsomt kunne registrere produk-
sjonsrekord i dr, og jeg synes vi like godt
allerede na bestemmer oss for a avlive den-
ne i 1966. Forholdene ligger for sa vidt vel
til rette for en slik utvikling, og oppfyllel-
sen av et slikt mal for neste ar er av be-
tydning for den tro vi kan ha pa vir egen
dyktighet, samt for den rtillit vi onsker at
vare oppdragsgivere og vdre omgivelser i
sin alminnelighet skal ha til oss. Sadan tillit
er i seg selv en betingelse for at vi skal
vere i stand til a gjennomfore virt kre-
vende program i drene som kommer.

*®

Med disse generelle betraktninger takker
jeg for alle kollegers positive bidrag i 1965,
og knytter til dette, pa Styrets og egne veg-
ne, onsket om en god jul og et godt og
fremgangsrikt 1966  for Hunsfospostens
lesere.

Vennesla, 15. desember 1965.



Papirpris, produksjon

og ettersporsel

\/i har i de to foregiende nummer av
Hunsfosposten sett litt narmere pa den
utvikling som har funnet sted pa det han-

delspolitiske plan — i serdeleshet innenfor
de to europeiske handelsblokkene EFTA og
EEC — i de senere ar og pavist de folger

denne utvikling har hatt, resp. ma antas i
ville fa, for konkurranseevnen.

I denne artikkel skal vi undersoke to
andre forhold, som sammen med de handels-
politiske tiltak er helt avgjerende for kon-
kurransesituasjonen pa  verdensmarkedet:
nemlig produsert kvantum og pris. Vi un-
derstreker at denne problemstilling er sterkt
forenklet, idet vi burde ta utgangspunkt i
forholdet mellom produksjonskapasitet og
forbruk i stedet for 4 betrakte produsert
kvantum som motstykke til pris.

VERDENSPRODUKSJON AV PAPIR,
PAPP OG KARTONG

For dret 1964 foreligger det ennd ingen
samlet statistikk over verdens produksjon
av papir, papp og kartong. Det er imidler-
tid trolig at verdensproduksjonen vil ligge
pa ca. 90 millioner metriske tonn mot ca.
86 millioner aret for.

Analyserer vi dette uhyre store kvantum
nermere, finner vi at Nord-Amerika er
verdens overlegent starste produsent av dis-
se produkter — vi hadde nesten sagt selv-
folgelig. Cirka halvdelen av verdens totale
produksjon stammer fra det nordamerikanske
kontinent, hvor Canada i de senere ar inn-
gar med stadig stigende produksjon.

Europa med sine ca. 35 9 av verdens-
produksjonen kommer deretter pd en like

2

selvfolgelig andre-plass. Til sammenligning
kan opplyses at Norge — rangert pa 14.
plass blant verdens produsenter — star for
en produksjon pa knapt 900.000 tonn, eller
ca. 1 % av verdensproduksjonen av papir,

— dJa, ja —engelska och esperanto och sint —
men det enda sprak som forstis over hele
viirlden dr pengar.

(Salon Gahlin).



papp og kartong. Vi har altsd ndr alt kom-
mer til alt ingen dominerende posisjon i
verdensmalestokk nar det gjelder disse pro-
dukter. Vire naboland Finnland og Sverige
med sine 2,75 henholdsvis 2,67 millioner
tonn herer derimot med blant de 10 store
produsenter. Det samme gjor Storbritannia,
Vest-Tyskland og Frankrike pd 4., 6. hen-
holdsvis 7. plass pa verdensstatistikken med
sine ca. 4,2, 3,7 henholdsvis 3,0 millioner
tonn (1963).

Nedenstiende diagram, svarende til pro-
duksjonen i 1963, illustrerer forholdene ty-
delig.

Verdens produksjon: 86,3 mill. tonn

herav bl. a.

43,3 mill. tonn
fra Nord-Amerika (hvorav Kanada ca. 8 mill. t.)

og

30,1 mill. tonn
fra Europa

herav:

Finland med 2,75 mill. tonn

Sverige med 2,67 mill. tonn

Norge med 0,89 mill. tonn

Disse tallene viser imidlertid bare en side
av saken — de er kun uttrykk for hvor
produksjonen finner sted, hvilket nedven-
digvis ikke svarer til hvor forbruket skjer.
Vi mangler altsa den utjevnende faktor som
import/eksport representerer — og som kan
vere svert avgjorende for konkurransen pa
verdensmarkedet.

En mite & illustrere forbruket av papir
pa, er a uttrykke det i kilo pr. innbygger.
Vi vil gjere det pi denne mite og samtidig
skaffe oss et grovt bilde av hva import/
eksport betyr for det enkelte land. Det vi-
ser seg da at USA ogsd har det overlegent
storste forbruk av papir, papp og kartong.
I gjennomsnitt forbruker den enkelte inn-
bygger i USA hele ca. 210 kg av disse pro-

dukter pr. dr. Med et innbyggerantall pa
ca. 190 millioner forstir vi derfor at De
forente stater pa tross av sin enorme pro-
duksjon likevel ikke har sa meget papir til
overs at eksporten blir helt avgjerende for
bedriftene. Faktum er at USA bare ekspor-
terer en megen liten del av sin produksjon
— det er til og med bare savidt eksporten
overstiger den import som finner sted. I
Europa ligger Sverige pa topp nar det gjel-
der forbruk av papir etc., idet gjennom-
snitts-svensken forbruker ca. 140 kg pr. ar,
hvilket gir Sverige 2. plassen pa verdens-
statistikken. Da Sverige importerer meget
beskjedne kvanta papir, papp og kartong,
betyr dette at svenske fabrikker selger ca.
40 % av produksjonen innenlands. Norge
ligger pa 9. plass pa verdensstatistikken
med et forbruk pr. innbygger pa ca. 91 kg
pr. 4r og Finnland inntar 12. plassen med
ca. 80 kg pr. innbygger pr. ar. Ser vi disse
forbrukstallene i forhold til produksjonen,
kan man grovt si at norske fabrikker om-
setter ca. 35 % av produksjonen innenlands,
mens finnene forbruker kun ca. 15 % av
sin egen produksjon.

Uttrykt i kg pr. innbygger er Storbritan-
nia, Danmark, Sveits og Holland nr. 4, 5,
6 og 7 i verden med hensyn til forbruk av

A propos handelsfremstet: — Ikke mukk bestan-
dig — erlig, hardt arbeid har aldri skadet noen.
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Den handelspolitiske situasjon akkurat né:
Blokkert Europa-vekt.

papir, papp og kartong, mens land som
Vest-Tyskland, Belgia og Frankrike kommer
noe lenger ned pa listen. Felles for disse
7 land er imidlertid at de alle forbruker
mer papir etc. enn de selv fremstiller —
de ma altsa hvert ar importere sterre meng-
der papir for 4 dekke det innenlandske
forbruk. Fortsatte man med en slik gjen-
nomgang av forholdene i det enkelte land
verden over, ville man finne at Skandinavia
ved siden av Nord-Amerika og Osterrike
i det vesentlige representerer de land i ver-
den som i dag har en produksjon av papir,
papp og kartong som overstigger det innen-
landske forbruk og samtidig er i stand til
d eksportere sterre kvantiteter enn de som
importeres. I egenskap av sikalte netto
eksportland er det derfor i ferste rekke
disse land som i dag dekker det underskudd
av papir etc. som eksisterer i andre land.

Vi har med dette grovt antydet omrisset
av produksjons- og forbruksbildet. Tilbake
star da 4 kople inn prismekanismen. N2 er
det jo i all handel prinsipielt slik at pris er
det balansepunktet som svarer til hva pro-
dusent er villig til 4 selge for, og kjoper er
villig til 4 betale. Den pris som oppnds er
derfor avhengig av forholdet mellom de
mengder som produseres og de som forbru-
kes. Stiger eksempelvis produksjonen sterkt
i lopet av kort tid, mens forbruket oker i
langt mindre tempo — som tilfelle har vart
i vir bransje de senere ar -— blir resultatet

1

som oftest at kjoper krever og fir lavere
priser. Han vet at der er overproduksjon og
at selger dermed er den svakeste part. Vi
skal her ikke gid narmere inn pd hvordan
denne tilpasning mellom kjoper og selger
skjer, men neye oss med i sld fast at i han-
del over landegrensene vil eksporteren van-
ligvis matte innrette sine priser etter hva
den innenlandske produsent far for tilsva-
rende varer. Innlandsprodusenten ma pa sin
side — i hvert fall for produkter som i
noen utstrekning importeres — ogsa holde
oye med hvilke priser importvarer kan kjo-
pes til. Selv om dette er en grov fremstil-
ling, klargjer den imidlertid at de to kate-
gorier selgere i en viss grad vil holde hver-
andre i sjakk — om ikke annet si i et hvert
fall slik at prisene ikke blir «urimelig»
heye. Dette vil — uten at noe odigst der-
med er sagt — kjoperne sorge for ved i
fortelle den som tilbyr varene til heoyeste
pris at han kan kjope tilfredsstillende kvali-
tet til lavere pris fra annen produsent.

Vi kan altsa fastsla at prisen for f. eks.
Manifold er avhengig av en rekke faktorer,
hvis innflytelse kan variere fra tid til annen,
og som den enkelte eksporterende produsent
ikke er herre over. Ett er imidlertid sikkert;
det er som oftest den innenlandske produ-
sent i kraft av sin posisjon pa hjemmemar-
kedet som i stor utstrekning bestemmer pris-
niviet. Alene har den enkelte eksporter van-
ligvis ingen mulighet til & pavirke prisnivet
i oppadgdende retning. Derimot stir det
ham selvfelgelig apent a selge sitt produkt
til lavere pris enn den andre tar for tilsva-
rende produkt.

Dette faktum har man her i Skandinavia
tatt konsekvensen av, idet finske, svenske
og norske fabrikker har etablert et prissam-
arbeide nir det gjelder eksportmarkedene.
Dette samarbeide innebarer at de enkelte
lands fabrikker noterer samme pris for sam-
me kvalitet til det enkelte eksportmarked,
og dette har fort til langt mere stabile
prisforhold enn ellers ville ha vert tilfelle.
Seerlig i de senere dr har dette samarbeidet
vert av stort verdi for fabrikkene, idet
konkurransen pa verdensmarkedet som be-



Mennesket og maskinen

FREMGANGEN | SAMARBEIDSPROSJEKTET

AV DOSENT EINAR THORSRUD

Fase B i Samarbeidsprosjektet gir som
kjent ut pd & skape bedre betingelser
for konkret medvirkning fra de ansatte 1
deres daglige arbeidssituasjon. Vi tror at en
levende interesse for sterre og mer sammen-
satte bedriftssaker er avhengig av at folk
foler at de behersker de nare ting i arbei-
det, — en folelse av personlig selvstendig-
het og respekt.

I en moderne industribedrift er organisa-
sjonsapparatet og maskineriet innviklet og
ofte fjernstyrt. En kan ofte ha folelsen av
at det er maskineriet som bestemmer 0g
ikke en selv. Men det nytter ikke @ stirre
seg blind pi motsetningen mellom maskinen
og mennesket, de ma u/fylle fremfor a er-
statte hverandre i arbeidet. Maskinen kan
utfore rutiner, men det er bare mennesket
som har smidighet og kan oppklare og ordne
det uforutsette.

Det er derfor viktig at det er best mulig
samspill mellom maskin og menneske. Da
kan det utleses store menneskelige ressur-
ser. Hvordan dette samspillet bor vaere md

kjent har vert meget hard. For norsk trefor-
edlingsindustri som ifelge forannevnte pro-
duksjonstall ligger betraktelig bak Finnland
og Sverige — ligger betydningen av sam-
arbeidet ogsa i hey grad pi det forhand-
lingsmessige plan. Under diskusjoner og for-
handlinger med kolleger innenfor de for-
skjellige produktgrupper er norske represen-
tanter bedre i stand til 4 pévirke utviklin-
gen pa cksportmarkedet enn de ville ha
vaert om de skulle ha statt alene — det vare
seg samlet eller hver for seg overfor sine
kjopere pd verdensmarkedet.

S

Einar Thorsrud, som har |
skrevet denne artikkel, |
er dosent i psykologi og
leder instituttet for indu-
striell miljeforskning,

imidlertid de ulike industribransjer lese pa
hver sin mate.

FORSKJELLIGE BEDRIFTSTYPER

A. T tradtrekkeriet ved Christiania Spiger-

verk oppnadde vi fordeler bade for fol-
kene og bedriften ved & lage en smidi-
gere arbeidsordning. En gruppe arbei-
dere overtok i fellesskap ansvaret for
en gi'zfppe maSkiﬂEl’. For var en pEISOH
bundet til en maskin. P4 den nye maiten
ble hurtig varierende belastninger jevnet
ut, og mulighetene for samarbeid og
medvirkning ble bedre.
Forstudiene pa Hunsfos viste oss at her
matte vi gd frem pd en annen mate for
4 oppni sterre personlig medvirkning.
For at folkene skal kunne fa mer selv-
stendig kontroll over arbeidsgangen in-
nenfor de gitte grenser vil milinger og
informasjoner langs prosessen vare av
den sterste betydning. Derfor har vi
gjort forsek med et nytt informasjons-
system i sommer. Men det er klart at
det er ogsi en rekke andre ting som
mi tas opp, f. eks. arbeidsdeling, opp-
lering, formannsproblemer osv.



Mennesket og maskinen — samarbeidsprosjektet gjelder begge deler.

VILLIGHET TIL — OG GARANTI
FOR MEDVIRKNING

B. Men det er ogsa likhetspunkter mellom

Spigerverket og Hunsfos. Et av disse er
noe vi vil kalle et slags «forstelinjes
forsvarssystemy». Dette kan gi en viss
grad av selvstyring, men det vil vare
stivbent og begrenset bide fra teknisk
og menneskelig synsvinkel. Pi Spiger-
verket var dette systemet sterkt for-
ankret i akkordordningen, pd Hunsfos
er det det sarlig tarifferte bemannings-
regler som kommer inn. Nir vi si be-
gynner med feltforsek som bererer dette
systemet, ma arbeiderne ha et slags
«annen-linjes forsvary a falle tilbake pa,
de ma ha tid til & prove seg frem. Be-
driftens representanter mi ogsa forsikre
seg om at forsekene ikke fir bindende
og uforutsette resultater. Dette er en av
grunnene til at forsekene er tidsbegren-
set, og at partene md std fritt etterpa
og at LO/NAF stir bak som garantister
ved den «annen forsvarslinje». Men tids-

begrensningen kan bli et uheldig press.
Sarlig ndr partene foler seg i en slags
forsvarsstilling og nar det er liten inter-
esse for sterre personlig medvirkning i
forste omgang. Det tok tid for arbei-
derne i gruppen pa Spigerverket slapp
seg los og begynte @ merke fordelene
ved en storre grad av selvstyring. Etter
at forseket var ferdig og resultatene ble
fremlagt gikk det enda en stund fer det
ble tatt et lokalt initiativ til 4 preve en
delvis selvstyrt arbeidsgruppe ogsd i en
tilgrensende avdeling.

HVA ER GJORT PA HUNSFOS?

C. Pd Hunsfos startet forseket med et nytt

informasjonssystem i celluloseavdelingen
etter et fellesmote mellom ledelse og
arbeidere i begynnelsen av juli méned.
Dette meotet foregikk i en meget dpen
tone og det ble uttrykt sterk interesse
for og vilje til 4 preve de fremlagte
forslag.

Hensikten var 4 skape en delvis selv-



styrt arbeidsgruppe ved a legge informa-
sjonssystemet og en del andre betingelser
bedre til rette.

a) Avdelingen fikk fast dagreparater og
laboranten skulle bidra med malin-
ger for a gjore gruppen mer selv-
forsynt.

b) Telefonforbindelsene ble forbedret.

¢) Det ble innfert et nytt skjema med
forskjellige  bestemte  styringsdata
(«kokets historie»). Dette skulle fol-
ge hvert kok og bli utfylt av folkene
pa de forskjellige trinn slik at enhver
fikk bedre informasjon om det pro-
dukt han mottok til videre foredling.

d) Det ble laget et informasjonssentrum
med et stort oversiktsskjema («sen-
tralskjemaet»). Det viste tilstanden
for ulike delprosesser med tidsreg-
ning for alle kokene.

e) Ting som opplering, bonusordning
og arbeidsdeling i avdelingen var
forandringer som vi skulle kommé
tilbake til.

Etter at informasjonssystemet var utpre-
vet en tid ble det holdt et nytt mete mel-
lom partene, den 17. september. Interessen
og oppslutningen er nia ekt og man vil
prove nye skritt mot sterre grad av selv-
styring i celluloseavdelingen. Det vil bli
satt en del nye tiltak i verk, deretter kom-
mer en ny forseksperiode. Si vil resultatene
sammenlignes med tilstanden som beskrevet
av forskerne for feltforsekene.

DET VIDERE ARBEID

Folgende tiltak skal nd gjennomferes i
celluloseavdelingen:

a) Informasjonssystemet bygges fullt ut. De
to skjemaene som er nevnt ovenfor vil
fortsatt bli brukt og etter hvert forbedret
— serlig «sentralskjemaet». Renseri og
papirfabrikk vil knyttes bedre til syste-

met.

b) Hjelpemannskapenes stilling vil heves

gjennom opplering og ved i prove ut
en rotasjonsordning dem imellom.

¢) I denne forbindelse vil det bli foretatt
lennsjusteringer pa grunnlag av en eket
fagkyndighet, nar rotasjonsordningen
trer i kraft.

d) Etter hvert som selvstyringen eoker vil
det forega en tilpasning av formanns-
stillingene. (Det er utfert en detaljert
undersokelse av formennenes gjoremal).

¢) Den lokale reparator beholdes. Laboran-
tenes arbeid tillempes for 4 oppna smi-
dighet og bedre selvstyring.

f) Mulighetene for a gi belenning for be-
dret kvalitet gjennom en spesiell bonus-
ordning vil bli provet.

g) Det er nedsatt en «fremdriftsgruppe»
for prosjektet. Bedriften har utpekt re-
serveformann K. Pedersen og arbeiderne
har foreslatt bleker G. Omland. Dess-
uten vil opplaringsleder B. Bernhardsen
delta. Pi denne maten vil bedriften fa
folk med spesiell innsikt og erfaring i
a «konstruere» bedre jobber bade fra en
teknisk og menneskelig synsvinkel.

At bedriften og arbeiderne na overtar
initiativet og forskerne trekker seg mer til-
bake er noe av det viktigste som har skjedd
i prosjektets fase B.

HVORDAN OPPNA BEDRE
ARBEIDSBETINGELSER ?

Samarbeidsprosjektet er na kommet sa
langt at vi ser en serie med nedvendige
betingelser som ma oppfylles for d skape

Vi vekket Dem vel ikke for tidlig ?



okt selvstyring og personlig medvirkning
blant de ansatte. Forst md vi neye studere
det nedvendige samspill mellom maskiner
og mennesker. Nar dette er lagt best mulig
til rette, ma vi ta for oss andre betingelser.

Vi har satt opp en modell som viser
hvordan et heyere nivd i arbeidet kan opp-
nas under forutsetning av at man tar for
seg hele serien av nedvendige betingelser.
Det er viktig 4 forsta at de forskjellige
tiltakene (faktorene) er knyttet sammen og
understotter hverandre. Ulike faktorer frem-
mer () eller hindrer (=) en heving av
nivaiet. — Pa Hunsfos syns vi ni a ha
kommet i gang med en serie av lokale til-
tak, som med aktiv medvirkning fra alle,
skulle kunne fore til interessante resultater.

Modell for samspill mellom faktorer som
pavirker nivaet i arbeidet (f. eks. malt gjen-
nom produktivitet, kvalitet el. 1.)

T [ Téna) (Oket snseelse Andre faktorer
=1 1

— — e —
— —— s e
—_— S e — ]

—— —3 3 R e e
—3 5 e —

fnfornes joo] [opprering]

Hvis vi f. eks. oker informasjon og opp-
lering og derved lofter nivaet fra den sam-
menhengende til den brutte linjen kan det
oppstd spenningsforhold (merket med ring)
fordi lennshevningen ikke har fulgt med.
Pi den annen side er det like galt om man
mener a kunne heve nivaet bare ved 4 oke
lenningene for en bestemt gruppe. Andre
med hey opplaering og hey anseelse kan
derved fole at deres posisjon blir berert og
dette medforer ogsa spenningsforhold og
vanskeligheter som lett tvinger nivaet ned
igjen der det tidligere hadde stabilisert seg.

Einar Thorsrud.

INGEN NEGATIVE
SIDER VED FORSLAGS-
VIRKSOMHETEN

I:orslagskomitéen har behandlet 13 inn-
komne forslag. Av disse ble 8 premiert.
Herr K. Heistad's forslag til sikring av

vanntilfersel til PM 5 og 6 med kr. 75,—.

Herr Rolf A. Omland’s forslag til styring -

av papirbanen med luft under treing av
kalanderne PM 1 og 2 med kr. 50,—.

Herr Sigurd Aasen kr. 50,— for et forslag
til forandring pa ledevals mellom wire
og filt.
Herr Ole E. Taraldsen kr. 50,— for be-
skyttelsesskjerm pa lampe i kokekjeler.
Herr Odd Nilsen kr. 50,— for beskyttelses-
anordning pa transporttralle for balle-
lemmer.

Herr A. O. Uhlen kr. 75,— for forslag til
innfelling av metallslitestykker pa sjabere.

Herr Arnt Back kr. 150,— for forslag til
uttaksanordning av ruller fra rullemaskin
PM 3 og 4.

Herr Johan Lauen kr. 100,— for forslaget
om a ga over til farvet plast pa ruller.

Et av de innkomne forslagene vil komi-
téen komme tilbake til etter at neye under-
sokelser om forslagets gjennomforbarhet er
foretatt.

Komitéen anser seg ikke ferdig med et
premiert forslag i og med at forslaget er
gjennomfert. Viser forslaget seg i praksis
a virke svart tilfredsstillende tar komitéen
premieringen opp til ny vurdering.

Pa dette grunnlaget fikk:

Herr Einar Birkeland kr. 300,— (i alt
kr. 600,—) for sitt forslag til rynkestag
pa diskrullmaskinen.

Herr Erling Sakariassen kr. 400,— (i alt
kr. 900,—) for forslaget til apparat for
dreiing av valser i Valsesliperiet.

Herr Sven-Age Pedersen kr. 75,— (i alt
kr. 150,—) for forslaget til arrangement
for fremtrekking av papir i saksestative-
ne.

Direktor Jarlsby foretok premieutdelingen
torsdag 2. september, og rettet en takk til

(
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KONGENS FORTJENSTMEDALJE TIL FIRE HUNSFOS-ARBEIDERE

Fra venstre Martin Hansen, Bernhard Serensen, Anders Askedal, Henry Jensen

Fire velfortjente medarbeidere ved Huns-
fos Fabrikker ble den 14. september over-
rakt Kongens Fortjenstmedalje i selv for
lang og tro tjeneste.

Overrekkelsen fant sted ved en heytide-
lighet -i adm. direkter T. Jarlsby’s hjem I
nerver av fylkesmann Lars Evensen, ordfe-
rer Engly Lie, tidligere direktor Knobel, samt
representanter fra bedrift og fagforeninger.

Fylkesmann Evensen foretok den heytide-
lige overrekkelse av medaljene som han
knyttet sammen med en kort omtale av de
enkelte medaljerers 50-drige virke ved be-
driften, samtidig som han minnet om den
store anerkjennelse det ligger i 4 motta den-
ne utmerkelse.

Adm. dir. Jarlsby ga uttrykk for selska-

pets varme takknemlighet overfor de fire

de som denne gangen hadde kommet med
forslag. Bedriften er interessert i, og takk-
nemlig for alle de forslagene som kommer
inn. Forslagene skal bli tatt alvorlig og neye
vurdert. Forslagsvirksomheten er bare po-
sitiv og uten noen negative momenter. For-
slagsstillerne viser pa denne maten en videre
interesse for sitt arbeid.

medarbeideres lange og pliktoppfyllende ar-
beidsdag ved bedriften som representerte
over 200 ars verk.

I tillegg til den heder som samfunnet har
tildelt disse tro medarbeidere, fant han det
riktig ogsd 4 gi et handgripelig bevis for
dette fra bedriften i form av en bankbok til
hver enkelt medaljor.

Direktor Jarlsby omtalte videre den utvik-
ling av bedrift og samfunn medaljerene
hadde gjennomlevet og minnet om at disse
fremskritt skyldes hver enkelt manns innsats
pa sin arbeidsplass.

De fire medaljerer var folgende:

Rammesnekker Anders Askedal, fodt 28.
nov. 1899. Ble ansatt 15. nov. 1915. Han
var i den forste tid ansatt ved vart sagbruk,
men da dette senere ble nedlagt ble han
overflyttet til rammesnekkeriet, der han har
hatt sin arbeidsplass fram til i dag. Herr
Askedal ble i 1952 hedret med Norges Vels
medalje.

Mekaniker Martin Hansen, fadt 13. nov.
1900, ble ansatt ved bedriften 15. nov. 1915.
Som ung begynte han i lere pa verkstedet
og har hele tiden arbeidet pa verkstedssiden,
for det meste som reparater pa reparasjons-

Forts. side 13.



melig tid, og det kan medfere at det vil
lonne seg @ innhente hjelp fra forsknings-
instituttene,

Hunsfos Fabrikker har i si mate hatt et
meget nert samarbeid med Norges Tekniske
Hogskole — NTH i Trondheim og med
Papirindustriens Forskningsinstitutt — PFI.
Det har f. eks. veart tilfelle nar det gjelder
utviklingen av bisulfit-kokeprosessen.

Ingenier Holman og fru Randi Kirtvedt

konfererer. Derimot var det laboratoriet pa Hunsfos
som selv tok seg av syrefremstillingen og
silingen av den nye massetypen.

Sammen med seks andre cellulosefabrik- -
ker arbeider Hunsfos f. t. med et omfat-

i

I:t effektivt laboratorium er nedvendig for
— 4 sikre kvaliteten i bedriftens produkter
og et viktig ledd i den lange kjeden av
bestrebelser for a na de utviklingsmdl Huns-
fos har satt seg.

Bedriften har derfor satset pa laboratorie-
utbygging selv i en ekonomisk vanskelig
tid, i bevisstheten om at kvalitetskravene
ma ytterligere tilfredsstilles i dagens harde
konkurranse om markeder.

Laboratoriet pa Hunsfos er formet ut
fra bedriftens spesielle behov. Arbeidsopp-
gavene er i grove trekk delt opp i rutine-
kontroll, som hovedsakelig gir pé skift, og
i utviklings- og forskningsarbeid, som hoved-
sakelig foregar pa dagen. De forstnevnte
oppgavene tar sikte pa i kontrollere at ra-
stoffer, prosesser og produkter holder mil,
mens de sistnevnte, selv industriforskningen,
omfatter en rekke arbeidsarter, som f. eks.
teoretiske vurderinger, beregninger av for-
skjellig art, og eksperimentell etterproving
av metoder og midler. Laboratoret utvikler
utstyr, nye prosesser og nye produkter.

Spersmidlet om i hvilken grad selskapet
selv skal utfore den rene industriforskning
vil alltid bli vurdert. De aktuelle oppgaver
til enhver tid ma selvsagt ga foran. Oftest

i ' Laboratoriet er et verksted i forskningen
bor prosjektene kunne realiseres innen ri- tjeneste. )
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tende prosjekt, som gjelder gjenvinning av
kjemikalier av sulfitluten. De 7 bedriftenes
forprosjekt bearbeides av Sentralinstituttet
for industriell forskning og av Papirindu-
striens forskningsinstitutt. Laboratoriet pa
var egen bedrift vil ellers alltid ha som
oppgave a felge med i lesningen av de
problemer som forskjellige institutter i inn-

og utland steller med pa denne sektor av

IET SOKER
EIER

(

¢

industriell forskning, fordi resultatene fra
disse undersekelser selvsagt kan bli bestem-
mende for hva vart laboratorium selv ma
arbeide med.

Alle spersmal som kan leses pa viten-
skapelig basis, blir na tatt opp. Ikke uten
grunn kalles vér tid for Vitenskapens tids-
alder. I dag — som alltid — er erfaring
av uvurderlig betydning, men ikke tilstrek-
kelig til @ kunne delta i industrikapplopet.
Relativt sett kan man si at nytten av er-
faring er sterkt redusert fordi man stadig
er innstilt pd 4 seke nye veier.

Men slik forskning koster penger. Utgif-
tene til forsknings- og utviklingsarbeid i vart
land er okt med fra ca. 20 mill. kr. til ca.
260 mill. kr. pr. ar fra 1945 til 1963. 1
1962 utgjorde disse utgiftene ca. 0,8 prosent
av nasjonalproduktet. Men dette er meget
lite i forhold til den prosentdel andre land
som vi kan sammenligne oss med, kan hen-
vise til. Statens andel av utgiftene i Norge
er ogsa relativt liten i forhold til andre
land. Omtrent 40 prosent av forsknings-
utgiftene dekkes over statsbudsjettet.

Det er all grunn til a tro at de offentlige
— og private bevilgninger til forsknings-
arbeid og utvikling fortsatt vil eke med
stor progressivitet i drene fremover. For
var industri kan det bli av stor betydning
at det nylig er opprettet et statsfond med
en forste bevilgning pa 25 mill. kr. til

Laboratoriesjefen, overingenior Tryggve Kittelsen.

fremme av forskning og utviklingsarbeider
i industrien.

Dette fondet gir muligheter for lin i
forbindelse med risikobetonte prosjekter.

Trolig vil industrien i fremtiden i ster-
kere grad fa sine behov for forskning dek-
ket utenfra. Men det sier seg selv at det er
en vanskelig oppgave a avgjere hva som
vil vare mest lennsomt for et enkelt pro-
sjekt, @ utfere forskningsarbeidet selv, satse
pa fellesforskning sammen med andre be-
drifter, eller overfere prosjektet som betalt
oppdrag til et forskningsinstitutt.

Store og kapitalsterke industrier innen

alle grener av naringslivet vil — i Norge
som i andre land — felge utviklingen pa
dette felt. Kostbart og arbeidskrevende er
det. — En forsker koster gjennomsnittlig

200.000 kr. pr. ar, nar hjelpere og hjelpe-
midler er regnet med. Store selskaper som
f. eks. Esso og Du-Pont regner a mitte
utfere 250—500 forundersokelser for hver
vellykket produksjon de grunnlegger pa sin
forskning. For ytterligere a fremheve di-
mensjonene: Et selskap som Du-Pont har
70 professorer som faste konsulenter.
Forskning i en slik skala er selvsagt umu-
lig for noen norsk industri alene. Hunsfos
horer heller ikke til de store og ma av
naturlige grunner sette adskillig lavere mal
Forts. side 16.
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Bedriftsopplering — et viktig
ledd 1 arbeidslivet

I det foregdende ar ble det lagt opp gan-
ske omfattende retningslinjer for be-
driftens opplaringsvirksomhet, samtidig som
det ble innredet et egnet undervisningsrom
og skaffet til veie tidsmessig utstyr til bruk
ved kurs og andre former for instruksjon.

Bedriftens opplaringstilbud gir adgang
til a rette opp grunnleggende almenkunn-
skaper, en gradvis innfering i papirteknikk
og supplering av de ansattes fagkunnskap pa
en rekke omrider som har tilknytning til
virksomheten innen vir bedrift.

Kurs i alminnelige fag som norsk og reg-
ning, gir i seg selv neppe sterre faglig ut-
bytte i forbindelse med arbeidet, men dan-
ner et grunnlag for videre kursdeltagelse,
idet en larer a formulere sine tanker og
lettere kan ta aktivt del i bade praktiske og
teoretiske kurs.

Vi mé i ferste rekke sikre at vare nyan-
satte far de grunnkunnskaper som er ned-
vendig for tilpasning i arbeidet og serge for
at forholdene legges til rette for en videre-
fering gjennom instruksjon og veiledning,
spesielt innen avdelingen.

Bedriftsopplaringen sikter mot a dyktig-
gjore var arbeidsstyrke overfor konkrete
sparsmal som reiser seg i forbindelse med
produksjon og driftsforhold, enten dette er
pa ingenierplan, formannsplan eller opera-
torplan.

Opplaringsformen kan variere, men on-
sket om tverrgaende kontaktkonferanser
mellom disse grupper, med innlagt instruk-
sjon og gjensidig informasjon, er et typisk
trekk i det menster som blir lagt opp for
den yrkesmessige kursform.

12

Treforedlingsindustriens ~ Yrkesopplaring
arbeider med a systematisere opplaringen
innen bransjen, og har ut fra analyser av
kvalifikasjonskrav for nekkelstillinger skis-
sert hva operatorene ber lares opp i innen-
for fagomrader som mekanikk, hydrodyna-
mikk, elektroteknikk, fiberlere, kjemi og in-
strumentering.

Vi setter vire forhapninger til at bransjen
skal fi en samlet opplaringsplan, med de
folger dette vil fa for bedriftsopplaringen,
den skolemessige yrkesopplering og utdan-
ningsmuligheter i det hele innenfor trefored-
lingsindustrien.

Det sporsmalet dreier seg om bide for
bedriften og de ansatte, er fremfor alt at
den enkelte fir en tilstrekkelig instruksjon
om sin jobb, slik at en oppnir den faglige
sikkerhet, trivsel og effektivitet som er en-
skelig pa enhver arbeidsplass.

Det legges derfor vekt pa instruksjon og
farstegangsopplaring pa arbeidsstedet etter
et system for gradvis oppeving. Den nyan-
satte far som regel lare flere hjelpejobber
og mid preve seg som reserveavlgser en tid
for han kan tre inn i aktivt og fast produk-
sjonsarbeid i ledige jobber.

Etter flerjobbsprinsippet drives samtidig
intern videreopplaering av faste mannskaper,
slik at skiftgruppen kan sta bedre rustet til
d lose ut ved fravaer i de mer krevende job-
ber og kunne mestre mannskapsproblemene
ved kommende ferieavvikling.

Det har alt vist seg ved siste sommerferie-
avvikling at forsek pa systematisk jobbopp-



lering sammen med betydelig innsats fra
arbeidstakernes og avdelingens side, gjor
det mulig & komme relativt godt gjennom
ferietiden pd en driftsmessig sett forsvarlig
mate.

Oppleringslederen har til oppgave 4 sette
de forskjellige tiltak i system, kartlegge opp-
leringsbehovene og yte assistanse og service
til avdelingene.

Bedriften mottar dessuten opplaringstil-
bud utenfra, og ved hjelp av opplerings-
avdelingen etableres siledes kontakt med
skolevesen, brevskoler og en rekke andre
oppleringsinstitusjoner. De mange invita-
sjoner til kurs og konferanser ma vurderes
noye, slik at en finner fram til de tilbud
som med fordel kan utnyttes av vir bedrift.

Vi benytter oss spesielt av de kurs som
arrangeres av Statens Teknologiske Institutt,
Institutt for Arbeidsledelse og Handelshey-
skolens kursvirksomhet i Kristiansand.

Dessuten ser vi gjerne at vire ansatte drar
nytte av Yrkesskolens ekstraordinzre kvelds-
kurs som er tilrettelagt som fritidskurs for
folk i normalt arbeid.

Den opplering som det i dag og i tiden
fremover er mulig & fa ved hjelp av bedrif-
ten, tjener til @ ajourfeore yrkesmessig og
faglig viten som gir sterre muligheter til et
rikere arbeid, okt innsikt i det som skjer i
bedriften, utvidet ansvar og felelse av med-
virkning i de oppgaver som skal leses.

Dette forhold tillegges etter hvert storre
og sterre betydning, og méi vare en side av
oppleringsvirksomheten som  bedriftsledel-
sen har dpent blikk for.

Nir det gjelder lederopplaring, er det
serlig formannsopplaringen som str i sent-
rum, fordi denne stillingsgruppe avgjort
spiller en vesentlig rolle bade driftsmessig
og menneskelig sett. Fagkunnskapen mi og-
si for disse suppleres i takt med utviklin-
gen. Den mellom-menneskelige del av for-
mennenes skolering dekkes ved at en fra
vir bedrift ofte sender deltagere til IAL’s
arbeidslederskole og kurs.

Etterutdanningen av formenn pa det fag-
lige omrade skjer i dag hovedsaklig innen
bedriften, men for driftsformenn vil det

forhipentlig bli iverksatt kurs i trefored-
lingsteknikk ved Horten Tekniske skole.

I forbindelse med Samarbeidsprosjektet
reiser det seg vesentlige oppleringsspars-
mal som bedriften md vare forberedt pa a
lose. Vi henviser i denne henseende til egen
artikkel om dette emne.

KONGENS FORTJENSTMEDALJE —
Forts. fra side 9.

verkstedet for papirfabrikken. Han er verk-
stedets spesielle kontaktmann i en rekke av-
delinger, og han karakteriseres som en ual-
minnelig interessert og aktiv arbeider.

I 1952 ble han tildelt Norges Vels me-
dalje for lang og tro tjeneste.

Formann Henry Jensen, fodt 15. mars
1900, ble ansatt 19. juni 1915. Han har for
det meste hatt sitt arbeid i papirfabrikken,
via maskinferer til arbeidslederstilling. I
1948 ble han utnevt til formann ved bedrif-
tens nyeste papirmaskinavdeling. P4 grunn
av nedsatt helse etter et ulykkestilfelle, ble
han i 1964 overflyttet til vedrenseriet som
formann i dagtidsstilling. Norges Vels me-
dalje ble tildelt ham i 1952.

Papirarbeider Bernhard Sorensen, fedt 19.
august 1896, ble ansatt 7. aug. 1915. I pa-
pirfabrikken arbeidet han seg fram til tor-
ker, en stilling han hadde i mange ar. Han
fikk ogsi anledning til 4 praktisere som
maskinferer, men ble i 1955 rammet av et
uhell, og ble av helsemessige grunner derfor
overfort til sortersalen pa dagtid. Han ble
tildelt Norges Vels medalje i 1952.

%)
Jeg ma lere 4 tjene penger, jeg.



FRA SKOG TIL FERDIG EMBALLASJE

Inntrykk fra en Amerika-reise hgsten 1965

\“tudieselskapet for norsk industri (SNT)
~ og SAS, la sammen opp en tur for a
gi representanter for norsk industri anled-
ning til a besoke moderne amerikanske
emballasjefabrikker.

Amerika ligger, som pd sa mange andre
felter, foran Europa nér det gjelder embal-
lasjemateriale og teknikk. Det er derfor
meget interessant a sette seg inn i hvordan
utviklingen pa emballasjefronten har vart i
de senere ar i US.A. og hvor langt de
egentlig er kommet.

Man kan plukke opp mange gode idéer
nar man besgker 10—12 avanserte embal-
lasjebedrifter. Nar man arbeider med videre-
foredling og underseker mulighetene for a
produsere og markedsfere for oss nye pro-
dukter, er det til stor hjelp a vite hvilken
skjebne det samme produkt har fatt «over
there».

SA OVER TIL SELVE TUREN
Vi var ti mann, noen fra papp- og eske-
industrien, noen fra emballasjeforbrukende
industri (Persil og Lilleborg bl. a.) og bare
en mann fra papirindustrien.
Turen varte offisielt i 14 dager, og vi
hadde felgende reiserute: New York (5. d.)

Til den ferdige emballasje.
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— med utflukter til Verdensutstillingen,
New Jersey og Connecticut — fra New
York til Philadelphia — Wilmington —
Baltimore og Washington.

Hittil har turen gatt i en tolvseters Crys-
ler med 8 dorer. Fra Washington fley vi til
Columbus i Ohio og videre til Chicago hvor
turen ble avsluttet.

I denne artikkel vil jeg bare komme inn
péd et par spesielt interessante bedriftsbesok,
men forst litt om tendensen innen ameri-
kanske emballasjeindustri.

Forst ber nevnes at de aller, aller fleste
foredlingsbedrifter eies av store konsern som
samtidig eier skog — cellulosefabrikker —
papirfabrikker — plastfabrikker og trykke-
rier; og gjerne box- og flaskefabrikk tillige.

I alle de bedriftene vi besokte hadde
fremgangsmaten vart den at de store papir-
fabrikantene kjopte opp frittstdende fored-
lingsbedrifter for 4 fa avsetning pd sine pro-
dukter og for 4 ta med seg den fortjeneste
som ligger mellom eget papirlager og ende-
lig forbruker.

Nir det gjelder emballasje, kan man si at
dette er et felt i god vekst, men enkelte
omrader vokser vesentlig fortere enn andre.
Slike typiske hurtigvoksende emballasjefelt
er plast, som poser og folio, i kombinasjon
med papir — aluminium — folie, papp og
kartong.

Kraftpapir — péa alle omrdder, spesielt
sammen med plast i sekkefabrikasjon og i
bokser for smereolje og fruktsaft, samt pa
mange andre omrader.

Kartong bestroket med varmsmelter eller
plast til alle mulige matvarer, melk, fryse-
varer.

Dessverre synes ikke sulfitpapir a vaere
serlig brukt innen emballasjesektoren. Poser
f. eks. synes a vaere laget av kraftavfall, og
ndr det gjaldt vanlig emballasjepapir gikk
det som for nevnt svert meget i kraft.
Tynne satinerte og M.G.-kvaliteter ble stort
sett benyttet i kombinasjon med aluminiums-
folie -+ plast.

I US.A. har man et enormt marked. Det
medforer at bedriftene kan legge ned mil-
lioner av dollar sivel i forskning og pro-

Husmoren i selvbetjeningsbutikken henter ferdig-
pakkede varer ned av hyllene. Tallene peker
hen mot spesielle pakninger.

duktutvikling som i markedsfering av et
enkelt produkt.

De regner ogsa med at de ferste drene
vil man tape pa produktet fordi reklame,
reklamasjons- og kundeservice-utgiftene vil
overstige fortjenesten, men nar de ferst far
sving pa salget og er heldig, kan de tjene
inn investeringer og tidligere tap pa fa ar.
Dette store markedet medferer at artikler
som overhodet ikke kan bli interessante her,
er store ordres der.

Bl. a. besgkte vi en eskefabrikk som laget
golfball-esker og ordren var pia 15.000.000
stykker!

I New York besokte vi verdens sterste
papirkonsern, International Paper. Vi ble
tatt imot i noe de kalte Creative Marketing
Center som dekket 14. etasje i en av de store
skyskraperne pi Manhattan.
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International Paper produserer ca. 4,7
mill. tonn papir og kartong, eller ca. 5 gan-
fer s meget som Norges totale produksjon
av de samme varer, pid sine vel 100 papir-
maskiner i US.A. og Canada. Av dette
videreforedler de selv ca. 1 mill. tonn pr.
ir. 1 tillegg har de bedrifter spredt utover
hele verden forevrig.

I Creative Marketing Center tok man imot
kunder og andre besgkende, viste film og
holdt foredrag om firmaet. Men her hadde
de ogsd installert at supermarked, en selv-
betjeningsbutikk med 6000 forskjellige ar-
tikler, hvor grupper av husmedre kunne
handle og hvor de etterpa ble spurt ut om
hvorfor de valgte den og den varen, hvor-
dan de likte en spesiel eske, etikett, stor-
relsen pa en boks o.s.v.

Disse dataene blir sd analysert og benyttet
ved fremtidig fastsettelse av emballasjens
utseende. Man kan si at senterets hoved-
hensikt er rett og slett en avansert form for
kundeservice. Firmaet har en stab av rekla-
mefolk, teknikere og andre som har til
eneste oppgave i hjelpe International Paper’s
egne kunder til 4 fa den riktige emballasje
rundt sine varer.

Det var som om vi skulle ha ansatt 2—3
mann som satt og tegnet julepapirmenster
for de av vare kunder som kjoper menst-
ringspapir!

LABORATORIET —

Forts. fra side 11.

pd seg selv. Men under planleggingen av
det nye laboratoriet har man vurdert neye
hva andre instanser kan yte av hjelp — og
til hvilken pris.

Det nye sentrallaboratoriet tar i forste
rekke sikte pi 4 arbeide med forholdsvis
smi, men lovende prosjekter som kan reali-
seres i produksjonen forholdsvis hurtig. —
Dette har ogsi vert bestemmende for la-
boratoriets sterrelse. Men laboratoriet er
planlagt med tanke pa utvidelser. Utviklin-
gen vil avgjere om det kan synes lonnsomt
i fremtiden 4 satse ytterligere pa forsk-
ningsarbeider i egen regi.

16

I Baltimore besgkte vi en av eskefabrik-
kene der, Lord Baltimore Press, som er
regnet for & vaere Amerikas beste emballasje-
trykkeri. Det var meget interessant 4 se
hvilke delikate produkter dette kjempetryk-
keriet sendte ut pa markedet. Nar jeg har
omtalt International Paper si grundig, er
det fordi svart mange av de store konser-
nene arbeider etter de samme prinsipper.

I Wilmington, Delaware besokte vi et par
av Du Pont’s kundeservice-laboratorier. Du
Pont er verdens storste kjemikaliekonsern
og lager en rekke hjelpestoffer for bl. a.
papirindustrien. Vi her pa Hunsfos bruker
selv flere av deres fargestoffer. Ellers er
vel Du Pont mest kjent for a ha funnet
opp og utviklet nylon, et prosjekt som
kostet dem millioner av dollars, og som
sikkert har brakt milliarder inn igjen!

Vi var interessert i deres seneste lande-
vinninger nir det gjaldt kombinasjoner av
papir og plast. Ogsd her ligger dette enor-
me firmaet med over 100.000 ansatte, me-
get langt fremme. De viste oss en sdkalt
ekstruder, hvor plasten, som en tynn flyten-
de film nzrmest blir smeltet til papirets
overflate med en hastighet pai 750 m/min!

Ut av maskinen kom et produkt som er
utmerket egnet for a pakke inn ting hvor
det er viktig @ holde fuktigheten inne —
eller ute. Et typisk eksempel er papp for
melkeemballasje.

Men Du Pont gir seg ikke med det, de
arbeider kontinuerlig med a finne plast-
typer som alene eller sammen med andre
produkter kan skape en stadig bedre em-
ballasje.

Pi det andre laboratoriet demonstrerte
de en ny type plaststoff som i blanding
med voks og pafert papir eller kartong, ga
en glansfull, sterk og smidig overflate som
lot seg boye og brekke pa en helt annen
mite enn et vanlig vokslag, uten a sla
sprekker. Kanskje noe for Vennesla Meieri?

Fra Wilmington reiste vi videre sydover,
og besokte bl. a. Longwood Garden, eiet
og drevet av Du Pont-familien. I denne
fantastiske haven har de 225 ansatte og et
fond pa ca. $ 100 mill. som driver det hele,



¢

19 fortjente Hunsfos-arbeidere ble ved en
hoytidelighet 14. desember tildelt Norges
Vels medalje. Det var:

Papirarbeider Jens J. Aas, med 36 ars tje-
nestetid. Renseriarb. Gustav Bakken, med
33 ar bak seg. Farger Arne Eikeland, 35 ar.
Limkoker Mads Ellefsen, 35 ar. Papirarb.
Edvin Eriksen, 31 ar. Formann Johan Fri-
berg, 32 ar. Reparater Egil Hansen, 34 ar.
Formann Kristian Hodnemyr, 36 ar. Papir-

arb. Ole Holum, 36 ar. Papirarb. Olav Lar-

sen Honnemyr, 36 ar. Papirarb. Trygve
Honnemyr, 31 ar. Cellulosemester Gunnar
Heland, 34 ar. Temmerarb. Oskar Karlsen,
30 ar. Fleter Olav T. Neset, 34 ar. Trans-
portarbeider Torkild T. Neset, 35 ar. Pa-
pirarb. Ragnar A. Nordberg, 31 dr. Murer
Sverre Relland, 33 ar. Bestyrer Peter Loch-
ner Schepp, 30 ar. Formann Georg Viksnes,
30 dar.

og alle mennesker har gratis adgang til
denne flere tusen mal store prydhaven.

I Chicago besgkte vi en morsom fabrikk
som laget sikalte Composite fiber cans,
dette ber vel oversettes med sammensatte
fiberbokser, men det er det ikke. Det er
bokser laget av papir og folie.

Fabrikken var helt ny og laget bare 1-
liters boks for oljeindustrien. Og der gikk
det pa lepende band. I den ene enden
kjorte man inn 15 cm brede strimler av
kraftpapir og et laminat av aluminiumfolie,
plast og kraftpapir. Strimlene vikles og
limes som ved fremstilling av en vanlig
papirhylse, som si kappes, kones, lokkes
og bunnes og til slutt pakkes i store papp-
kasser, alt sammen med 7 manns besetning
og en produksjon pa 120.000 bokser pr.
skift eller 250 bokser pr. minutt.

Til slutt ma jeg nevne litt om de store
butikk-sentrene som har skutt opp ved inn-
fartsveiene til alle store byer i de senere
arene. Et butikksenter bestar forst og fremst
av en parkeringsplass med plass for 3—9000
biler. Rundt denne ligger da alle typer
forretninger man trenger for a dekke van-

lige menneskers behov. Og i tillegg er det
kino, barneparkering, restauranter, til og
med sykehus finnes i de aller sterste
butikksentrene. Hit ut drar si amerika-
nerne, gjerne hele familien i sin romme-
lige bil for a kle seg opp, kjepe mebler,
bytte bil og handle for neste uke.

I disse butikkene ser man emballasjen vir-
kelig 1 arbeid. I de enorme selvebetjenings-
forretningene kan man se hvor meget som
selges av hver vare, det er bare a ta frem
tommestokken og male antall hyllemeter
et vareslag dekker. For det er regnet ut pa
tommen hvor stor plass en vare skal ha
for at plassen skal tilsvare hvor meget som
selges pr. dag.

For en papirmaker var det moro a se
hvor stor plass som var eslet alle slags
papirprodukter for hjemmet. Produkter som
toalettpapir, papirlommetorkler, servietter
og papirhandkler hadde alle en bred plass
i hyllene, side om side med sapepulver,
sape og andre toalettartikler.

Papirhandklaer brukes i hjemmet til stov-
terring, terking av benker, og bord og
babyer, videre til skopuss, bilpuss, vindus-
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VI HILSER VELKOMMEN

Som ny temmersjef ved Hunsfos Fabrik-
ker er ansatt disp. Nic, Prebensen jr. etter
tommersjef Arne R. Holmsen, som fratrer
stillingen ved arsskiftet, for & overta ny
stilling som temmersjef ved M. Peterson &
Sen A/S, Moss.

Temmersjef Nic. Prebensen jr. er fedt i
1925 i Riser, men har hatt sitt virkefelt fra
barndommen innen Kristiansand-distriktet,
hvor hans far var temmersjef ved Hunsfos
Fabrikker inntil 1956. 1 Kristiansand har
han tatt realartium og handelsgymnasium.
Sin forstmessige bakgrunn har han fra Sta-
tens praktiske skogskole og fra Statens Skog-

puss osv. Gjennomsnittsamerikaneren bruker
ca. 4—5 ganger sa meget papir i sin hus-
holdning som vi gjer her hjemme.

En annen artig oppdagelse var at hele
isenkram-, drogeri- og jernvarehandelen var
overfort til selvbetjening, hovedsakelig
p. g a. noe man kaller blisterpakning. Den
bestir av en papp-plate, pa den er det limt
fast en plast-«boble» og inne i den ligger
da en saks, et par skolisser, et derhandtak,
en malerpensel, en pudderdase eller hva
det nd kan vzre. Papp-platen er forsynt
med reklametekst, hva det er, og hvor mye
det koster, og dessuten et hull. Hyllerek-
kene er utstyrt med hundrevis av lange
knekter. Pa hver av disse henger 10—20
blisterpakker av samme slag. Praktisk og
greit arrangert. Den eneste betjening du sa
i disse forretningene var en og annen vei-
leder, kassadamen og lagermann som fyller
etter pa knektene.

Som man skjonner er det mye nytt pa
emballasjefronten og som produsent ma vi
folge godt med, for det er av stor betyd-
ning a styre produksjonen slik at man har
et moderne produktspekter og at man kan
mote de nye krav som den emballasje-
forbrukende industri til enhver tid stiller.

Hunsfos Fabrikker, 1/12 1965.

Hans Fleischer.
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skole pa Kongsberg og virket senere i tom-
merbransjen. Innen denne bestyrte han ut-
hogster og drev senere egen forretning ved
drift av uthogster i naert samarbeid med

last- og treforedlingsindustrien, inntil han i
1958 ble ansatt som disponent ved Marnar
Bruk A/S, Mandal, som han senere har ledet
i ca. 714 ar.

Fra 1. desember 1965 er ansatt sivilinge-
nior Hans Fr. Torgersen. Hans arbeidsomra-
de vil bestd i bearbeidelse av utviklingspro-
sjekter og prosessforbedringer innen rastoff-
avdelingen, med spesiell vekt pa cellulose-
prosessene. Han vil organisasjonsmessig vare
plassert under overingenier H. Ottar.
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PERSONALIA
70 Ar.

Olav A. Lindekleiv fylte 70 ir 1. november, og gikk over i pensjonistenes
rekker. Han begynte ved Hunsfos Fabrikker forste gang i oktober 1919 og var
der i 21 4r frem til 9. april 1940. S& kom et avbrekk pd noen dr, men fra
desember 1944 og til 30. oktober i dr, har han igjen stitt pd bedriftens len-
ningsliste. Han har arbeidet i forskjellige avdelinger, pd taubanen, i sliperi og
renseri. I 1958 ble han tildelt Norges Vels medalje.

Johan Nordal fylte 70 dr 8. september og er 4 betrakte som pensjonist etter
11. september 1965. Han begynte pd Hunsfos i juni 1921 og har vert ved
verkstedet hele tiden siden. Han er kjent som en meget dyktig dreier. For
forste verdenskrig var han til sjos i noen dr og han opplevet ogsi under selve
krigen & bli torpedert.

For sin innsats ved Hunsfos Fabrikker ble han i 1952 tildelt Norges Vels
medalje.

Peder Aasen som pd sin 70 drs dag 16/9 ble pensjonist, var fra ansettelsen
ved bedriften i mai 1950, til taubanen ble nedlagt, knyttet til Alefjeer. Siden
var han hjelpearbeider pd Verkstedet.

Peder Aasen er opprinnelig fra Laudal, og fer han ble knyttet til Hunsfos
var han i Amerika og etter hjemkomsten ansatt ved Hoivolds mek. Verksted
i Kristiansand.

65 ar.

Formann Einar Andersen rundet de 65 dr i fin form den 17. august i ar.
Han begynte ved Hunsfos i januar 1940 og ble formann 1. november 1946.
Hele tiden har han arbeidet ved PM 1 og 2. Andersen har vert aktiv idretts-
mann, fotballspiller og skiloper, men ogsd ivrig heitraver og sportsfisker. Han
fikk Norges Vels medalje i 1952.

Nikola Fremak fylte 65 dr den 6. august. Som jugoslavisk flyktning kom
han til Norge fra en leir i Trieste en gang i 1953 og slo seg ned her med
kone og 4 barn. Etter en tid ved veianlegg i Iveland, begynte han i 1955 ved
Hunsfos Fabrikker som hjelpeskjerer pd saksa i PM 5. Sennene Petar Miland
og Drago fant ogsd sin plass ved bedriften.

Opprinnelig er Premak gdrdbruker, men han har hele tiden funnet seg vel
til rette pd Hunsfos.

Reidar Karlsen fylte 65 dr 7. desember. Han har veert ved Hunsfos Fa-
brikker i flere perioder, forste gang fra august 1919, da han begynte i sliperiet
og frem til 1927, siden fra 1938 frem til 1940 og deretter fra oktober 1946.

Opprinnelig er Karlsen fra Honefoss, men kom i ung alder til Vennesla.
Han har arbeidet i cellulosen, men fra 1946 var han 4 finne i det gamle fyr-
huset og siden 1959 som fyrbater i det nye fyrhuset.

Sigurd Nordal fylte 65 dr 3. desember. Han begynte pi Hunsfos 9. april
1916 og arbeider som dreier i verkstedet, men har ogsd i lepet av sin lange
tjeneste vert en kort tid pd girden. I 1952 ble han tildelt Norges Vels me-
dalje. Tre bredre av Sigurd Nordal har arbeidet ved Hunsfos.




Nils Askekjer rundet 65 4r i sommer, 6. juli, men ble ikke omtalt i forrige
nummer. Han begynte ved Hunsfos Fabrikker 18. juli 1955, men drev tidligere
girdsbruk pd Vegdrshei, hvor han ogsi var med pd skogshogst om vinteren.
Askekjer er en interessert fuglejeger. Han bor nd pd Moseidmoen, og til daglig
er han 1 finne ved PM 3-4.

Martin Hansen fylte 65 dr 3. november. Han begynte ved Hunsfos 15. no-
vember 1915, og er dekorert for sin lange innsats. Hele tiden har han vert
mekaniker i verkstedet. I noen mdneder i 1947 hadde han permisjon og seilte
som reparater pd en tankbdt mellom Frankrike og Aruba, men har ellers vaert
en trofast sliter i bedriftens tjeneste. I mange dr var han en av Venneslas
kjente fotballspillere.

Rolf Birkeland som fylte 65 Ar 23. november startet sin arbeidsdag pd
Hunsfos i mars 1916, som leregutt i verkstedet, og er ni mekaniker. Han ble
tildelt Norges Vels medalje i 1952. Utenom yrket har han vert musikk- og
sportsinteressert og bl. a. aktiv i Vikeland kristelige musikkforening. Han er
ogsd en habil fiolinist.

60 ar.

Gustav Homme fylte 60 dr 25. september. Han har vert ansatt siden april
1926 og er sjifor pd tomta, Homme er fodt pd Vennesla og to bredre, samt
en neve er ogsd 1 arbeid ved bedriften.

Mikal Tonnessen, som sorterer i renseriet, fylte 60 dr 10. oktober. Han er
Venneslamann og har arbeidet pd Fiskaa og Falconbridge for han i 1951 kom
til Hunsfos.

Trygve Honnemyr ved hollenderiet ved PM 1-2 fylte 60 dr 14. september.
Han ble ansatt 18. mai 1934. Siden 1961 har han pi grunn av sykdom vert
mer eller mindre fraverende.

Olav Skomedal, reserve i hollenderiet, PM 5 fylte 60 dr 8. desember. Han
er fodt i Bygland, men nd bosatt pd Vikeland og ansatt ved Hunsfos Fabrikker
siden 1956, I 11 dr var han i USA. Ellers har han tidligere vart ansatt hos
G. M. Skomedal, Bygland.

Formann i Verkstedet, Waldemar Sagen, fylte 60 dr 25. august. Han ble
ansatt i 1924 og var forst pd taubanen. Tidligere var han knyttet til Vigeland
Brug, Kjeita og Grovane sagbruk.

50 ar.

Marie Halvorsen 15/12,
Olav E. Bygland 13/7.
Nils Juvasstol 17/7.
John Tjonn 19/9.
Arthur Ellingsen 26/11.
Georg Fjermedal 7/7.



