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Foérord

Foreliggande undersékning syftar till att belysa vissa fragor
sammanhingande med &ldersstrukturen hos maskinkapitalet inom
svensk verkstadsindustri. Dess centrala problem har bestatt i att
utrona hur kapitalet »aldrasy och »dér. Undersokningen utgér
ett forsta forsok att pa grundval av empiriskt material analysera
detta problem och det 4r ddrfér naturligt att den lagts upp sisom
en huvudsakligen explorativ studie.

Det statistiska material, som hir utnyttjats, har insamlats frin
14 verkstadsforetag. Dessa har litit oss ta del av sina interna
uppgifter om den egna maskinparken och aktivt medverkat vid
sammanstillandet av de data vi 6nskat. De ledande tjdnsteman-
nen har vidare stillt sig till forfogande for ingdende intervjuer.
Det ir institutet angeldget att framfora sin stora tacksamhet for
all den virdefulla hjilp, som vi erhallit i detta sammanhang.

Undersokningen har planlagts och letts av institutets forre chef,
docenten och numera bankdirektéren Jan Wallander, vilken dven
skrivit texten till foreliggande redogorelse. Hans medhjilpare
inom institutet har varit civ.ing. Bertil Eneroth, DHS, som hand-
haft insamlingen och bearbetningen av primirmaterialet.

Stockholm i april 1962
Ragnar Bentzel



Inledning

Kapitalet, dess storlek och férandringar frén tid till annan, intar
en central plats i den ekonomiska teorin. Variationer i investe-
ringarnas omfattning 4r enligt teorin av grundliggande betydelse
for konjunkturutvecklingen. P4 samma sitt tinker man sig att
okningarna av kapitalstocken samt forindringarna i dennas sam-
mansittning och art pd ett avgorande sitt paverkar det ekono-
miska framdtskridandet.

Studier av kapitalets natur och fordndringar kan sagas vara av
sdrskilt intresse for de industrigrenar, vars utveckling inte bara
paverkas av att de utnyttjar kapitalféremal i sin produktion, utan
ocksa sjilva producerar sddana féremal for andra ndringsgrenar.
Detta dubbla intresse har frdgan for verkstadsindustrin, vars
produktion till en visentlig del utgors av kapitalforemal, som
sdljs till andra foretag inom och utom Sverige. Det har darfor
varit naturligt att i den serie av studier, som IUI 4gnat den
svenska verkstadsindustrin, ocksd ta upp frigor rérande kapita-
lets natur till sirskild behandling.

Béde 1 Sverige och utomlands har man under &rens lopp
agnat kapitalbildningen stor uppmirksamhet. Vad man darvid
1 forsta hand sysslat med &r storleken och inriktningen av de
arliga investeringarna. P4 denna punkt har man ocksd undan
for undan fitt en allt bittre l6pande statistik. Detta betyder
att vad man sysslat med och fitt kunskap om ar tillflodet till
kapitalstocken. Diremot saknar man nistan helt kunskap om
avflodet av kapitalféremal genom skrotning eller forséljning till
utlandet. Detta betyder att man ocksé vet mycket litet om den
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verkliga storleken av kapitalstocken och hur denna stock andrar
sig frén tid till annan.

Det var dirfor naturligt for oss att 1 vra studier syssla med
just hur avflodet dger rum. Med hinsyn till att verkstadsindustrin
ir foremalet f6r undersokningen, men dven av unders6knings-
tekniska skil, begrinsade vi oss vidare till maskinkapitalet.
Undersokningen lades upp s, att vi i de undersokta foretagen
strivade efter att si fullstindigt som mojligt kartligga maskin-
kapitalets storlek och foérdelning pa maskintyper, anvindnings-
satt, &lder m. m. den 1 juli 1954 respektive 1959. Vi in-
samlade vidare uppgifter om vad som »hint» med maskin-
kapitalet mellan dessa tvd tidpunkter, dvs. inhidmtade uppgifter
om skrotningar, forsiljningar, renoveringar, reparationer och
nyanskaffningar.1

Vi har ovan talat om kapitalstocken och investeringarna som
om detta var begrepp med entydig innebord. I sjilva verket dr
det l&ngt ifrdn klart vad som bor innefattas i dessa begrepp.
Vilken avgrinsning som bor géras sammanhinger med arten
av det problem man vill belysa. I f6ljande kapitel skall nirmare
diskuteras vilken avgrinsning, som ur vir problemstillnings
synpunkt dr mest rimlig och intressant. Vi finner dirvid, att
mycket talar for att investeringar i forskning, utvecklingsarbete
och utbildning samt i verktyg borde riknas in i investerings-
begreppet. Dessa utgifter inkluderas emellertid icke alls eller
ofullstindigt i de investeringsuppgifter, som insamlas av det
kungl. kommerskollegium. Det 14g darfér nira till hands att i
sammanhanget dven fors6ka bilda sig en uppfattning om stor-
leken av dessa investeringar. Detta har vi ocksd gjort.

1 Av praktiska skil gjorde vi i sjilva verket sa, att vi frin kunskap om
vhindelserna» konstruerade fram lidget vid den tidigare tidpunkten.
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Med hinsyn till att vi i denna undersdkning ger oss in pi ett
i stort sett outforskat omrdde var det naturligt att anvinda
case-metoden. Denna gir ut pé att skaffa sig en mycket de-
taljerad bild av situationen i ett litet antal fall, s. k. case. I
denna undersokning har vi silunda inskrinkt oss till att utreda
forhallandena i 14 féretag. Det kan dock fortjana nimnas att ma-
terialet trots detta blivit omfattande. Vi har silunda uppgifter
om sammanlagt 7871 maskiner.

Uppgifterna insamlades dels genom ett till féretagen utsint
frageformulir, dels genom ingdende intervjuer med personal vid
respektive foretag. I bilaga I lamnas en redogérelse fér materi-
alet samt de metoder som anvints i undersokningen.

Vid sidan om det ovannimnda materialet har vi med f6retagens
tillitelse fran Kommerskollegii (KK) material sammanstillt
diverse uppgifter betriffande de enskilda foretagen.

Undersokningen har en explorativ karaktir, vilket innebar att
det inte 4r av primir betydelse att de utvalda foretagen utgor
ett representativt urval av branschens foretag. Diremot dr det
visentligt att viktigare typer av foretag blir representerade i ma-
terialet. Vid urvalet strivade vi dérfor efter att fA med foretag
fran de visentligaste grupperna inom verkstadsindustrin. Foretag
med mindre 4n 300 anstillda inkluderades dock icke. T'ablin
pé nista sida visar hur féretagen fordelar sig pd olika typer och
storleksklasser.

Tabldn omfattar fjorton foretag. Vi utvalde emellertid 15
stycken. Fréin ett har vi alltsd icke kunnat erhélla nigot material.

Materialet kan som namnts icke gora ansprak pa representa-
tivitet. Detta utesluter emellertid inte, att man — i den mén
forhallandena varierar litet mellan de undersokta foretagen —

har grundad anledning tro att material frén en stérre sample
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Industrigrupp?
Foretagskod | Foretagsstorlek® (enl. KK’s Huvudtillverkningar
indelning)

1 Medelstort } Jirn- och stal-{ Knivar, bestick, hand-
2 » manufaktur verktyg etc.

3 Stort Spisar, gjutgods, jirn-
5 Medelstort vigsvagnar, lokomotiv,
7 Stort Andra meka- pappersmaskiner, in-
8 » niska verk- dustrimaskiner, turbi-
11 » stider och ner, maskiner, signal-
12 » gjuterier system, instrument

13 Medelstort (optiska etc.) m.m.

14 Stort

4 Stort Kylskap, spisar, moto-
6 » Elektroteknisk | rer, generatorer, radio-
9 Medelstort industri och TV-apparater,

10 » elektriska artiklar etc.

¢ Medelstort féretag = 300-1000 anstillda.

Stort foretag = 1 0oo-10000 anstillda.

® Féretagen har hirvid grupperats efter sin huvudsakliga tillverkning pa

samma sitt som i KK’s material. Detta innebir, vilket framgar av ex-

emplifieringen, att samma tillverkning kan férekomma i olika grupper.

skulle ge likartade resultat. Detta i den médn man d4 inte inklu-

derar hir ej alls representerade foretagstyper, som kunde ténkas

forete en annan bild. Som framgir av det foljande finns det

ocksd anledning tro att det presenterade materialet sannolikt ger

en rittvisande bild av forhillandena inom verkstadsindustrin i

stort. Som framgér av kapitel 4 och bilaga I ger det sdlunda en

bild av férhillandena, som stimmer med vad vi kinner frin

andra killor. Se 4ven tabell 3 i kapitel 1 och kommentaren dartill.

Vid bearbetningen har det tett sig rimligt att ldta den ske fore-

tagsvis, varvid varje foretag har fitt samma vikt. Av tekniska
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skil har det emellertid i vissa sammanhang varit nédvindigt att
géra bearbetningen maskinvis. Som framgér av bilaga I torde
emellertid resultatet piverkas relativt litet av om man gir den
ena vigen eller den andra. I bilagan redogors ocksd for arten
och omfattningen av det partiella bortfall som forekommer.
Detta betyder alltsa, att vi inte pd alla punkter har material frin
samtliga foretag. 1 anslutning till tabellerna anges frin vilka
foretag materialet harror.

Undersokningen har, som namnts, en explorativ karaktir.
Detta betyder bland annat att vi tinker oss att den skall kunna
vara ett forsta led i vidare forskningar pd detta falt. I ett av-
seende har sddana unders6kningar redan kommit till stind. P4
basis av de erfarenheter vi vunnit i detta sammanhang har vi si-
lunda for den undersokning, som institutet utfort for 1959 drs
langtidsutredning, insamlat ett visentligt mer omfattande ma-
terial rorande industrins kostnader for forskning, utvecklings-
arbete och utbildning. Med hénsyn till att problemen i samband
med investeringar av denna typ mer utforligt behandlas i1 den
redogorelse, som limnas {6r den undersékningen, har vi behand-
lat denna del av virt material relativt kortfattat i det f6ljande.1

Den f6ljande redogérelsen utgor i forsta hand en redovisning
av det insamlade materialet. Det har emellertid ocksa tett sig
motiverat med viss teoretisk diskussion av olika aspekter av

investeringsbegreppet.

1 Se Wallander (1961), sid. 157 ff.
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KAPITEL 1

Kapitalbegreppet och den inbdrdes storleken
av olika delposter

Nir man talar om investeringarna och den ur dessa héarrérande
kapitalstocken #r inneborden av begreppen ofta oklar och skif-
tande betydelser inldggs i olika sammanhang.

I detta liksom i ménga andra liknande fall existerar inte nigra
»objektivty riktiga begrepp utan begreppsbestimningen méste
utgd fran det problem man vill belysa. Den fragestallning som i
detta sammanhang intresserar oss 4dr problemet om det ekono-
miska framéitskridandet. Detta betyder, att vi ir intresserade av
att fora samman under investeringsbegreppet sidan verksambet,
som kan tankas ha betydelse for detta framétskridande och som
har nigot gemensamt med vad man vanligen menar med inves-
teringar och kapital.

Tyvirr har man inte ndgon klar och entydig bild av hur fram-
atskridandet kommer till stdnd.? I stort sett torde emellertid
mekanismen kunna beskrivas si, att det ekonomiska framit-
skridandet uppkommer genom att vi avsitter #d fran det 16pande
arbetet for att fundera ut nya och bittre 16sningar pd produk-
tions- och distributionsproblemen, for att tillverka redskap som

vi eventuellt behover for att genomfora dessa 16sningar och for
1 Hela detta problemkomplex diskuteras ingaende av professor Erik Lund-

berg i hans bok: Produktivitet och rintabilitet. Studier i kapitalets betydelse
inom svenskt niringsliv. Sthlm 1961.
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att vidta andra nodvindiga forberedelser for den nya eller
forbittrade processen. Ibland brukar man uttrycka det s, att
man inte gir direkt pd produktionsmalet utan gor en omvig och
pa sa sitt ndr battre resultat pa sikt.

De olika slagen av tidskrivande operationer torde kunna

sammanféras under féljande huvudtyper.

I. Forskning
II. Utvecklingsarbete
a. Betriffande produktionsmetoderna inklusive uppfo-
rande av provanlidggningar i halvstor skala
b. Betriffande produkterna inklusive utférande av for-
sokstyper
ITI. Utbildning
IV. Tillverkning av nya produktionsredskap — verktyg, ma-
skiner, byggnader, anldggningar och dylikt — samt re-
paration, ombyggnad och underhall av de gamla red-
skapen.l
V. Upporganiserande av produktionen och distributionen.
Ett mer effektivt system leder ofta till krav pa fler och
storre lager i olika delar av processen och mer varor
under arbete. Detta ir dock inte sékert. Det nya syste-
met kan ocksi krava mindre lager. Vi far da en negafiv
investering pa denna punkt.
VI. Bearbetande av marknaden och distributionskanalerna,
sd att de kan spela sin roll i det forbattrade systemet.
Det ar alltsé friga om utgifter for vissa typer av reklam

och dylikt samt f6r marknadsundersckningar.

1 Vi har alltsad hir riknat in reparationer och underhall bland investering-
arna. Se ndrmare hirom i kapitel 3 sid. 57 ff.
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VII. Till sist tar det tid innan den nya apparaten trimmats in,
distributionskanalerna fungerar och man lyckats klara
den eventuella omstillningen frin en produktion till en

annan.

For att kunna klara alla dessa tidskrivande operationer méste
vi — om vi inte kan l4na — avstd frdn omedelbar konsumtion,
dvs. spara. Vad vi nu vill kalla for investeringar ar de uttryck
i sinnevirlden som detta sparande tar sig och vars olika former
vi riknat upp ovan. Som tidigare nimnts 4r det for oss véasent- 7
liga i investeringsbegreppet, att inom dess ram skall falla sidan
aktivitet som kan forklara framétskridandet. Detta betyder att
vi tinker oss, att om inga investeringar i ovan angiven me-
ning forekommer, ir det ocksd omdojligt att tinka sig, att ndgot
ekonomiskt framétskridande dger rum. Under sddana omstindig-
heter kan alltsa ingen produktionsstegring ske. Vi tinker oss hér-
vid att folkmingden och arbetstiden ar konstanta, att tillgingen
pé rdvaror och bytesférhillandena ocksa ar konstanta samt att
vi inom hela det ekonomiska livet dr fullt anpassade till den tek-
nik, som finns tillginglig.!

Om vi jamfér det ovan angivna investeringsbegreppet med
vad man i andra sammanhang brukar kalla for investering, finner
vi en hel del skillnader.

For det forsta ar det vissa typer av aktivitet som vi inte inklu-
derat i virt begrepp, men som det inte ar ovanligt att man kallar
for investering. Detta giller t. ex. de investeringar i lager, som

vi gor for att Gverbrygga sisongvariationer, i spekulativt syfte

1 Upprikningen av nddvindiga forutsittningar har hir medvetet gjorts
mycket skissartad. Det dr silunda inte bara befolkningen utan ocksd dess
sammansittning, som maste vara konstant, vidare maste arbetstakten ocksa
vara of6rindrad osv.
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etc. Sidana — ofta mycket betydande — lagervariationer upp-
star ocksd som en foljd av konjunkturvixlingarna. Tar vi t. ex.
pa grund av déliga avsittningsférhillanden ut mindre ur skogen
in vad som vixer till, uppkommer en lagerokning av detta slag.

For det andra har vi i vart begrepp inkluderat en hel del fore-
teelser, som man vanligen inte kallar for investeringar. Nir man
sélunda t. ex. i samband med uppgoérandet av nationalbudgeten
talar om investeringarna under dret avses dirvid endast den
aktivitet som redovisats under IV ovan. I sjilva verket fir man
inte heller med alla de foreteelser, som det r naturligt att f6ra in
under denna rubrik. Till detta skall vi dterkomma nedan. Lager-
investeringarna, som upptagits under V, upptas under sirskild
rubrik och kallas for 6kningar respektive minskningar av lager.
De siffror man darvid fir fram ticker emellertid, som framgér av
vad som sagts ovan, ett vidare begrepp 4n det vi ror oss med.

Nir man i vara nationalrakenskaper redovisar investeringarna
har man vidare gjort den inskrinkningen, att investeringar i
maskiner och redskap, som anvinds av de enskilda konsumen-
terna for deras egen konsumtion, inte kommer med bland in-
vesteringarna. Detta giller dock inte for konsumenternas investe-
ringar i egna hus. Den begrinsning i begreppet, som hirvid
gjorts, ar betingad bland annat av redovisningstekniska skal. Det
skulle st6ta pd en hel del svirigheter att forfara pd annat sitt;
begrinsningen ir icke desto mindre otillfredsstéllande.

Ovan har vi hela tiden talat om investeringarna, som om det
rorde sig om nettoinvesteringarna. Med nettoinvesteringarna
menar vi d& de totala &rliga investeringarna minus vad som
behéver avsittas for att ersitta den minskning av vart gamla
kapital, som uppstar genom forslitning och skrotning. De siffror

vi har tillgdng till i kommerskollegii arliga investeringsstatistik

2 — 61153061 IUT 17



avser emellertid inte nettoinvesteringarna utan bruttoinveste-
ringarna — ersittningsinvesteringarna har alltsi inte dragits
ifrdn. Detta beror pd att vi saknar kinnedom om de behdvliga
ersattningsinvesteringarnas storlek. Bestimmandet av denna post
ar ocksé ett ur savil praktisk som teoretisk synpunkt synnerligen
besvirligt problem. I det féljande kapitlet skall vi darfor uppta
den fragan till sarskild behandling.

Foérhallandena inom verkstadsindustrin

I samband med vir unders6kning hade vi ingen mojlighet att
bilda oss nédgon uppfattning om storleken av alla de investerings-
poster, som angivits ovan. For posterna I, II och III forsokte
vi emellertid att fi fram vissa data. Det giller alltsd har utgif-
terna for forskning (Fo), utvecklingsarbete (U) och utbildning
(Ub). Dessa poster finns inte alls med i den officiella investe-
ringsstatistiken. Nir det giller post IV insamlades inte bara
uppgifter om investeringar i byggnader, maskiner och dylikt
utan dessutom inhdmtades data om utgifterna for verktyg. Detta
ar en for verkstadsindustrin mycket viktig post. Utgifter for
verktyg blir namligen ofullstindigt redovisade i den officiella in-
vesteringsstatistiken.

Vara uppgifter avser 4r 1958 och i tabell 1 har vi dtergivit for-
delningen p4 olika poster i de undersokta foretagen.

Variationerna mellan féretagen 4r som syns stor, vilket 4r na-
turligt med hédnsyn till den varierande produktionsstrukturen
samt med tanke pi att kraftiga forandringar bor forekomma
mellan olika &r och mellan olika utvecklingsperioder 1 ett fore-
tags historia.

Av de i tabellen redovisade posterna finns, som nimnts, 1, 2
och 6 inte med i kommerskollegii investeringsundersékningar.
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Tabell 1. Fordelningen av olika investeringsslag, foretagsvis

Foretag
. 1 Sz}m‘tz-
Investeringsslag 1 2lalal6]]8|xolnslez|is|es hga
% | % |% |% |% |% [% % |% |%|%]|%]| ©
1 Forskning och utvecklingsar-
bete (bl.a. metodstudier, pro-
duktutveckling, utveckling av
produktionsapparaten) 8| 9| 17| 16| 18| 23| 15| 33| 36| 39| 29| 23| 22,1
2 Utbildning il 2| 1| 1| 3] 2| 31 —| 3 3| 10 3 2,6
3a Industribyggnader och in-
dustrianliggningar 200 1| 6] —| 26| 3| 18 —| 16| 2| —| 27| 9,9
b Rep. och underhall av bygg-
nader och anlidggningar 17 1| 4| 22| 2| 4| 5| 4| 6 21| 2| 6/ 7,9
4 a Person- och lastbilar — — x| x| x| — — 7| 2| —| 2 —| 1,2
b Rep. och underhall av bilar | 1| — —| 1 1| — —| 3 — 1| —| o7
5aMaskinerb 12| 12| 27| 31| 22| 34| 34| 9| 21| 19| 23| 26 22,5
b Rep. och underhill av ma-
skiner 17| 16| 30| 6| 5| 20| 12| 8| 4 2| 11| 8| 11,5
6 Verktyg och rep. och under-
hall av dessa 24| 43| 12| 22| 21| 13| 13| 34| 9| 5| 22{ % 18,7
7 a Bostdder at de anstillda —| 16| —| —| 2| —| —| —| I —| —| —| 1,5
_ b Rep. o. underh. av bost. —| 2| 1| —| —| 1| 1| I| —| 10| I|] —| 1,5
Totalt 100|100|100|100[100|100[100|100|100|100|100|100| 100

Anm.: For foretag 5 saknas uppgift f6r investeringsslag 1, 2 och 6; fér fore-
tag 9 uppgift for investeringsslag 6. Dessa foretag har dirfor inte
medtagits i tabellen.

¢ Enkelt genomsnitt for foretagen.

® Man rér sig hir med ett vidstrickt begrepp, som innefattar bland annat
elektriska installationer, diverse apparater, kontorsinventarier, transport-
anordningar, luftreningsaggregat m. m.

Formellt ar dock post 6 delvis med i KK’s undersokningar,
reellt torde det emellertid inte forhalla sig si. Till detta skall vi
senare iterkomma.

I tabell 2 har verkstadsindustrins investeringar enligt var
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Tabell 2. Genomsnittlig térdelning av olika investeringsslag

Investeringsslag Procent
Byggnader och anliggningar I0
Bostider 2
Maskiner 22
Bilar I 35
Reparation och underhall av dessa 22
Forskning och utvecklingsarbete (FoU) 22
Utbildning (Ub) 3
Verktyg I8 43
‘Totalt 100

undersokning grupperats med hinsyn till om de redovisas i KK’s
statistik eller ej.

Vi kan av tabellen konstatera att av bruttoinvesteringarna de
ej redovisade posterna uppgar till drygt 40 procent av total-
summan. Réiknar vi bort investeringarna i bostider, som ju har
en speciell karaktir och i detta sammanhang saknar intresse ur
utvecklingssynpunkt, stiger andelen ytterligare nigot.

De oredovisade posternas andel av nettoinvesteringarna torde
vara dnnu hogre. En vanlig tumregel ar att man till ersitt-
ningsinvesteringar hinfor alla reparationer och allt underhall och
ddrutéver hilften av nyanskaffningen. Det betyder i detta fall
att procentenheterna for de redovisade investeringarna sjunker
fran 57 till 18 vid en 6vergdng fran brutto till netto.

Som nidrmare skall utvecklas i ndsta kapitel 4r det vidare
sannolikt att investeringarna i FoUUb till vervigande delen
innebér ett nettotillskott, medan det for verktygens del kanske
ar rimligt att rikna med en nettoandel pé en tredjedel. Detta
skulle betyda att kanske upp emot 70 procent av de verkliga netto-
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investeringarna inte redovisas. Under sidana omstindigheter
kan man givetvis inte vinta sig sirskilt goda resultat om man vid
sin analys av utvecklingen enbart utgir frin den redovisade
delen. Detta di helt bortsett frin de investeringar av typerna
V, VI och VII, som icke alls berérts hir,

Man maste i detta sammanhang givetvis friga sig, dels om de
resultat vi ntt kan anses ndgotsinidr representativa for verk-
stadsindustrin, dels vilken typ av utgifter, som f6rts under de

nya rubrikerna och hur pass tillforlitliga uppgifterna kan vara.

Materialets representativitet

Som tidigare namnts har vi i vir undersokning for 1959 drs lang-
tidsutredning (LU) arbetat vidare p4 basis av de erfarenheter
vi vunnit i detta sammanhang. I samband med att vi vdren 1960
gjorde en enkit rorande den svenska industrins langtidsplaner
betriffande produktion, investeringar etc. stillde vi silunda
vissa fragor rorande deras utgifter for FoUUb. Fragorna var
darvid latt modifierade med hénsyn till de erfarenheter vi vunnit
i denna underskning. For verkstadsindustrins del erhdll vi i
detta sammanhang uppgifter frin 116 foretag. Dessa vigdes
sedan samman med hinsyn till den inbordes vikten av de olika
typer de representerade. Det forefaller naturligt att férsoka ut-
nyttja detta material (L U-materialet) dven i detta sammanhang.

I tabell 3 har vi darfér gjort en jaimforelse mellan investering-
arnas fordelning inom verkstadsindustrin pé olika typer enligt
KK'’s respektive vira tvd material.l

Som man kunde vinta sig 4r 6verensstimmelsen battre mellan

1 Det kan i detta sammanhang fértjina nimnas, att det endast dr ett
foretag, som dr gemensamt for vart material och LU-materialet,
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Tabell 3. Investeringarnas férdelning enligt olika utredningar

Procentuell fordelning i
Investeringsslag vart material | LU-materia- heiizﬁrsl;s‘itﬁd&
8 let
(1958) et (1959) (1959)

Byggnader och anliggningar I8 25 29
Bostidder 3 I 2
Maskiner 40 34
Bilar 3 3 3
Reparationer och underhall 36 32 32
Totalt 100 100 100
FoUUb i procent av de kon-

ventionella bruttoinvestering-

arna 46 75 —

LU-materialet och KK’s siffror 4n mellan vart material och
KKs tal. Det 6verraskande ar narmast att virt material p4 denna
punkt trots allt ger en s& pass rimlig bild av situationen.

Liangst ned i tabellen har vi angivit FoUUb i procent av de
konventionella bruttoinvesteringarna. Som syns 4r andelen pa-
tagligt hogre i LU-materialet. Detta torde framfér allt samman-
hénga med att vi i det senare har med flygplansindustrin som
har synnerligen hog andel fér FoUUb. Det ir daremot inte
sakert, att vi skulle f4 motsvarande skillnad for verktygsinveste-
ringarna om jimforbara uppgifter forelég pad denna punkt.

En annan friga 4r i vad man 1958 och 1959 kan tinkas skilja
sig fran varandra pa ett pitagligt sitt ifrdga om investeringarnas
inriktning och omfattning, vilket kan forsvédra jamforelsen. Ett
studium av investeringsutvecklingen under de aktuella dren kan
emellertid inte sigas tyda pé att jimforelser och resonemang av

ovan angivet slag skulle vara mindre limpliga.
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De olika delposterna

Forskning, utvecklingsarbete och utbildning. 1 samband med redo-
visningen av LU-materialet har vi dven limnat en utférlig redo-
gorelse for hur vi avgrinsat de olika typerna av investerings-
utgifter f6r FoUUb, samt de teoretiska resonemang, som ligger
bakom. Denna redovisning aterfinns i Wallander (1961), sid.
157 ff. Vi ber darfor att pd denna punkt fi hinvisa till den
publikationen.

Investeringar i verktyg. Som tidigare nimnts kan dessa i princip
tankas ingé till en icke ringa del i KK’s uppgifter. Enligt anvis-
ningarna pd KK’s blankett skall silunda under rubriken »Maski-
ner och apparater upptas kostnaden for anskaffande av »varaktiga
redskap och verktygr. Nagon definition av uttrycket »varaktigy
ges emellertid inte, utan avgrinsningen Gverlimnas till fore-
tagens eget bedémande.

Att doma av de uppgifter vi erhdllit vid intervjuerna har detta
lett till att verktyg inte inkluderas av foretagen i de uppgifter
de limnar till KK. Undantag frin denna regel torde gilla for
speciellt stora verktyg och sidana som har en livslingd 6ver-
stigande 3 ar. Denna uppfattning delas av KK.

I inledningen till detta kapitel har vi diskuterat hur investe-
ringsbegreppet bor avgrinsas. Vi tog darvid upp vissa sidor av
problemet. Inte minst nir man diskuterar vad som skall menas
med investeringar 1 verktyg har man emellertid anledning att ta
upp andra sidor och t. ex. friga sig om ett verktyg bor ha en viss
livslingd for att riknas som en investering. Man kan ocksd
diskutera, om man bor stilla kravet att ett verktyg for att riknas
som investering bor vara avsett att medverka vid produktionen

av inte enbart en enstaka produkt utan en serie av produkter.
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Med hinsyn till vad som sagts tidigare, att vi med investeringar
avser tidskravande produktionsomvigar finns det i och for sig
knappast anledning att stilla nigot av dessa krav.

Ett krav pé viss livslingd, t. ex. 1 4r, skulle vidare tydligen
kunna betyda, att verktyg som anvinds intensivt riknades som
en forbrukningsartikel, medan samma verktyg i foretag med t.ex.
kortare produktionsserier skulle komma att riknas som en in-
vestering.l

Det forefaller vidare naturligt att rakna stora, dyrbara och
komplicerade apparater som torpeder eller »sputnikary som in-
vesteringar trots att de normalt anvinds endast en ging.

I praktiken ar det emellertid svért att arbeta med de ur teore-
tisk synpunkt mest tillfredsstillande begreppen. Man ir bland
annat tvungen att forsdka anpassa sig till féretagens bokforings-
principer. Ur foretagens synpunkt dr det nigot centralt for sa-
dana utgifter, som man riknar som investeringar, att de férdelas
over flera bokféringsperioder — periodiceras. Detta betyder att
man blir obenégen att rakna varor, som har kortare livslingd 4n
I ar som investeringar.?2 De riknas i stillet som férbruknings-
artiklar i bokforingen.

Vi satte darfor nar det giller verktygen en tidsgrins pa 1 ar
vid »normal» anvindning. Detta betyder samtidigt att vi ansluter
oss till det av OECD rekommenderade forfaringssittet f6r natio-

nalbokf6ringar. I sddana sammanhang har dock dven 3-drsgrins

! En tidsgrins av t. ex. 1 ar torde vidare innebira, att en hel del av under-
visningen inte har karaktir av investering. Skolornas kursplaner ger ju ofta inte
besked om vad eleverna kan utan vad de har kunnat under en stundom
mycket kort period.

2 Ettarsgrinsen ir naturligtvis ingen logisk konklusion av detta forhallande,
men i praktiken férefaller det att vara ettirsgrinsen man utgar ifran,
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anvints, t. ex. 1 USA. Se Ohlsson, 1953, sid. 172.1 Vi bestimde
vidare att en forutsittning for att en utgift skulle riknas som
investering, skulle vara att den si att siga mognade ut i ett flertal
produkter. Skilet hirtill var de dterverkningar vi annars skulle
ha fatt betriffande avgransningen av begreppet FoUUb. Vi skulle
dé ha fitt med bland investeringarna en hel del av det omfattande
konstruktionsarbete, som pégir inom verkstadsindustrin och som
avser bestillningstillverkning. Detta tedde sig inte rimligt. Det
rér sig hiar om sddana produkter som utrustningar for vatten-
kraftanldggningar och pappersbruk, kompletta valsverk, telefon-
anldggningar osv., osv. Produktionstiden kan hir 6verskrida 1
4r men konstruktionsarbetet innebir inte nigon produktionsom-
vig — det dr naturligen helt enkelt inte mdjligt att framstilla pro-
dukterna utan denna konstruktionsverksamhet. I den mén man
dérvid goér nigot som #r avsett for produktionen adven av andra
anldggningar 4n den aktuella bor detta emellertid riknas som
en investering. Sidant arbete har vi ddrfor forsokt f& med.
Nir vi sedan kom ut till féretagen visade det sig, att vi i viss
utstrickning av praktiska skil var tvungna att avvika frin den
ovan angivna definitionen. Inneborden av de siffror vi fatt fram
under rubriken »investeringar i verktyg» torde darfér bast fram-
gd av foljande redogorelse for forhillandena betraffande olika

typer av verktygsinvesteringar.

1. Handverktyg. Fran hammare, skruvmejslar och dylikt till elektriska
mutteridragare, tryckluftsmejslar etc. Dessa verktyg har i stor ut-
strackning lingre livslingd 4n 1 &r och 4r som regel med i véira
siffror. De utgér cirka 5—15 procent av verktygsinvesteringarna.

! Det #r moéjligt att liget betriffande foretagens bokféring i detta hén-
seende blir ett annat i framtiden. I anvisningarna till varuskattefsrordningen
riknar man nimligen med en tidsgrins pa 14 dagar for verktyg. Se Riks-
skattenimndens anvisningar av den 14 mars 1960.
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2. Forbrukningsverktyg. Slipskivor, hirdmetallskir etc. Dessa verktyg
har som regel kortare livslingd 4n 1 &r vid normal anvindning.
I allminhet ¢j med i vara uppgifter.

3. Specialverktyg, dvs. verktyg som gjorts for att framstilla en en-
staka produkt. Dessa verktyg kommer inte med i vara uppgifter.
Det ror sig om en mycket stor post.

4. Standardverktyg. Frisar, borrar etc. Forslits normalt pd nagra
veckor. Kan sedan eventuellt slipas om till mindre dimension.
I vissa fall lingre livslingd pa grund av sporadisk anvindning.
Denna typ av verktyg har som regel kommit med i uppgifterna.

5. Fixturer, jiggar, chuckar och dylikt. Dessa verktyg som oftast till-
verkas av foretagen sjilva har som regel en livslingd som betydligt
overskrider 1 &r och dr med i vart material.

6. Pressverktyg. Dessa har som regel en livstid 6verstigande 1 ar och
ar med i materialet.

7. Madtverktyg, instrument och dylikt. Livstiden torde i allménhet ligga
6ver 1 ar. Dessa torde i en del fall ha blivit ofullstindigt redovisade.

8. I vara uppgifter ingér vidare som regel reparation och underhdll av
de behandlade verktygen, t. ex. omgravering av stansar och dylikt.

Vi har alltsi fitt med vissa verktygsinvesteringar (grupp 4),
som enligt vir definition ej borde medtagits. A andra sidan ar
redovisningen mindre fullstindig pd en hel del andra punkter.
Som framhillits tidigare 4r det ocksd tveksamt om man bor dra
gransen pé just det sitt vi gjort i detta sammanhang.

De erfarenheter vi haft under arbetet tyder pa, att man inte
kan arbeta med allmint hillna definitioner, utan man bor i
stillet utgd frén en direkt upprikning av vilka typer av verktyg
man vill rakna som investeringsartiklar. Véirt mél i1 detta sam-
manhang har endast varit att préva vilka vigar som kan vara
framkomliga, samt att ge en férestillning om storleksordningen

av investeringarna pd verktygsomrédet.
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KAPITEL 2

Kapitalets forandringar med tiden

I foregiende kapitel har vi diskuterat vad som ur olika syn-
punkter kan vara rimligt att rikna in i begreppet investeringar
och dirmed i begreppet kapital. Det gillde hirvid si att sdga
utstrickningen pa bredden av kapitalbegreppet. I detta kapitel
skall vi nu nagot analysera andra aspekter av problemet, nirmare
bestimt hur man kan tdnka sig att mita kapitalet och dess for-
dndringar med tiden. Det blir hidrvid inte friga om nagon ut-
tommande diskussion utan vi syftar endast till att dra upp vissa
problem, som ér av betydelse fér den foljande framstillningen.t

Nir man vill undersoka kapitalets roll fér den ekonomiska ut-
vecklingen dr det tre olika foreteelser, vars storlek man brukar
vara intresserad av att bestimma. For det forsta kapitalstockens
totala omfattning vid olika tillfillen, f6r det andra tillférseln av
nya kapitalféremal — bruttoinvesteringarna — och for det tredje
forshitningen av den gamla kapitalutrustningen.

Det brukar vidare te sig naturligt att definiera dessa tre be-
grepp sd, att det existerar ett bestimt samband mellan dem.
Detta samband 4r d& av den arten, att skillnaden mellan brutto-
investeringar och forslitning under en viss period ér lika med

nettoinvesteringen under samma tidsintervall och i sin tur lika

1 En utférlig diskussion av likartade problem éterfinns i Lundberg 1961.
Se dven Svennilson 1956.
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med skillnaden mellan de observerade kapitalstockarna vid peri-
odens bérjan och slut. .

Lyckas man bestimma kapitalstockens storlek t. ex. inom in-
dustrin kan man sedan sitta de virden man sé erhallit i relation
till den 4arliga industriproduktionen. Man kommer d& att finna
variationer mellan olika industrigrenar i deras »kapitalkoeffi-
cienter» sammanhingande med att de utnyttjar mer eller mindre
linglivat kapital respektive att de anvinder en mer eller mindre
kapitalkridvande process. Kapitalkoefficienternas storlek samman-
hinger ocksa med hur pass intensivt kapitalet utnyttjas, dvs. hur
hogt kapacitetsutnyttjandet ar respektive i vilken utstrickning
man arbetar pa skift. Kapitalkoefficienternas virde 4r emellertid
ocksa beroende av den metod enligt vilken man mitt kapitalet.

De upplysningar man erhaller om kapitalkoefficienterna kan
bland annat ge en forestillning om vilka férdndringar i kapital-
stocken, som dr nédvindiga for att en viss produktionsférandring
skall uppnés. (Jimfér Lundberg 1961 sid. 109 ff.)

Kapitalstockens storlek kan sigas ge en bild av produktions-
mojligheterna. Det dr emellertid tydligt att man fér att ha ndgon
uppfattning om inte bara de aktuella utan ocksid de framtida
produktionsmdjligheterna méste ha kunskap om hur stocken for-
delar sig pa foremél av varierande livslingd och pé olika alders-
klasser. For att veta livslingden maste man kinna till i vilken takt
kapitalféremalen successivt forslits.

Forslitningen blir ocks3 ett centralt begrepp om man vill fa
en uppfattning om hur givande de investeringar har varit som
man gjort i det férgdngna. For att bilda sig en mening dirom
méste man ju ndmligen bland annat sdtta den mingd kapital,
som 4rligen gér at — forslits — i relation till den resulterande
produktionen och jimféra detta med de resultat man skulle
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erhdllit om man anvint nigon annan tinkbar produktionsvig,
eller gjort insatsen inom nigon annan sektor av néringslivet.
P4 samma sitt dr det ndr man vill bedéma lonsamheten hos pé-
tdnkta investeringsprojekt.

Kapitalstockens foérindringar fran tid till annan dr av intresse
eftersom de kan tidnkas ge oss en uppfattning om hur vara moj-
ligheter till produktion férandrats 1 positiv eller negativ riktning.
Eftersom vi emellertid saknar pélitligt material rérande dessa
forandringar tvingas vi gi omvigen 6ver bruttoinvesteringar och
forslitning for att pa si sitt fi en bild av nettoférdndringarna.
For bruttoinvesteringarna har vi jimforelsevis goda 4rliga virden.
Den strategiska faktorn blir darfér dven i detta fall den é&rliga
forslitningen. Var unders6kning handlar dirfor i hog grad om
hur denna férslitning dger rum och vilka faktorer som péaverkar
den. (Jamfér Lundberg 1961 sid. 268 ff.)

Forslitningen

Kapitalets forslitning som s& sméaningom leder till dess skrotning
tinker man sig uppkomma av tre skil.

For det forsta genom anvdndningen av utrustningen. Detta
sliter ner den, sa att dess prestationer forsimras och/eller kost-
naderna for att anvinda den blir storre, genom 6kade reparationer
och dylikt. Aven om prestationerna inte patagligt férsimras eller
kostnaderna stiger kan dnd4 den dag rycka nirmare, d4 utrust-
ningen definitivt »séickar ihop». Utrustningens virde nedgar dér-
for i motsvarande man.

For det andra forslits utrustningen, 4ven om den inte anvinds,
genom tidens tand (rost etc.).

For det tredje 4r den utsatt for ekonomisk forslitning. Undan
fér undan kommer det fram mer effektiv utrustning som kan
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utféra nya typer av processer och utrustning mer limpad for de
nya produkter, som tringer fram p& marknaden. Effekten av
detta blir att den gamla utrustningen slis ut genom att dess
prestationer blir mindre efterfragade. Pressen kan ocksi komma
fran kostnadssidan; den nya utrustningen formar t. ex. bira hogre
lonekostnader 4n den gamla. Héga l6nekostnader kan ocksa be-
tyda, att reparationer och underhill blir f6r dyra pa den gamla
utrustningen.

P4 grund av den ekonomiska forslitningen kan alltsd utrust-
ning, som ur teknisk synpunkt dr helt felfri, bli avford ur pro-
duktionsprocessen. Ekonomisk forslitning kan endast tinkas dga
rum i samhillen, som undergéir ekonomisk utveckling.

Nir det giller att studera kapitalet ur produktionssynpunkt for
en hel samhillsekonomi forefaller det mest rimligt att bestimma
forslitningen under en viss period som den mingd nyinveste-
ringar som ceteris paribus behovs for att halla den totala produk-
tionen av slutprodukter konstant.! Med produktionen kan vi hir
antingen mena den aktuella eller den potentiella produktionen.

For att halla den aktuella produktionen konstant under en viss
period behover vi ersitta den utrustning, som skrotats under aret,
samt kompensera den eventuella nedging i produktionsférméga,
som var kapitalutrustning undergitt. De investeringar som be-
hovs for att na detta mél sammanfattar vi under begreppet ersdtt-
ningsinvesteringar.

Den potentiella produktionen héller vi konstant om vi genom
nyinvestering uppviger den minskning i produktionsférmaga

under hela dess aterstiende livstid, som vér utrustning undergatt

1 I Denison 1957 diskuteras vad man kan ligga in i begreppet f6rslitning.
Han stannar fér att den hir angivna innebdrden av begreppet dr den ur
teoretisk synpunkt mest tillfredsstéllande.
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under dret. Hir giller det alltsa att motverka den virdenedging
— depreciering — som utrustningen blivit utsatt for.

I en expanderande hushallning blir normalt den berdknade
forslitningen storre i det senare fallet 4n 1 det forra; deprecie-
ringen alltsd storre 4n ersdttningsinvesteringarna. Detta som en
foljd av att kapitaldrsklasserna undan f6r undan vixer i omfatt-
ning.! Den ena metoden ér i och f6r sig inte béttre 4n den andra
utan valet sammanhénger med arten av det problem man vill be-
lysa. I det foljande laborerar vi for enkelhetens skull med be-
greppet ersittningsinvesteringar.

Vad som nu sagts ter sig enkelt och naturligt, si linge vi
tillimpar det pa ett samhille dir ingen teknisk utveckling pagar
och dirmed inte heller nigon ekonomisk férslitning. I dagens
samhille, dir hela tiden ett snabbt ekonomiskt framétskridande
dger rum, blir det mycket svirare att pa ett meningsfullt sitt
laborera med férslitningsbegreppet.

Den ekonomiska utvecklingen innebir, att produktionstekniken
successivt utvecklas, si att t. ex. nya typer av maskiner borjar
anvindas, men ocksd att inriktningen av produktionen #dndras.
Vi gar 6ver fran att gora histdroskor till att gora bilar, fran att
tillverka isskap till att producera kylskép och till att framstilla
helt nya ting, sidana som radio- och T'V-apparater.

Detta stiller oss uppenbarligen for det forsta infor den svérig-
heten, att det i en expanderande ekonomi &r vanskligt att fast-
stdlla vad som skall menas med en »konstant» produktion, eftersom
produktionens innehdll hela tiden forindras. Det dr det gamla
problemet om hur méanga persikor som ur konsumentens synpunkt

kan anses motsvara 10 dpplen. Denna stora svarighet har vi emel-

1 JamfSr Lundberg 1961 sid. go ff, Svenmilson 1956 sid. 325 ff samt
Lindberger 1956 sid. 10 ff.
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lertid vant oss vid att bortse ifrdn och anta, att vi kan 16sa den
genom indexberdkningar av sedvanligt slag. Lat oss gora s& dven
i detta fall och med »konstant produktion» mena oforindrat pro-
duktionsvirde i fasta priser.

Hade vi tillrackligt goda statistiska uppgifter borde vi nu ex-
empelvis kunna konstatera att mellan tidpunkterna I och II
har produktionsvirdet foérindrats, s att man dels fatt en till-
skottspost av storleken a och dels en avdragspost av storleken
0,3 a genom att en del av produktionsapparaten utrangerats.!
Nettookningen blir alltséd 0,7 a. Mot denna nettodkning kan vi
vinta oss att det skall std en nettodkning av kapitalutrustningen.
Vi utgar nimligen ifran att »ovriga forhallanden», sidana som
arbetsinsats och kapacitetsutnyttjande ar oforindrade (jamfor
kapitel 1).2

Eftersom vi dr intresserade av relationen mellan kapitalinsatsen
och den resulterande produktionen frin utgingspunkten av hur
stora resurser vi behéver sitta in fér att na ett visst resultat, dr
det naturligt att rikna kapitalutrustningen efter dess produk-

tionskostnad.® Detta betyder alltsi att vi far fram nettoinveste-

1 For att underlitta resonemanget bortser vi i detta sammanhang fran
den fysiska forslitningen och laborerar alltsd endast med forslitning av eko-
nomisk art.

2 Med den definition av begreppet kapital, som vi arbetar med, kan heller
inte s. k. Horndalseffekter uppkomma. Har produktionen 6kat har ocksa
kapitalet gjort det. Se féregiende kapitel.

3 Kapitalutrustningen kan ocksd mitas som det till nutiden diskonterade
virdet av dess avkastning. En sddan uppgift ger emellertid knappast nagot
mer #n direkta upplysningar om produktionens beriknade storlek.

Virderingsproblemet diskuteras ingdende av savidl Lundberg som Svennil-
son. Svennilson virderar kapitalstocken till reproduktionskostnad men in-
kluderar icke reparationer och underhall i investeringarna och skriver av
gammal utrustning férst nir den avféres. Svennilson 1956 sid. 321-327.
Lundberg utgar i sina berdkningar ocksa fran reproduktionskostnaderna men
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ringen genom att & ena sidan till kapitalstocken ligga produk-
tionskostnaden fér den nya utrustning, som vi erhallit och &
andra sidan frén stocken dra bort kostnaden fér den utrangerade
utrustningen. Eftersom vi skall rikna i samma priser bor det
innebira att vi drar ifran vad det i dag skulle kosta att producera
maskiner av samma slag som de utrangerade.! Vi stéter emeller-
tid da pa den svarigheten, att vi inte vet vad det i dag skulle kosta
att gora dessa maskiner. Sjdlva podngen i utvecklingen ir ju
nidmligen att det inte 4r aktuellt att 6verhuvudtaget i dag géra
sddana maskiner; det ir ekonomiskt uteslutet. Att under nu-
varande forhallanden t. ex. tillverka ett gammaldags ramsigverk
skulle sikert stilla sig mycket dyrt, men det forefaller helt verk-
lighetsfrimmande att rakna av ett motsvarande belopp fran kapi-
talstocken, ndr ett dylikt utrangeras. En utvig ur denna svarighet
skulle vara att vi frdn nyinvesteringskostnaderna riknade bort
den del, som kan sdgas var tillkommen for att kompensera for
bortfallen produktion genom utrangering av ildre utrustning.
En sddan avridkning ir emellertid inte heller méjlig. For det
forsta dr kapitalutrustning ofta inte delbar och det ér dérfor inte
meningsfullt att séga, att mot en viss produktion svarar si och s
stor del av utrustningen. For det andra forhéller det sig — som
vi tidigare sagt — ofta s, att det inte finns nagot direkt samband
mellan den nya och den utrangerande utrustningen. Den nya
utrustningen ir avsedd for en helt annan produktion eller pro-

duktionsprocess dn den utrangerade.

gor successiva avskrivningar pa grund av forslitning — fysisk och ekonomisk.
Lundberg 1961 sid. 248 samt sid. 268 ff. Denison kommer ocksa fram till,
att kapitalstocken av praktiska skil bor mitas i produktionskostnad.

1 Eftersom vi endast laborerar med ekonomisk f6rslitning i detta samman-
hang antas de utrangerade maskinerna vara fullgoda i fysiskt hinseende.
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Utvecklingsanalysens grundbegrepp

Det ovan forda resonemanget leder givetvis fram till frigan
om det 6verhuvudtaget kan hjilpa oss till en bittre forstaelse av
det ekonomiska framitskridandets natur, att pi traditionellt
sitt laborera med aggregerade och salderade begrepp av typen
nettoinvesteringar. Enligt forfattarens mening erbjuder sidana
begrepp ingen framkomlig vig. Man maste i stillet forsoka arbeta
med de olika delposter, som svarar for forindringarna i olika
riktningar. Detta blir sirskilt angeldget med tanke pé att utran-
geringen torde dikteras av vissa forhallanden, medan nyanskaff-
ningen styrs av andra. Vi behover dérfor bide en teori for utran-
geringen och en for nyanskaffningen. De grundbegrepp man har
anledning att laborera med blir enligt min mening nytillskottet,
utrangeringen och forslitningen.

Kapitalstocken ir givetvis ocksé intressant eftersom uppgiften
om den visar var vi stdr. Nir det giller kapitalstocken 4r emeller-
tid inte det intressanta att férséka vérdera denna frén olika tid-
punkter hirstammande ansamling av maskiner, byggnader, fartyg,
anldggningar etc. till en viss summa pengar, utan att beskriva hur
den dr sammansatt. Hur den férdelar sig pa féremél av olika typer,
pé utrustning av varierande lder, produktionsférmaga, livslingd
OsV. OsV.

Sadan kunskap ger oss en forestillning om vér situation och
vilka mojligheter i olika riktningar den erbjuder. Vi kan t. ex. p
s& sitt fa ett sikrare grepp om i vilken takt kapitalutrustning
kommer att férsvinna. Kénner vi fordelningen pé olika typer av
kapitalforemal med skiftande »dédlighety samt &lderssamman-
sdttningen typvis kan vi sedan berikna skrotningarna med hjilp
av »dodlighetstabeller». S&dana berikningar ger vi exempel pi i
det foljande.
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Det kan vidare forhélla sig sa, att utrangeringen pa vissa om-
riden s att séiga sker kontinuerligt, medan den p& andra dger
rum mer ryckvis. Exempel pa den forsta typen torde vara stan-
dardmaskiner av typen borrar, svarvar, frisar och dylikt. Som
vi senare skall dterkomma till f6rs dessa successivt 6ver till 2:a
och 3:e linjen for att sedan s sméningom skrotas. Nir det &
andra sidan giller t. ex. gjuteriutrustning torde det forhalla sig
sd, att under ett visst tidsintervall bryter en ny teknik igenom.
Eftersom det hir ror sig om integrerade anliggningar betyder
detta att all gammal utrustning blir skrotmogen i ett samman-
hang. For att fa ett grepp om férhallanden av detta slag maste man
uppenbarligen ha ingdende upplysningar om kapitalstockens
struktur.

Analyser av denna typ leder sedan naturligt 6ver till en re-
gistrering av de utrangeringar respektive den forslitning, som édger
rum och forsok till uppskattningar av hur dessa fenomen kan
péverka produktionen.

Kapitalstockens sammansittning och struktur ér vidare av be-
tydelse, ndr det giller att bedoma vilken effekt vi fir av en viss
nyinvestering. Innebir den i ett visst fall en pabyggnad av redan
existerande utrustning eller tranger den ut éldre realkapital? Ny-
investeringen kan ocksé ha den karaktiren att vi bygger ut pro-
duktionsapparaten i en helt ny riktning.

Inom de olika huvudbegrepp som vi arbetar med maste vir
strdvan vara att si langt mojligt halla isir olika typer av kapital-
foremal och forindringar av dessa. Det giller hérvid att gora en
avvigning mellan & ena sidan 6nskemalet att ha s& enhetliga del-
grupper som mdjligt och 4 andra sidan svarigheten att pé ett
meningsfullt sitt hantera ett mycket detaljerat material.
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Speciella problem

Forslitning av forskming etc. Vi har ovan diskuterat kapitalets
forslitning med utgdngspunkt fran kapitalféremal av typen bygg-
nader, maskiner etc. Som framhallits i foregdende kapitel har vi
emellertid anledning att i kapitalet dven ridkna in resultaten av
forskning, utvecklingsarbete och utbildning.

Den investeringsverksamhet det hir dr frdga om resulterar i
kunskap om hur produktionen bér bedrivas. Denna kunskap finns
lagrad i bocker, tidskrifter, matematikmaskiners minnen etc. samt
framfor allt i méanniskors hjirnor. Ur samhillsekonomisk syn-
punkt uppkommer hir inte nigon ekonomisk férslitning i den
man man vid den ekonomiska utvecklingen bygger vidare pi
gammal kunskap och alltsé enbart gor tilldgg till kunskapsfonden.
For det enskilda foretaget uppstar emellertid en ekonomisk for-
slitning 4ven 1 detta fall. Ur dess synpunkt maéste investeringen
i FoU vara avskriven den dag dess resultat r allmint tillgéngliga
och tillimpade. Hur 18ng tid detta tar hinger bland annat ihop
med patentlagstiftning och andra institutionella férhillanden.

Fysisk forslitning férekommer givetvis pa detta omride som
foljd av att kunskap och skicklighet gir férlorad genom att
minniskor doér, av andra skil foérlorar kunskapen eller formagan
att anvinda den eller genom att de férsvinner ur produktions-
apparaten pa grund av pensionering etc. Denna férslitning méste
kompenseras genom att nya hjirnor utbildas och trénas upp till
samma nivd som sina féregingare. Denna ersittningsinvestering
sker visentligen genom sambillets forsorg. Nir det giller den
organiserade utbildning som sker i foretagens regi torde diremot
denna i icke ringa utstrickning ha karaktiren av nyinvestering.
Foretagsekonomiska synpunkter. Att problemet om hur stora av-

skrivningar — hur stor ersittning for forslitning — som behover
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goras ter sig ndgot annorlunda ur det enskilda féretagets synpunkt
dn ur hela samhillets, ssmmanhidnger med att mélsittningen for
verksamheterna inte 4r densamma.

I ett privatekonomiskt system maéste foretagets malsittning vara
att ge minst marknadsmissig avkastning pa det insatta kapitalet
och att dtervinna detta, om kapitalféremalen dr utsatta for for-
slitning. Uppfyller man inte dessa krav kan inte systemet fungera.
Ingen vettig person blir da villig att sdtta in nodvandigt kapital
i verksamheten. Detta betyder att foretagen maste gora avskriv-
ningar som svarar mot deprecieringen, inte enbart mot ersitt-
ningsbehovet, enligt var tidigare definition. Foretagen maste vi-
dare ta hinsyn till den ekonomiska forslitning, som kunskap
undergér. De madste 1 sidana fall ticka in sig fér formdogenhets-
forluster, dven om dessa ur sambhillsekonomisk synpunkt kom-
penseras av formogenhetsvinster f6r andra foretag eller personer
eller f6r samhillet i dess helhet.

Den malsittning fo6r avskrivningarna vi skisserat ovan har
karaktiren av en minimimélsittning i ett privatekonomiskt sys-
tem. Man kan emellertid dven tidnka sig andra mélséttningar,
som leder till annan avskrivningspolitik.

Foretagen kan t. ex. vilja halla marknadsandelen konstant eller
bevara arbetsstyrkan oférindrad osv. Somregel torde mélsittningar
av detta slag leda till stérre avskrivningar dn enligt tidigare
angivna metoder. I praktiken kan de ofta antas innebéra att man
skriver av s mycket, att man har mojlighet att helt f6lja med i
den tekniska utvecklingen. Avskrivningsbeloppet ricker s att
sdga inte bara till f6r att skaffa en lika dyr svarv som den férslitna,
utan till en svarv av den bittre och mer komplicerade typ, som nu
finns tillgdnglig.

Vad som hir sagts giller de olika former av avskrivningspolitik,
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som det med de givna férutsittningarna kan vara rimligt att fora.
Ur den ekonomiska vetenskapens synvinkel dr det visentliga att
faststdlla hur foretagen faktiskt gor och analysera, vilken ekono-
misk effekt olika typer av foérfaranden kan tinkas fa, Foretags-
ekonomen kan vara benigen att ga ett steg lingre och forsoka
faststilla hur man bér gora. Som torde ha framgatt av det ovansté-
ende ir en sidan diskussion mojlig forst sedan man bestdmt sig
foér vad som skall vara maélet for foretagets verksamhet. Det dr &
andra sidan s, att denna malsittning i viss min 4r given genom
de institutionella forhillanden under vilka niringslivet arbetar.
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KAPITEL 3

Verkstadsmaskiners livsldngd och faktorer
som paverkar den!

Livslangden

Genom de uppgifter vi erhillit fran féretagen kunde vi berikna
dlderssammansittningen pd deras maskinpark den 1/7 1954. Vi
kunde sedan folja varje arsklass av maskiner fram till den 1/7
1959 och studera i vilken omfattning maskiner utrangerats.
Detta material gjorde det mojligt f6r oss att berékna bitar av
»overlevelser-tabeller for de olika drsklasserna. Genom att sedan
koppla samman de olika delbitarna har vi konstruerat en full-
stindig tabell.

Det resultat vi hiarvid kommit fram till 4terges i diagram 1
och tabell 4.

Som framgar av diagrammet ar hilften av maskinerna kvar
efter cirka 28 &r. Deras »medellivslingd» — medianen — skulle
alltsd vara s& lang. Detta &r visentligt lingre 4n vad man i all-
minhet torde forestilla sig. I sjilva verket dr emellertid den
verkliga medellivslingden enligt detta material icke ovasentligt
lingre 4n 28 ar. De »dédsfally vi inregistrerar bestir ju nimligen
av utrangeringar frin de aktuella féretagen. En sidan utrange-
ring 4r emellertid icke liktydig med att maskinerna skrotas.

I mycket stor utstrackning siljs de for vidare anvindning i andra

1 1 detta kapitel arbetar vi genomgiende i den man inte annat sigs med
ovidgda genomsnitt fér de olika foretagen.
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Diagram 1

Antal »kvarlevande»
av 1000 nya

1000

600 [~

400 —

200 -

0 | ! | | 1 | ! !
0 10 20 30 40
Livsldngd, &r

foretag eller 6verfors till dotterforetag i andra linder. Av de 772
maskiner, som utrangerades under perioden, sildes silunda 58
procent medan resten skrotades. Foretagen kan naturligtvis inte
vara sikra p4, att inte dven en del av de sélda skrotas inom en
ndra framtid. Det visade sig silunda, enligt en specialundersok-
ning, att cirka hilften av de silda maskinerna av foretagen be-
traktades som utslitna. Se mera om detta pé sid. 68 fI.

Det ir naturligtvis svért att pd grundval av vart material be-
stimma hur ling den »verkligay livslingden 4r hos maskinerna.
Om vi emellertid tinker oss att de utrangerade maskiner, som
gétt till forsdljning, har lika ling aterstiende livslingd som de
maskiner, som stannat i féretaget, kan vi tydligen berdkna medel-

livslingden p4 basis av de av oss kénda skrotningssiffrorna. En
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Tabell 4. nOverlevelsetabell» f6r verkstadsmaskiner

Alders- »Dédsrisk» under Antal kvarlevande av
intervall respektive 1000 nya maskiner vid
i Ar aldersintervall® slutet av respektive

%o aldersintervall

0,5— 3 11 989

3-8 34 955

8-13 94 865
13-18 108 780
18-23 166 650
23-28 242 493
28-33 274 357
33-38 239 272
38-43 276 197

% Genomsnitt av samtliga féretag utom 5 och 10.

sidan berakning ger en medellivslingd pd 43 &r. Det ar dock
klart att en sddan berikning ger ett maximivirde. Det riktiga
vardet torde ligga icke ovisentligt lagre. Det angivna virdet kan
emellertid ge en viss forestillning om vilken storleksordning
korrektionen kan roéra sig om.?

Infér de langa livslangder vi hiar kommer fram till kan man
naturligtvis friga sig om sjilva berikningsmetoden kan tinkas
vara sidan att den ger dylika resultat.

Vid berikning av livslingder kan man i princip forfara pé tv

1 1 SOU 1953: 10, sid. 226, har L. Lindberger i en bilaga forsokt upp-
skatta genomsnittliga utrangeringsildern fér maskiner och byggnader i stora
och medelstora industriféretag. Han anvinder sig av metoden att kumulera
investeringarna och underséka hur langt tillbaka i tiden han behéver ga fér
att bygga upp den aktuella kapitalstocken. Han kommer pa detta sitt fram till
en utrangeringsalder pa 30 4 35 ar for maskiner och so ar for byggnader.
Lundberg (i en bilaga av Jaak Jirv) kommer enligt en likartad metod fram
till en genomsnittlig livslingd f6r byggnader och maskiner pa 67 ar. Han
finner detta virde otroligt hoégt och reducerar det till hilften. Detta inne-
bir att han rdknar med en livslingd f6r maskiner pa 20 ar och for bygg-
nader pa 5o ar. Lundberg 1961 sid. 269.
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sitt. For det forsta kan man félja en viss rsklass fram genom
»livety och studera hur den successivt minskar. Den medellivs-
lingd man d& fir fram speglar férhillandena for en A4rsklass,
som &r »fodd» for lingesedan och vars »dodlighety paverkats av
hindelser av skiftande slag under en ling f6ljd av &r.

For det andra kan man studera »dddlighetens for olika &rs-
klasser under ett visst kortare tidsintervall. De resultat som man
nir med de tvd metoderna behdver givetvis inte Gverensstimma.
Viljer man i det senare fallet en period som ligger nira i tiden
far man tydligen en bild av de aktuella forh&llandena i olika 4rs-
klasser. Nir man sedan kopplar ihop de olika bitarna till en
6verlevelsekurva gor man tydligen det antagandet, att om dodlig-
heten inte dndrade sig i framtiden, skulle en nyinkopt grupp av
maskiner fi en medellivslingd svarande mot den konstruerade
overlevelsekurvan. Man antar di att dodligheten &r ¢ f6r arsklass
a inte paverkats av de dodlighetsforhallanden, som den upplevt
under dren fore 4r ¢ Detta dr naturligtvis inte sikert. For att
illustrera tankegingen kan vi tinka oss att dodligheten for verk-
stadsmaskiner successivt har stigit som f6ljd av en allt snabbare
teknisk utveckling. Detta betyder att det t. ex. vid ingéngen av
dr 1960 finns »for méngay kvar av 1920 érs drsklass. Kan nu
detta tinkas piverka deras dodlighet under &r 196o? P4 denna
punkt ér filtet fritt for spekulationer, man kan tinka sig situa-
tioner, som skulle medféra sivil hogre som ligre dodlighet.
Det forefaller dock inte sannolikt att risken for felslut skulle
vara stor pa grund av dessa foérhéllanden. Ett annat och allvar-
ligare problem ir att maskinerna i de olika arsklasserna ar olika
och alltsd av det skilet kan ha olika doédlighet. Utvecklingen kan
t. ex. g& mot maskiner med hogre precision och hastighet, vilka
slits snabbare.

42



Diagram 2
Procent
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| ~— Faktisk fordelning
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Alder, ar

Sammanfattningsvis kan sfgas att det dr viktigt att komma
ihdg, att de resultat vi kommit fram till avser liget just under
dren 195459 och att med »dodlighet» i detta sammanhang menas
utrangering. Om man antar att férhéllandena tidigare varit eller
senare kan komma att bli likartade gor man alltsé en gissning.

Vid berikning av 6verlevelsetabeller tar man ingen hinsyn till
den inbérdes storleksordningen av de olika drsklasserna. Som en
foljd av den ekonomiska expansionen kommer emellertid »ods-
larnay att successivt 6ka i de undersokta foretagen. Detta betyder
att andelen unga maskiner i deras stock av maskiner ér storre
dn som svarar mot den konstaterade dédligheten. Detta illustre-
ras av diagram 2 som visar maskinparkens faktiska och berik-
nade relativa dldersfordelning i de undersckta foretagen.!

Den beriknade fordelningen baserar sig helt enkelt pd den

1 Uppgifterna avser samtliga féretag utom 5 och 10. Den berdknade for-

delningen avser dock totalmaterialet. Hade vi anviint oss av endast de nimnda
féretagen hade kurvan i stort sett fatt samma utseende.
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tidigare overlevelsetabellen och visar den &ldersférdelning, som
skulle erhdllas vid konstanta nyinkdp och konstant »dodlighet.
Som syns fir vi under sédana omsténdigheter en férdelning med
betydligt storre andel dldre maskiner &n i verkligheten. Det ir
nu tankbart att dessa férhéllanden 1 och f6r sig paverkar dodlig-
heten i sidnkande riktning.

Foretagen bor ha ett visst behov av reservmaskiner och maski-
ner, som kan utféra tillfilliga smirre arbeten. Dessa maskiner
kan tinkas fi en forhillandevis ling livslingd. Ju mindre de
tidigare argdngarna ir desto stérre andel av dem bor kunna fylla
sddana arbetsuppgifter under sina senare ar och desto ligre blir
ceteris paribus dodligheten. Det forefaller inte osannolikt att
dessa forhillanden kan bidra till att forklara den uppenbara
motsattningen mellan forestillningar och verklighet pd detta
omridde. Om tankegingen &r riktig bor en stigande takt i den
industriella utvecklingen f till effekt en stigande medellivslingd
for maskinkapitalet. Detta under f6rutsittning att andra faktorer,
som péverkar maskinernas livslingd, inte forindras.

I resonemanget ovan har vi utgétt frin att det just ar de éldre
maskinerna, som anvinds som hjalpmaskiner och dylikt. Vi har
moéjlighet att underséka om si dr forhallandet med hjalp av vart
material. For vissa av de deltagande foretagen erholl vi ndmligen
uppgifter rorande deras anvindning av sina maskiner. Maski-
nerna indelades darvid med hinsyn till om de arbetade i 1:a linjen
eller inte. Resultatet framgér av tabell 5.1

I tabellen har indelning skett dven efter maskinernas &ter-
anskaffningsvirde. Som framgar av tabellen finns det en tydlig
tendens att de 4dldre maskinerna anvinds for mer tillfilliga arbeten.

1 Med 1:a linjen avses maskiner som ir kontinuerligt bemannade och an-
vinds i den l8pande produktionen. Se vidare sid. 63 ff.
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Tabell 5. Férhallandet mellan 4teranskaffningsviarde och alder for
maskiner i 1:a linjen

. Andel i 1:a linjen

Ateranskaffnings- procent
virde
kronor

<10 ar > 10 ar

< 25 000 83,1 55,9
> 25 000 98,9 77,9

Sérskilt giller detta for de billigare maskinerna. Vi skall senare

mer utforligt aterkomma till denna fraga.

VARIATIONER MELLAN OLIKA TYPER AV MASKINER. De re-
sultat vi ovan diskuterat giller livslingden fér samtliga under-
sokta maskiner. Det ligger emellertid ndra till hands att tinka
sig att livslingden skall variera mellan olika typer av maskiner.
Hur det forhéller sig pd denna punkt framgér av tabell 6.1

Variationerna mellan olika typer ir som syns relativt méttliga.
I négra fall har materialet inte medgett fullstindiga berékningar,
eftersom tillrickligt antal maskiner inte férelegat i de hogre
dldrarna. Virdena har i detta fall erhéllits genom extrapolation.
Sédana virden har satts inom parentes. Det dr ocksé tydligt att
tillfalligheter 6ver huvud taget kommer att spela relativt stor roll
vid berdkningar av i tabellen angivet slag.

Gruppen slipmaskiner inkluderar s. k. slipstallningar, vilka
redovisar lang livslingd. Vad som kan férklara de hoga talen
for svetsutrustning, virmebehandlingsapparatur och trabearbet-

ningsmaskiner saknar vi mojlighet att bedéma.

1 Tabellen baserar sig pé& en bearbetning maskinvis. I tabellen har vissa
mindre maskingrupper uteslutits eftersom materialet betriffande dessa inte
medger medellivslingdsberikningar. Det rér sig sammanlagt om 630 ma-
skiner. )
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Tabell 6. Medellivslingd f6r maskiner av olika yp

i ot [ s
Spanskirande maskiner 28 3 872
dérav: svarvar 22 975
borrar 29 780
frisar 26 518
slipmaskiner 33 1 060
Metallformande maskiner 28 997
ddrav: pressar 28 499
Svetsutrustning (34) 427
Gjuteriutrustning 20 388
Virmebehandlingsutrustning 32 217
Rengérings-, ytbehandlingsutrustning 21 197
Lindningsmaskiner 28 202
Industritruckar (33) 168
Tribearbetningsmaskiner (50) 197
Ovrig verkstadsutrustning 30 555
Samtliga maskiner 28 7 220

Ett nirmare studium av de olika livslingdstabellerna visar
vidare en férhillandevis hog dodlighet for gjuteriutrustning och
pressar av dldre arging, medan den ir lig for yngre sidan ut-
rustning. I varje fall nir det giller gjuteriutrustning torde detta
sammanhinga med att pa senare dr en betydande rationalisering
agt rum pa detta omrade.

FORDELNING EFTER ATERANSKAFFNINGSVARDE. Livsling-
den for storre respektive mindre maskiner belyses i tabell 77 dar
maskinerna indelats efter iteranskaffningsvirde.

Det foreligger tydligen inte nigon klar tendens att t. ex. de
dyra och mer komplicerade maskinerna skulle vara mer kort-
livade.
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Tabell 7. Medellivslingd efter ateranskaffningsvirde

Ateranskaffningsvirde Medellivslingd
k (median)
ronor .
ar
- 5000 27
5 000—10 000 28
10 000—25 000 24
25 000—50 000 39
50 000— 28
Totalt 28

VARIATIONEN MELLAN FORETAGEN. Undersoker man 4 andra
sidan medellivslingden for de olika féretagens maskiner visar
sig variationerna vara stora. Se tabell 8.

Tabell 8. Maskinernas livslingd hos olika féretag

Medellivslingd
Foretag (median)

ar
1 35
2 50
3 20
4 40

5 ofullst. uppg.
6 27
7 32
8 32
9 22

10 -

11 23
12 27
13 29
14 19
Samtliga 28

¢ Antalet utrangerade maskiner for litet fér att méjliggéra berikning.
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Skillnaden mellan foretagen ar som syns mycket betydande —
fran 19 och upp till 50 4r. Delvis kan ju dessa variationer tinkas
bero pi olikheter i maskinparkens sammansittning. Det visar
sig emellertid att om man gér motsvarande berikning fér en
storre enhetlig grupp av maskiner for de olika foretagen erhélls
1 stort sett samma resultat. Vi har gjort sddana berakningar dels
for svarvar, dels for spanskdrande maskiner och Gverensstim-
melsen med totalresultatet blir i det stora hela god.

Lang medellivslingd (> 30 4r) redovisar tydligen foretagen
1, 2, 4, 7 och 8 medan foretagen 3, 9, 11 och 14 har kort medel-
livslangd pé sina maskiner. Variationerna mellan de olika fére-
tagen 4r sikerligen i ritt hog grad betingad av forhillanden av i
vart sammanhang slumpmissig natur. Ett féretag kan t. ex. just
under den aktuella perioden ha genomgitt en reorganisation,
vilken lett till betydande utrangering och dirmed kort medel-
livslangd, for ett annat foretag kan kraftiga forandringar pa
maskinsidan ha 4gt rum innan periodens bérjan. I detta foretag
kan darfor den beraknade livslingden antas bli hog osv.

Helt allmiant ligger det nira till hands att ténka sig, att fore-
tag, som befinner sig i stark utveckling, skall redovisa korta
medellivslangder. I sjalva verket forhéller det sig narmast tvért-
om. Sévil foretag 7 som 8 har expanderat mycket kraftigt efter
kriget men redovisar linga medellivslangder. Forklaringen till
detta torde vara att man har brist pd kapacitet 1 sina verkstider
och dirf6r har svért att gora sig av med maskinerna.

I anknytning till vad som sagts tidigare kan ocksa pdpekas att
andelen éldre maskiner i dessa expansiva foretag ar méttlig eller
liten. I den mén de dldre maskinerna inte beh6vs i 1:a linjen kan
man alltsd tinkas ha behov av dem som reservmaskiner etc.

Foretagen 3, 9, 11 och 14 som redovisar korta medellivslangder
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har & andra sidan expanderat relativt lingsamt efter kriget och
har som en foljd av detta ett relativt stort bestind av 4dldre ma-
skiner. Dessa har man tydligen svirt att finna en ekonomisk
anvandning for, varfér »dodligheteny blivit hog.

Langsam expansion féreter emellertid ocksd foretagen 1, 2
och 4, som redovisar mycket ling medellivslingd pa sina ma-
skiner. I foretagen 1 och 2 har man emellertid haft ekonomiska
svarigheter och darfor férmodligen helt enkelt-inte haft rdd med
ndgon utrangering. For foretaget 4 dr situationen mer komplice-
rad. Det 4r en anlaggning, som ingér i ett storre foretag, som ér
mycket expansivt. En sannolik forklaring till den l&nga medel-
livslangden i denna anliggning torde vara att det ror sig om en
aldre enhet, som man koér fullt si linge det gir. Expansionen

inom foretaget sker pd andra platser.

JAMFORELSER MED UTLANDET. De resultat, som vi ovan
kommit till betriffande medellivslingden f6r maskiner, torde
inte pi ndgot sdtt vara enastdende for Sverige, utan stimmer vil
med forhéllanden i andra industrildnder.

En undersokning av Barna rorande den engelska verkstads-
industrin visar silunda en medellivslingd pa cirka 30 ar. Han
anviander sig darvid av en metod snarlik vir. Detta betyder alltsd
att det ar frdga om mediandldern vid utrangeringstillfillet.1

En berikning pé basis av det material rérande alderssamman-
sittningen pa den amerikanska verkstadsindustrins maskinkapital,
som &rligen presenteras i tidskriften American Machinist, ger
till resultat en medellivslingd kring 25 & 30 dr.2

1 Barna 1958.
2 Berikningen utgir frin Aalderssammansittningen ur vilken medellivse
lingden hirletts under vissa forenklande férutsittningar.
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Foéretagsekonomiska synpunkter

Ovan har vi undersokt medellivslingden for verkstadsmaskiner
och hur denna livslingd varierar med olika férhéllanden. Innan
vi gar vidare i var analys av de faktorer, som paverkar livsling-
den, 4r det nodvindigt att ndgot diskutera hur livsldngden be-
stims ur foretagens synvinkel. Det ér ju de féretagsekonomiska
avgorandena som i detta sammanhang dr av grundldggande bety-
delse. Som diskuterats i féregdende kapitel undergdr maskiner
forslitning och detta leder till att de en dag har forlorat sitt
virde som maskiner. En helt forsliten maskin ir en sidan, som
saknar ekonomiskt virde for sin innehavare i sin egenskap av
maskin, diremot kan den fortfarande ha ett skrotvirde. Maski-
nen fir virdet noll den dag kostnaderna for att hélla den i ging
ar storre 4n marknadsvirdet av dess tjanster.

Sammanhangen illustreras i diagram 3.

Diagram 3
Kronor
6~
Vdrdet av maskinens tjdnster (intdkter)
5 /
4 /
/
7
3
2 - -\
Driftskostnader
1
0 | ] ] 1 ] | | ] ]
0 5 10 15 20 25

Alder, &r
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I det i diagram 3 illustrerade fallet ar tydligen maskinvirdet
noll efter 20 4r. Den 6vre kurvan i diagrammet visar ett fallande
forlopp. Detta ar naturligt med tanke pd att maskinens presta-
tioner successivt forsimras genom forslitning. Inte minst viktigt
1 detta sammanhang 4r att maskinen undan f6r undan blir mera
opdlitlig, varfor man riskerar driftsstopp. Marknadsvirdet pa
tjansterna sjunker vidare pd grund av att maskinen successivt
moter 6kad konkurrens frin tekniskt mer avancerade maskiner.
Den kan ocksa bli utslagen pa grund av att nya produkter eller
ny utformning av produkterna gjort dess prestationer mindre
efterfrigade. I frdga om en travers kan »f6rslitningen» ta sig det
uttrycket, att den inte orkar med si tunga lyft som produktionen
kommit att fordra.

Den undre kurvan visar driftskostnaderna, vilka s smaningom
ténkes stiga brant, som en f6ljd av att maskinen blir sliten. Detta
ar emellertid inte enda skilet till att man har anledning vénta sig
en stegring av kostnadskurvan.

Nir man talar om en maskins driftskostnader tinker man ofta
i forsta hand pé kostnader for elkraft, bransle, smorjning, repa-
rationer, underhall och dylikt. Den stora driftskostnaden ar dock
som regel kostnaden for dem som skéter maskinen. Den ekono-
miska utvecklingen leder till en successiv relativ stegring av
priset pi arbetskraft. I ett framatskridande sambhille ar det dér-
for naturligt att manga maskiner slds ut pd grund av att de for-
brukar for mycket arbetskraft och inte darfor att de 4r utslitna
eller prestationsmassigt efterblivna.l

Man kan silunda konstatera att mellan 1939 och 1959 tim-

1 Fenomenet kan t.ex. ta sig det uttrycket, att man 6vergar till att
anvinda sig av mindre yrkesskicklig arbetskraft och dirfor skaffar maskiner,
som stiller mindre krav pa den som skoter dem.
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fortjansten i verkstadsindustrin steg med 350 procent for min,
medan samtidigt Svenska Tarifforeningens maskinprisindex steg
med endast cirka 200 procent. Detta betydde alltsé att det undan
for undan l6nade sig allt bittre att anvinda mer arbetskrafts-
besparande maskiner.

En viss maskins intdkts- och kostnadskurvor 4r inte si att séiga
utifrdn givna utan kan varieras. Ju mer innehavaren ligger ner
pd maskinen for att hélla den i trim, desto mer stiger kostnads-
kurvan, men desto hogre kommer ocksé intiktskurvan att ligga.
For foretagaren galler det att finna den optimala kombinationen.

Maskinens virde for den aktuelle foretagaren ér lika med det
till nutiden diskonterade virdet av den vid varje tillfille 4ter-
stdende delen av den streckade ytan i diagrammet. For att han
skall gora sig av med maskinen begir han tydligen minst en s
stor summa plus kostnaderna for att féra 6ver den till en ny agare.
Denne i sin tur dr hogst villig att ge ett pris som svarar mot det
diskonterade virde, som féreligger i hans produktionssituation
och med avdrag for overfoéringskostnaderna.

Virdet av en viss maskin kan givetvis tinkas variera i hog grad
mellan olika producenter. Aven om koparens virdering ligger
vasentligt under siljarens beh6ver det emellertid inte leda till att
nigot maskinbyte inte kommer till stdnd. Det kan ndmligen for-
hilla sig s4, att det finns en ny maskin, som lovar stor vinst for
sdljaren men vars anvindande kriver avlagsnande av den gamla
maskinen. I s3 fall kan byte and4 4ga rum. Kravet blir d4 att den
till nutiden diskonterade vinsten pa den nya maskinen skall vara
pétagligt storre dn nuvirdet av den gamla maskinen. Detta under
forutsittning att dess forsiljningspris ar noll. Har den ett visst
forsiljningsvirde sinks kravet i motsvarande mén.

De typer av beslut som en foretagare har att fatta och som &r
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av speciellt intresse for oss 4r for det forsta beslut om hur myc-
ket och nér en viss maskin bor repareras, for det andra om och
i sa fall nir den bor bytas mot en annan och fér det tredje nir
den bor skrotas, om man nu behéller den till skrotstadiet.

Den ekonomiska teorin ger vigledning for hur denna typ av
beslut i princip bor fattas av en foretagare om han vill nd basta
ekonomiska resultat. Hur besluten faktiskt fattas blir beroende
av de metoder, som anvinds for att komma fram till dem respek-
tive 1 vad mén de forestillningar man har om aktuella maskiners
intdkter och kostnader nu och i framtiden &r fullstindiga och
korrekta.

I det foljande skall vi nu redogora for det material vi har for
att belysa de ovan berorda punkterna.

Hur maskiner sjunker i varde

Som framhallits ovan bor maskinernas virde successivt sjunka
ner mot noll, eller mer korrekt till ett virde som minus skrot-
vardet 4r lika med noll. Vore kostnads- och intdktskurvorna
parallella fram till skrotpunkten borde virdet sjunka efter en
linje som vore konvex mot origo. Mer konvex ju hogre diskon-
teringsfaktorn vore. I detta fall férlorar man némligen varje &r si
att siga den mest neddiskonterade delenav avkastningen. I allmén-
het forestiller man sig emellertid att virdet sjunker efter en konkav
linje. Detta 4r di en naturlig foljd av att maskiner antas leve-
rera det stOrsta nettovirdet i borjan av sitt liv.

I var undersokning har vi sokt att for var och en av de under-
sokta maskinerna inhamta uppgift om dels dess nuvirde enligt
bokforingen, dels dess nyvirde, dvs. vad en ny maskin av samma
slag skulle kosta. Diagram 4 terger nuvirdet i procent av dter-
anskaffningsvirdet f6r maskiner av olika dlder och maskintyper.
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Diagram &

Nuvdrde
o/, Samtliga
100
— — —— Spdnskdrande
........ Metallformande
80
60
40
20—
0 l 1 [ 1 ' 1 ' |
0 10 20 30 40

Alder, ar

Diagrammet omfattar foretagen 1, 4, 8 och ¢, vilka ar de enda

for vilka vi lyckats erhalla upplysningar av detta slag. Uppgifterna

avser dels samtliga maskiner, dels tvd mera vanligt forekom-

mande maskintyper, nimligen spdnskdrande och metallformande.1

For samtliga maskiner sjunker tydligen virdet till halften efter

cirka 22 & 23 dr. De tva sirskilt utvalda maskintyperna visar en

négot annorlunda utveckling. For deras del sjunker virdet mind-

re snabbt i borjan av »livety.

Som framgar av det ovanstdende ar det endast frin ett mindre

1 Den genomsnittliga livslingden hos samtliga maskiner i dessa foretag

ar 32 ar.
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antal foretag, som vi kunnat erhélla uppgifter i detta samman-
hang, vilket 4r naturligt med tanke pd svirigheterna att géra
uppskattningar av detta slag. Man méste naturligtvis ocks4 stilla
sig frigan om de uppskattningar, som gjorts av foretagen, verk-
ligen ir pilitliga.

Fran foretagens sida har man betonat osikerheten i uppgifterna
genom att stryka under att det ir friga om uppskattningar. Nir
det giller nuvdrdet kan foretagen antingen ange ett uppskattat
forsaljningsvirde eller utnyttjningsvirdet for foretaget. Som tidi-
gare anforts kan dessa virden i vissa fall tinkas skilja sig en hel
del frén varandra. I vad man man i de enskilda fallen forfarit pd
det ena eller andra séttet har vi ingen mojlighet att bedéma.

I fréga om myvdrdet — ateranskaffningsvirdet — ar svérig-
heten att fa fram virden, som inte paverkats av kvalitetsf6rand-
ringar. Vad det giller ar ju i princip att faststilla dagspriset pd
en ny likadan maskin som den gamla. Tillverkas inte typen lingre
bor det vara priset pd en likvirdig maskin. Det finns emellertid
risk for att nyvirdet faststills som priset for en aktuell ersatt-
ningsmaskin. Denna har da troligen bittre prestanda i olika av-
seenden. Vissa jamforelser, som vi kunnat géra med Svenska
Tarifféreningens maskinprisindex tyder emellertid p4, att fel av
detta slag skulle spela mindre roll. Delvis torde det forhilla sig
s4, att foretagen konstruerat fram nyvirdena med hjélp av denna
index. Man har alltsd utgitt fran sitt anskaffningsviarde och
justerat detta med hjalp av index. Detta bor ge ett godtagbart
resultat.

De ovan étergivna kurvorna och virdena visar i indexform
genomsnittliga virdet pd de vid varje tillfille dterstdende maski-

1 Som framhallits i kapitel 2 blir dock alltid jimférelser av detta slag av
begrinsat virde under perioder, da den ekonomiska utvecklingen dr snabb.
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Diagram &

Vérde
100

80

60

40

20

nerna. Detta gor att de resultat vi kommer till i hég grad paverkas
av spridningen i friga om virdeminskning for de individuella ma-
skinerna. Tankegingen illustreras av diagram g5.

Vi har i detta fall tinkt oss tre maskiner vars virden minskar
efter ritlinjiga kurvor. Den streckade linjen visar nu hur virde-
minskningskurvan for de tre maskinerna tillsammans skulle se
ut i detta fall. Som framgir av diagrammet férhiller det sig tyd-
ligen sd att ju mindre spridningen 4r desto mer ndrmar sig
viardeminskningskurvan en rit linje och ju storre spridningen ar
desto mer konkav blir kurvan — faller snabbt i bérjan och far
en ling utplanande period. Virdeminskningskurvornas utseende
paverkas givetvis ut6ver detta av utseendet pid de individuella
kurvorna. Teoretiskt kan dessa se ut pd en mingd olika sitt. Det
forefaller emellertid relativt osannolikt att de skulle vara konvexa.
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Reparationer och underhall

De foreteelser som av foretagen brukar sammanfattas under
rubriken reparationer och underhéll kan uppdelas pa fyra olika
typer av atgarder, nimligen ombyggnad, renovering, reparation
(ersittning av forsliten del) och service.

I tabell 9 visas hur foretagen forestillde sig att totalsumman
normalt fordelade sig pd nidmnda olika typer av reparationer
och underhdll.

Tabell 9. Férdelning av reparationer och underhéll p& olika slag

Reparationer

och underhall Procent
Ombyggnad 5
Renovering 20
Reparation 50
Service 25
Totalt 100

Begreppet service omfattar kostnader f6r smérjning, justering
och dylikt. I stor utstrickning torde det hirvid rora sig om 4t-
girder som man ir tvungen att vidta 16pande for att maskinerna
skall fungera pé ett tillfredsstillande sitt. I den min man har
rutinmissig genomgang av maskinerna kan dock gransdragningen
mot »reparationy bli vag.

Av anvisningarna till KK’s investeringsblankett framgar inte
om service skall ingd i »reparationer och underhdlly eller ej.
Enligt uppgift frin de undersokta foretagen brukar man inklu-
dera kostnaderna. I vissa fall for man dock icke p& kostnaderna
for smorjoljor och dylikt.

Det limpligaste torde vara att icke rikna in service i »repara-
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tioner och underhélly eftersom den ur investeringssynpunkt har
en helt annan karaktir an 6vriga kostnader under denna rubrik.
Servicekostnaderna fors limpligen ihop med Ovriga lopande
kostnader for driften.

Ovriga kostnader under denna rubrik har tydligen karaktiren
av delinvesteringar — man gor s& att siga nyinvesteringar bit
for bit. Det ror sig ofta om investeringar med ganska lang livs-
lingd och det ar darfor ur logisk synpunkt korrekt att skriva av
dels maskinerna, dels virdet av reparationerna. I praktiken for-
far man emellertid i regel s4, att reparationer och underhill tas
upp som lopande kostnader, dvs. skrivs av omedelbart.

Den totala virdeminskning, som en viss kapitalstock under-
gir under ett 4r, dr alltsd lika med summan av virdeminsk-
ningen pd investeringarna i reparationer och underhéll och
den konventionellt registrerade virdeminskningen. Man brukar
emellertid anta att den forsta typen av vardeminskning ar lika
stor som den samtidiga investeringen i reparationer och under-
hall. Nagot netto skulle alltsd inte uppstd pd detta konto. Detta
ar emellertid endast ett antagande. Det 4r 4 andra sidan tydligt,
att eftersom en maskins virdeminskning bland annat 4r bero-
ende av hur mycket den repareras ir det inte mojligt att sd att
saga hélla isdr olika slag av virdeminskning; av maskinen sjilv
och av reparationerna av den. For reparationer och underhill
giller vidare att denna typ av investeringar ir helt bunden till
den befintliga kapitalstocken. Variationsméjligheterna ar alltsd
begrinsade.

Med hinsyn till vad som nu sagts forefaller det rimligt att
gora ett antagande av tidigare angivet slag. Vi tinker oss alltsd
att investeringarna i reparationer och underhéll hela tiden gir

»jamnt uppy. Det dr samtidigt tydligt, att om praxis dndrar sig
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betriffande vad som betraktas som normalt underhéll, si kan det
fa stora dterverkningar pd virdeminskningarnas faktiska forlopp.

Kostnaderna for reparationer och underhall av maskinkapitalet
ar en mycket betydande post i sammanhanget. Med ledning av
den ovan konstruerade totala virdeminskningskurvan kan vi t. ex.
beridkna hur stor virdeminskning som ett maskinkapital med den
for de undersokta foretagen aktuella &lderssammansittningen
undergdr pé ett ar. Sitter vi det pa si sitt beridknade beloppet
= 100, kan vi konstatera att virdet av reparationer och under-
héll under samma tid uppgér till 101 enheter. De av foretagen ut-
forda nyinvesteringarna i maskiner uppgick samtidigt till 2go en-
heter. Uppgifterna avser foretagen 1, 4, 8, 9 och 13.

Det ir inte ovanligt att man vill férklara maskiners linga livs-
lingd med att de successivt byggs om, s att till slut inte annat
ar kvar av den gamla maskinen an féstbultarna i golvet. For att
fa ett grepp om hur det forhaller sig pd denna punkt utvalde vi
slumpvis i varje foretag 15 a 20 maskiner, som var dldre in 20 4r,
och undersokte vilka férindringar de undergétt under sin»livstidy.
Sammanlagt utvaldes pd detta sitt 252 maskiner. Resultatet av
bearbetningen framgar av tabell 1o.

Som syns av denna idr det bara en liten del av maskinerna,
som blivit ombyggda. Den &évervigande delen fullgjorde precis
samma arbete, som di de var nya, om dn med mindre precision.

Den fysiska forslitningen mots alltsd genom reparationer och
underhall, medan man tydligen inte finner det fordelaktigt eller
mojligt att mota den eventuella ekonomiska forslitningen genom
ombyggnad eller dylikt.

For nagra av foretagen — 6 och 9 — har vi méjlighet att fast-
stilla hur utgifterna for reparationer och renoveringar varierar
med maskinernas 4lder. Det forefaller hirvid rimligt att tinka
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Tabell 10. Ombyggnad av maskiner

Slag av forindring Procent
Maskinen aldrig ombyggd 88
Maskinen ombyggd 12
dérav: for att gora ny produkt I
» » » » process 4,5
» » né stbrre precision 2,5
» » » arbetskrafts- ochfeller materialbesparing I
» » fa Skad kapacitet 3
andra forindringar (t. ex. for att passa for enklare
uppgifter) 0,5
Totalt 100

sig att dessa utgifter skall ssmmanhénga med hur dyrbar ma-
skinen 4r. For att mojliggora en jamforelse mellan de olika alders-
grupperna av maskiner, vilka naturligtvis har en ritt olikartad
storlekssammansittning sinsemellan, har vi darfér beriknat kost-

naderna per krona i ateranskaffningsvirde. Vi har vidare in-

Tabell 411. Kostnader fér reparation och removering i olika &ldrar.
Borrar, svarvar, frasar. Foretag 6 och 9

Maskinens Reparationskostnad per
alder ateranskaffningskrona
ar 05 ar=100%

o5 100
5-10 38

10-15 56

15—20 122

2025 82

25-30 14

30-35 37

35-40 (45)

% Enkelt genomsnitt av index for respektive foretag.
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skrinkt oss till att behandla forhallandena fér gruppen »borrar,
svarvar och friasmaskiners for att f4 en mer enhetlig kategori.
Hela materialet omfattar 433 maskiner. Resultatet av berdk-
ningarna framgir av tabell 11.

Som syns av tabellen #r kostnaderna hoga for de allra yngsta
maskinerna, darefter ligger de i stort sett ligre. Det dr dock
svart att spira ndgon bestimd tendens i stigande eller fallande
riktning med stigande 4lder. Vira resultat stimmer siledes inte
med den vanliga forestillningen, att kostnaderna for reparationer
och renoveringar skulle stiga starkt med &ldern. Det ir alltsd
mojligt att vi hir ror oss med vanforestillningar.

De undersokningar som IUI gjort betriffande motsvarande
forhallanden for personbilar har gett likartade resultat.l

Man far emellertid komma ihig, att vad vi hir registrerar ar
faktiskt utférda reparationer. Det betyder, att det &r tinkbart
att om man verkligen reparerade maskinerna allteftersom det
behdvdes, si skulle kostnaderna stiga. Nir man stdr inf6r en mer
kostnadskrivande reparation har man emellertid ocksa alterna-
tivet att utrangera och viljer kanske det.

De liga reparations- och renoveringskostnaderna for de ildre
maskinerna skulle alltsd kunna bero p4, att dessa utgor ett urval
av maskiner, som krivt laga siddana kostnader och som kanske
ocksa kan héllas 1 mindre gott skick eftersom de har mindre kra-
vande uppgifter. Det kan emellertid ocksé mycket vil forhalla sig
sd, att det inte finns nigon anledning varfor reparations- och
renoveringskostnaderna skulle stiga med aldern. Forklaringen
hértill skulle kunna vara att behov av sddana utgifter aterkom-
mer med periodiska mellanrum. Prisman behover skavas om var
x:te drifttermin, vissa lager bytas var y:te osv. Man far si att

1 Wallander (1958), sid. 185.
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sidga en serie vigformade kostnadskurvor, vilka lagrade pé var-
andra ger en rit linje for totala reparations- och renoverings-
kostnaden.

Att kostnaderna ligger hogt under den forsta femarsperioden
kan tinkas sammanhinga med att under denna tidsperiod upp-
star en hel miangd inkdrningssvarigheter, vilka kan fordra kost-
nadskrivande itgirder.

I samband med intervjuerna ute pa féretagen sokte vi ocksd
fa en uppfattning om hur beslut om reparationer och renoveringar
fattades. Det framkom dirvid att det fanns en klar strivan
att skapa program for kontinuerlig reparation och renovering
av maskinerna. Detta innebir alltsi att man forsoker repa-
rera maskinerna imnan de gir sonder, vilket l6nar sig efter-
som den stora kostnaden for ett haveri ofta ligger inte i repara-
tionsutgiften utan i de kostnader och oldgenheter driftsavbrottet
fororsakar.

I de flesta svenska verkstider saknar man emellertid dnnu s
linge ordnad reparationstjinst. Reparationsavdelningen fungerar
i stillet som en brandkdr, vilken rycker ut nir driftsstopp in-
triffar. I sidana ligen blir det givetvis inte friga om nagot
detaljerat kalkylerande.

Betraffande renoveringar framholls att de kostade 15 a 30
procent av kostnaden foér en ny maskin och ofta utférdes av till-
verkaren. Detta innebar att man var av med maskinen under
kanske 2—6 manader. Med hinsyn till dessa omstindigheter ter
det sig ganska naturligt, att renoveringar blir relativt sallsynta.

Det forefaller rimligt att, om ett foretag pa grund av ekono-
miska skil héller nere sin ersittningsanskaffning, dess kostnader
for reparationer och renoveringar skall stiga. Vara data tyder
emellertid inte pa att s skulle vara fallet.
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Mellan 1955 och 1956 minskade sdlunda 7 av foretagen sina
maskininvesteringar med 15 procent, vilket kan vara en naturlig
foljd av rantestegring och investeringsavgifter. Samtidigt 6kade
6 av foretagen sina maskininvesteringar med 13 procent. I den
forsta gruppen av féretagen minskade nu utgifterna for repara-
tioner, underhall etc. med 4 procent, medan de steg med drygt
30 procent i den senare. Olika typer av investeringar varierar
sdlunda i samma riktning.

Funktionsdegradering av maskiner

Som en speciell forklaring till den l&nga livslingden hos maski-
ner brukar man ange s. k. funktionell degradering. Med detta
avses att maskinerna undan fér undan tilldelas enklare och
mindre krivande uppgifter, blir hjilpmaskiner, stills i reserv
och dylikt. Det idr sirskilt George Terborgh som hivdat bety-
delsen av sidana fenomen.

I nagra av de undersokta féretageh hade vi mojlighet att ndgot
studera dessa forhdllanden. Vi bad dem silunda ordna sina ma-
skiner aliteftersom de kunde uppfattas vara i 1:a eller 2:a linjen.
Resultatet av denna gruppering framgir av tabell 12. Tabellen
avser foretagen 4, 9, 11, 13 och 14. Antalet grupperade maskiner
utgor 1735.

Den gruppering som gjorts i tabell 12 4r naturligtvis mycket
ungefirlig och stora variationer foreligger mellan de enskilda
foretagen. Dessa variationer torde mindre ge uttryck for faktiska
skillnader &n for olikheter i grupperingsforfarande. Gemensamt
for foretagen ar dock att den alldeles 6vervigande delen av ma-
skinerna 4r i 1:a linjen. Som man kunde vinta sig ar det i forsta
hand de #ldre maskinerna som befinner sig i 2:a linjen. Detta
framgar av tabell 13.
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Tabell 12. Maskinerna férdelade efter anvindningstyp

Maskinernas P
" e rocent
anvindning
1:a linjen 71
2:a linjen 27
Uppgift saknas 2
‘Totalt roo

% Med 1:a linjens maskiner avser foretagen sidana som ir kontinuerligt
bemannade och nédviindiga fo6r den 16pande produktionen. Maskinerna i 2:a
linjen utgdrs av sidana som kors sporadiskt, t. ex. foér att framstilla vissa
detaljer. De tjinstgdr ofta som kapacitetsreserv eller som erséttare vid maskin-
haverier. De kan vara gemensamma f6r flera avdelningar och aterfinns t. ex.
pa reparations- och lirlingsavdelningar. Overférandet till 2:a linjen sker ofta
successivt och under hand, varfér grinsen ir suddig. En maskin i 2:a linjen
kan 6verféras till ett dotterbolag och dér hamna i 1:a linjen. I helautomatiska
anliggningar, t. ex. modernt gjuteri, férekommer ingen 2:a linje.

Tabell 13. Maskiner i 1:a linjen f6rdelade pa dldersgrupper

Maskinens alder Anﬁel. 118
o injen
ar
procent
o-10 86
10—20 61
20— 34
Samtliga 7r

Anm.: Genomsnitt for foretagen g, 11, 13, 14.

Det visar sig alltsd att bland de dldsta maskinerna cirka tva
tredjedelar befinner sig i 2:a linjen. Detta stéder den tidigare
framférda hypotesen, att en snabb framstegstakt verkar for-
lingande p& maskinernas livslingd. Det 4r dock samtidigt in-
tressant att konstatera att si mycket som en tredjedel av dessa
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Tabell 14, Andel maskiner i 1:a linjen i olika prisklasser

Maskinernas Andel 1 1:a
ateranskaffningsvirde linjen
kronor procent
0—5 000 58
5 000—25 000 vz
25 000~ 88

Anm.: Genomsnitt fér féretagen 4, 9, 11, 13 och 14.
gamla maskiner tydligen kan klara en plats i 1:a produktions-
linjen.

P4 samma sitt kan man undersoéka andelen i olika prisklasser.
Resultatet framgar av tabell 14.

Tabell 15. Maskinerna férdelade efter anviandningstyp, alder och

varde
R Anvindningstyp, procent
Ateranskaffningsvirde g
och alder 2 5 ..
1:a linjen 2:a linjen Summa
0~5000kr
Mindre 4n 10 ar 62 38 100
Mer i4n 10 ar 45 55 100
Totalt 58 42 100
5 000-25 000 kr
Mindre 4n 10 ar 89 II 100
Mer in 10 ar 54 46 100
Totalt 72 28 100
25 000— kr
Mindre 4n 10 ar 98 2 100
Mer 4n 10 ar 78 22 100
Totalt 88 I2 100

Anm.: Genomsnitt av foretagen 4, 9, 11, 13, I4.
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Det finns tydligen en klar tendens i den riktningen att det 4r
de billiga maskinerna, som fors over till 2:a linjen.

I tabell 15 har vi slutligen pa en géng sammanstillt uppgifter
om virde, dlder och anvindningssitt hos maskinerna. Det for-
haller sig tydligen sd, att i varje storleksgrupp de yngre maski-
nerna sitts i forsta linjen, medan de aldre fors Gver till den
andra.

Utnyttjandegrad
For vissa av foretagen erhéll vi ocksd uppgift om i vilken ut-
strickning maskinerna utnyttjades riknat i timmar per &r. Tabell
16 visar denna férdelning i kombination med férdelning efter an-
vindningstyp.

En anvindning av mindre 4n 1000 timmar per ir innebdr att
maskinerna anvinds hogst 4 timmar om dagen i genomsnitt.
Som syns ar det en mycket stor del — nirmare en tredjedel —

Tabell 16. Maskinerna férdelade efter anvandningstyp och

utnyttjandegrad
. . Maskiner 1
Anvindningstid
o ar 1:a linjen | 2:a linjen Totalt
% % %
o~ 500 Ir 41 15
500—1 000 18 12 16
1 000-1 500 24 10 23
I 500—2 000 29 2 20
2 000—3 000 18 — 14
Uppgift saknas — 29 II
Totalt 100 100 100

Anm.: Genomsnitt for foretagen 4, 9 och 13. Med anvindningstid avses kor-
tid plus stilltid. Den senare ofta avsevirt lingre dn kértiden.
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Tabell 17. Maskinerna fordelade efter utnyttjandetid, dlder och varde

Anvindningstid per ar, timmar

Ateranskaffningsvirde och

alder 0-1000 1 000-3 000 Totalt
% % %
0—-5000 kr
Mindre 4n 10 ar 67 33 100
Mer in 10 ar 77 23 100
Totalt 72 28 100

5000-25000 kr

Mindre dn 10 ar 34 66 100

Mer #n 10 ar 32 68 100

Totalt 33 67 100
25000~ kr

Mindre én 10 ar 17 83 100

Mer én 10 ar 17 83 100

Totalt 17 83 100

Anm.: Genomsnitt for féretagen 4, 8, 9 och 13.

av 1:a linjens maskiner som anvinds sé litet. Bland 2:a linjens
maskiner uppgar motsvarande andel till drygt 5o procent.

Det ligger nidra till hands att tinka sig, att det 4r de dyrare
maskinerna, som utnyttjas hédrdast. I tabell 17 ovan har vi dar-
for delat in maskinerna efter deras 4teranskaffningsvirde. Efter-
som dven édldern har betydelse i sammanhanget har vi ocksé
gjort en indelning efter alder.

Som framgér av tabellen finns det en pitaglig tendens att
forsoka utnyttja de dyrare maskinerna hirdare. Aldern tycks i
sammanhanget spela en underordnad roll. Det 4r bara for de
allra billigaste maskinerna, som man finner ett svagt utslag for
dldern. Frapperande ar emellertid att dven de dyraste och yngsta
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maskinerna till en sjittedel kors periodiskt. Detta torde i inte
ringa utstrickning sammanhinga med strukturen p den svenska
verkstadsindustrins produktion. Man arbetar med bestillnings-
skradderi och korta serier. En viss maskin kan dé vara avstilld
linga perioder.

Det kan i detta sammanhang ocksa fortjana pépekas, att ma-
skiner av typen traverser, svingkranar, skirpmaskiner etc. av
naturliga skil som regel maste f4 en ganska lig drlig anvind-
ningstid.

Skrotning och férsaljning

Som tidigare nimnts skrotas ungefir 40 procent av de maskiner,
som utrangeras av fOretagen, medan resten forsiljs for vidare
anvindning.

Tabell 18 visar sammanhanget mellan en maskins dlder och
sittet for utrangeringen. Tabellen avser maskiner utrangerade
under perioden 1954-59 och baserar sig pd uppgifter frin
samtliga féretag utom 5, 8 och 10.

Tabell 18. Andel skrotade maskiner férdelade pa &ldersklasser

Maskinens alder | Andel skro-
ar tade, procent
-I0 44
10-20 37
20— 43
Totalt 42

Man skulle vinta sig att andelen skrotade steg med aldern.
Detta ar som syns inte fallet. I sjilva verket ar andelen skrotade
hogst i den allra yngsta gruppen.
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Fér att nirmare belysa detta problem utvalde vi slumpvis i varje
foretag 15—20 utrangerade maskiner — sammanlagt 210 —
och stillde frigan huruvida de av foretagen betraktades som
utslitna eller ej vid utrangeringstillfillet. I det si insamlade
materialet var andelen skrotade maskiner 39 procent. God over-
ensstimmelse foreligger alltsi med totalmaterialet.

Av alla de utrangerade maskinerna i materialet betraktades 55
procent som utslitna, medan andelen »ej utslitnay alltsd blev 45
procent. Andelen ej utslitna maskiner bland de utrangerade ar
sirskilt hog i den yngsta dldersgruppen (-10 4r), dir den upp-
gar till 77 procent. Detta ar ju ocksd vad man kan vinta sig.

Att en si stor del av maskinerna betraktas som »ej utslitnay
vid utrangeringen bor tyda pé att en betydande utrangering dger
rum pd grund av ekonomisk forslitning. Under detta begrepp
faller da ocksi utrangering pa grund av att det visat sig att ma-
skininkopet var mindre vil motiverat.

Det forefaller rimligt att tinka sig, att det i forsta hand ar de
utslitna maskinerna, som gér till skrotning. Hur det faktiskt for-

holl sig péd denna punkt framgér av tabell 19.

Tabell 19. Andel skrotade bland maskiner av olika status

Andel skro-

Maskine
inens status | - de, procent

Utsliten 40
Ej utsliten 38
Totalt 39

Vi finner alltsd det egendomliga forhéllandet, att nistan lika
stor del av de ¢j utslitna som av de utslitna maskinerna gatt till
skrotning. Vi har tidigare visat, att andelen skrotade forefaller
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att vara sirskilt hog i den yngsta dldersgruppen. Det visar sig
nu att detta giller vare sig maskinen betraktas som utsliten eller
ej. I gruppen utrangerade ej utslitna maskiner under 10 &r gir
sdlunda 60 procent till skrotning.

Kombinerar vi de uppgifter vi nu fitt fram ter det sig inte
lingre sd sikert att den ekonomiska forslitningen spelar sé stor roll.
De fall dir den varit avgorande bér vara de som utgor en kom-
bination av »ej utsliten» och skrotad. Enligt véra siffror uppgér
dessa fall emellertid inte till mer én 18 procent av samtliga ut-
rangeringar. Ekonomisk forslitning spelar dock givetvis roll dven
i andra typer av fall. Det kan vid sidan om den ekonomiska for-
slitningen tankas flera forklaringar till den hoga skrotningsandelen
bland de »ej utslitnas. Foretagen kan varamindre intresserade av att
sdlja maskiner till sina konkurrenter, till killarféretag och dylikt.
Sarskilt giller detta naturligtvis for specialmaskiner av nigot
slag. En sidan hypotes stimmer med hog skrotningsandel for
unga maskiner. Till specialmaskiner kan det ocksa vara svért att
finna képare. Vid intervjuerna framhéll nigra foretag att i tider
av arbetskraftsbrist kunde en f6rsiljning till sméféretag pé orten
skapa problem betriffande arbetskraftsférsorjningen. En skrot-
ning kunde i ett sddant fall vara att féredra. Minga foretag stillde
sig emellertid helt frimmande till tanken att man av konkurrens-
skal skulle skrota anvindbara maskiner.

Det forefaller vidare som om handeln med begagnade maski-
ner skulle vara relativt outvecklad. Detta kan leda till att maski-
ner blir skrotade, darfér att man inte utan relativt stort besvir
kan komma i kontakt med intresserade kopare.

Vi har alltsd nu forsokt forklara varfor si stor del av de ej ut-
slitna gir till skrotning. Det 4r emellertid tydligt av tabellen, att
vi dven kan behova en forklaring till att si manga av de utslitna
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inte skrotas utan forsiljs. Forklaringen hirtill kan dels vara, att
maskinen sedan den av kdparen t. ex. plundrats pé vissa detaljer
dven i dessa fall gir till skrotning, dels att maskiner som &r ut-
slitna ur ett foretags synvinkel inte behéver vara det for ett
annat. Det andra foretaget kan t. ex. behova en maskin som kan
klara vissa operationer, men som inte behdver fylla hogre krav pa
precision och hastighet.

Relationen mellan priset pa arbete och kapital kan ocksd variera
mellan foretag, inte minst mellan féretag i olika linder. Det kan
darfor vara god affar for en foretagare i ett land med billig arbets-
kraft att kopa maskiner som har lig kapitalkostnad, dven om de
drar mycket arbetskraft.

Nir ett foretag beslutar sig for att gora sig av med en maskin
kan som vi tidigare utvecklat orsaken antingen primdrt tankas
ligga pa kostnadssidan eller pa intiktssidan.

For de maskiner som betraktas som utslitna bor det vara kost-

nadsfaktorerna, som dominerar. Detta bor leda till att de ersitts

Tabell 20. Sambandet mellan den nya ersattningsmaskinen och den

gamla
Den gamla maskinen
Den nya maskinen utsliten ej utsliten totalt
% % %
ungefir likadan 12 5 9
mycket bittre 57 39 49
av annat slag 16 I4 I5
inget sammanhang mellan
ny och gammal I5 42 27
‘Totalt 100 100 100

Anm.: Samtliga féretag utom 5, 10 och 13.
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av maskiner som i férsta hand kostnadsmissigt 4r dem over-
lagsna. I tabell 20 har vi dérfor indelat maskinerna efter arten
av deras reftertradarey.

I gruppen »ej utsliten gammal maskin» dr det tydligen i nér-
mare hilften av fallen inget samband mellan den nya och den
gamla maskinen. Som framgéir av intervjukommentarerna var
det i dessa fall till 6vervigande del friga om en dndrad produk-
tionsinriktning. Det tycks alltsi vara pd det sittet den ekono-
miska forslitningen verkar. Det var bara i ett fital fall som
ej utslitna maskiner ersattes med maskiner som var ungefir lika-
dana. Forklaringen kan i dessa fall vara att féretagen velat gardera
sig mot driftsavbrott, vidare forekom det i en hel del fall att man
placerade dldre maskiner hos dotterbolag i utlandet.

Det var vidare bara 12 procent av de utslitna maskinerna,
som ersattes med ungefir likadana maskiner, medan i 88 procent
av fallen bytet medférde en forbattring av situationen eller en
anpassning till en ny situation. Under sddana omstindigheter
kan man mdjligen forvdna sig 6ver att foretagen beholl maski-
nerna sd linge, att — som visats — niarmare 60 procent av dem
var utslitna vid utrangeringen. Det ér tinkbart att det kunde
varit fordelaktigt att byta ut dem tidigare.

Tankegingen kan illustreras genom att man delar upp fallen
av maskinutbyte pa foljande satt:

Procent
1. Den gamla utsliten 55
2. Den gamla ej utsliten
a) den nya ungefir samma 2
b) den nya mycket bittre 18
24
c) den nya av annan sort 6

d) inget sammanhang (prod.-dndr.) 19
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Det ar tydligen bara i 24 procent av fallen (2 b och 2 ¢) som
man kan siga att den maskintekniska utvecklingen kan antas ha
direkt lett till att den gamla maskinen blivit utrangerad. Detta
kan tyckas som en anmirkningsvirt ldg siffra. Den kan emeller-
tid ocksd tyda pé att den maskintekniska utvecklingen gar ling-
samt. Flera av de intervjuade var av den dsikten.

Det ar emellertid mojligt, att foretagen ur ekonomisk synpunkt
behéller sina maskiner for linge. Med hansyn till att olika pro-
ducenter har skiftande krav pa precision etc. samt olika kost-
nadsférhallanden 4r det naturligt om maskinen passerar ett
flertal foretag under sitt liv. Om foretagens upptridande pa
denna punkt avviker frin det optimala kan det bero pd brist-
falliga kalkyler eller att marknaden for begagnade maskiner inte
fungerar tillfredsstillande. Virt intryck fran intervjuerna ir att
de utbyteskalkyler, som f6r nirvarande gors — i den man de
gbrs — dr av mindre tillfredsstillande slag.

En viktig férutsittning for att det skall 16na sig med tita byten
av maskiner dr emellertid att kostnaderna for transport och in-
stallation av maskinerna inte dr hoga. P4 denna punkt saknar vi
information. Det forefaller emellertid som om dessa kostnader
vid vissa typer av maskiner kunde bli mycket hoga. I ett fall
uppgavs silunda att installationen av en goooo kronors maskin
kostade 40000 kronor. I ett sidant fall skulle tydligen tita byten
leda till orimligt hoga kostnader, d4ven om andrahandsvirdet holl
sig vl uppe. I minga andra fall uppgavs emellertid kostnaden
vara lag.

Néagra allménna synpunkter och slutsatser

Det material som presenterats i detta kapitel harror fran ett fital
foretag, vilka dessutom inte genomgaende varit desamma. Mer
generella slutsatser méiste darfor dras med stor forsiktighet.
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En grundfriga, nir det giller maskinens liv och dldrande, ir
den roll som den s. k. ekonomiska forslitningen spelar. Vi har
nu konstaterat, att livslingden for verkstadsmaskiner 4r ling —
25 4 30 &r minst. Detta skulle nirmast leda till slutsatsen, att

den ekonomiska forslitningen spelar ringa roll.

Mot detta stir emellertid det forhéllandet, att kostnaderna for
reparationer och underhéll inte tycks stiga patagligt med 4ldern.
Fysiska forutsittningar skulle alltsd finnas for mycket ldng livs-
lingd. Det 4r vidare s, att en mycket stor del — 6o procent —
av maskinerna siljs d& de utrangeras. De &r alltsd inte helt ned-
slitna i fysisk mening. Toges inte vissa konkurrenshansyn i sam-
band med utrangeringarna och vore andrahandsmarknaden
storre och bittre organiserad, skulle antagligen ocksd forsilj-
ningsandelen vara 4nnu storre.

Nagra sikra slutsatser ir inte mojliga pd grundval av virt
material, men det ligger nira till hands att framstilla situationen
pé foljande sitt:

Maskiners fysiska livslingd — den livslingd de fir om ekono-
misk forslitning inte existerar — ar mycket lang. Den ekonomiska
forslitningen spelar emellertid sannolikt en betydande roll ur de
enskilda féretagens synvinkel. Denna forslitning uppstdr inte
minst genom att foretagens produktionsinriktning andras. Att den
totala livslangden trots detta torde vara si ling kan tinkas bero p4,
att maskiner ur ekonomisk synpunkt i sjilva verket har flera liv.
Nir de tjanat ut i en typ av produktion kan det fortfarande vara
motiverat att anvinda dem i andra typer, antingen i det egna
foretaget — 2:a linjen — eller i andra foretag i Sverige eller ut-
landet. Ju bittre tillgéng det finns pa dylika retrittplatser, desto
mer sannolikt 4r det déarfor att summan av de ekonomiska liven
kommer att sammanfalla med den totala fysiska livslangden.
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Om hushéllningen expanderar snabbt blir tillgdngen p& upp-
gifter i 2:a linjen god i forhillande till utbudet. Eftersom en
snabb expansion av ekonomin normalt kan antas samvariera med
en snabb ekonomisk och teknisk utveckling fir vi den egendom-
liga situationen, att en okning i den tekniskt-ekonomiska fram-
stegstakten i sjdlva verket kan forlinga maskinernas livslingd.
En utveckling mot stora helautomatiska anliggningar kan emel-
lertid bryta detta sammanhang.

Den ovan framférda tankegingen stods bland annat av att vi
funnit, att det just dr de dldre maskinerna, som befinner sig i
2:a linjen samt av att ndgra av de snabbt expanderande foretagen
visar ldnga livsldngder f6r sina maskiner.

Vi har ocksd undersokt hur en stock av maskiner minskar i
virde. De tal vi dirvid funnit giller for foretag av detta slag
i en expanderande ekonomi av svensk typ. Finns i ett annat lige
samre tillgdng pd »retrittposter» bor vardeminskningen bli snab-
bare.
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KAPITEL 4

Maskinparkens sammanséttning i verkstads-
industrin?

Alderssammansittningen hos verkstadsindustrins maskinutrust-
ning framgir av tabell 21, dir en uppdelning skett efter maski-
nernas ateranskaffningsvirde.2

Som framgir av tabellen ir skillnaden i dlderssammansittning
relativt ringa mellan maskiner av olika storlek. De storsta och
dyraste maskinerna ir dock i genomsnitt nigot yngre in de
minsta och billigaste. Denna olikhet i alderssammansittning
mellan maskiner av olika storlek kan dels bero p& att maskin-
inképens tyngdpunkt undan for undan foérflyttats frén mindre
till storre maskiner, dels pd olikheter i livslingd, sd att alltsd de
mindre maskinerna ir mera linglivade.

Som visats i féregdende kapitel tycks det dock inte foreligga
ndgon systematisk skillnad i livslingd mellan maskiner av olika
storlek. Om vi antar att dodligheten 4r densamma for olika stor-
leksgrupper kan vi fi en bild av hur inkdpsstrukturen andrat
sig genom att studera hur de under olika ar inkpta maskinerna
fordelar sig pa storleksklasser. Vi antar alltsd da att den relativa
fordelningen pd olika klasser inte #ndrar sig med tiden fér en
viss dldersgrupp. Fordelningarna framgar av tabell 22.

Som syns av denna tabell 4r det inte mojligt att spira nigon
klar tendens betriffande utvecklingen i tiden. De variationer vi

1 Uppgifterna i kapitlet avser nir ej annat sigs den 1 juli 1959.
2 Tabellen dr riknad per maskin, Detsamma giller tabell 22, 23 och 24.
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Tabell 21. Maskinparken férdelad efter alder och ateranskaffnings-
varde ar 1959

Ateranskaffningsvirde, kronor
Alder®
0-10 000 | 10-25 000 [25-50000 [50-100000| 100 000— | Totalt

% % % % % %
o— 0,5 I I I I — I
0,5— 5,5 18 25 21 23 21 21
5,5—10,5 24 I9 20 25 28 23
10,5-15,5 16 I9 17 17 I3 17
15,5-20,5 13 I7 19 Ir 7 I4
20,5-25,5 9 8 I0 II II 9
25,5-30,5 4 3 3 2 5 4
39,5-35,5 3 2 2 2 3 2
35,5-40,5 3 2 4 5 3 3
40,5— 3 3 3 2 5 3
Okiénd Vi 2 2 — 5 5
Totalt 100 100 100 100 100 100

Genomsnitts-
alder(medianen) 13 12 13 11 11 12

Anm.: Uppgifter fran samtliga féretag utom 5 och 1o0.
% Av praktiska skil 4r vi tvungna att laborera med aldersgrupper pa halva ar.

finner hir och i foregdende tabell torde i stillet i hog grad sam-
manhinga med slumpmassiga variationer.

Det 4r mycket vanligt att man tinker sig, att den tekniska ut-
vecklingen leder till att vi far allt storre och dyrbarare maskiner.
Det nu redovisade materialet stoder tydligen inte en sddan hy-
potes.

Nir det giller hur maskininkopen totalt sett fordelar sig pé
olika typer bor det emellertid spela stor roll hur industrins struk-
tur forandrar sig. Sddana fordndringar kan tinkas ligga bakom

de observerade variationerna. Som framgir av tabell 23 4r nim-
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Tabell 22, Maskinparken férdelad efter &teranskaftningsviarde och

anskaffningsar
Ateranskaffningsvéirde, kronor
Anskaffnings-
- ar 0-10 000 | 10-50 000 [ 50—100 0OO| 100 000— Summa
% % % % %
1959-54 49 37 9 5 I00
1953-49 58 z7 9 6 T00
1948-44 54 35 8 4 100
1943-39 5T 40 6 3 100
1938-34 55 30 9 6 100
1933-29 64 24 5 7 00
1928-24 62 24 8 6 100
1923—19 50 30 I5 6 100
1918 el. tidig. 51 32 7 I0 I00
Samtliga s 32 8 s 100
Tabell 23!. Antal maskiner i litt, medeltung och tung industri
férdelade efter Ateranskaffningsviarde
. Férdelning av antalet maskiner i
Maskinernas
ateranskaffnings- latt medeltung tung
virde . . . . . . Totalt
kronor industri industri industri o
% % % ?
0— 10000 74 67 49 56
10 000— 25 000 19 17 19 19
25 000~ 50 000 5 10 14 12
50 000—-100 000 2 4 II 8
100 000~ — 2 7 5
Totalt 100 100 100 100

1 Litt industri = Foretag 1, 2 och 9 (manufaktur, radiotillverkning o.d.).
Medeltung industri = Féretag 3 och 4 (spisar, hushéllsmaskiner, gjut-

gods o.d.).

Tung industri = Féretag 6, 7, 8, 12, 13, 14 (generatorer, turbiner, lok,

pappersmaskiner
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Tabell 24. Maskinvidrdets f6rdelning i l4tt, medeltung och tung in-

dustri
. Maskinvirdets férdelning i
Maskinernas
5 kaffnings- .
aterans affnings latt medeltung tung
virde . . ind . ind . Totalt
kronor industri industri industri %
% % %
o— 10 000 24 17 6 7
10 000— 25 000 33 16 I0 Iz
25 000— 50 000 21 21 16 17
50 000—100 000 14 16 23 2r
100 000— 9 30 45 42
Totale 100 100 100 I00
Maskinernas ge-
nomsnittsvirde
kronor 8 200 15 800 31 600 22 000

ligen fordelningen pd olika typer av maskiner mycket olika i
olika delar av verkstadsindustrin.

Skillnaden 1 maskinparkens sammansittning mellan litt och
tung industri 4r betydande. Detta innebir att dven om de totala
inkdpens sammansittning ir oférindrad kan det inda ha skett en
overgang till storre och dyrbarare maskiner inom de olika indu-
strigrupperna. En forindring som sedan kompenserats genom
forskjutningar mellan grupperna. Négon tendens mot dkade in-
kop av stérre maskiner inom de olika grupperna syns dock inte
foreligga i vart material. Snarare forhiller det sig tvirtom. Aven
om vi tar hansyn till forskjutningar mellan olika typer av industri
finner vi alltsd inget stod f6r hypotesen att den tekniska utveck-
lingen skulle leda till dyrbarare maskiner.

Det kan i sammanhanget ocksi vara av intresse att studera
hur ateranskaffningsvirdet av den totala maskinparken férdelar
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Tabell 25. Data betraffande olika maskintyper

Maskinparkens data 1/7 1959

. And.el Genomsnitt- . .
Maskintyp Medel-| maskiner ligt &teran- Fordelning efter
. i gt ateran
alvder over skaffnings- .
ar 10,5 ar virde antal virde
% % %
Spdnskédrande maskiner 12,5 60 31 800 46 66
dédrav:

svarvar 13,5 58 53 300 I0 25

borrar 15,5 65 18 ooo 9 7

fréasar 16,5 65 41 600 6 Ir

slipmaskiner 12,5 57 14 800 13 8

Metallformande maskiner 17,5 68 15 100 13 9

dérav:
pressar 16,5 69 16 300 6 4
Ovriga maskintyper

svetsutrustning 14,5 47 6 600 6 2

gjuteriutrustning 11,5 51 29 8oo 7 8

virmebehandlingsutrustning 8,5 5z 13 500 3 2
rengdrings-, ytbehandlingsut-

rustning 9,5 41 12 800 3 3

lindningsmaskiner 14,5 66 4 600 2 I

industritruckar 9,5 38 18 000 2 I

tribearbetningsmaskiner 16,5 67 3 800 2 2

6vrig verkstadsutrustnhing 9,5 46 9 400 13 6

Totalt 12 56 22 000 100 100

sig p4 maskiner av olika
i tabell 24.

storlek. En sidan fordelning har gjorts

Vi finner dirav att i genomsnitt svarar maskiner med ett iter-
anskaffningsvirde over 50000 f6r 63 procent av hela det investe-

rade beloppet. I litt industri 4r motsvarande andel inte mer an
23 procent, medan den i tung industri uppgar till hela 68 procent.
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Vi kan ocksd studera alderssammansittningen for olika typer
av maskiner. Uppgifter om dessa férhéllanden aterfinns i tabell
25. I tabellen har dessutom angivits vissa andra data om de olika
maskintyperna.l

Som framgar av tabellen spelar de spanskdrande maskinerna
en dominerande roll bide genom sitt antal och sitt hdga genom-
snittsvirde. Frapperande ir vidare att de metallformande ma-
skinerna — pressar m. m. — har si hég medelilder. Detta torde
dock inte sammanhinga med att de har hég medellivslingd,
sdsom framgir av tabell 6 pd sid. 46. Andelen 6ver 10 ar ar
vidare hog for lindningsmaskiner och tribearbetningsmaskiner.

Hur férhéllandena ter sig i de enskilda foretagen framgér av
tabell 26.

Variationerna mellan foretagen i friga om maskinkapitalets &l-
der och struktur ir som syns betydande. Olikheterna i friga om
maskinernas alder sammanhinger givetvis i stor utstrickning
med en historisk utveckling. Som visats i kapitel 3, tabell 8, fore-
ligger vidare betydande variationer i friga om utrangeringspolitik.
Dessa variationer samvarierar emellertid inte med de aldersdata
vi fatt fram i tabell 26. Utrangeringspolitiken tycks alltsd inte ha
ndgot sammanhang med den faktiska dlderssammanséttningen pa
foretagens maskinkapital.

Med ledning av de uppgifter som vi redovisat i detta kapitel
betriffande maskinkapitalets faktiska sammansittning samt de
overlevelsekurvor, som framriknats i kapitel 3, kan vi nu gora
kalkyler betriffande den inbordes storleken av olika typer av
forandringar i friga om maskinkapitalet.

1 Tabellen &r liksom tabell 6 gjord maskinvis och baserar sig pa data for
7850 maskiner. De undersékta maskinerna representerar ett sammanlagt ater-
anskaffningsvirde pa drygt 170 miljoner kronor.

6 — 61153061 IUI 81



Tabell 26. Data betridffande maskinparken i olika foéretag

Maskinparkens data 1/7 1959
Foretag Medelalder And&el maskio- . Genomsni_ttligt i
ar ner 6ver 10 ar| ateranskaffningspris
% kronor
1 15 63 8 600
2 12 55 77 000
3 12 53 9 000
4 10 49 16 700
5 —* — —
6 13 53 17 800
7 12 54 33 100
8 11 48 43 6oo
9 11 48 7 700
10 i4 75 —
8¢ 16 63 177 200
12 11 52 30 700
13 14 63 34 500
14 10 54 30 400
Samtliga 12 54 23 900 b

¢ Uppgifter saknas.

¥ Differenser mot tabell 25 sammanhinger med att vi hir riknat fore-

tagsvis.

Resultatet av dessa kalkyler har sammanstillts i tabell 27.

Virde 1 har utriknats pd basis av vir overlevelsetabell och
visar hur stora nyinvesteringar de undersokta féretagen beho-
ver gora varje 4r for att s att sdga hélla den fysiska volymen
av sin kapitalstock intakt. Detta under forutsittning att man
tanker sig att maskinerna bibehéller full tjanstbarhet dnda fram
till utrangeringsdagen. Som tidigare sagts torde detta inte vara

en helt orimlig forutsittning.

Jamfor vi virde 1 med vérde 3 finner vi att ersattningsanskaff-

ningen uppgick till en fjirdedel av nyanskaffningen.
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Tabell 27.

Virden per ir under
perioden 1954-58
1 ooo-tal kronor

1. Totalt ersittningsbehov per ar pa grund av

utrangering 3 400
2. Arlig virdeminskning hos maskinkapitalet 47750
3. Totala nyinvesteringar i inkdp av maskiner

enligt KK® 13 600
4. Kostnader for reparationer och underhall av

maskiner enligt KK® 5 000

% KK’s virde avser smaskinerier, vilket inkluderar installationskostnader,
investeringar i vissa verktyg, elektrisk materiel etc. P4 basis av en special-
undersdkning av véra foretag har detta viirde reducerats med 20 procent for
att endast tiicka anskaffningskostnader for maskiner i undersdkningens mening.

b Reducerat pa samma sitt som virde 3.

Nu ar det s, att de hir undersokta foretagen nistan ute-
slutande koper nya maskiner. Eftersom de emellertid saljer en
stor del av de utrangerade maskinerna miste det finnas en hel
del foretag, som koper sddana maskiner. Dessa foretag kan vi
kalla 2:a-handsféretag. Skulle vi f4 en riktig bild av forhillandet
mellan ersittningsinvestering och bruttoinvestering borde vi
darfor sitta summan av investeringarna i nya maskiner i 1:a-
och 2:a-handsforetagen i relation till den verkliga skrotningen i
dessa tva typer av foretag. Det forefaller nirmast sannolikt —
med hiénsyn till den allménna expansionen — att vi pd sa sitt
skulle fa ett lagre relationstal 4n det ovan angivna. Vira resultat
tyder pa att nettoinvesteringarna i sjilva verket ér storre 4n man
med stod av gingse tumregler vanligen forestiller sig. Jamfor
sid. 20.

Vi kan ocksé berikna den érliga virdeminskningen av maskin-
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kapitalet. Vi utgdr dédrvid frén kurvan i diagram 4 och erhaller
da virdet 2.

Virdeminskningen ar tydligen betydligt storre 4n ersittnings-
behovet — cirka 40 procent. Detta dr en naturlig f6ljd av att
vid berakning av virdeminskningen de yngre drgingarna kom-
mer att viga tungt, eftersom de ér stora och virdeminskningen
men inte skrotningsfrekvensen ar hog under maskinernasférsta ar.

Vi har till sist angivit kostnaderna for reparation och under-
hall — varde 4. Denna form av nyinvestering ér tydligen storre
in bdde ersittningsbehov och virdeminskning. Skillnaden gent-
emot det senare virdet dr dock ganska obetydlig.

Jamiforelse med férhallandena i andra lander

For USA och Frankrike foreligger material for verkstadsindu-
strin som mojliggor jamforelse betriffande maskinernas alders-

Tabell 28. Maskinernas férdelning pa &lder och typ i Sverige och

USA
Antal maskiner Andel maskiner 6ver
rocent 10 ar, procent
Maskintyp P P

Sverige USA Sverige USA

Spanskirande maskiner 64 61 60 60
Metallformande maskiner 18 I8 68 62
Svetsmaskiner 8 I 47 45
Virmebehandlingsutrustning 4 4 5r 52

Utrustning fér rengéring och

ytbehandling 4 3 41 48
Industritruckar 3 3 38 34
Totalt 100 I00 19 57

! Uppg. fran »American Machinist. Nov. 17, 1958% De avser situationen
ar 1958 och omfattar uppgifter frin 5600 foretag (40 procent av verkstadsind.
arbetare).
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Tabell 29. Maskinernas férdelning pa alder och typ i Sverige, USA
och Frankrike

Antal maskiner Andel maskiner 6ver
procent 10 ar, procent
Maskintyp
. Frank- . Frank-
Sverige| USA rike Sverige| USA sike
Spanskdrande maskiner| 78 77 78 60 60 60
dirav:
svarvar 17 16 22 58 64 64
borrar I5 16 16 65 59 61
frisar I0 8 9 65 6r 68
slipmaskiner 22 16 8 57 6o 53
Metallformande ma-
skiner 22 23 22 68 62 70
dirav: pressar Io Ir I 69 66 48
Totalt 100 100 100 62 60 62

fordelning och fordelning pé olika typer. I tabell 28 har en sidan
jamforelse gjorts med USA.1

Overensstimmelsen 4r som syns utomordentligt stor bide be-
triffande alder och maskintyper.

En jamforelse med Frankrike méste avse farre maskintyper
och dterges 1 tabell 29, som ocksé ger motsvarande data for USA.
De franska uppgifterna avser situationen &r 1955.1

Vi finner hir att forhéllandena i Frankrike 4r nira 6verens-
stimmande med férhillandena i USA och Sverige. Gir man till
detaljgrupper foreligger tydligen dock den skillnaden att det
franska materialet omfattar foérhillandevis f4 pressar och slip-

maskiner men ddremot ménga svarvar.

1 Uppg. fran Extrait des Etudes Statistiques N° 3, 1957. Bulletin Mensuel
de Statistique. Materialet omfattar cirka 100000 maskiner.
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BILAGA 1

Primérmaterialet och dess bearbetning

Sommaren 1959 utvaldes 15 verkstadsforetag for undersokningen av
verkstadsindustrins maskinkapitalstruktur. Alla de utvalda féretagen
utom ett forklarade sig villiga att delta i undersokningen. Foretagens
produktionsinriktning och storlek har beskrivits i en tabla i inled-
ningen, se sid. 12.

Uppgifter om maskinerna

Foretagen tillstilldes dels en lista pd vilka maskiner som skulle under-
sokas, dels tvd typer av formulir dir onskade data for varje maskin
fanns uppriknade. Se bilaga II och III. I bilaga III har atergivits
det formulir med ifyllda exempel, som jimte blanka formulir till-
stalldes foretagen.

Understkningen avsig att klarligga liget dels 1 juli 1959, dels 1 juli
1954. Liget vid det tidigare tillfillet kunde framkonstrueras genom
att man erhéll en bild av de forindringar som 4gt rum sedan 1954.
Uppgifterna avsdg alla kapitalféremal — indelade enligt maskinlistan
(bilaga IT) — for en viss fabriksanliggning. Uppgifter angiende ma-
skiner tillhérande tillverkningsgrenar som var frimmande for verk-
stadsindustrin skulle dock ej medtas, €] heller till anliggningen ho-
rande kontorsbyggnaders inredning och maskiner. I den man foretaget
tillhoriga transportmedel anvindes for transport utanfér fabriksporten
skulle dessa transportmedel ej medtas.

Av praktiska skil medtogs i vissa av foretagen endast ett urval av
maskinerna t. ex. var 3:e eller 5:e maskin.

Som vintat var det omajligt att frin samtliga foretag erhélla detalje-
rade uppgifter p4 alla punkter. Det ir silunda forst under de senaste
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Tabell 30. Erhallna data for maskiner befintliga i foretagen den 1.7 1859

An- Aptal
. |Urvals- An- skaff- I:Iy- Nuvirde kox“c!a Anvind- Repara- Re.nove-
Foretag | " oo¢ s}(aﬁ-ﬂ nings- virde 1950 maskin- ningstyp tioner | ringar
ningsar| . 1959 timmar 1954-59 |1954—59
virde ar 1958
1 1/1 X X x X - — — —
2 1/3 X (x) X — — — (x) (x)
3 1/4 x x x — — — — —
4 1/1 X x b3 X x — —
5 1/x X — —_— X — _ — _
6 1/5 X X x i —_ — (x) —
7 1/1 X X x — — — — —
8 1/1 x X X x x — — —
9 1/1 X X x x X X x X
10 1/1 X X — — — S — —
11 1/3 X x X — — x — X
12 1/x X X X — — — — _
13 1/1 X X x X X — X
14 1/1 X X X — — X — —

x =Data finns redovisade per maskin
(x )= Ofullstindiga data
— =Data saknas.

aren som foretagen borjat redovisa per maskin sddana data som kost-
naden for reparation och renovering, antal korda maskintimmar etc.
Vi har dirfor fatt ett s. k. partiellt bortfall. Tabell 30 och 31 anger i
vilken utstrickning foretagen har kunnat redovisa olika data per
maskin.

Arbetet att insamla ovanstiende maskindata tog betydande tid.
Flera foretag hade inte mojlighet att sjdlva insamla materialet, varfor
en representant f6r IUI fick utféra arbetet. Totalt har uppgifter in-
samlats for 7871 maskiner. De data som erhallits betriffande maski-
nerna har bearbetats med hjilp av hélkort.

Med foretagens tillatelse erholls vidare for dren 1946-59 uppgifter
fran Kommerskollegium angéende brandférsikringsvirdet 4 byggna-
der och maskiner, investeringar i maskiner, byggnader, bostider och
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Tabell 31. Erhéllna data f6r maskiner som utrangerats under tiden
1.7. 1954-1.7, 1959

An- | An- A;flf' Antal | An- l:‘ifmrra- Us. | Ut | For-
Foretag Ulivals- skaff- | skaff- skaff- | T4~ vind- renove- range- | L2086 salj-
vot | nings- | nings- nings- skin- | nings-~ ringar |ringsar rings- | nings
ar virde virde timmar| typ 195459 séitt pris
I 1/1 X X — — — — (x) x —
2 1/1 x (x) — — — — — x _
3 1/2 X X X —_ — — X X —
4 1/t X X — X X — X X (x)
5 1/1 — (x) — — — (x) — (x) | (x)
6 1/5 x X — — — (%), X x (x)
7 1/1 X X — — — — X (x)
8 1/1 X X X X X — (x) (x) _
9 1/1 X X X X X X X X
10 1/1 —_ —_ — — — — —_ — —
11 1/1 X x J— — — — X X (x)
12 1/1 x X — — — — X X (x)
13 1/1 X x — X X — X X X
14 1/1 x bS — — —_— — X x —

x =Data finns redovisade per maskin
( x)=Ofullstindiga data
— =Data saknas

bilar, reparationsutgifter for ovannimnda investeringstyper och pro-
duktionens saluvirde. Dessa data har anvints fér komplettering och
kontroll av materialet.

Intervjuerna

P4 basis av det frin foretagen insamlade materialet gjordes intervjuer
vid de 14 foretagen under tiden november 1959 till mars 1960. Cirka
tva veckor innan intervjuerna vid respektive foretag dgde rum skicka-
des ett frageformulir (se Bilaga IV) till foretagen. For varje foretag
utvalde vi i detta sammanhang slumpvis 15-20 maskiner som var
ildre 4n 20 ar. Om dessa onskade vi veta huruvida de under sin an-
vindningstid i féretaget hade byggts om och anledningen dartill. Vi
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valde dven slumpvis ut 15-20 av de utrangerade maskinerna och
onskade veta huruvida dessa hade ersatts av en ny maskin eller inte
och i vad man den eventuella nya maskinen skilde sig fran den ut-
rangerade.

For 6vrigt var intervjuernas syfte bland annat att fa en uppfattning
om bakgrunden till investerings-, utrangerings- och reparations-
besluten.

Unders6kningens representativitet

Som framhéllits i inledningen har inte syftet varit att gora en re-
presentativ undersokning for verkstadsindustrin. Avsikten har endast
varit att ge en forsta uppfattning om relevanta foreteelsers art och
storleksordning. Detta hindrar emellertid inte att vi har en kiinsla av
att materialet ger en ganska god bild av forhallandena i verkstads-
industrin. For detta talar de jimforelser, som gjorts med andra linder
i kapitel 4. Vi har vidare haft mgjlighet att gora en jimforelse med

Tabell 32. Jamférelse mellan bearbetning 6retagsvis och maskinvis

Fordelning
Maskinernas
alder, ar foretagsvis | maskinvis
procent procent
o- 5,5 21 21
5,5-10,5 23 22
10,5-15,5 17 18
15,5-20,5 14 14
20,5-25,5 9 9
25,5-390,5 4 4
30,5-35,5 2 2
35,5740,5 3 2
40,5— 3 3
Ok#nd 5 6
Totalt 100 100

Anm.: Uppgifter fran samtliga foretag utom 35 och 10.



ett storre material, som insamlats for forsvarsindamal. Overensstim-
melsen mellan detta material och vart ir mycket god.

Som framhills i inledningen har vi vid bearbetningen gett samtliga
foretag samma vikt. P4 vissa punkter har det emellertid varit nédvin-
digt att géra bearbetningen maskinvis vilket lett till att foretagen fatt
olika vikt, eftersom antalet undersokta maskiner varierar mellan
foretagen. I tabell 32 har vi sokt illustrera vilken betydelse det har
om man gir den ena eller andra vigen.

Fordelningarna blir som syns niéstan identiska. Vi har dirfor anled-
ning tro att det spelar ganska liten roll om berakningen sker foretags-
vis eller maskinvis.

Eftersom vi har ett icke obetydligt partiellt bortfall har vi pd manga
punkter varit tvungna att arbeta med material frin endast en del av
foretagen. Foreligger uppgifter endast frén ett fatal foretag kan givet-
vis de erhdllna virdena bli synnerligen osikra.
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BILAGA II

Maskinforteckning

1. Maskiner {6r spadnskiarande

I0I

102

103

104

bearbetning

Arborrmaskiner
cylinderborrmaskin
enspindlig
cylinderborrmaskin, fler-
spindlig
cylinderborrmaskin,
horisontell
cylinderborrmaskin, vertikal
cylinderborrverk
finborrmaskin
grov- och finborrverk
(halvaut.)
horisontella arborrmaskiner
vertikala arborrmaskiner

Driftmaskiner
horisontell driftmaskin
hydraulisk driftmaskin
»tunneltyp» driftmaskin
vertikal driftmaskin

Brotschmaskiner
dragbrotschmaskin
maskinbrotschmaskin

Sdg- och kapmaskiner
balans-kapsag
band-kapsig
band-sig

bord-sig

bygel-sig

105

106

cirkel-sag
dubbel-sig
friktions-sag
kall-sag (hor., vert.)
kontur-sag
maskin-sig
pendel-sig
stid-sag

snabb kapsag
sdg- och filmaskin
varmsag

Borrmaskiner
bankborrmaskin
centreringsmaskin
fixturborrmaskin
flinsborrmaskin
Jjiggborrmaskin
kanonborrmaskin
koordinatborrmaskin
pelarborrmaskin
precisionsborrmaskin
radial borrmaskin

Kuggbearbetningsmaskiner

avrullningsfrismaskin

delningsfrismaskin

frismaskin for cylindriska
kugghjul

frismaskin fér drivskruvar

frismaskin fér koniska kugg-
hjul

91



107

92

frismaskin for kuggstinger
forfrismaskin
kugg-avgradningsmaskin
kugg-avrundningsmaskin
kugg-frisautomat
kugg-frismaskin
kugg-hyvelautomat

kugg-hyvelmaskin (m. kam-

stal resp. skérhjul)
kugg-skavningsmaskin
kugg-skirningsmaskin
kugg-slipmaskin
kugg-slipp(nings)maskin

Slipmaskiner
band-slipmaskin
band-putsmaskin
borr-slipmaskin
cylinder-slipmaskin
dubblgs-slipmaskin
dubb-slipmaskin
fris-slipmaskin
for-slipmaskin
glinskmaskin
grill-slipmaskin
hal-slipmaskin
hardmetall-slipmaskin
hing-slipmaskin
inner-slipmaskin
jigg-slipmaskin
kamm-slipmaskin
kantslipautomat
kap-slipmaskin
karusell-slipmaskin
kniv-slipmaskin
kolv-slipmaskin
kratsmaskin

kul slipmaskin

oval slipmaskin
pendel slipmaskin
pelar slipmaskin
planet slipmaskin

plan slipmaskin, horisontal

plan slipmaskin, vertikal

plan slipmaskin med hori-
sontal eller vertikal spin-
del och vixelgidende eller
roterande bord (dvs. fyra
maskintyper)

pliesstmaskin

profil slipmaskin

puts-, poler- och smirgel-
slipmaskin

ringslipmaskin

rundslipmaskin

sfarslipmaskin

skrotslipmaskin

slipmaskin f6r bomspar

slipmaskin fér dubbhal

slipmaskin fér skruvborrar
(halvaut.)

slipmaskin fér snickfrisar

slip- och smirgelstillning,
slipsten etc.

smirgelmaskin

spanbrytar slipmaskin

spiralborr slipmaskin

stickel slipmaskin

stal slipmaskin

sag slipmaskin

support slipmaskin

sdgskirpnings slipmaskin

universal slipmaskin

universal slipmaskin fér
verktyg

vals-slipmaskin

ventil-slipmaskin

ventilsites-slipmaskin

verktygs-slipmaskin
(halvaut.)

vevaxel slipmaskin

verktygsskirpningsmaskin

vagaxelslipmaskin

indaxel-slipmaskin
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Maskiner for hening och lipp-
ning

brynmaskin

heningsmaskin

fin heningsmaskin

lippmaskin

kolvningsmaskin

Svarvar

axelsvarv

automatsvarv, enspindlig

automatsvarv, flerspindlig

automatsvarv, fyrspindlig

automatsvarv, sexspindlig
etc.

avbockningssvarv

béanksvarv

diamantsvarv

dubbsvarv (halvaut.)

dubbelsvarv

finmekanikersvarv

flerstalssvarv (halvaut.)

flytspanssvarv

formsvarv

gapsvarv

granatsvarv

halvsvarv for stangarbete

halvsvarv, enspindlig

halvsvarv, flerspindlig

hjulsvarv

hjulparssvarv

instrumentsvarv

kanonsvarv

karusellsvarv

kopiersvarv

lattmetallsvarv

plansvarv

precisionssvarv

polygonsvarv

produktionssvarv

projektilsvarv

revolver karusell

IIO

revolver automat fér chuck-
arbete

revolversvarv av rammtyp

revolversvarv av sadeltyp

rérsvarv

skrubbsvarv

skruvautomat (svarv)

skrinksvarv

snabbsvarv

stingsvarv

supportsvarv

svarv med roterande stal

urmakarsvarv

valssvarv

vevaxelsvarv

Frésmaskiner

bankfrismaskin

frismaskin av knityp

fraismaskin med handmat-
ning

frismaskin med vridbart
spindelhuvud

frismaskin, flerspindlig

halvautomatisk frismaskin

horisontal frismaskin

horisontal och vertikal fris-
maskin

kilspars frasmaskin

kopier frasmaskin

kurv frismaskin

kirnlads frismaskin

ling frasmaskin

plan frismaskin

planet frismaskin

portal frismaskin

rund frismaskin

spak frismaskin

splines frismaskin

fram frismaskin

universal frismaskin

verktygs frismaskin
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III

112

113

114

115

94

verktygs frismaskin for kil-
spar

vertikal frismaskin

vertikal frismaskin med
rundbord

Hyvelmaskiner
bordhyvelmaskin
enstdndar hyvelmaskin
horisontal hyvelmaskin
horisontal och vertikal hyvel-
maskin
kipphyvel(maskin)
kilsparshyvel
platkantshyvel
portalhyvel
profilhyvel
rikthyvel
(shapingmaskin)
sidhyvel
stanshyvel
tvastindarhyvel
vertikalhyvel

Hywel- och fréismaskin
borr- och frismaskin

Polermaskiner
bandpolermaskin
kulpolermaskin
polertrumma

trumslip

skur- och polertrumma
skurtrumma

slip~ och polermaskin
Stickmaskiner
enstandarstickmaskin
kilsparmaskin
stickmaskin for kilspar
transp. stickmaskin
tvastandar stickmaskin

Gingmaskiner
borr- och gingmaskin

116
117

118

bultgéingmaskin
ging-frismaskin
ging-kopieringsmaskin
ging-rullmaskin
ging-slipmaskin
ging-snittslipmaskin
ging-svingningssvary
ging-tappslipmaskin
ging-tryckningsmaskin
ging-tryckningsmaskin
(automat)
ging-valsmaskin
inner- resp. yttergings-
maskin
mutter-gingmaskin
(plastisk gingframstillning)
rérgingningsmaskin
Ultraljudmaskiner

Speciella flerstationsmaskiner

transfermaskin

transfermaskin m. central-
automatik

transfermaskin m. sekvens
automatik

Ovriga spdnskirande maski-
ner
fasmaskin
filmaskin
graverstickelmaskin
gravyrmaskin
kvarteringsmaskin for
koppeltappar
riffelmaskin
skavningsmaskin
skruvspérningsmaskin
uppspéarningsmaskin

2. Metallformande maskiner
201

Bocknings- och formnings-
maskiner
back-bockningsmaskin



202

203

204

bandrundmaskin
bockningsmaskin fér hjul-

ringar
fjiderlindningsmaskin
handkant-bockmaskin
handvals-bockmaskin
platbockningsmaskin
profilbockningsmaskin
rundbockningsmaskin
rérbockningsmaskin
trevalsbockningsmaskin
tradningsmaskin
valsbockningsmaskin
6glemaskin

Riktmaskiner
axelriktningsmaskin
pléatriktningsmaskin
rikt- och bockningspress
rikt- och dornpress
riktvalsar

rullriktmaskin
strickmaskin
trddmaskin

tuggmaskin

Fliansmaskiner
flinsapparat
flinsbockningsmaskin
flinspress
kapningspress
rullflinsmaskin

Tunnpldtsbearbetning
bottenfalsmaskin
bértelautomat

dubbel birtel-maskin
dubbel sick-maskin
formstriackningsmaskin
fyrkantfalsningsmaskin
halvaut. falsningsmaskin
kantmaskin

kantpress

205

kantbockningsmaskin
16d-falsmaskin
rundmaskin
sargautomat
sargbockningsmaskin
sick-automat
sick-automat, bettel- och
tradinliggningsmaskin
sick-automat och birtel-
maskin
strickmaskin
tillslutningsmaskin
trattrundmaskin
universalkantmaskin
universalvulstmaskin
valssickmaskin
vulstmaskin
vulst- och tridningsmaskin

Pressar

blyrérs press

dorn press

enstindar press

excenter press

fotpress

friktionsskruvpress

grovplétspress

handpress

handskruvpress (hor.)

hydraulisk press

hydraulisk hopliggnings-
press for statorplitar

hydraulisk transferpress

(horisontal press)

knileds press

kolv press

kul press

kyl press

pelar press

pendel press

revolver press

rér press
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206

skiv press
skruv press
smides press
statorplat press
steg press
tramp press
tvastandar press
(vertikal) press
vev press
vinkel press (pneum. — fér
hirvor)

Stansmaskiner och saxar
balksax

bandsax

excentersax

gjutklippare

grad sax

grov platsax
handhélstans app.
hydraulisk sax

hivstings sax

kap- och klyvmaskin
klinkmaskin

klippmaskin

kvadrat och rundstingsax
kvadratstangsax

ledsax

muttermaskin
nibblingsmaskin

oval sax

parallell sax
perforeringsmaskin
platsax (maskin-)

platsax m. hivstingsrorelse
platsax med excenterrorelse
profilstingsax

rems sax

rull sax

rund sax

rundstingsax
roravskdrningsmaskin

207

208

(sax med slutet stativ)
(sax med Sppet stativ)
schablonstansmaskin
snippmaskin
spéarstansmaskin
spérstansningspress
stangsax
sagtandningsmaskin
tunn platsax
trampsax

varmsax

vevsax

vinkelstingsax

Smidesmaskiner(exkl. pressar)
smidesmaskiner : (stuk-
nings och ...)
fallhammare
hejare
fjaiderhammare
luftsmideshammare
dng- och lufthammare
ugnar: blybadsugn
flamugn
glédgningsugn
konvektionsugn
muffelugn
issja etc.

Nitmaskiner
bygelnitmaskin

elektrisk nitmaskin
hydraulisk nitmaskin
hydraulisk nitpress

kall nitmaskin
lufthydraulisk nitmaskin
nitmaskin m. knéledsrérelse
nitmaskin f6r grovplat
nitmaskin fér tumsplat
nitrullningsmaskin
pneumatisk nitmaskin
rull nitmaskin



209

210

211

sax nitmaskin
slaghammare
slagnitmaskin
trycknitmaskin
varm nitmaskin

el. nitvirmare
nitugn
nitvirmningsugn
vitissja
Pressgjutmaskiner
kallhammarmaskiner
varmhammarmaskiner

Plastmaskiner
bakelit press
kompressionstyp
insprutningstyp
plastpress
stringsprutningstyp
Ovriga metallformande
maskiner
handbock-apparat for
kopparskenor
maskin f6r pdkrympning
och invalsning
platformningsmaskin
press for klippning av nit
skrinkmaskiner
stukmaskiner
valsverk

3. Svets-, 16d- och gasskirnings-

301

utrustning

El- och gassvetsutrustning
(¢f hand)
bagsvetsmaskiner
flersvetsaggregat
gassvetsmaskiner
motstandssvetsning, press-
svetsmaskiner
motstindssvetsning, punkt-
svetsmaskiner

7 — 61153061 IUI

302

303

motstiandssvetsning, stum-
svetsmaskiner
motstindssvetsning, sém-
svetsmaskiner
omkrets-svetsmaskin
roterande svetsbord
samman-svetsmaskin
svetspulverkvarn
triddsvetsmaskin
motorgenerator
svetsmotstind
transformatorlikriktare

Lédmaskiner

Gasskdarningsmaskiner

4, Varmebehandlingsutrustning

401

402

403

404

405

Ugnar for virmebehandling
anlépningsugn

degelugn (lab.)

el. konvektions-ugn

el. uppvarmnings-ugn
hird(nings)ugn

klockugn

muffelugn (lab.)
varmhéllningsugn
virmeugn

Torkugnar

Induktionsuppodrmnings-
utrustning

el. saltbadsugn

etc.

Flamhdérdningsutrustning
horisontal hirdmaskin
kurvhirdningsmaskin
mantel-hirdmaskin
rund-hirdmaskin

etc.

Kyl-, olje-, vattenbad etc.
hirdtank
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kylsnurra
etc.

5. Gjuteriutrustning

501

502

503

Ugnsutrustning

chargeringsanordningar

degelugnar

hogfrekvensugnar

kanalugn (f6r pressgjutning)

kupolugn

lagfrekvensugn

skinkar

tippningsmaskineri fér
blandare

transportanordning pa
materialgidrden

varmhallningsugn (f6r press-
gjutning)

Sandberedning

betongblandare

blandingskollergang

block- och lervattenblandare

chargeringsanordning

ficka

fordelartallrik

lervattenblandare

matarbord

sandelevator

sandsikt

sandtork (-ugn)

speedmullor

spel for stoftbehallare

transportbana

utslagare

vibrationsinslagare

6verbandsmagnetseparator

etc.

Formningsmaskiner

bultformmaskiner

centrifugal-, slunggjutnings-
maskiner

504

505

5006

gjutgodstransportér

kontinuerliga formtrans-
portorer

rullbordsmekaniseringar

sandslungor

skak-, press-, armvindnings-
formmaskin

skak-, press-, avlyftnings-
maskin

etc.

Kiérnmakeri
kirnblasmaskiner
kirnformningsmaskiner
kirnskjutmaskin
kirnsandblandningsmaskin
kiarntorkugnar — elugnar
kiarntorkugnar — 6vriga
ugnar
kédrntransportorer
magnetkirndragnings-
maskin
ovriga kirnframstillnings-
maskiner

Renseri

blasterskap
fermeroreningsanliggn.
kratsmaskin

puts- och renstrumma
renstrumma

slipmaskin (snabbskrot-)
slungrensmaskiner
transportanordningar
vatblisteranliggn.
vatrensmaskiner

ovriga rensningsmaskiner

Efterbehandlingsavdelning
virmebehandlingsugnar
torkugnar
provtryckningsanliggn,



6. Rengoring och ytbehandling

6o1

602

603
604

6035

606
607

Galvanisering, fortenning etc.

forsilvringsutrustning

forzinkningsutrustning

anslagsnickelbad

genomstrémningsapparat

glansnickelbad

kadmium-bad

brom(at)-bad

missings-bad

roterande nickelklocka

skoljkar

tankar (kall- och varm-
vattens-)

trumma

zink-bad

etc.

Avfettningsutrustning
avfettningsbad (fér koppar)
avfettningsbad (fér zink)

Todttningsutrustning

Torkutrustning
torkcentrifug
torkskap

etc.

Betningsutrustning
betkar H C1

betkar HNO,
lutbad fér blekning
etc.

Bldstringsutrustning

Ytbehandlingsutrustning
emaljverk

kulkvarn

lackanliggn.
maélningsutrustning
sprutskap
tridemaljeringsmaskin

608
609

Parkeriseringsanliggning

Impregneringsanlidggning
glaseringsugn etc.

7. Industritruckar

700
701
702
703
704
705
706
707

708

709

Truck(ejnirmare definierad)
Gaffeltruckar

Dragtruckar

Handdragna motortruckar
Krantruckar

Flaktruckar

Traktorer

Lyftvagnar
Iyfttruck
krangaffel

Staplingstruck
el. plattformstruck

Lastbilar, slipvagnar,
jarnvigsvagnar etc.

8. Ovrig verkstadsutrustning

8o1
8o2
803

8o4

803

Balanseringsmaskin
balansapparat

Luftkompressorer
luftbehallare

Kuggkontrollmaskiner

Industridammsugare etc.
dammutsugningsapp.
golvsopningsmaskin

Diverse maskiner
bandageringsmaskin
bergborr-maskin
bultmaskin
efterbearbetningsmaskin
glasfibertillverkning:
emulsionsomrérare
emulsionsberedare
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100

kulmatare
ringtvinningsmaskin
upprullningsmaskin
glasskidrmaskin
glasslipmaskin
gnistbearbetningsmaskin
graderingsmaskin
granuleringsmaskin
guldstimplingsmaskin
hirvbrinningspress
hirvflikmaskin
hirvisoleringsvals
infettningsmaskin
isolermaskin
kapsag for bakelitror
kvarteringsmaskin (fér
koppeltappar)
maskin f6r liggning av me-
kaniskt bunden matta
maskin f6r pasittning av
skaft
metallpulverpress
mirkningsmaskin
mitmaskin
platbearbetningsmaskin
pérlmaskin
reduceringsmaskin
rembindningsmaskin
rorfyllningsmaskin
skaksiktmaskin
smiltskirningsmaskin
smiltugn fér babbits (el.
tippbar)
spantuggningsmaskin
symaskin
tablettmaskin
tapprullningsmaskin
tryckmaskin
tvinnmaskin
uppvirmnings- och avkyl-
ningspress
vévstol (aut.)

806

8o7

Fliktar, pumpar etc.
cyklonanliggn.
desintegrator

etc.

Provningsutrustning
aerodynamiskt provnings-
aggregat
avvigningsinstr.
axelavstinds- o. rundgangs
prov. app.
belastningsmotstind
brinellpress
diskvag
dragkraftmitn, utrustn.
durometer
fjiderprovn.-mask.
flampunktsbestimm.-app.
handriktpress for eldrér
héirdhetsprovare
indikator
kompensationsskrivare
kranvag
kugghjulsprovn.-app.
kvicksilverprov.-app.
MAAG-app. for kontroll av
centrumavstand
MAAG evolventmitn. aggr.
for kugghjul
materialprovn. maskin
metallspektroskop
maskin fér fallhsjdsprov
maskin for roterande ut-
mattningsprov.
motorindikator
oscillograf
oscilloskop
platprovn.maskin
provbink till dieselpumpar
profilprojektor
spanningsprovare
stroboskop



808

809

810

toledovag
ultraljudimpulsekoapparat
univ. kameramikroskop
utbalanseringsvig
vakuumbink
varmprovningsapp.
verktygsmikroskop
visarvag
ytjgmnhetsskrivare
6verladdningsapp.

etc.

Motorer etc.
motorer (fristiende)
generatorer
transformatorer
laddn. likriktare
omformare

Acetyléngasverk

Diverse utrustning
aerotemper
ackumulator
asfaltgryta
avmagnetiseringsapp.
blandare (betong-)
blandn. trumma
destillationsanliaggn.
dragbink
excentervibrator
filteraggr.
férvirmare
férangningsanliggn.
hydroforanliggn.
hogtrycksventilator
inoljningskar
klimatoranlidggn.
kokare (el.)
kokpanna
kompundgryta (el.)
kvarn
kylmedelsfilter

811

kylmedelsseparator
laboratorietuggare
lufthaspel
magnetiseringsapp.
magnetseparator
metallsprutningsapp.
monteringsbord
mutteridragare (pneum.)
rundmatningsbord
rorurfriasapp.
sektionsfilter
separator
smiltbad f6r plastoil
smiltpanna fér kompund
smorjanliggn.
spancentrifug
spantransportanlaggn.
sparrnyckel (tryckluft-
driven)
statorpldtordnare
stdende efterkylare
termalbad
thermoblock
tryckluftsspinnstycke
vakuumkondensor
vattenreningsanliggn.
vibrationsbord
virmekdrningsmaskin
virmeskép (el.)
dngpanna (el.)

Uppvdrmnings- och ventila-
tionsanldggning

9, Ovriga maskiner

gor

Tribearbetning
balanskapség

bandsag

borrmaskin (bink-)

borr- och kedjestimmaskin
b#nkslipmaskin

cirkelsag

I0I



902

102

fanerpress

frismaskin
hélmejselstimmaskin
kap- och klyvmaskin
kontursig
kirnladsfrasmaskin
kuttersvarv

motorsag

pendelkapsig

planhyvel

putsmaskin (band,- skiv-)
rikthyvelmaskin
schablonsvarv

skafthyvel

skiv- och bandslipmaskin
zink-, not- och gradmaskin
spankvarn
spérstickmaskin
sparsagningsmaskin
svarvstol

sdgmaskin

tappmaskin

trycksvarv

trisvarv

6verfrismaskin

910

911

920

Forpackningsmaskiner
kartong(botten)hiftmaskin
klippmaskin

metallbandsag
slitsmaskin

Traverser etc.
gaffelstaplare
kranar
lyftanordningar
lyftstillning
mobilkran
staplingselevator
telfrar

traverser etc.

Transportband etc.
kedjetransportor
konveyer
lamelltransport
monteringsband
rullbana
transportband etc.

Lindningsmaskiner
bandomlindningsmaskin
korsspolmaskin (halvaut.)
lindningsmanipulator
lindn.- och bockmaskin
rotorlindningsmaskin
rérlindningsmaskin
spollindningsmaskin
tradomlindningsmaskin
uppspolningsmaskin



Anskaff- Om mdjligt anges | Antal full- For hela perioden 1954-59
Maskintyp ningsdr Anskaff- gjorda maskin-| Anvédndningstyp anges
(enligt kod | (vid kdp av | ningspris | Ateran- . timmar (fran 1:a linjen .
i maskinfér-|begagnad ma-|(i resp. ars|skqffnings- Nuvdrde | (omuppgift |till andra, mindre| Reparationer 1(2}‘::10 m;:)tgr'z t
delnings- | skin anges | penning- pris (enl. kost-| saknas ange krivande ar- [(utbyte avska-| g byeg-
listan) |#ven tillverk-| virde) (ny- ’f"qu’:"’k') skiftfore- beten?) dad del, etc., rglzgg;ﬁg:ie};‘i%
oS ~ oringen : : , -
ningséret) virden) g komst e.d.) dockejservice) sering etc.)
10728 dgaili::;t;lll:tliga Renovering
Planslip- 1943 (ny) |21 000 kr |40 000 kr [ 26 ooo kr | c:a 1 200/ar g S:a 3 200 kr 1956 for
; arbetsoperationen
maskin e 7 300 kr
(1:a linjen)
c:a I 500 per | 20 ar i 1:a linjen.
10907 ar de forsta |Sedan ireservoch| . o
Binksvarv 1926 (ny) 3 000 kr | 10000 kr | 2 000 kr aren. Direfter] efter 1952 i ldr- S:a 1 100 kr
700-1000/ar | lingsverkstaden
10934 o Smarepara- | Hel genom-
Revolver- 1948 (ny) |24 ooo kr | 30 000 kr | 26 ooo kr G en'omsmtta 1:a linjen tioner for c:a |ging 1958 for
ligtc:ar500/ar
svarv 700 kr 1 300 kr
20504 Ombyggd
Excenter- 1955 (ny) | 14200 kr | 15 0ooo kr | 12 ooo kr | c:a 1 700/ar 1:a linjen S:a 1 200 kr 1959 for
press 2 200 kr

(tedurexq) "696 T L/T Jourysew eSmuyed 'V
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. Anskaffningsdr | Anskaffnings-| Antal fullgjorda | Anvindningstyp . Utrangeringsdr och
(e,Jl‘lla]:ﬁZ'iy ﬁl a- (vid kép ay begag- _ pris maskintimmar _(frz"m 1:a lir_xjen Ijleli f:‘:f:g::f utrangeringssz’z’ft
skinf-ér delnings- nad maskin anges| (i resp. ars |(om uppgift s_ak- till andra, mindre ringar efter (t. ex. skrotad, lam:
listan) g dven tillverk- penning- nas, ange skift- krivande 1054 nad i utbyte, sald for
istan ningséret) virde) forekomst e.d.) arbeten?) 7 kr...)
. . T.o.m. 1949 i 1:a| 1954—56 re-
10942 - Inkopt 1936 8 ooo kr tC: ;nggr ]f;:ir: Iin_jen. 195055 i | parationer Sald 1956 for kr goo
Supportsvarv | Tillverkad 1929 S 28, |ldrlingsverkstaden. for c:a
efter c:a 8oo/ar - .
Direfter i reserv 500 kr
Nidrmare 1 8oo/ar
20701 t.0.m. 1951. Dér- . .
Fallhammare 1909 (ny) 2 800 kr efter sporadiskt i Efter 1951 i reserv Skrotad 1958

drift

(tedurexq) "aourssewz epeaeSuweain $G67T L/T Uepes ‘g



BILAGA IV

Intervjuformulir

(Utskickat till foretagen som introduktion till intervjuerna)

A. Den relativa betydelsen av olika typer av investeringar

For att mojliggora fortsatt produktion samt en forbittring av pro-
duktiviteten utfor foretagen olika typer av investeringar. Med investe-
ringar menas hirvid i princip insatser som mognar ut under lingre
tid 4n ett ar.

Hur ungefir fordelade sig under ar 1958 foretagets verkstillda
bruttoinvesteringar pa foljande olika typer? (Se 6verst sid. 106.)

I tablin har med blyerts ifyllts de siffror som rapporterats till
Kungl. Kommerskollegium. Dessa uppgifter har vi med resp. fére-
tags tillstind tagit del av.

Investering i forsiljningsorg. har ej medtagits. Ar det nigon annan
typ av investering, som 6verhoppats?

B. Reparationer (giller endast maskiner)

1. Ungefir hur stor del av den totala reparationskostnaden avser
normalt
a) Ombyggnad
b) Renovering
c) Reparation (ersittning av forsliten eller séndrig del)
d) Service
2. Vi har ur materialet slumpmassigt valt ut 15 till 20 4ldre maskiner
enligt bilaga A. (Ej hir medtagen)
Vi skulle nu girna vilja fi en viss uppfattning om hur de for-
andringar (reparationer, ombyggnader etc.), som dessa maskiner
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Investering i Belopp i runda tal giri‘g?;deen‘l,? rIg;?

1. Forskning och utvecklingsarbete
(bl. a. metodstudier, produktutveck-
ling, utveckling av produktions-
apparaten)

2. Utbildning

3 2) Ind. byggn. och anlidggningar
b) Rep. och underhill av anligg-
ningar

4 a) Bostider
b) Rep. och underhall av bost.

5 a) Person- och lastbilar
b) Rep. och underhall av person-
och lastbilar

6 a) Maskiner
b) Rep. och underhill av maskiner

7. Verktyg (hand- och maskinverktyg)

Totalt

undergatt under sin tid vid foretaget, paverkat deras prestationer.
Har de lett till att de numera
a) kan producera en ny typ av produkt,
b) kan klara en ny typ av produktionsprocess,
c) kan tillfredsstalla hégre krav pa noggrannhet,
d) blivit mer arbets- och/eller rdvarubesparande,
e) fatt hogre kapacitet osv.
3. Vilka fattar olika typer av reparationsbeslut inom foretaget?
4. Hur fattas dessa beslut? Det intressanta 4r ju hir bl. a. om man
skall reparera, ombygga etc., ndr man skall gora det och Aur man
skall gora det. Vilka overviganden kommer hirvid in?
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C. Skrotning och férsaljning

1. Under perioden 195459 har foretaget salt ....... maskiner och
skrotat ....... stycken.
Vad ir skilen till att man viljer den ena eller den andra vigen
vid utrangeringar?

2. Under perioden 1954-59 har vid foretaget sammanlagt .......
maskiner utrangerats.

Vilka 6verviganden spelar in vid beslutsfattandet om utrange-
ring? Det vore virdefullt om intervjuen i detta sammanhang
kunde knytas till nagra slumpvis utplockade fall. I Bilaga B har
vi angelt ett 20-tal sddana. (Bil. B hir ej medtagen.)

3. I samband med utrangeringen fattas i manga fall beslut om att
skaffa en ersittningsmaskin. Om man jimfor dessa med de gamla
— som nya — hur férdelar sig di maskinerna i bilaga B pd olika

typer?

Den nya var Antal fall

a) likadan eller betydligt bittre

b) patagligt bittre (ligre driftkostnader,
hégre kapacitet, bittre kvalitet pa pro-
dukten, mer pélitlig etc.)

¢) visentligt annorlunda #n den gamla

d) skaffades ingen ny maskin, eller inget
samband mellan ny och gammal

4. I allminhet tycks inom verkstadsindustrin maskinernas livslingd
vara relativt lang (25 a 3o 4r). Det forefaller emellertid som om
vissa slag av maskiner dr mera langlivade, (kortlivade) 4n andra
t. ex. sammanhingande med anvindningssitt, dyrbarhete.d. Vilka
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grupper kan man hir tala om och vad ir anledningen till olikhet i
livslingd?

Maskiner forslits dels fysiskt, dels ekonomiskt (de blir omoderna).
Vilken inbordes betydelse har dessa olika slag av forslitning nu -
och tidigare, for olika typer av maskiner etc.?

5. Vem inom foretaget fattar beslut om utrangering? Olika for olika

slag av maskiner, olika typer av beslut etc.?

Vilken roll spelar t.ex. forindringar i arbetsloner, rinta, ra-
material, konjunkturliget etc.

Finns t. ex. sirskilt i férvig uppgjort program fér utrange-
ringen?

Finns nigot samband mellan utrangering och avskrivningstid?
Skrotas ibland maskiner som ej dr avskrivna?

D. Overiérande till andra linjen (dvs. mindre krivande arb.)

1. Ar det realistiskt att indela maskinerna efter anvindningssitt i
»maskiner i 1’a linjen, 2’a linjen etc.»?

2. Vilka funktioner har de maskiner som férs till »2’a linjen»?
(I lirlingsverkstaden, i reserv etc.)

3. Hur fattas beslut om att féra 6ver maskiner till »2’a linjen»?
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