Fér de ldsare som ar civil-
ekonomer eller liknande inom
sagindusfrin &r rubriken givetvis

glasklar, men for red. och kanske ;:,

dven for en stor del av ldsarna
ir ordet ganska nytf. Det har
inget aft géra med barkmaskiner
pd sdgen,

utan enligt arfikelforfattaren
civilekonom LARS WOHLIN®
Industriens Utredningsinstitut,

ir skalekonomin hos sdgverket
foljande:

Med skalekonomi avses att kostnad-
erna att producera en enhet av en vara
eller tjinst sjunker.med stigande fSre-
tagsstorlek eller stigande kapacitet pd
en anliggning. Skalekonomi hos ett fore-
tag kan hirrdra frin alla foretagets
funktioner:

1. Tillverkningen.

2. Forsiljningen. Ett stort fOretag kan
ofta hilla nere fdrsiljningskostnad-
erna per enhet eller fi ut hogre
priser genom att de har en egen fullt
utbyggd f&rsiljningsorganisation.

3. Inkop.
4, Administration.

5. Finansiering. Stora fdretag har ofta
litrare att ordna finansieringen. De
kan vinda sig till aktiemarknaden
5r att erhilla riskvilligt kapital. Ge-
nom sin storlek sprids risken ut pi

¢ Industriens Utredningsinstitut finan-
sieras till ca 40 /o av SAF, ca 40 %0 av
Industriférbundet och ca 20 %o av

staten.

Sammanfattning av foredrag vid Riks-

férbundets och Industriférbundets eko--

nomikonferens den 12 mars i JénkSping
med 150 deltagare, spackat, intressant
program.
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minga anldggningar och olika slag

av tillverkningar. Ett stort fdretag
stdr och faller inte heller med en viss
person, vilket ofta giller for egen-
foretagen. Dessa forhdllanden sinker
ofta storforetagets finansieringskost-
nad.

Det bdr understrykas att det optimala
sagverket inte ir det mest moderna sig-
verket som teknikerna i dag kan kon-
struera, och 1 vilket man kan uppvisa
mycket 1ig &tgdng av arbetstimmar per
standard, utan det ir det sdgverk som
har den mest 18nsamma kombinationen
mellan arbetskraft och kapital vid den
rddande relationen mellan priset pd ka-
pital och 18nenivin. Ett sidant sdgverk
kan ha visentligt hdgre arbetskraftsc-
géng in den tekniskt mest avancerade
sdgverksanldggningen. Den teknik som
anvinds i ett ekonomiskt optimalt sig-
verk kan man kalla den bidst ekonom-
iska tekniken. Man vintar sig att ett
helt nybyggt sigverk pi ett ungefir
representerar den bista ekonomiska tek-
niken det dr anliggningen byggs. Genom
att observera vad jag vill kalla den bist

‘tillimpade tekniken fir man en uppfatt-

ning om vad som ir den ekonomiskt
optimala tekniken. Genom att studera
en kostnadskalkyl fér ett nybyggt sig-
verk fir man ddrfér en uppfattning om
var den ekonomiskt optimala tekniken
befinner sig i dag.

OMI

SAQGVERKEN
Sv.Sagverksforen.Rf,

5500 ex, 10/&x
Stockhaim?

AL . Wi S LR V. W7l

Heit

Tel. 087111087

4/68

H

For den fortsatta diskussionens skull
skall jag sitta upp en kostnadskalkyl
for en sdgverksanliggning som represen-
terar den bist tillimpade tekniken.
Minga kanske reser invandningar mot
kalkylen. Dess syfte ir dock bara att
konkretisera vissa principiella resone-
mang.

Kostnadskalkyl f6r sigverk som repre-
senterar bist tillimpad teknik omkring
mitten av 1960-talet

Antaganden

Kapitalinsats per standard ars
kapacitet ..... ...l 1200 kr
Arbetskraftsinsats per std ... 12 tim
Beriknade kostnader per std

sigade trivaror

Kapitalkostnad! ........... 160 kr
Arbetslén? ..ol 120 kr
Forvaltningspersonal ....... 35 kr
Energi plus Svriga kostnader 40 kr
Timmerkostnad, fritt fabrik 700 kr
Summa kostnad per std .... 1055 kr

t Vid berikning av kapitalkostnaden
har antagits en avskrivningstid pd 15
&r och ett férrintningsansprak pd 10 %o,
vilket ger en annuitet pd 13,1 %o,

® Lonen har antagits uppgd till 10 kr/
tim inklusive sociala avgifter.
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(arfor ar alla sagverk infe
ekonomiskt optimala?

Den genomsnittliga arbetsitgdngen 1
sdgverken uppgick till ca 20 timmar per
standard enligt sdgverksinventeringen. I
den aktuella debatten kring industrins
strukturfr@gor ser man ibland resone-
mang av typen: Om ett ekonomiskt
optimalt sigverk dr av storleksordning-
en 10000 standard &rskapacitet skulle
det inte behdvas mer in ca 200 sdgverk
i landet f6r den nuvarande produktio-
nen i stillet f6r de 4500 som faktiskt
finns, samt om arbetskraftsdtgdngen ir
12 timmar per standard skulle man inte
behdva mer in 25 miljoner arbetstim-
mar, dvs ca 13000 helirsanstillda 1
stillet for de 24000 som faktiskt dr
sysselsatta. Smélinningarna rdr sig idag
med kalkyler pd 6 & 8 manstimmar/std
men jag utgdr frin 12 timmar. (Sluta
Sverhuvudtaget med berikningen mans-
timmar/std, titta i stillet pd bokslutet,
det sijer betydligt mer) Red anm.

Kalkylen kanske har ett visst intresse,
men den ir felaktig, om den liggs till
grund for wuttalande »fordldrad»
struktur inom sigverksbranschen. Fel-
synen ligger naturligtvis 1 att det inte
alls 4r varken samhillsekonomiskt eller
privatekonomiskt lonsamt att ligga ner
alla icke optimala sdgverk. Hur linge
lonar det sig att hélla i gdng gamla
omoderna sdgverk? Hur stor spinnvidd
bér man vinta sig att finna mellan de
bista och de simsta #nnu i bruk var-
ande sigverken?

om

Det finns en ekonomisk princip som

siger att nir rorliga styckkostnaden i
ett gammalt sdgverk Overstiger totala
styckkostnaden i ett nytt sigverk bér
det liggas ner och ersittas med ett nytt.
Vi har d& ekvationen:

Rérliga styckkostnaden i det simsta
varande sigverket = Rorliga
styckkostnaden + Kapitalkostnaden per
standard i det modernaste sigverket.

Ekvationen kan ocksi skrivas efter

omflyttning:

Rérliga styckkostnaden i det simsta
sagverket — Rorliga styckkostnaden i
det bidsta = Kapitalkostnaden per en-

het i det bista sdgverket.

Eller med -ndra ord: rérliga styck-
kostnaden 1 det simsta sigverketr fir
inte &verstiga rorliga styckkostnaden i
det modernaste sigverket med mer in
som svarar mot den genomsnittliga ka-
pitalkostnaden per standard i ett nytt
sagverk.

Huvudorsaken till skillnaden i rérliga
styckkostnaden ir att arbetskraftsdt-
gingen varierar mellan omoderna och
moderna sdgverk. Gor vi det fSrenk-
lande antagandet att den enda orsaken
till skillnaden i rérliga styckkostnaden
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per standard
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ir skillnaden i arbetskraftsdtgdngen per
standard, skulle den maximala skillna-
den mellan existerande sigverk, som
man fr@n ekonomiska utgdngspunkter
borde vinta sig, vara lika med kapital-
kostnaden 1 ett nytt optimalt sigverk
dividerad med den rddande I&nen. Tar
man uppgifterna fr@n den kostnadskal-
kyl som presenterades ovan f3s: 160
= 16. Den storsta skillnaden i arbets-
atgang per standard mellan existerande
sigverk som man borde finna skulle
med de hir gjorda antagandena vara 16
timmar.

Produkfivitefsstrukfur enligt 1965
ars sagverksinventering

Tyvirr dr uppgifterna i 1965 &rs sig-
verksinventering mycket knapphindiga.
I brist pd bittre data har jag dock an-
vint dem. I sdgverksinventeringen finns
en fordelning av sigverken pi storleks-
klasser och verkstyper. Jag har beriknat

arbetsdtgdngen per standard for alla des-
sa grupper. Endast sigverk med en pro-
duktion 8ver 300 standards per 4r har

medtagits. Efter sammanslagning av
grupper med ungefir samma Atgingstal '
har jag beriknat vilken procentuell an-
del av 1965 &rs produktion varje sidan
sammanslagen grupp svarade fr. I figur
1 har jag sedan rangordnat grupperna
frin vinster till hdger efter stigande
arbetskraftsitging per standard. Varje
stapel markerar en grupp. Hojden pi
stapeln anger arbetskraftsitgdngen och
bredden gruppens andel av produk-
tionen.

Man ser att den stdrsta skillnaden i
produktivitet mellan grupperna ir 19
timmar. Den bista gruppen ligger pi
ca 12 timmar och den simsta pi 31.
timmar. Spridningen skulle sikerligen
ha blivit stdrre, om man haft tillging
till individuella data for alla sigverk.
Skillnaden #r stdrre in man hade an-
ledning att vinta sig frin virt teoretiska
resonemang. Det kan finnas en rad f5r-

>
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klaringar till detta. En orsak tror jag
ar att det finns ett antal sigverk som
ir mycket orationella men som hélls vid
liv, darfor att de utgdr det enda syssel-
sittningsalternativet under vissa delar av
3ret, vilket betyder att igaren kalkyle-
rar med en ligre I&nekostnad dn 10
kr/tim.

Man kan se pd figur 1 p& annat sitt.
L3t oss anta att den enda orsaken till
skillnaden i rorliga kostnader per till-
verkad standard ir olika arbetskraftsdt-
ging. Det betyder bl a att jag fdrut-
sitter att kostnaden fOr sigtimmer dr
densamma for alla sdgverk och likasd
kostnaden for fdrvaltningspersonal och
dvriga insatsvaror. Man kan di, som

~ jag gjort i figur 2, ordna alla grupperna

av sigverk efter stigande rorlig styck-
kostnad. Den horisontella linjen PP an-
ger priset pd en standard trivaror. Jag
har antagit att genomsnittspriset &r
1080 kronor. Vid detta pris skulle det
optimala sdgverket erhélla en ren vinst
pi 25 kr per standard.

De sigverk som ligger langst ut till
hoger i figuren fér nitc och jimnt tick-
ning for sina rorliga kostnader. Brutto-
vinsten ir med andra ord nistan noll.
Alla sigverk med en arbetsdtging Sver-
stigande 25 timmar per standard skulle
enligt figur 2 ha en bruttovinst som ir
mindre in 5 %0 av f8rsdljningssumman.
Antalsmissigt utgdr dessa sdgverk ca
hilften av alla sigverk med en &rspro-
duktion av 300 standards eller mer. De-
ras andel av den totala produktionen
ir dock liten, ca 10 9.

Féradlingsmarginalen (skillnaden mel-
lan priset per standard och timmerkost-
naden) uppgdr enligt mina antaganden
till 380 krnor. Om det framkommer ny
teknik som mdjliggdr en sinkning av
denna féridlingsmarginal, stimuleras en
del foretag att bygga nya anldggningar.
Expansionen leder till att priset pd tim-
mer konkurreras upp. Detta leder i sin
tur till att ett antal ildre sdgverk
tvingas att ligga ner och minskar brut-
tovinsten for de som &dr kvar. Minga
upplever det sd att det ir de hdga tim-
merpriserna som ar orsaken till den for-
simrade I6nsamheten nir det i sjilva
verket ir den tekniska utvecklingen som
ir »boven» i dramat. P& sikt anpassar
sig alltid forddlingsmarginalen s3 att
den precis ricker till att fdrrinta inve-
sterat kapital i nya anliggningar.

En f6rsta slutsats av vad jag hir sagt
ir att den ekonomiska avskrivningstak-
ten pd existerande sigverksanliggningar,
sett Over en lingre period, féljer pro-
duktivitetsutvecklingen i nya optimala
sagverk. Mellan 1953 och 1958 steg ar-

betskraftens produktivitet med 3 %o per
dr medan den mellan 1958 och 1965 steg
med Sver 5 %o per &r. Samtidigt kan
man konstatera att nedliggningen av
sagverk under den fdrsta perioden upp-
gick till endast ca 400 men under den
andra perioden till 2500. Enligt min
mening mdste man se denna kraftiga 8k-
ning i antalet nedlagda sigverk som ett
resultat av accelerationen i den tekniska
utvecklingen inom sigverksindustrin.

Den andra slutsatsen dr att man i alla
industribranscher som genomgér teknisk
utveckling och som expanderat under
l&ng tid alltid fir en spridning i produk-
tiviteten av ungefdr det slag som kurvan
i figur 2 illustrerar. Att pd grundval av
detta sdga att branschen har en inopti-
mal struktur #r dock meningslést. Vad
man ddremot kan siga dr att ett for-
héllandevis stort antal fdéretag inom
sagverksbranschen synes vara nedligg-
ningshotade om den tekniska utveck-
lingen inom branschen fortgdr i samma
takt som hittills.

Nya sdgverk eller utbyggnad
av gamla

Mellan 1958 och 1965 steg produk-
tionen av sigade trivaror med 450 tu-
sen standards. Under samma period ny-
startades 130 sdgverk, vilka 1965 hade
en produktion pi sammanlagt 18 tusen
standards. De nystartade sigverken sva-
rade siledes for en mycket ringa del av
den totala kapacitetskningen i bransch-
en. Om man riknar med att de 2500
sigar som fallit bort representerade en
kapacitet p& 150 tusen standards har det
totala nytillskottet av kapacitet i landet
uppgatt till ca 600 tusen standards. Det-
ta kapacitetstillskott har praktiskt taget
helt och héllet tillkommit genom ut-
byggnad av existerande sigar. Om de
investeringar som denna kapacitetssk-
ning krivt hade anvints till att bygga
nya optimala sigverk, hade sdgverks-
strukturen sett helt annorlunda ut i dag.
Jag siger inte att detta nddvindigtvis
betyder att de investerade medlen inom
sagverksbranschen anvints pi ett icke
fullt rationellt sdtt. Det dr sannolikt i
hog grad s att man inom ménga existe-
rande sdgverk kan erhilla ny kapacitet
med en ligre kapitalinsats per &rsstan-
dard 4n inom ett nybyggt verk samti-
digt som man inte behdver dka arbets-
styrkan  ndmnvidrt. Investering som
rationaliserar driften och &dkar sigver-
kets kapacitet kan ge en hdgre forrint-
ning in investeringar i helt nytt opti-
malt sigverk.

Det torde dock samtidigt finnas
ménga fall d& sdgverksigare investerat
i smiportioner for att hilla huvudet

ovan vattenytan. Svirigheten att [dna
tillrickligt stora belopp har hindrat
dem att genomfdra den stdrre investe-
ring som vore mest rationell och skulle
ge den bista avkastningen.

Sagverksdgarens finansierings-
kostnader

L&t oss se pi situationen fdr en en-
skild sdgverksdgare. Ju st8rre investering
han gér, desto mer maste han I&na. Ju
mer han l&nar, desto simre relation
mellan eget och frimmande kapital. Den
simre sikerheten han kan ge betyder
simre ldnevillkor. Om relationen eget/
frimmande kapital sjunker under en
viss nivd, upphdr hans mdjligher att
lana j“bank. Han blir beroende av att
utnyftja leverantdrskrediter, siljer till
ligre pris for att slippa kundkrediter
etc. Av dessa skil stiger finansierings-
kostnaden ju stdrre investering han
gor. Till detta kommer sedan hans sub-
jektiva virdering av den okade risk att
forlora kontrollen dver fdretaget som
minskad sjilvfinansieringsgrad innebir.

Vad betyder nu detta f8r sigverks-
dgarens investeringsbeteende Vir enkla
slutsats blir att bristen pi eget kapital
i kombination med viljan att fortsitta
att driva sdgverket tvingar fram relativt
smd successiva investeringar, trots att
det kanske flera gdnger vore mer 1on-
samt att satsa med en ging. Stora fdre-
tag eller arganisationer som har mojlig-
het att mobilisera nytt riskvilligt kapi-
tal har hdr en fordel i konkurrensen
med egenfSretagarna.

Dilemmat fér de mindre sigverks-
dgarna stdr nu klart. Den tekniska ut-
vecklingen kriver stora kapitalinveste-
ringar for att utnyttja skalekonomi och
Ska kapitalinsatsen per anstdlld. Sam-
tidigt leder den snabba tekniska utveck-
lingen till att bruttovinsterna, som ir
underlaget fdr egenfSretagarens l&ne-
mojligheter, faller. De som inte kan
mobilisera det nddvindiga kapitalet uti-
frin sdgverksrorelsen fir svirt att hinga
med. Antalet sigverk kommer sannolikt
att fortsitta att krympa, vilket natur-
ligtvis inte hindrar att branschen som
sddan har ganska gynnsamma expan-
sionsmdjligheter enligt nu fdreliggande
efterfrigeprognoser fram till 1980.

Samarbete ger sfordriffsfordelar

Jag vill avsluta med att anknyta till
vad jag sade inledningsvis om olika slag
av skalekonomi. Aven om det ir si att
bristen pd eget kapital inte tilliter de
enskilda sdgverksigarna att till fullo ut-
nyttja skalekonomiska f&rdelar i sjilva
tillverkningen, kan de genom att inten-

’
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 BARKEN BRINNER SA DET DANAR

H B W AB Suecia, Malmd, kor i Sédra Vi utanfor
Vimmerby en stor impregneringsrorelse frimst pd stol-
par. Nigra kilometer bortom sjilva impregnerings-
tuberna har &vering. Eklund, som basar fOr Suecias

investeringar, byggt en stolpbarkanlidggning av moder-

i
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naste snitt. Tva Jonseredskranar, en Cambio och en
man med baklastaren plus tv8 man pd valtorna barkar
och sorterar de linga stolparna. Hela omrddet ar for
Svrige foredomligt organiserat, Problemet med barken
har ocksd losts. En barkdestruktdr (férbrinningsugn)
har uppmonterats och efter att ha rest runt i Smédland
och tittat pi olika bysmedstillverkningar bestimde
man sig f6r Berg & Starck, Norrtilje. Ingenjor Folke
Berg har ju en 20-8rig erfarenhet inom detta gebit.
Redaktdren minns honom mycket vil som chef i bér-
8 jan av 50-talet fér ASEA Ludvikaverkens stora tri-
érbr'a'.nsleanl'alggning.

Suecia 4r ndjda i S8dra Vi. Ugnen sviljer det mesta

B

och temperaturen kdrs p&d 1100°. Askan varje morgon
blir inte ménga hinkar att tdmma. Vid SAGVER-
KENS besdk dok ocksd ingenjor Fridlund frin Ang-
pannefdreningen 1 Malmé upp, och han berittade att
, han sett de flesta ugnarna i Sédra Sverige. En del gir

hyfsat, men ménga knackigt. Han betonade att det o
miste rora sig om en icke ovisentlig automatik och

den maste kosta en del pengar.

Kalkylen vid denna anliggning visar att investe-

ringen snabbt [Onar sig.
Det ir inte bara bortforslingen av barken som kos-

tar pengar, man méaste ha ndgonstans att gora av den.
»S3 linge inte barken kan anvindas till ndgot bdtt-
re, miste vi bygga effektiva barkdestrukttrer, som

1 Avfallsintag

2 Forbréinningskammare
3 Efterbréinnkammare

4 Skorsten

verkligen funkar», siger ingenjor Berg, och fortsitter:

»Barken ir mycketr kinslig och varje stopp dr besvir-
ligt, det packas bara hirdare och hdrdare. Den hir
konstruktionen i S8dra Vi tror vi pd och skall férscka
utveckla dnnu mer».

Bebo

5 Mantel

6 Gnistsldckare
7 Luftflékt

8 Terticrluftflakt

R e SR e o

- Skalekenomi Forts.

sifiera samarbetet inom de &vriga fyra
funktionerna uppni betydande stor-
driftsfordelar, trots att produktionen ir
uppdelad p3 ett stort antal enheter.
Samarbetet inom distributionstermina-
lerna ir ett exempel pd strdvan att upp-
nd stordriftsférdelar pd fdrsiljningssidan.

Man kan dra vissa paralleller med
andra sméifdretagsbranscher och studera
de samarbetsformer som dir vuxit fram.
Jag tinker pi jordbrukarnas producent-
kooperationer och detaljhandlarnas sam-
arbete i ICA. Sigverksigarna kan
kanske, liksom jordbrukarna nu fdrsdkt
att gora, centralisera all bokféring till
en datacentral. Detta ger mojlighet att
snabbt genomféra kostnadsanalyser och
att utnyttja ekonomisk-teknisk expertis.
Med centraliserad bokféring och gemen-
samma distributionsterminaler ir det
inte lingt till gemensamt ordnande av

refinansieringar av kundkrediterna. Yt-
terligare vinster kan kanske uppnis ge-
nom  samordning av transporter. En
tinkbar utveckling ir integration fram-
at i distributionen pi den svenska mark-
naden. En stark producentkooperation
av enskilda sdgverksigare kan dirigenom
kanske hivda sig bittre pd marknaden.
Jag tror att utvecklingen kommer att
folja sddana vigar. Om man pid detta
sitt samarbetsvigen tar till vara stor-
driftsférdelarna samtidigt som man be-
varar nigra av de fordelar egenforetagen
har, tror jag att man kommer att kun-
na hivda sig bra i konkurrensen med de
stora fdretagen.

Optimal anlédggningsstorlek

Inom sigverksbranschen dir nistan
alla foretag bestdr av endast ett sigverk
har diskussion om skalekonomi frimst
gillt fr@gan om hur stor den mest 16n-
samma sigverksanliggningen bdr vara

och vilken typ av verk som ir limp-
ligast. Som osakkunnig pd sigverkstek-
nik har jag ingen egen uppfattning i
frdgan och jag skall dirfér ndja mig
med vissa allminna synpunkter.

Med ekonomiskt optimal anliggnings-

storlek avses den anliggningsstorlek som
ger den ldgsta tankbara styckkostnaden
vid en viss drifttid per &r. Man kan
utgd ifrdn att tillverkningskostnaden
per standard sdgade trivaror sjunker ju
storre man bygger ett sigverk upp till
en viss nivd, t ex till 10000 standard
drskapacitet, men att kostnaden per
standard direfter férblir of&rindrad
ndr anliggningsstorleken dkar. Alla sdg-
verk med en &rskapacitet Sverstigande
10000 standard ir did optimala. I den
ekonomiska analysen #r man dock
frimst intresserad av att finna vilken
den minsta optimala anliggningsstorle-
ken dr. Det bestimmer nimligen den
minsta kapitalinsats som ir nédvindig
for att bygga en ny optimalanliggning.
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