Ts

Vi borjar med Ts — och oOverlamnar
ordet till Birger Olsson. Vad nu da sager
en och annan av vara ldasare. Birger Ols-
son var ju med i forra numret av Var-
vet Runt och da som chef for Tt. All-
deles riktigt. Men nu skall namnda man,
B. O. taga oss med in i svets- och plat-
verkstiderna, den avdelning som han
Overtagit efter “nagon”, som enligt var
telefonkatalog var “vakant”.

Plat- och svetsavdelningen (Ts) &ar
KkrV:s tunga avdelning sett ur flera
synpunkter.

Tung tillverkning: produkter som vi-
ger upp till 100 ton.

 §

Det dr T som gor produkterna.

Ovanstdende var inledningen till en pre-
sentation av funktion Ti foregdende
nummer av Varvet Runt. En fortsdttning
utlovades och den skall fullgéras genom
att vi ldter arbetscheferna inom T fa
ordet. — Och vi daterkommer i kom-
mande nr av Varvet Runt.

Vad ir naturligare dn att de tager
oss med pa en rundvandring genom si-
na verkstider. De talar om sina just nu
aktuella arbetsobjekt och presenterar en
del av sina medarbetare. Om inte Du
kommit med ska Du inte kdnna Dig som
Du vore pa ’skuggsidan”. Lennart, var
fotograf, ville taga bilder av alla han
sag men fick en paminnelse om att sid-
antalet i Varvet Runt var begrdnsat.

Tungt arbete: méanga arbetsmoment ar
tunga och utrymmen dar arbeten u'-
fores ar ofta tranga och besvirliga.

Tungt ekonomiskt: storsta delen av
industriorderna ligger pa Ts, vilket ger
tung ekonomisk kinslighet.

Organisation och personal

Ts dr uppdelat i tva s‘Orre produktions-
avsnitt, nytillverkning och marint un-
derhélls- och ombyggnadsarbete, samt
en administrativ del bestaende av arbets-
beredning och detaljplanering.

Nytillverkningen #r wuppdelad i tre
avsnitt.



Plat- och svetsmontage leds av ingen-
jor Nils Bengtsson med verkmaistare Jo-
sef Larsson och Vilhelm Hékansson som
narmaste man. Dessa har i sin tur 235
medarbetare, arbetsledare, sve‘sare,
platslagare och andra yrkesgrupper.

Fortillverkning och smide ar ingen-
jor Conny Andersson ansvarig fOor nar-
mast assisterad av verkmistare Vilmar
Mat‘isson .Har finns 50 medarbetare i
form av arbetsledare, svetsare, platsla-
gare och andra yrkesgrupper.

Tunnplatsektionen leds av ingenjor
Ake Persbring. Han har 25 medarbetare
i arbetsledare och tunnplatslagare.

Marint underhdlls- och ombyggnads-
arbete svarar verkmaistare Helge Eke-
lund for tillsammans med 85 medarbe-
tare i arbetsledare, sve‘sare, grovplat-
slagare, tunnplatslagare, pannplatslagare
samt Ovriga yrkesgrupper.

Arbetsledningen har ingenjor Bernt
Josved som huvudansvarig. Han har 12
arbetsberedare som narmaste medarbe-
tare.

Sektion 30 och 40 till
S vica-batar pa vig in i
nya skrov- och mon-
tagehallzn.

| bakgrunden mellan
sektionerna skymtar
véstra blockraden.

Detaljplanering har helt nyligen blivit
anfortrodd ingenjor Hasse Wahlberg
som med 3 planerare och orderfordelare
har till uppgift att fordela arbetsuppgif-
terna inom Ts.

Expeditonens alla goromal svarar fru
Gun Wellbring for.

Tidskrivningen skots av Bruno Adel-
bark och Lennart Hogstrom.

Fackliga representanter inom Ts ar
bl a platslagare Kjell Svenson, svetsare
Stig Persson och tunnplatslagare Ragnar
Lonnerhag, vilka medverkar till att i
arbe‘stagarnas intresse fora verksam-
heten framat.

Totalt har Ts 410 anstdllda.

P4 “skyddssidan” finns i verkstidderna
ett tiotal skyddsombud, vilka pa ett for-
tjanstfullt sd‘t medverkar till att risker
av olika slag elimineras.

Huvudskyddsombud och ledamot av
skyddskommittén &dr svetsaren Erik
Fransson.




Nummerisk styrd svarv. Vid maskinen Ake Bjork.

svarvar av vilka den ena kan bearbeta
11 m lénga axlar. Bland kuggfrismaski-
nerna vid Ostra langsidan syns Althin
Froborg, i rad stir hiar sedan olika fras-
maskiner. Vistra langsidan upptar sup-
portsvarvar, dir Wilhelm Larsson och
Ake Finnman borjar och slutar raden.
Géar vi lingre ned i mittskeppet, finns
utrymme for ritsning, och hir stir ra-
dialborrmaskinerna diar Thure Hékans-
son vid den storsta dr sysselsatt med
borrning av stora birplatar till en kon-
densor. ‘

Limnar vi 7Stora verkstadsbyggna-
den” kan vi titta in i Ytbehandlingsverk-
staden dar verkmastare Erik Johansson
ser till att fornickling, forkromning,
varmgalvanisering, blidstring m. m. sker
pa ratt sitt.

At motsatt hall inne pa Orlogsbasens
omrade ligger Maskinverkstad II, eller
» Artilleriverks‘aden”. Sodra delen av
lokalen domineras av ett stort arborr-
verk, vars bord kan tvarforflyttas 3 m,

diar Kenneth Karlsson nu besarbetar sto-
ra kuggvixelkapor.

Gar vi sedan norrut i verkstaden ser
vi ett flertal svarvtyper: kopiersvarv, nu-
meriskt styrd svarv samt supportsvarvar
fran de minsta till en som svarvar 1 m
diameter, diar Ivar Westerholm fn &ar
sysselsatt med svarvning av statorhus.

I Ovrigt finns hir frasmaskiner, borr-
maskiner, sfickmaskiner, arborrverk
samt rund-, plan- och gidngslipmaskiner,
diar Birger Andersson manovrerar spa-
karna. Gar vi motsatta hallet, passerar
vi en centerless-slipmaskin och ser i eftt
sidoskepp Stig Gustavsson vid 4 en-
spindliga automater déar detaljer till
SAAB-bilarna framstalls.

Rundvandringen i sjalva verkstiderna
ar slut, men for att styra arbetet i dessa
utfores i olika kontor ett administrativt
arbete, sisom orderfordelning och ope-
rationsberedning samt direkt i verksti-
derna naturligtvis arbetsledning.



Gunnar Johansson
vid varvets lingsta
axelsvary — kan
svarva axlar upp
till 11 meters ldangd.

Som avslutning kan tillaggas att en
avdelningsnimnd, enligt beslut av
foretagsnamndens AU, har inrittats
vid maskinavdelningen.

Ledamoter resp. suppleanter i namn-
den ar:

For bolaget: Rune Martensson
For Stk Kjell Stentrom
For SALF: Erik Svenson
For SF: Ake Bjork

~Allan Johanson
Suppleanter:
For SIF: Sigvard Fremark
For SALF: Karl Holst
For SF: Birger Anderson

Gunnar Johanssorni

Vid ett arborrverk dr Kenneth Karlsson
sysselsatt med bearbetning av en kdpa
till en kuggvixel.

¥:




Tf

[ samband med besoket i den s. k. ’Stora
verkstadsbyggnaden”, numera stadd pa
avskrivning och tdamligen snar rivning,
tar vi kontakt med "the first man” inom
Tf, N-G Netterwall. Vi har tidigare latit
forsta att N-G N. skulle redogora for sitt
revir och vavilligt berdttar N-G Netter-
wall. Lennart tar fortfarande bilderna.

Filareavdelningen med Nils Netterwall
som chef, ar en av de storre produk-
tionsavdelningarna under tillverknings-
funktionen. Avdelningen bestar av fyra
verkstider samt ett operationsbered-
ningskontor.

Tff, Filareverkstaden ca 100 man och
med Gunnar Karlsson som verkmaéstare,
installerar och renoverar fartygens fram-
drivningsmaskiner, turbiner och diesel-
motorer, med tillhorande hjalpmaskiner
sasom pumpar, fliktar m m samt utfor
klassningar av fartygspropellrar, axlar,
roder, forhalnings- och ankarspei, bot-
tenventiler, armatur for hogtrycksanga,
samt kanontorn och hjédlpanordningar
for ammunitionstransporter, hissar etc.
Huvuddelen av arbetena bedrives om-
bord eller i dockorna, och endast mindre
aggregat och demonterade delar tages
upp for rengoring, besiktning och Over-
syn. Hiarvid bytes forslitna delar ut, ned-
gangna lager omgjutes i filareverksta-
dens vitmetallgjuteri, varefter enheten
ater hopmonteras och sittes ombord.
Vid fartygsbyggen inmonteras och upp-
riktas motorer, axlar, roder, kanoner,
styrsystem med fjarrmanovrering, appa-
ratskap, hissar, spel, koksmaskiner, an-
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Gunnar Karlsson och N-G. Netterwall.

tenner, omformare, elektrisk armatur
ete.

I den s k ovre verkstaden utfores vissa
finmekaniska arbeten, sasom Kkontroll
och justering av olika sorters instrument
och apparater, samt arbeten med hyd-
rauliska komponenter fOr hissning av
t ex snorkel, omstillning av propellrar
och liknande.

Filareverkstaden utnyttjas #ven for
oversyns- och montagearbeten pa storre
industrier samt forsvarets olika anligg-
ningar.

Harald Bengtsson, skyddsombud och
ledamot i varvets skyddskommitt’.




Lars Jonsson justerar en Cederwallsbox.

Tfr Rorverkstaden ca 70 man med
Gosta Andh som verkmastare, utfor ny-
installationer, reparationer samt Kklass-
ningar pa saval militira som civila far-
tyg. Trots en del maskinella hjalpmedel,
utfores arbetet i stor utstrackning som
hantverk.

Materialet bestar till storsta delen av
koppar och stil, dock har pa senare tid
framkommit en hel del nya sammansatt-
ningar, som kopparnickel och en del
rostfria stal. Ett modernt fartyg ar ut-
rustat med manga olika rorsystem, som
t ex for sanitet, virme, anga, brandpost-
och spolsystem, smorjolja, brinnolja,
kolsyra for eldslickning etc. Dessutom
utfor rorverkstaden arbeten som tillverk-
ning och reparationer av olika apparater
sasom varmevaxlare, oljehettare, matar-
vattenforviarmare,  varmvattenberedare
m m. Ett annat kvalificerat arbete, som
utfores av specialutbildade rorarbetare,
ar tillverkning av vagledare, samt over-
syner och dndringsarbeten pa master och
antenner till radarstationer.

Tft, Torpedverkstaden ca 20 man, ar-

betsledare Arne Petersson, ar en liten
verkstadsenhet, som 1 forsta hand spe-
cialiserat sig pa att Overse och reparera
de komplicerade torpedutskjutningsan-
ordningarna. Dessutom finns en arbets-
grupp for Oversyn och besiktning av
tryckkarl for luft eller gaser. Ett stort
antal kidrl anviandes pd vara ubatar, dar
luften bla anvindes till att driva ut
vattnet ur tankarna vid uppstigning. Pa
grund av explosionsfaran maste dessa
karl noggrant besiktigas vart 5:e ar, var-
vid materialet undersoks noga med
ultraljud och rontgen, sd att inga brott-
anvisningar eller sprickor finns i mate-
rialet. I samband hidrmed Overses dven
ventiler och armatur, varefter provtryck-
ning med luft kan ske upp till 225
kg/cm?.

Tfm, Motorverkstaden ca 20 man, ar-
betsledare Ernst Andersson, ar ocksa en
specialverkstad, som helt koncentrerar
sig pa installationer och reparationer av
forgasar- och dieselmotorer. Storleken pa
motorerna varierar fran utombordsmoto-

Arne Anderson och Erland Hermansson
“fangade” fotografen ndir de var syssel-
satta med propellerarbeten.




Allan Almén monterar motordecklar till
isbrytaren Thule.

rer till fartygsdieselmtorer pa 3000 hk.
Vanligen passerar detaljerna forst en
maskintvittanlaggning, diar olja och
koks kokas bort i ett lutbad. Direfter
borstas och skoljes detaljerna rena, in-
nan en avsynare miéter upp dem, for att
se vad som skall utbytas eller justeras.

Gemensamt for ovannamnda verksta-
der finns pa avdelningen ett operations-
beredningskontor, Tfo. Pa de flesta ar-
beten, som utfores at Orlogsbasen och
civila kunder, lamnas anbud. Kostnads-
beridkningarna utfores pa operationsbe-
redningskontoret som forestas av Gosta
Necander. Nir bestidllningen sedan kom-
mer, skall arbetena operationsberedas,
dvs forberedas sa att arbetet “flyter”
genom verkstaden utan onodigt stopp.
Operationslistor, arbetsbeskrivning, ar-
betskort och materialutlimningssedlar
utskrives. Till hjilp at planeringsavdel-
ning och arbetsledare asittes arbetsmo-
menten de tider, som operationsbereda-
ren bedomer med hjilp av efterkalkyler
och avlimnade anbud.

Var strivan ar att genom god lag-
anda ni ett bittre resultat, men forut-
sdttningarna ir, att vi far en jamn och
hog sysselsittning.

Wilhelm Persson och Kurt Astbo.

"

Tu

Fortfarande samma fotograf men en ny
arbetschef. Inte ny vid KkrV men som
chef for Tu.

Van att fora crdet som varande ord-
forande i Karlskronavarvets Tjdnste-
mannaklubb siger Astbo sa hdr:

Utrustningsverkstiderna tillhor de avdel-

ningar pa varvet som — oberoende av
“nymodigheter” sdsom egna produkter,
skrovsektioner, plast o.s.v. — envist

haller fast vid sin traditionella arbets-



uppgift: att halla var storsta kund fly-
tande och i “propert” skick.

Den vid varvets tillkomst ar 1679 vi-
sentligaste uppgiften — att bygga far-
tyg — tycks vi numera nodgas oOverlata
at senare tiders “uppkomlingar”, svet-
sare och platslagare, som med andra
verktyg an vara kdmpar med vrenskan-
de material som endast motvilligt later
foga sig i konstruktorens villkor for en
hard tillvaro i fred och oOrlog. Visser-
ligen byggde vi 9 traminsvepare sa sent
som aren 1960—1964 men oavsett detta
gar atminstone pa ett omrade linjen lika
obruten savil i tiden som pa stapelbad-
den, en plats dar vi fortfarande svarar
for fartygens eller dess sektioners upp-
riktning ”pa det att inga krumme skiep
ma komme derur”.

Naval, méanga andra arbeten pa Tu
kan direkt hirledas till varvets ursprung
aven om metoderna sjalvfallet dndrats.
Kolhalning vid kolhalningsbroar eller
svajningsrum forekommer inte ldngre

Ulf Karlsson vid rikthyveln och Lars-
Goran Hakansson vid planhyveln far
synpunkter av Knut Svensson.

men i vara 7 dockor eller pé slipen drivs
fortfarande nat i trafartyg 4ven om
skrapning, bors‘ning och rosthackning
numera ar vasentligt vanligare och sand-
blastring vdl si smaningom, bl a med
hansyn till den tunna pliten i torped-
béatarna, kommer att bli den vanligaste
rengoringsmetoden.

Segelsommare och tackelarbetare har
annu arbetsuppgiffer inom sitt yrke for
marinens rakning, men den dag ovnings-
skonerterna Gladan och Falken utrange-
ras kan nog segeleran anses avslutad for
varvets del. Utover segel- och riggarbe-
ten ar Tu:s 11 Ostligaste medarbetare i
den drevordiga tackelkammaren, byggd
1883, stringt sysselatta med omkliadning
av mobler, att skdra mattor, sy dra-
perier, dukar, kapell i alla former och,
inte minst, att reparera KKrV:s overal-
ler till ett antal av ca 15000 per Aar.
Men ocksa med att tillverka serviginer,
tag- och wirestroppar, bogsersabbar, rigg
till skjutmal, fortojningsgods m m eller
att pa hoga hojder arbeta med underhall
av tex kranar och radiomaster.

Alldeles viaster om tackelkammaren
har ett varierande antal av viara mannar
sina arbetsuppgifter pd béatar, primar,
flottar, slupar, tralare el. dyl. som till
ett antal av ca 60 st. arligen tages upp
pa den mer dn 75-riga slipen for un-
derhallsarbeten av samma karaktir som
i dockorna.

Polhemsdockan, som vid sin tillkomst
1716 — 24 betraktades som varldens 8:e
underverk, de 5 smadockorna och Os-
carsdockan dr huvudsakliga arbetsplatser
for de flesta av Tu:s mannar, dels med
ned- och uppdockning (ca 120 per &r)
och dels med arbete pa och i fartyg for-
lagda dit. Aven om vi idag med tekni-
kens hjdlp slipper lidnsa dockorna som
pa Christoffer Polhems tid dd 270 man
1 3-skift under 3 a 4 dagar for hand lin-



sade Polhemsdockan sd tillgar sjdlva
dockningsforfarandet pé i princip samma
sitt som d&i. Sedan fartyget tagits in i
dockan, portarna stidngts, fartyget trim-
mats och noga inriktats och vattennivan
sankts si pass att fartyget star pa kol-
blocken paborjas kilningen av de under
tiden utlagda tréstottorna mellan bord-
liggningen och docksidan sa att fartyget
i fortsittningen kan bibehdallas péa rit
kol. Hanterandet av stottorna, vars lingd
varierar fran 3 till 12 m, kan, nir det
giller de lingre, vara ett tungt arbete.
De tekniska forutsidttningarna for en
onskvird mekanisering forefaller finnas,
men det kostar pengar och néagon klar-
signal for utveckling i den riktningen
har dnnu ej getts.

Polhemsdockan moderniserades ar
1958—59 da den forldngdes till 107,7 m,
fick ny betongbotten och modern fill-
port.

Den nu si aktuella kryssaren ”Almi-
rante Latorre” alias Gota Lejon och dess
systerfartyg Tre Kronor gav vid sin till-
komst anledning till att Oscarsdockan ar
1945 forliangdes till 185 m — en ldngd
som i full utstrickning, sedan Latorre
limnat oss, endast kan utnyttjas vid ned-
dockning av tvd fartyg samtidigt. Dess

Har gors klart for sjosdttning.

Citian,

Henning Brimming snyggar till
”Latorre”.

ringa bredd medger namligen inte in-
tagning av lastfartyg storre an ca 15 000
ton. Dockan har vanliga stdlportar men
dess pumpar kan Osa ut 170—180 m’
vatten/min, vilket medger en torrsatt-
ning av en storre jagare pa ca 4.5 tim.

De bada niamnda dockorna &r ned-
springda i berg och har sina egna
pumpstationer. De 5 smadockorna, som
tillkom &aren 1756—1856, ir daremot
ingenjorskonst av annat slag. De dr an-
lagda i ett tidigare sund mellan Bjork-
holmen och Trosso, murade till for-
namlig precision och kvalitet och med
ett enkelt men sinnrikt ldnssystem. Var-
dera dockan stir genom en ventil i
dockspetsen via en murad kulvert i for-
bindelse med Ormgropen som ldnsas



medelst en mindre pump beldgen i Nya
dockornas pumphus. Man kan alltsa
genom att Oppna en ventil snabb: tom-
ma en dockas vatten i Ormgropen.
Docka nr. 2 &r den lidngsta doc-
kan, 100 m, och docka 1 den minsta,
66,76 m och till skillnad fran de ovriga
forsedd med féllport. I den kan dock-
ningsgiangets 12 mannar docka ner en
torpedbat av Spica-klass pa 1 tim. och
efter ytterligare 1/2 tim. kan man ga
torrskodd i dockan. Finge vi muddra
bort den lerklump som 1961 gled ned i
Ormgropén och visentligt minskade dess
viarde som recepient, kunde vi torrsitta
i tva dockor omedelbart efter varandra
och darmed arbeta rationellare.

I dockorna anvidndes mest rullbara
och dessutom hoj- och sidnkbara stall-
ningar vid arbeten pa fartygens utsida.
For var egen del ar det mest rengoring
och bottenmalning som forekommer.
Rengoring sker nu oftast med hogtrycks-
spolaggregat, diar en sotvattenstrale med
300 ato tryck skalar av 10s fiarg, snackor,
rostflagor o. dyl. Mélning kan ske med
pensel, rollning och sprutning — kon-
ventionellt eller med hogtryck — allt
efter bestédllarens Onskemal. Inombords
ar det alltid fraga om rengoring i kolar,
olje-, ballast- och farskvattentankar med
i forekommande fall efterfoljande mél-
ning. Namnda arbeten utfores av vara
diversearbetare, som verkligen ska kun-
na diverse jobb. Malarna tvittar rent
och malar i maskin- och eldrum och i
inredningen i Ovrigt. Hédr giller det ju
ocksda mera kvalificerad malning. For
sadan rengoring har vi pa sista tiden
gjort forsok med ett lanat hogtrycksspol-
aggregat och natt mycket goda resultat
— en rationalisering till allas belaten-
het. (Men tink om folk kunde ta hand
om sina egna sopor och inte lata allt
falla rakt ner pa durkar eller i kolar —

vilka besparingar KkrV skulle gora!)
Snickarna har alltid nagra skavanker pa
inredningen att klara av och timmer-
mannen har vial luckor, durkinredning
och isoleringsarbeten och mahianda far
vara cementarbetare sitta plattor, mura

Evald Andersson riggar ned relings-
stottor pa T 108.

Lyftwire under tillverkning i Tackel-
kammaren. Valter Karlsson vid sin
arbetsbdnk.



rannsten eller dyl.

Till snickarna hinfores ocksa bat-
byggarna, som upplevde en uppiggande
rendssans niar minsveparna byggdes och
kanske senare ocksia nir Karlskrona-
Viggen kom till innan plastverkstaden
den 1/7 1968 separerade fran Tu.

Utover namnda yrkeskategorier har vi
personal som bygger och skoter stéll-
ningar och landgiangar med sarskild
stillningskontrollant, dykare med mate-
rielvardare, stidare, forradsman, maskin-
skotare, planerare och en transportman
med tillgéng till jeep, behiftad med tyd-
liga alderskrampor.

Verkmaistare Vilhelm Persson dirige-
rar i verkstidder och ombord sin styrka
om fn 108 man med tillhjilp av 6 ar-
betsledare. Verkm. Birger Pettersson styr
med benidgen hjdlp av formannen Lan-
din och Thorslund sina 23 malare och
dessutom de entreprenadmalare som da
och da forstarker vara resurser. Torsten
Melkersson basar for vara 10 medarbe-
tare i tackelkammaren.

Verkm. Petterssons malare dispone-
rar en malarverkstad intill 19:s port
med en alderdomlig sprutbox, lacke-
rings- och torkugnar samt tvitt- och om-
kladningsrum. I samma byggnad ar farg-
forradet inrymt.

Verkmaistare Perssons mannar har sin
fasta replipunkt i Timmermansverksta-
den vid docka 2. Dit flyttade snickarna
i oktober i fjol fran sin gamla verkstad,
som da revs for att bereda plats for nya
skrov- och montagehallen. Det blev gan-
ska trangt men med god vilja gar det att
samsas om utrymmena — men vi saknar
en sprutbox for lack och fernissa. Har
finns ocksa en verkstad for Oversyn av
dykerimateriel, pumpar o dyl. Tvitt- och
omkladningsrummen forvanar manga
besokare eftersom de #ro snygga och
vilskotta trots att manga av mannarna

har de smutsigaste arbetena pa varvet.
For dem om Onska ata medhavd mat-
sack finns lunchrum. Sekundarutrymmen
finns i 3 nyligen iordningstdllda bodar
alldeles intill samt i ett platskjul ome-
delbart vister om 19:s port.

I huvudbyggnaden inryms ocksa ett
operationsberedningskontor dar verkm.
Allan Thorn och hans fyra medhjélpare
kostnadskalkylerar, bereder forekom-
mande arbeten och ger underlag for mer-
parten av ackorden. Dessutom finns en
expedition med Kkontorist, tidskrivare
och orderbevakare. Timmermansverk-
staden kom till ar 1943 och malareverk-
staden aret dessforinnan. Den senare ar
vil trots allt inte “up to date” men bada
ar andock i1 gott skick och inger val en
viss kinsla av trivsel.

Om man betidnker att gasfara i tankar,
explosions- och brandrisker, riskfyllda
arbeten pa stillningar, pa hoga hojder
eller i djupa vatten, forhalningar, dock-
ningar eller verkstddernas snabbgaende
kuttrar och sédgklingor ar faror i standig
beredskap och &dnda finner att olycks-
frekvensen inte ar sarskilt hog, maste
man tillskriva personalen en god skydds-
medvetenhet och att de 5 skyddsombu-
den tillsammans med arbetsledningen
inte arbetar forgives med skyddsfra-
gorna. i

Men kanhianda bidrar sammanhall-
ning, en god och positiv anda till drag-
ligare tillvaro och en vilja att 10sa upp-
komna problem i samforstand till ett
gott resultat, inte bara nidr det galler
“skyddet” utan ocksa ndr det giller ar-
betsuppgifterna. Idéer finns om hur vi
ska kunna forenkla vara produktions-
metoder och forbattra vira arbetsforhal-
landen. Vi pa Tu hyser forhoppning om
att den avdelningsnamnd som nu pa for-
sok skall inrattas hiar skall bli ett forum
for fri diskussion och att dess verksam-
het skall bli framgangsrik. )



Lite om utbildning

Mainga tinker nog pa en lidrare, en klass
och en lektion nidr de hor ordet utbild-
ning, men utbildning 4r mycket mer.

Uttrycket "Han ar pa kurs” ar vilbe-
kant. Kurser av olika slag ar ett tungt
vagande inslag i all utbildningsverksam-
het. Diskussioner med chefer och kam-
rater, studiebesok, facklitterdra studier
m m kan ocksa hanforas till utbildning.

Allt fler foretag satsar pa utbildning
av sina anstillda. Varfér? Den utbild-
ning som det allminna skolvasendet ger
ar inriktad pa att ge breda allmankun-
skaper, men for fOretaget ricker inte
detta.

For att de anstdllda skall bli sa skick-
liga som mojligt 1 att utfora sina arbets-
uppgifter och for att de skall vara for-
beredda infor forandringar i foretagets
produktion och administration fordras
specifika yrkeskunskaper. Dessa kunska-
per far man bl a genom utbildning. Ut-
bildningen ger de anstalida sjdlva storre
trygghet i jobbet och biatire utvecklings-
mojligheter i foretaget.

Utbildningen vid Karlskronavarvet
har hittills omfattat saval externa som
interna kurser. Interna kurser har spo-
radiskt forekommit kring bla arbetar-
skyddsfragor, foretagsnamndsfragor och
Mental hilsa i arbetslivet.

Utbildningsprogrammet for 1971—
1972, som redovisats i personalkommit-
tén, har tyngdpunkten lagd pa en utokad
intern kursverksamhe!, vilken upptar fol-
jande Kurser:

A. Interna kurser.

1. Kurs i foretagsndamndsfragor

Fyra avdeiningsnimnder kommer som
bekant att starta sin verksamhet i host.
Kursen, som omfattar 18 timmar, vill
ge deltagarna en foOrsta introduktion i

de friagor som ror samarbetet i dessa
avdelningsnimnder. Kursen vinder sig
till ledamoter och suppleanter i avdel-
ningsnamnderna.

2. Personal — en kurs om personal-

administration i samverkan.
Kursen vill ge deltagarna fordjupade
kunskaper om personaladministrationens
roll samt dess system och metoder. Tva
kurser om vardera 24 tim. kommer att
genomforas. I kurserna ingar saval ar-
betsgivarerepresentanter som fackliga
representanter.

3. Arbetsmiljo.

Kursen, som dar utformad av Arbetar-
skyddsnamnden, riktar sig till ledamo-
terna i skyddskommittén. Kursen har
formen av en studiecirkel och omfattar
ca 20 timmar.

4. Kurs i forsdkrings- och pensions-
fragor.

Kursen ar avsedd att omfatta allmidnna
forsakringsfragor, olika pensionssystem,
pensionsformerna vid KkrV m m. Kur-
sen vander sig till fackliga representan-
ter och personal frin ekonomi- och per-
sonalfunktionerna.

Kurstid ca 12 timmar.

5. Kurs i Mental hdlsa (2 kurser)
Kurserna vill belysa det komplicerade
samspelet pa arbetsplatserna. Kurserna
vander sig till sam‘liga anstidllda (sar-
skild annons utsindes senare). Kurserna
bedrives i studiecirkelfform och omfatt.r
vardera ca 20 timmar.

6. Aspirantutbildning

Aspiranter som i samrad med linjeche-
ferna uttagits till arbetsledare, beredare,
prod.tekniker m fl befattningar kommeser
att genomgéa utbildning enligt fas'stdallda
kategoriplaner savil internt som externt.
Utbildningen pabdrjars under hosten
1971 och beriknas paga ca 2 ar. Y



