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FORORD

Begreppet produktivitet spelar stor roll i den allménna ekonomisk-politiska
diskussionen. Samtidigt 4r métt p& produktivitetsfordndringar ur det en-
skilda foretagets synvinkel av stort intresse eftersom de kan tinkas ge vig-
ledning vid bedémningen av kvaliteten pa det egna foretagets prestationer.

Det dr dirfor naturligt att vi inom institutet sedan linge varit intres-
serade av problemstillningar i anslutning till produktivitetsbegreppet. 1
»Industriproblem 1950» behandlades de principiella problemen under
rubriken »Vad ir produktivitet?». Vi har emellertid ocks4 ansett det vdsent-
ligt att forsoka fa fram en inventering av de mdjligheter som féreligger
att konstruera anvindbara effektivitetsmétt pd foretagsplanet.

Foreliggande skrift avser att utgéra en sidan inventering samtidigt
som den innehéller en diskussion av effektivitetsbegreppet och dess inne-
bérd. Boken ir, liksom den ovan nimnda uppsatsen, forfattad av insti-
tutets tidigare medarbetare, fil. dr Erik Ruist, numera chef for Jern-
kontorets statistikavdelning. Genom vilvilligt tillmétesgdende fran Jern-
kontorets sida har det varit mojligt for oss att fi utnyttja doktor Ruist
for denna arbetsuppgift. For detta ber institutet fi framféra sitt varma
tack. Aktuarien Sven Fajerson har bitrdtt vid insamlandet av grund-
materialet till boken.

Stockholm i maj 1960
San Wallander



Inledning

Under efterkrigstiden har strivan att héja den industriella effektiviteten
tagit sig uttryck i ett stort intresse for att forsoka fi fram ett méitt pé
effektiviteten. Utomlands har man med varierande framging genomfort
jamforelser mellan olika foretag i en bransch med avseende pa ett eller
flera matt. Dessa branschunders6kningar har ofta f6ljts upp med rad-
givning 4t de féretag som visat sig ligga sdmst till. Ett stort antal redo-
gorelser f6r sidana undersokningar har publicerats.

I Sverige har hittills intresset for effektivitetsundersokningar av detta
slag varit ganska ljumt. Savitt bekant har endast tva storre branschunder-
sokningar gjorts, namligen for boktryckerier samt f6r bomullsspinnerier
och -vaverier. Daremot har flera storre foretag konstruerat indexserier for
att forsoka folja sin egen effektivitetsutveckling &r frin 4r. Sddana serier
har namligen visat sig utgora ett virdefullt komplement till den finansiella
bedomning som givetvis méste vara den priméira.

Nagon litteratur som anvisar limpliga metoder for berikningar av detta
slag finns emellertid inte tillginglig. Foreliggande handbok 4r avsedd att
i nigon min fylla ut denna lucka. Den inskrinker sig emellertid till att
stka ge ett matt pé effektiviteten hos de producerande avdelningarna och
ger sig alltsd inte i kast med problemet om hela foretagets effektivitet.
Inte heller diskuteras mojligheterna att maita effektiviteten hos olika
grupper av arbetare eller maskiner. Det dr endast resultatet av samverkan
mellan alla produktionsfaktorer som blir féremal f6r bedémning.

Det bor ocksd pipekas, att analysen av orsakerna till effektivitetsfor-
dndringar méste anpaséas till foretagets och branschens speciella struktur,
varfor det inte dr mdjligt att ge nigra allminna anvisningar. Diskussionen
begransas darfor till att avse enbart mitning av effektiviteten.

Som redan nimnts har boken karaktiren av handbok. Varje kapitel
behandlar sdlunda en speciell grupp av problem och kan i stort sett ldsas

oberoende av de 6vriga. Kapitel 1 utgor en inledning med diskussion av
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d e principer som ligger till grund fér de féljande mera praktiskt inriktade
kapitlen. Det &r ett avslutat helt och torde kunna utgora ett limpligt
underlag for ett beslut om att sitta iging berdkningar inom foretaget. De
foljande tre kapitlen behandlar s vissa problem som uppstir i samband
med berikningar av de dtgingstal f6r olika produktionsfaktorer, som utgor
grunden for effektivitetskalkylerna. I kapitel 2 behandlas sidana problem
som dr gemensamma for alla dtgangstal och som sammanhinger med att
produktionens sammansittning varierar fran 4ar till 4r. Speciella svérig-
heter vid mitning av arbetsatgéingen diskuteras i kapitel 3 och av ovriga
atgangstal, sarskilt kapitalitgingen, 1 kapitel 4.

Hur de med hjilp av anvisningarna i kapitel 2—4 beridknade &tgingstalen
kombineras till ett enda effektivitetsmatt utgor dmnet for kapitel 5, som
kan ldsas i direkt anslutning till kapitel 1. Det avslutande kapitel 6 ger
dédrpd nagra synpunkter pd branschundersokningar. Det kan ocksa lisas
direkt efter kapitel 1 och avser att antyda den skillnad i svdrigheter och
mojligheter som foreligger mellan en branschjimforelse och ett foretags
index. For en fullstindig beskrivning av hur en branschjimforelse bor
laggas upp hénvisas daremot till den omfattande litteratur som féreligger
i detta amne.
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KAPITEL I

Produktionseffektivitet — principerna fé6r méatning

VAD AR EFFEKTIVITET?

Varje foretag strivar efter att vara si rationellt, si effektivt som mojligt.
Det 4r d4 naturligt att man vill ha ett matt pa i vilken mén rationaliserings-
strivandena ger nigot resultat. Man vill alltsd kunna svara pa frigan:
Ar foretaget rationellare och effektivare an forut?

Innan man ger sig till att konstruera ett mitt eller ett matinstrument
mdste man vara pa det klara med vad man egentligen vill mita. Tyvirr
ar det nog si att den saken inte 4r alldeles sjilvklar pd det hir omradet.
Effektivitet eller rationalisering 4r ett diffust begrepp, dér var och en efter
tycke och smak kan lagga in sin mening i orden. I sjilva verket ar det ocksd
fullt naturligt att tvd personer kan ha olika mening om det rationella i ett
visst forfarande. Man kan nimligen inte objektivt definiera vad som
menas med rationellt, utan det méste s#ttas i relation till vad man énskar
uppnd med en viss dtgird, alltsd till de mal eller det syfte man har. Innan
man kan siga om ett foretags handlande &r rationellt eller inte, maéste
man alltsé faststilla vilken malsittning for foretaget som man har som
bakgrund for sin bedémning.

Nir maélsittningen dr formulerad, giller det att finna ett kriterium, ett
matt pa hur nira detta:mﬁl man har kommit, eller om en viss tgird inne-
burit ett ndrmande till mélet. Det férekommer, att man stéller upp ett mal
1 absoluta tal — »produktionen skall uppgé till 500000 ton om 5 & — och
det dr d& litt att konstruera ett métt for graden av méiluppfyllelse. Men
vanligare dr att malsittningen 4r av typen »sé bra som mojligty, exempelvis
s hog vinst som mojligt. Om da vinsten 6kar frén ett ar till nésta, 4r detta
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inte nagot sikert tecken pi att kriteriet »sd hog vinst som mojligt» ar battre
uppfyllt det andra aret dn det forsta. En forindring i vinsten, vilken
riktning den #n haft, kan ju ha orsakats av sdvil egna aktiva atgirder som
yttre hindelser, vilka foretaget inte kunnat péverka. Till de sistnimnda
hér vanligen forandringar i priser pa rdvaror och halvfabrikat samt ofta
dven pd de egna produkterna.

Ett mitt pa graden av maluppfyllelse — ett effektivitetsmétt — borde
1 stillet ange hur mycket den observerade vinsten avviker frin det hogsta
virde som skulle kunna uppnis under de givna yttre férhéllandena. Detta
ar emellertid ett matt som knappast nigonsin kan praktiskt beriknas, och
det kan rentav ifrigasittas, om det ens ir mojligt att teoretiskt definiera
hur det skulle kunna berdknas under ideala forhillanden.

Det visar sig dock, att man i ménga fall kan erhélla siffervirden p4 ett
effektivitetsmaitt genom att ersitta det ndgot diffusa maximivirdet med
exempelvis det biasta uppnddda i branschen eller genom att huvudsakligen
intressera sig for forandringar i effektiviteten i stillet for dess absoluta
varde. Vasentligt dr under alla omstindigheter att, nir malsittningen dr av
typen »sd bra som mojligty, 14ta effektivitetsmaittet avse avstindet till vad
som pd ett eller annat sitt skulle kunna uppnis och inte den absoluta niva
som har uppnétts. Mera konkret kommer detta att framga av det f6ljande.

SAMHALLSEKONOMISK SYN PA FORETAGET

Uppfattningen om vilket mal ett foretag bor strdva mot 4r beroende
av om man betraktar det ur samhillsekonomisk, foretagsekonomisk eller
social synvinkel.

Om man betraktar hela niringslivet ur samhallsekonomisk synpunkt
ar det rimligt att formulera malsittningen »sé stor produktion som mdjligt
med anvindande av den tillgingliga méngden produktionsfaktorers. Ef-
tersom, om man anligger lingsiktiga synpunkter, kapitalféremal gir att
tillverka och rdvarorna inte annat 4n i speciella fall utgjort en tring
sektion for produktions6kning, har arbetskraften framstitt som den
produktionsfaktor av betydelse varav tillgingen 4r minst piverkbar. Det
ir bland annat av denna anledning naturligt att néiringslivets effektivitet
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ur samhillsekonomisk synpunkt ofta kommit att métas med produktions-
volymen per arbetstimme. En bidragande orsak har dirvid sikert varit,
att konsumtionen per individ eller den materiella levnadsstandarden pé
ling sikt utvecklar sig parallellt med produktionen per individ. Det ar
salunda arbetarens stallning som konsument minst lika mycket som hans
egenskap av produktionsfaktor som gjort att man kommit att stilla
produktionsresultatet i relation till arbetsinsatsen.

Helt utan invindning 4r inte detta effektivitetsmaétt. Man kan sdlunda
peka pd, att det krdvs arbetskraft dven for att framstalla kapitalféremal,
varfor ett ersittande av arbetskraft med maskiner 1 ett féretag inte sikert
medfor ett mindre arbetskraftsbehov i naringslivet som helhet.

Denna invindning fir dnnu stérre tyngd, om man férsoker mata den
samhillsekonomiska effektiviteten hos en industribransch eller ett foretag
med hjilp av produktionen per arbetstimme. D4 4r det inte bara kapital-
varor utan dven ravaror som tillfors utifran och som vanligen varit foremal
for bearbetning, alltsd insats av arbetskraft, i tidigare produktionsled.

Hir skall emellertid inte diskuteras mojligheten att konstruera ett
bittre matt. I stillet ar avsikten med denna skrift att ingdende behandla
foretagets mojligheter att mita sin effektivitet med utgéngspunkt frin sin
egen mailsattning.

FORETAGETS EGEN MALSATTNING

Det 4r uppenbart att féretagets malsittning inte kan vara den som ovan
angavs som den samhillsekonomiska synen pé niringslivet i dess helhet,
eftersom foretaget inte kan eller behover anse tillgdngen p& nigon produk-
tionsfaktor som given. Det torde emellertid nir det giller manga foretag
inte vara alldeles enkelt att formulera nigon malsittning. De flesta fore-
tag saknar en skriven foretagspolitik, och den ekonomiska teorins klassiska
forutsittning, att foretagen strivar efter maximal vinst, ér relativt diffus,
sd linge man inte har definierat éver vilken tidsperiod maximeringen
skall ske. 84 kan ju exempelvis pd kort sikt savil striavan efter att undvika

for kraftiga fluktuationer i produktion och sysselsittning som strivan
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efter att skapa en s& god social miljo som mdjligt 1 manga fall std i direkt
motsittning till strivan efter storsta mojliga vinst.

Att formulera en mélséttning som ar tillimplig pé flertalet foretag torde
dérfér vara mycket svért och skall hir inte heller forsokas. Detta innebér
att vi inte heller gér ndgot forsok att konstruera ett effektivitetsmatt for
foretaget som helhet. Vi kommer i stillet att helt koncentrera oss pa de
producerande avdelningarna. Anledningen hirtill 4r dels att malsattningen
for dessa avdelningar torde vara ungefir densamma i flertalet foretag, dels
att intresset for att berikna ett effektivitetsmatt fér dem synes vara stort.

Milsattningen for ett industriféretags producerande avdelningar torde
kunna uttryckas sé: Det giller f6r dem att producera av foretagsledningen
eller forsiljningsavdelningen bestimda kvantiteter av olika varor med
given kvalitet till ldgsta mojliga kostnad. Endast kostnader som ar paverk-
bara av de producerande avdelningarna sjilva skall darvid medriknas.
Ett matt pd hur vl detta mél 4r uppfyllt kan ségas vara ett métt pa hur
rationell foretagets produktion #r eller, om man sd vill, pa foretagets
produktionseffektivitet. Den foljande framstillningen avser att belysa, nir
och hur ett sidant métt kan beriknas. Det miste silunda observeras, att
i det foljande ingen hinsyn tas till exempelvis hur inkdps- och forsiljnings-
avdelningarna fungerar. Ett foretag som uppnitt en hog produktions-
effektivitet kan vid ogynnsamma inkdps- och forsiljningsforhallanden
tinkas uppnd mycket medelméttiga resultat som helhet betraktat.

Ett matt pa hur vl foretaget uppfyllt den malséttning som formulerades
ovan for dess producerande avdelningar skall i princip ange hur mycket
hogre kostnaderna ir for foretaget dn for ett monsterforetag med precis
samma produktion. Ju nirmare kostnadsminimum foretaget ligger, desto
effektivare dr det givetvis. Det dr emellertid i allménhet omgjligt att
berikna ett monsterforetags kostnader, eftersom ett sidant praktiskt
taget aldrig existerar. Det ar ddrfor nodvindigt att sinka ambitionsgraden
négot och noja sig med ett effektivitetsmitt som inte ger riktigt fullstindiga
upplysningar. Om det silunda inte 4r majligt att ange hur lingt ifrén det
for dagen 'uppnﬁbara kostnadsminimum foretaget ligger, finns det tva
nirbesliktade frigor som 4r av nistan lika stort intresse och som det
dtminstone i viss utstrickning dr maojligt att svara pé, namligen
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1) Hur effektivt édr foretaget nu i forhéllande till nigon tidigare period
och

2) Hur effektivt ar foretaget i férhillande till andra foretag i samma
bransch?

I fortsittningen kommer huvudsakligen frigestillningen om f6retagets
effektivitetsutveckling att diskuteras. I kapitel 6 ges emellertid ocksd vissa
synpunkter pd branschjamférelser.

Genom att inféra en extra jimférelsebas — samma foretag under en
tidigare period eller ett annat féretag — vinner man, att det inte lingre
ir nddvindigt att mita det absoluta avstindet till minimipunkten utan
endast jamfora tvd sidana avstind. Detta ir ofta betydligt lattare. Man
kan silunda utan att ha ndgot absolut mitt pi effektiviteten siga att den
ir oforindrad, nir de aktuella kostnaderna och minimikostnaderna for-
indrat sig lika mycket.

Ett exempel pé ett sidant fall ar prisférdndringar pa rdvaror, arbets-
kraft och andra produktionsfaktorer. En lika stor prisstegring pé alla
produktionsfaktorer hijer den aktuella kostnaden och minimikostnaden
lika mycket, varfér produktionseffektiviteten 4r oférandrad. Daremot kan
en forindrad relation mellan de olika faktorpriserna ha en annan effekt
och méste dirfér behandlas sarskilt.

Aven i andra fall, di forindringarna faller utanfor den tekniska led-
ningens kontroll, t.ex. om produktsammansattningen forskjuts pa grund
av dndrade bestillningar frén foérsiljningsavdelningen, dndrar sig i regel
minimikostnaden lika mycket som den aktuella kostnaden och produk-
tionseffektiviteten péverkas inte.

Om effektivitetsmdttet i stort sett skall vara oberoende av priserna pé
produktionsfaktorerna, miste det tydligen huvudsakligen byggas upp av
kvantitetselementen i kostnaderna, namligen 4tgingstalen for olika pro-
duktionsfaktorer. Vagt uttryckt &r dé effektiviteten storre, ju ligre &t-
gangstalen dr. Innan detta nirmare preciseras, 4r det anledning att i ett
enkelt exempel undersoka, hur effektivitetsmattet skall kunna goras obe-
roende av produktsammansittningen.

Diskussionen nedan giller arbetsitgingen per producerad enhet, men

precis motsvarande resonemang kan féras med de andra atgingstalen.
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PROBLEMET MED FLERA PRODUKTER

Om foretaget producerar flera varor, ar det inte mojligt att direkt berdkna
atgéngen per producerad enhet av olika produktionsfaktorer, eftersom det
inte 4r utan vidare givet vad man skall betrakta som en enhet i produk-
tionen. Aven om man i och for sig kan mita produktionen i sin helhet i
exempelvis ton, dr det inte sikert att det 4r lampligt f6r en métning av det
slag vi nu avser. Arbetsitgingen blir silunda olika stor, om man produ-
cerar ett ton armeringsjirn eller ett ton grovplit i ett jirnverk, en km
grov eller fin trdd i ett spinneri och ett ton mjolkflaskor eller ett ton sma
medicinflaskor i ett glasbruk.

Man méste alltsd tillgripa ndgot nytt mattsystem for att for detta spe-
ciella indamdl fa en totalsiffra pd produktionen. Det konstgrepp man da
brukar anvdnda 4r att rikna om produktionen till enheter av nigon
standardprodukt med hjilp av evalveringskoefficienter for varje vara.
Dessa koefficienter beriknas med ledning av speciella undersokningar
for ett basdr, om det ror sig om en tidsjimforelse, eller ett basforetag, om
det dr friga om en jimforelse mellan flera féretag i branschen. Niar det
galler att berdkna arbetsitgingen per producerad enhet faststiller man
sdlunda forst, sisom nirmare exemplifieras i kapitel 2, arbetsitgingen
per enhet for varje vara under basperioden (eller i basforetaget). Genom
att jamfora dessa dtgingstal med standardvarans erhills sedan koefficien-
ten for varje vara.

I en skofabrik konstaterade man silunda att f6r ett par av standard-
varan randsydda herrskor atgick i basperioden 1 arbetstimme och for ett
par damskor av viss typ 1,6 arbetstimmar. Ett par damskor motsvarade
alltsd 1,6 par herrskor. Den sammanlagda produktionen av 1000 par
damskor och 1000 par herrskor kan alltsd sdgas motsvara 2600 par herr-
skor eller 2600 »standardpary. Om man i dr lagt ned 2080 arbetstimmar
pé denna produktion blir arbetsatgédngen i dr 2080/2600 = 0,8 tim/stan-
dardpar mot 1 under basperioden. Man har alltsi lyckats nedbringa
arbetsitgdngen med 20 procent.

Det bor observeras att den ovan beskrivna metoden for att dstadkomma
ett totalmitt pd produktionsvolymen inte férutsitter nigon uppdelning
av arbetstimmarna péd olika produkter for varje 4r utan endast for bas-
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perioden. Det ar alltsd ett engdngsarbete att gora denna férdelning. I fort-
sattningen kan man klara sig med kvantitetsuppgifter fér produktionen
av varje vara och en totalsiffra for antalet arbetstimmar i hela produk-
tionen. Svirigheter uppstar emellertid om nya produkter tas upp p4 till-
verkningsprogrammet eller om kvaliteten p4 de gamla produkterna éndras
mera visentligt. Bortsett frin denna svérighet, som diskuteras i kapitel 2,
kan emellertid foretaget med flera produkter anvinda samma metod som
foretaget med en enda produkt, oavsett hur produktionens sammansitt-
ning forandras.

PRISEFFEKTIVITET OCH TEKNISK EFFEKTIVITET

Vi kan nu 4tergd till huvudfrigan, hur produktionseffektiviteten skall
beriknas. For att inte i onédan komplicera framstillningen kan det vara
lampligt att forst betrakta en produktionsprocess dir endast tvd produk-
tionsfaktorer medverkar, sig arbetskraft och révaror. Forbrukningen av
révaran till produkten kan emellertid férindras genom att man ar mer
eller mindre noggrann i bearbetningen, dvs. att man ligger ner mer eller
mindre arbetskraft i produktionen. Rdvarudtgdngen per enhet 6kar alltsd
genom storre spill eller skrotfall, genom kassationer osv., nir arbetsgingen
per enhet minskas. Det blir d4 uppenbarligen en prisfriga hur mycket
arbete man skall ligga ner fér att spara rimaterial. Ar materialet billigt
kan det vara anledning att gé ganska ldngt med nedskirningen av arbets-
atgdngen och tillita storre kassationsprocent, medan det diremot vid ett
dyrbarare material 4r lonsamt att goéra bearbetningen mera noggrann och
lingsammare. Vad som for ett sidant foretag &r rationellt, dvs. mest
kostnadsbesparande, beror dd pa relationen mellan priset pd arbetskraft
och priset p ravaran. Eftersom denna relation forindras fran tid till an-
nan, dndras ocksd den optimala relationen mellan dtgingen pé rivaror och
arbetskraft. For ett métt som anger i vilken grad foretaget har anpassat
sig till det i varje situation optimala laget har priglats termen priseffekti-
vitet. Denna utgér utan tvekan en del av produktionseffektiviteten.

1 M. S. Farrell: The measurement of productive efficiency, Journal of the Royal
Statistical Society, Ser. A., Vol. 120 (195%), sid. 253.

2 — 609283 Industriféret. produkt. effekt. I7



Det kan betecknas som annan typ av effektivitetsokning att vid en given
prisrelation mellan révarorna och arbetskraften vidta nigon organisa-
tionsforandring, sé att antingen ravarudtgingen eller arbetskraftsitgangen
sjunker utan att den andra forindras, eller rent av si att bdda minskar.
Man kanske kan beteckna detta som en »egentligy rationalisering, eller,
for att folja Farrell, som en hojd teknisk effektivitet. Detta dr den andra
delen av produktionseffektiviteten.

For att i en mitning kunna skilja de bida komponenterna fran varandra
fordras det att man har kinnedom om sambandet mellan rivaruitging
och arbetskraftsitging vid dagens teknik.

Skillnaden mellan de bdda typerna av effektivitetsférandringar — som
ar vasentlig for det fortsatta resonemanget — framgér bést av diagram 1.
De bida atgéngstal som vi hir ror oss med har avsatts lings de bdda
axlarna. Den heldragna kurvan utgér en grins som visar vilka kombina-
tioner av arbetsdtgang och rdvaruitgdng som i utgdngsliget ar tekniskt
mojliga. Foretaget kan alltsa vilja mellan de punkter som ligger pa kurvan
och ovanfér till héger om den. Det 4r d& endast nodvindigt att betrakta
punkterna pd kurvan, eftersom det alltid finns itminstone en punkt pd
kurvan som ir battre (= har ligre 4tging av den ena produktionsfaktorn
utan att ha hogre 4tging av den andra) 4n en given punkt ovanfér kurvan.
En kurva av detta slag kommer i fortsittningen att kallas teknikkurva,
eftersom den kan ségas beskriva den tekniska kunskapen vid ett visst till-
talle.

Vi antar nu att A 4r den punkt pa teknikkurvan som med hinsyn till
rddande relation mellan priserna pa arbetskraft och révaror ar optimal och
att foretaget valt den mot denna punkt svarande kombinationen av
arbetskrafts- och rdvarudtgéng per enhet i sin produktion. Om nu pris-
relationen forandras si att arbetskraften blir dyrare i férhéllande till ra-
varan, forindras den optimala relationen mellan dtgingstalen och kost-
nadsminimum flyttas till punkten B.2 For att bibehélla sin hoga priseffekti-
vitet méaste da foretaget vidta en omdisposition och forflytta sig langs kur-

1 Det forutsitts hela tiden, att foretaget kan betrakta priserna pa arbetskraft, ravaror
och andra produktionsfaktorer som givna, sé att foretaget sjilvt inte har nigot inflytande
Sver dem.
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van till B. Den tekniska effektiviteten fordndras inte av sidana forflytt-
ningar lings teknikkurvan. Skulle det ddremot genom organisationsfor-
indringar, battre utbildning av arbetskraften eller dylikt bli mojligt att
sanka bada dtgangstalen och dirmed forskjuta hela teknikkurvan till laget
2 1 diagrammet, innebdr detta en hojd teknisk effektivitet. En flyttning
fran A till C medfor en hogre teknisk effektivitet utan samtidig forandring
i priseffektiviteten, en flyttning fran A till D déremot ocksé en forindrad
priseffektivitet.

For att kunna bedoma foretagets priseffektivitet erfordras det att
teknikkurvans utseende dr mycket noga ként. I praktiken kan man sillan
konstruera teknikkurvor som kan sigas vara si realistiska att detta ar
mojligt. I stillet maste man som regel — nér det galler en tidsjamforelse
for ett enstaka foretag — utgd frin den forutsittningen att foretagets
priseffektivitet vid varje tillfalle varit maximal, dvs. att foretaget alltid
befunnit sig i den punkt ipﬁ sin teknikkurva som gett kostnadsminimum —
eller 4tminstone inte alltfor lingt ifrin den. Denna f6rutsittning 4r nam-
ligen i allminhet nodvindig for att kunna bedoma den tekniska effektivi-
teten. Om forutsittningen ar riktig, blir ju samtidigt en fordndring i den
tekniska effektiviteten lika stor som férandringen i produktionseftektivitet,

som &r vad vi egentligen séker.
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P4 grund av den praktiska svérigheten att mita priseffektiviteten kom-
mer den i fortsittningen inte att behandlas annat 4n i forbigiende, nir
det galler det enstaka foretagets mitningar. I kapitel 6 diskuteras kortfattat
mojligheterna att i en branschundersékning f4 en uppfattning om dess
storlek for olika foretag. Resten av detta kapitel dgnas it mgjligheten
att mita den tekniska effektiviteten.

ETT MATT PA TEKNIKKURVANS LAGE

Av det foregiende dr det uppenbart, att den tekniska effektiviteten &r
konstant lings en teknikkurva. Hur hog effektivitet en viss teknikkurva
motsvarar vid ett visst tillfalle beror enligt det inledande principresone-
manget pa hur lingt den ligger ifrin den vid samma tillfille ridande
voptimalteknikkurvany. Dirmed avses di teknikkurvan for ett foretag som
anvinder all kind teknik och erfarenhet for att pressa ned sina atgéngstal.
Hirav foljer att optimalkurvan éndrar lige, allteftersom nya tekniska ron
framkommer. Som redan nimnts 4r det i allmidnhet omojligt att frén tid
till annan bestimma laget av en dylik kurva. Vi tvingas dérfor att mer eller
mindre godtyckligt faststilla ett optimallige som jamforelsebas. Det enda
rimliga torde hirvid vara att vid varje tillfille jaimfora de aktuella siffrorna
med den absoluta minimipunkten, dvs. alla dtgingstal =o. Detta mot-
svaras i diagrammet av origo. Detta val medfor, att varje forskjutning mot
origo av ett foretags teknikkurva registreras som en hojd teknisk effekti-
vitet, &ven om den tekniska forbattringen i branschen i 6vrigt gatt fortare
och foretaget sdlunda kommit lingre ifrdn den bista verkligen uppnddda
teknikkurvan. P4 denna punkt har det alltsd varit nodvindigt att gd ifrin
principen att jamforelsen skall ske med ett rérligt minimum.

Den tekniska effektiviteten kommer silunda att vara beroende endast
av dtgangstalen. Det dr da naturligt att tilldela varje kurva ett mitetal,
som anger kurvans lige. En jimférelse mellan den tekniska effektiviteten
i tvd punkter pé olika teknikkurvor kan dé ske genom att dividera mite-
talen for de bidda kurvorna med varandra.

Vid en praktisk tillimpning av denna princip uppstar emellertid tvé

svirigheter. Vad vi kdnner 4r endast en punkt pé vardera kurvan. Diremot
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saknas i allménhet kinnedom om kurvornas form. Det finns dessutom inte
ndgot sjilvklart sitt att ange en kurvas lige med ett mitetal. Den forsta
svarigheten kan 6vervinnas med hjélp av olika slags approximationer, som
beskrivs i kapitel 5. Den andra medfér att, dven sedan kurvornas form
fixerats, olika metoder kan ge olika mitt pd deras inbordes lige. Ett
entydigt métt pd foridndringen av foretagets tekniska effektivitet kan
alltsd inte erhillas. Skillnaden mellan de resultat som de olika metoderna
ger torde emellertid sillan vara sd stor att den spelar nigon ndmnvird roll
for tolkningen av siffrorna.

Ett par olika metoder for att konstruera ett métt visas i kapitel 5. Den
som ur flera synpunkter forefaller mest tilltalande kan i korthet beskrivas
pé foljande sitt med hjélp av diagram 1. Féretaget antas ha befunnit sig
i punkten A under basperioden, och teknikkurvan genom A har pi ett
eller annat sitt konstruerats. Under jamforelseperioden beskrivs féretagets
lage av punkten D. Om man d& drar en linje frén origo O genom D skir
den basperiodens teknikkurva i B. Eftersom A och B betraktas som jim-
stillda kan vi nu jimfora D med B i stéllet f6r med A. Vid en rorelse frin
B till D minskar dtgdngstalen (i detta fall arbetskraftsitgdng och rdvarudt-
gang) procentuellt sett lika mycket, varfor det ir naturligt att ta denna
gemensamma forindring som ett métt pd minskningen i &tgingen av
produktionsfaktorer vid en forflyttning frén A till D.1

Det kan tilldggas, att om faktorpriserna inte forindrats under perioden,
overensstimmer denna gemensamma forindring av 4tgingstalen i all-
minhet mycket nira med kostnadsforindringen.

Om man som slutresultat av berikningarna onskar ett effektivitetsindex,
som vixer med stigande effektivitet (i motsats till dtgdngstalen, som sjun-
ker), kan det vara lampligt att anvinda forindringarna i det inverterade
vardet av dtgdngstalen. Om silunda minskningen i dtgingstal frin punkt B
till punkt D var 20 procent, dvs. frin 1,0 till 0,8, kan detta uttryckas s

1 Berikningstekniskt dr problemet att finna ett métt pa den tekniska effektiviteten,
sasom det hiir har framstillts, identiskt med indexproblemet i allminhet. Den hir refe-
rerade metoden att 16sa problemet har ocksa anvints i indexteorin. Se S. Malmguist:
Index numbers and indifference surfaces, Trabajos de Estadistica, Vol. IV (1953), sid.
209.
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att den tekniska effektiviteten okade frin 1,0 till 1/0,8 = 1,25, dvs. med
25 procent.

Ett effektivitetsindex som berdknas pad detta sitt har en mycket latt-
fattlig innebérd. Det anger nidmligen forhdllandet mellan den produk-
tionsvolym som erhélls under jamforelsedret frin den di insatta mang-
den av olika produktionsfaktorer och den produktionsvolym som skulle
ha erhallits med basarets teknik med samma insats av produktionsfaktorer.

Det bér observeras, att det med den ovan beskrivna metoden endast
var nodvindigt att kdnna formen pé en teknikkurva. I exemplet anvinds
basperiodens kurva, vilket 4r det enklaste, nir det giller en tidsjamférelse,
men i princip kan dven en annan kurva tjina som jamférelsebas. Silunda
kan en jamforelse mellan punkterna E och D i diagram 1 ske pi si sitt,
att vardera punkten jimfors med kurvan genom A, varefter kvoten mellan
de bada si erhillna indextalen ger den sikta relationen. Om exempelvis
dtgangstalen i E dr 1,20 ginger dem i F och relationen mellan dtgéngstalen
i D och B idr 0,80, 4r 0,80/1,20 = 0,67 ett mitt pd D:s lige i forhillande
till F. Om en annan teknikkurva hade anvints som jamforelsebas, skulle
sannolikt det sifferméssiga resultatet blivit ndgot annorlunda. Mojligheten
att som jamforelsebas anvinda en teknikkurva som inte gr genom négon
av de jamférda punkterna har emellertid, sdsom kommer att framgi av
kapitel 6, en viss praktisk betydelse.

Den metod for berikning av effektivitetsindex, som beskrivits ovan
for det fall d& endast tvd produktionsfaktorer medverkade, kan litt ut-
vidgas till det mera realistiska fallet med flera produktionsfaktorer, ehuru
det inte s litt kan illustreras i diagramform. Med hinsyn till frigestill-
ningen: »Hur forandrar sig foretagets produktionskostnader i férhallande
till kostnadsminimum? &r det givetvis nodvindigt att i effektivitetsberik-
ningarna ta med alla kostnadsposter av betydelse. Kapitalet erbjuder
dirvid en speciell svirighet.

KAPITALATGANGEN

Eftersom en del av de rationaliseringar som skett i industrin inneburit
en okning av kapitaldtgdngen per producerad enhet samtidigt som ar-
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betsitgdngen sjunkit, ar det visentligt att vid en berikning av den tek-
niska effektiviteten dven ta hansyn till kapitalatgingen. Man kan i analogi
med det ovan diskuterade fallet med en rdvara och arbetskraften som enda
medverkande faktorer siga, att en del av minskningen i arbetskrafts-
dtgingen haft karaktiren av en forflyttning lings kurvan i diagrammet.
Industrin har alltsd tagit konsekvenserna av den successivt héjda rela-
tionen mellan priserna pa arbete och kapital. Endast en del av minsk-
ningen i arbetsatgéng har silunda haft karaktiren av en forbattrad teknisk
effektivitet, dvs. en forflyttning av kurvan. Det 4r denna forflyttning som
stundom har bendmnts »Horndalseffekt»'. Den kan t.ex. bero pi att arbe-
tet, kapitalet eller ndgon annan produktionsfaktor blivit effektivare, eller
pé en effektivare samverkan mellan produktionsfaktorerna.

P34 grund av kapitalets speciella natur kan det innebéra en viss skillnad,
om man anldgger kortsiktiga eller lingsiktiga aspekter pa effektivitets-
mattet. P4 kort sikt géller det ju i forsta hand for foretaget att s effektivt
som mojligt anvinda den befintliga maskinparken. Beroende pa om denna
ar gammal eller ny kan di effektiviteten i férhillande till andra foretag i
branschen vara simre eller battre. P4 lingre sikt méste emellertid fore-
taget ocksd anpassa sin maskinpark si att den medverkar till en god
effektivitet i foretaget som helhet. Det 4r huvudsakligen den senare aspek-
ten som kommer att behandlas i denna handbok. Négon hénsyn tas alltsd
inte till att omoderna kapitalféremil inte utan vidare kan bytas ut mot
effektivare sddana.

Mitningsproblemen ar visentligt mycket storre nir det giller kapital
an ndr det giller arbetskraft. Det torde silunda vara ytterst sillsynt att
man kan bestdmma kapitalatgdngen for varje enskild vara ens for en enda
period (basperioden), sd som forutsatts betriffande arbetsitgidngen ovan.
Det ar emellertid mojligt att konstruera vissa ungefirliga matt med hjilp
av kapitalvirden och prisindex, sdsom nirmare diskuteras i kapitel 4.

Substitutionen mellan kapital och arbetskraft kan nigon ging vara av
samma relativt enkla karaktir som den ovan behandlade substitutionen
mellan rdvara och arbetskraft. Detta dr exempelvis fallet vid en grupp

1 Se t.ex. Erik Lundberg: Kapital och teknik. TVF 30 (1959), sid. 301.
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automatmaskiner, som endast behover betjanas vid driftsstopp och vid
inlaggning av mera rdmaterial. Problemet om den mest ekonomiska av-
vagningen mellan antal maskiner och antal arbetare har sarskilt studerats
fér automatvévstolar, dir tridbrott 4r den vanligaste orsaken till drifts-
stopp. Om en arbetare betjinar minga stolar, kommer det relativt ofta att
intréffa, att en eller flera av dem har stannat och vintar pa ingripande,
medan arbetaren héller pd med en annan vévstol. Har han diremot ett
mindre antal stolar att betjina, kommer han sjilv att vara sysslolos under
en storre del av arbetstiden. De olika kombinationer av antal maskiner
(av just den typ foretaget anviinder) och antal arbetare (eller rittare arbets-
timmar) som pé detta sétt kan realiseras sammanfattas i teknikkurvan for
foretaget. Vid forindrad prisrelation arbete/kapital kan det vara fordel-
aktigt for foretaget att flytta sig lings kurvan genom att exempelvis lita
varje arbetare betjina fler maskiner och dirigenom oka stillestdndstiden
for maskinerna men minska den for arbetarna. Detta ir liksom forut ett
uttryck fér en forindrad priseffektivitet. En hogre teknisk effektivitet
uppnis forst om avbrottsfrekvensen sinks eller reparationstiden for varje
driftsstopp nedbringas genom férindrad organisation eller battre maski-
ner.

I detta renodlade fall vallar det 4tminstone i princip ingen svérighet att
bestimma teknikkurvans utseende. Oftast ar emellertid inte substitutions-
forhillandena av denna enkla typ. En ¢kad kapitalanvindning innebar
silunda i allminhet, att en existerande maskin ersitts av en annan eller
att maskiner anskaffas for att gora vissa arbeten som tidigare utforts
manuellt. Hérvid kan givetvis den tekniska effektiviteten samtidigt 6ka.
Huruvida de férdndringar i dtgdngstalen som ett sidant utbyte medfor
skall anses utgdra en ren prisanpassning och den nya punkten alltsé ligga
pé samma teknikkurva som den gamla sammanhinger med hur mingden
kapital mits. Detta problem diskuteras niarmare i kapitel 4.

Liksom i det tidigare exemplet ar det dirfor oftast nodvindigt att
konstruera teknikkurvan med hjilp av vissa schematiska antaganden,
sasom sker i kapitel 3.

Négon ging kan mdojligen teknikkurvan for ett nystartat foretag tjéna
som jimforelsebas vid bed6mningen av det aktuella foretagets effektivitets-
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utveckling. Ett nystartat foretag kan konstrueras med tillvaratagande av
teknikens senaste landvinningar, men utformningen kan givetvis varieras
pé olika punkter. De mojligheter som dirvid féreligger — ehuru inte alla
ir ekonomiska — motsvarar olika punkter pa den teknikkurva som repre-
senterar dagens teknik.

Det fortjanar slutligen papekas, att teknikkurvans utseende ér be-
roende av produktionens storlek. Det ér ju en mycket vanlig foreteelse,
att produktionen kan okas utan att i samma grad 6ka antalet arbetare.
Arbetsdtgingen per enhet sjunker alltsi. Om vissa fasta anlédggningar er-
fordras, oberoende av hur stor produktionen ar (inom vissa grianser), blir
ocksd kapitaldtgingen per enhet beroende av produktionsnivin. Teknik-
kurvan kommer alltsi att fi olika utseende for olika foretagsstorlekar.
Om man ritar sidana kurvor for flera foretagsstorlekar, kan man ocksé
konstruera en kurva som utgor grins for hela denna kurvskara mot origo
och axlarna.! Denna grianskurva har kallats »linjen for teknikens begrins-
ning» eller kortare T-linjen.2 I en branschundersokning finns det vissa
mojligheter att approximativt uppskatta T-linjens utseende, och den kan
da utgora en bas vid en jaimférelse mellan foretagen (se kapitel 6).

VARFOR INTE PRODUKTIVITET?

Minga lasare har sikerligen forundrat sig over att i detta kapitel &nnu inte
ha funnit ordet produktivitet. Detta begrepp har ju, oftast i betydelsen
produktion per arbetstimme, spelat en visentlig roll i diskussionen kring
mojligheterna att mita industriforetagets effektivitet. Ofta har denna
diskussion haft karaktiren av letande efter en frigestillning pd vilken
produktivitetsmattet utgor ett svar. Vi har i detta arbete gitt den motsatta
vigen och forsokt konstruera ett métt som utgdr svar pé den i borjan
uppstillda frigan om hur industriforetagets produktionseffektivitet ut-
vecklat sig, nir mélsittningen for de producerande avdelningarna ér att
sianka kostnaderna s mycket som méjligt. Det 4r dd naturligt, att det matt

1 Pa matematiskt sprak: enveloppen till kurvskaran.
2 R. Bentzel och O. Johansson: Om homogenitet i produktionsfunktioner, Ekonomisk
Tidskrift LXI (1959), sid. 159.
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vi kommit fram till inte ar produktiviteten. Det finns heller ingen anled-
ning att hir diskutera, vilken friga produktivitetsméttet utgor ett svar pa.

Det bor emellertid papekas, att produktivitetsméttet sddant det i all-
minhet definieras — produktion per arbetstimme — utgor det inverterade
virdet av det 1 denna bok anvinda begreppet arbetsitging per producerad
enhet. Anledningen till att det senare begreppet anvints hir ar dels att
det inte i samma utstrickning som produktiviteten lockar till misstolk-
ningar, dels att det &r littare att handskas med raknetekniskt. 54 kan t. ex.
arbetsitgingen i olika bearbetningsled adderas till en total arbetsitgang,
vilket inte 4r majligt med produktiviteten.

INDUSTRINS EFFEKTIVITETSUTVECKLING 1920-57

Som ett exempel pi att det i det féregiende anvinda betraktelsesittet
for effektivitetsmitning kan vara virdefullt, 4ven om man inte fullf6ljer
det dnda till beridkningen av ett entydigt matt, har i diagram 2 samman-
stillts utvecklingen av arbetskrafts- och kapitalitging per producerad
enhet i hela den svenska industrin 1920-57. Som métt pa kapitalet har
valts installerad drivkraft i hk for omedelbar drift av maskiner och appa-
rater. Detta ger givetvis en mycket ofullkomlig bild av kapitalméngden,
bland annat eftersom det endast avser maskiner, men har valts eftersom
det registreras i den érliga industristatistiken. Det produktionsindex som
begagnas som matt pd produktionsvolymen ér inte konstruerat for att
anvandas i berdkningen av dtgingstal och kan Gver si ling period som det
hir dr frdga om ge tvivelaktiga resultat.

Diagrammet syns dock vara av ett visst intresse. Aven utan att nigon
teknikkurva konstrueras som jimforelse kan utvecklingen under olika
perioder analyseras i de termer som har diskuterats ovan. Under perioder
med i huvudsak stigande konjunkturer (1921-29, 1932-37, 1945-49 och
1954-57) har utvecklingen haft karaktiren av en 6kad teknisk effektivitet
med en samtidig minskning av bade arbetskrafts- och kapitalatging. Nar
produktionsvolymen minskat (1920-21, 1930-32, 1939—41 och 1944—45)
har kapacitetsutnyttjandet forsamrats, dvs. kapitaldtgdngen per enhet 6kat,

och forindringen snarast haft karaktiren av rorelse lings en teknikkurva.
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Diagram 2
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Det kan diskuteras, om sidana perioder lampligen skall medtas i en analys
av denna art. Den intressantaste utvecklingen har emellertid dgt rum
1948-54, di kapitalatgdngen per enhet 6kade visentligt trots en i stort sett
tilltagande produktionsvolym. Under denna period syns silunda for
industrin som helhet den tekniska effektivitetsokningen ha varit obetydlig,
om man fir tro de anvinda siffrorna. Den huvudsakliga férindringen ut-
gjordes 1 stallet av en anpassning till den férindrade relationen mellan
arbetslon och kapitalkostnad.

SAMMANFATTNING

I detta kapitel har nimnts ménga av de svérigheter som moter ett foretag
som oOnskar berdkna ett mitt pd sin produktionseffektivitet. De fyra fél-
jande kapitlen anvisar ett antal metoder som kan anvindas for att 1osa

eller komma runt de minga problemen.
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Det kan vara lampligt att hiar sammanfatta de férutséttningar som valts
for metoddiskussionen.

Malsdttning: Foretagets tekniska avdelningar skall tillverka det av
foretagsledningen till séval kvantitet som kvalitet faststillda varusorti-
mentet sd billigt som mojligt.

Effektivitetsmdtt: Ett matt pd produktionseffektiviteten skall ange, hur
vil denna mélsittning dr uppfylld. Det visar sig, att produktionseffektivi-
teten mdste delas upp i tvd komponenter, priseffektiviteten och den tek-
niska effektiviteten. Den forra, som visar hur vl féretaget anpassat sig till
raddande prisrelationer mellan produktionsfaktorerna, liter sig svirligen
mitas i ett enstaka foretag. De matmetoder som beskrivs i det f6ljande
avser darfor endast den tekniska eﬂektiv}teten. Denna ir helt beroende pa
atgingstalen for de olika produktionsfaktorerna. Samtliga relevanta &t-
gangstal maste medtas i berikningen.
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KAPITEL 2

Métningsproblem — produktionsvolym

I detta och de tva f6ljande kapitlen diskuteras de mitningsproblem som
kan uppstd nar ett foretag skall férsoka att enligt de principer som angavs
1 kapitel 1 berikna en serie dtgdngstal. De problem det hir giller hinfor
sig dels till berdkningen av produktionsvolymen och dr di i stort sett
desamma, vilket dtgéingstal man 4n s6ker berikna, dels till métningen
av produktionsfaktorsinsatsen, varvid problemen kan bli av olika art f6r de
olika atgéngstalen.

Framstillningen ansluter sig till denna uppdelning. I detta kapitel
diskuteras silunda de generella problemen vid miétning av produktions-
volymen. Direfter behandlas de speciella problemen vid mitning av
arbetskraftsitging i kapitel 3 och av rivaru- och brinsleitging samt
kapitalatging i kapitel 4. Av de bida sistnimnda kapitlen 4r det om arbets-
kraftsatgangen det utforligaste. Det behandlar dven vissa metoder, som

med obetydliga fordndringar kan anvindas dven f6r andra tgéngstal.

BETECKNINGAR

For att forenkla resonemanget i det foljande 4r det lampligt att infora
beteckningar for olika &tgingstal per producerad enhet. Vad forst be-
triffar arbetsdtgingen har man i en EPA-undersékning av bomullsspinne-
rier anvint férkortningén HOK (Hours worked by Operatives per 100 Kg;
Heures Ouvrier per 100 Kilos), i en engelsk undersékning OHP (Opera-
tive Hours per unit of Production). Ingendera av dessa férkortningar har
vunnit allmén anslutning, varfér det inte 4r nédvindigt att hir begagna
nigon av dem. Det férefaller lampligare att anvinda en beteckning, som

kan tolkas dven av den som inte rikar komma ihig betydelsen av en viss
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bokstavskombination. D& arbetsitgdngen per enhet ar en kvot, bor
brakstrecket f4 framtrida i férkortningen liksom i hastighetsbeteckningen
m/sek. D4 % ér en internationellt anvind symbol fér timme och ¢ for
kvantitet, forefaller #/q vara en limplig beteckning for arbetsitgingen
per enhet. P4 motsvarande sitt kommer rivarudtgidngen per producerad
enhet att betecknas med /g och kapitaldtgingen per enhet med ¢/q.

Vid berdkningar av dtgéngstal inom ett foretag 4r man i allménhet
mest intresserad av forindringarna Gver en lingre eller kortare tid.
Dessa uttrycks lampligen som indexserier med utgéngspunkt i en bestimd
basperiod. Denna kallas »ar o», och den period, for vilken den aktuella
berdkningen sker, »dr 1. Givetvis kan berikningarna lika girna avse
kvartal eller manader. Metoderna blir desamma.

I exemplen har inte 4rsrelationerna multiplicerats med 100, varfor index
for basperioden 4r 1 och inte 100 som brukligt 4r. Vid framrakningen av
indexserierna vid foretagen 4r det lampligt att verkstalla multiplikationen
av alla tal med roo. I anslutning till de beteckningar som inférdes ovan
kommer ett index for utvecklingen av arbetsatgingen per enhet att kallas
ett /1/g-index osv.

SAMMANVAGNING AV FLERA PRODUKTER

I det fall dir den process, den avdelning eller det féretag man studerar
producerar olikartade varor, maste nigon form av summering av de produ-
cerade mingderna goras. Aven om de gir att mita i samma enhet, t. ex.
ton, ar det inte sakert att en enkel summering 4r relevant, nir det giller
att berakna ett dtgingstal. En serie 6ver arbetstimmar per ton blir sdlunda
missvisande, om produkterna ir olika arbetskrivande och proportionen
mellan dem férandras frin den ena perioden till den andra. Om t.ex.
produkten A under ett ir krivde 10 tim/ton och produkten B 1 tim/ton
och om 1000 ton tillverkades av vardera produkten, var tydligen den
genomsnittliga arbetsitgingen 3,5 tim/ton. Okas nu produktionen av B
till 2000 ton, medan produktionen av A hélls of6érandrad vid 1000 ton,
sjunker den genomsnittliga arbetsitgangen till 4 tim/ton, utan att nigon
som helst rationalisering 4gt rum.
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A andra sidan fir inte betydelsen av olikheterna dverskattas. I minga
foretag dndras inte proportionen mellan olika varor i en varugrupp sé
vasentligt att det spelar nigon roll fér den genomsnittliga &tgingen av
produktionsfaktorerna. Aven om silunda olika storlekar av en kostym
kriver olika mycket tyg, ar det inte motiverat att vid berdkning av rivaru-
dtgéngen behandla varje storlek som en speciell produkt, eftersom man
kan rikna med en ganska konstant proportion av olika storlekar. En sddan
relativt oférindrad sammansittning av produktionen inom en varugrupp
ar 1 sjilva verket mycket vanlig. Innan négra mer komplicerade berik-
ningar utfors, bér man darfér undersoka, om arbetet kan férenklas genom
en lamplig sammanslagning av varor med en likartad produktionsutveck-
ling. I en valsverksavdelning i ett svenskt jirnverk, dar man 6nskade stu-
dera forandringen av arbetsitgingen per producerad enhet, fanns det
cirka 400 kombinationer av kvalitet och dimension, for vilka arbetsit-
gangen var olika stor. Efter att ha studerat produktsammansittningen
under en period fann man emellertid, att fordelningen pid dimensioner
var si stabil att hinsyn endast behovde tas till kvaliteter. I stillet for
att rdkna med 4oo produkter behovde man ddrfér i berfkningarna
endast skilja pa de 20 kvaliteterna. Genom att successivt f6lja produk-
tionens fordelning pd dimensioner fick man sedan en kontroll pi att
inte ndgra s visentliga forskjutningar gt rum att berdkningarna maéste
goras om.

I vissa fall kan en dylik oférandrad produktsammansittning gilla hela
foretaget, varvid man endast behéver rikna med en produkt. Detta
torde huvudsakligen vara fallet d4 hela produktionen utgér frin en enda
révara och foridlingen grundar sig pa dess sammansittning. I ett olje-
raffinaderi torde sdlunda kvantiteten férbrukad réolja vara en god indika-
tor pa produktionens storlek nir det giller att méta dtgingen av andra
faktorer an rdvaror. ‘

I de fall det inte 4r mojligt att pd detta sitt betrakta hela tillverkningen
som en produkt, kvarstir problemet att i ett enda tal uttrycka foretagets
eller avdelningens produktion pé ett sitt som ar lampligt i samband med
berdkningen av atgangstalen. Detta kan ske antingen genom att alla varor
omriknas till en standardprodukt (likare) eller genom berékningen av ett
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produktionsindex. 1 sjilva verket bygger den senare metoden pé den forra,
varfér det 4r anledning att forst behandla omrikningen till standard-
produkt.

En omrakning till en standardprodukt gar sé till att for varje vara bestdms
en koefficient, med vilken produktionen av varan multipliceras. Avsikten
ar att denna koefficient skall motsvara olikheten mellan respektive vara
och standardvaran. I en undersokning av arbetsdtgingen per producerade
par skor valde man silunda en noga specificerad randsydd herrsko som
likare och riknade upp produktionen av mera svirbearbetade kvaliteter
med hinsyn till den lingre arbetstid som kriavdes f6r dessa. Om det tog 1
arbetstimme att framstilla ett par standardskor och 2 arbetstimmar f6r
ett par finare skor kan man siga att ur arbetskraftssynpunkt motsvarar de
senare tvd par standardskor. De far foljaktligen koefficienten 2, nar det
giller en studie av arbetskraftsitgingen. Koefficienternas storlek kan,
om det giller en tidsserie, hinfora sig till férhallandena under en bas-
period och hills sedan oférindrade under en lingre tid. Giller det en
jamforelse mellan foretag, kan koefficienten beriknas antingen i ett
enstaka foretag eller avse medeltalet for alla de berdrda foretagen. I bada
fallen skall samma koefficient anvindas i alla féretag.

Motsvarande berikningar kan goras nir det giller andra atgingstal én
for arbetskraft. Vid en unders6kning av brinsledtgingen i masugnar
miste silunda hinsyn tas till vilken typ av tackjarn som produceras.
Viljs martintackjdrn som likare och koksitgingen for denna kvalitet var
600 kg/ton tackjarn under en viss period, blir omrikningstalet f6r en viss
typ gjuteritackjarn 1,5, om koksdtgingen for denna typ under samma
period var gookg/ton. Vid en jimférelse med andra masugnar eller med
en annan period kan di produktionen riknas om till ton standardtackjirn
och skillnaden i koksférbrukning konstateras, oberoende av om produkt-
sammansittningen ir densamma i bida fallen.

Omrikningen till en standardprodukt avser silunda att i jimférelser
mellan tvd perioder eller tvd foretag eliminera sidana forandringar i
produktsammansittningen som paverkar det studerade &tgangstalet, men
vilkas inverkan redan &r kidnd och dirfér ointressant. I princip kan
man vid omrikningen till standard &ven eliminera andra olikheter,
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exempelvis i maskinutrustning, om deras inverkan pd &tgingstalet ar
kiand. Denna méjlighet diskuteras narmare i kapitel 35 sid. gg.

Nedan foljer ett exempel pd berdkning av dtgéngstal med hjilp av om-
riakning till standardprodukt. Det avser arbetsdtgingen i ett pappersbruk,
som tillverkar tre papperssorter. Genom en specialundersdkning har an-
talet arbetstimmar per ton for varje papperssort berdknats for baséret.
Kraftpapperet anvinds som standardvara, och omrékningstalen for de
Ovriga sorterna erhills genom att dividera arbetsitgédngen per ton for

sorten i frdga med 10, som ar arbetsdtgingen for kraftpapperet:

Arbetstimmar
Papperssort per ton Omrikningstal
Kraftpapper 10 1,0
Sulfitomslagspapper 24 2,4
Smérpapper 41 4,1

Berikning av produktionsvolym och arbetsitgdng framgér av foljande

sammanstillning:
Aro Ar 1
ton standardton ton standardton

Produktion:
kraftpapper 4 000 4 000 6 ooo 6 ooo
sulfitomslagspapper 3 000 7 200 2 500 6 ooo
smorpapper 400 1 640 500 2 050
Summa (g) — 12 840 — 14 050
Arbetstimmar totalt () 128 400 130 6oo
hig 10,0 93

Den genomsnittliga arbetsdtgingen per ton har alltsa sjunkit frin 10,0
timmar till 9,3 timmar eller med 7 procent.

Det bér observeras, att man i princip kan uttrycka ett féretags produk-
tion i enheter av en standardvara, dven om den tillverkade kvantiteten av
olika varor uttrycks i olika mitt. Om slunda i en mekanisk verkstad till-
verkningar av en ordindr herrcykel kriver 15 arbetstimmar och av 1 ton
gjutgods av en viss typ 12 arbetstimmar, kan den senare produkten viljas
som likare, varvid omrékningstalet for en cykel blir 15/12 = 1,25.
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Det sista exemplet kan forefalla en smula verklighetsfrimmande, men
illustrerar i sjilva verket vad man i ménga fall 4r tvungen att gora for att
komma till ett resultat. I sidana fall 4r det emellertid ofta tillrackligt att
uttrycka resultatet i form av ett produktionsindex.

REGLER FOR BERAKNING AV PRODUKTIONSINDEX
OCH ATGANGSTALSINDEX

Ett produktionsindex erhédlls genom att for varje period dividera
produktionen, uttryckt i enheter av standardvaran, med den pi motsva-
rande sitt berdknade produktionen under en basperiod. Samma omrak-
ningstal (»vagningstaly) méste anvidndas under varje period.

Nir produktionsférindringarna ar uttryckta i form av en indexserie kan
inte lingre absoluta virden pd 4tgdngstalen erhillas. I allménhet 4r det
dock fullt tillrackligt att erhdlla en indexserie 6ver utvecklingen. Denna
kan dé beriknas som en kvot mellan tva andra indexserier. S4 blir exem-

pelvis index Over arbetsdtgingen per enhet (%/g-index)

sysselsittningsindex
produktionsindex vigt med arbetstimmar

h/g-index =

dar sysselsittningsindex visar utvecklingen av hela antalet arbetstimmar
och produktionsindex dr utrdknat si som beskrivits ovan. Resultatet blir
siffermassigt exakt detsamma som om arbetsdtgingen per enhet standard-
vara under olika perioder divideras med motsvarande uttryck for bas-
perioden.

Genom att utféra berikningarna med symboler kan vissa berdknings-
tekniska forenklingar hirledas. Det 4r emellertid inte nédvandigt for
forstielsen av sammanhanget att ldsa detta och foljande finstilta stycken,
dir metoderna presenteras i formler. Berdkningsmetoderna torde framgé
av de numeriska exemplen och av de i ord skrivna reglerna.

Foljande beteckningar infores:

¢; = produktionen av vara §

h; =totala antalet arbetstimmar vid produktionen av vara j
H =7 h;=hela antalet arbetstimmar fér alla produkter
7

v; = ett vigningstal for vara j i produktionsindex
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Ett évre index (0) eller (1) markerar till vilken tidsperiod uppgifterna hin-
for sig.
Om standardvaran (likaren) fir numret j =1 4r omrikningstalet for varan j:

AP g
SO0
g’ M

och den genomsnittliga arbetsitgdngen per ton standardvara

under ar o: under &r 1:
H(O) h(O) H(l)
A ORNO) © O
Z ol @ g Z wh”
(0) h«» <o> hm)

Den totala k/g under basperioden blir alltsd automatiskt lika med h/¢ for
standardvaran. Divideras h/q for ar 1 med A/q for &r o erhills 2/g-index:

H(l)
h(O (a)
1
z P (0)

j

Detta 4r det enklaste sittet att berdkna 4/g-index.

Om man i stillet anvinder en godtycklig serie vigningstal v; for de olika
varorna och berdknar omrikningstal till standardvaran pd basis av dessa samt
slutligen riknar ut produktionsindex genom att dividera den till standard om-
riknade produktionen for &r 1 med motsvarande for ar o erhélls:

S WY
q;
iU
.
©) Y1
2"
7

U
Om béade tiljare och nimnare multipliceras med o; erhills produktionsindex

Z g’ v
. 1
; q;O) 'Uj ( )

For att berdkna produktionsindex behoéver man alltsé aldrig foreta divisionen
av vigningstalen med nagon standardvaras vigningstal. Berikningen av pro-
duktionsindex enligt formeln kan da uttryckas i ord:
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Regel 1. Produktionsindex

For att berdkna produktionsindex multipliceras produktionen av varje vara
under dr 1 med sitt vagningstal. Summan av de sd evhdllna talen divideras
med motsvarande summa for dr o.

Exempel pa en dylik berdkning aterfinns pd sid. 39.

Vi viljer nu arbetsitgingen per enhet av varje vara under basperioden som

vigningstal, dvs.
h(O)

U= "0

9

Produktionsindex blir di
30 A

<1> @
z Ul <0) z g (0)
h(O) H(O)

Z P (0)

Divideras sysselsittningsindex H®/H® med ett si konstruerat produktionsin-
dex erhalls
H(l) H®

2 O N XC)
H z (1)h
<0>

vilket kan forkortas, si att man fir //g-index:

H(l)
7O (2)
<1)
Z (0)

dvs. samma uttryck som erholls i formel (a). Denna berikningsmetod kommer
att savitt mojligt utnyttjas i det f6ljande.

Den genom formlerna hirledda berikningsmetoden for 2/ ¢-index har givet-
vis motsvarigheter f6r andra atgangstal. Mera allmint kan formeln uttryckas i
ord:

Regel 2. Atgangstalsindex

Berdkningen tillgdr sd, att det totala antalet arbetstimmar (vdvarumdngden,
kapitalméngden) under dr 1 divideras med ett berdknat antal timmar (be-
rdknad rdvarumdngd, kapitalméngd), som motsvarar vad som skulle gdtt
dt for den aktuella produktionen, om basperiodens dtgdngstal fortfarande
galls.
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Efter denna metod skulle berikningen av %/g¢-index for det ovan-
namnda pappersbruket gé till pa foljande sitt:

Aro Ar 1
Arbetstimmar i Beridknatantal
per ton Produktion |arbetstimmar
h(p) 1ton h(O)
A q(-l) q§-1) Lm
0 J (
g g
Kraftpapper 10 6 ooo 60 ooo
Sulfitomslagspapper 24 2 500 60 000
Smérpapper 41 500 20 500
Summa 140 500

h/g-index erhidlls direfter genom att dividera det verkliga antalet
arbetstimmar 4r 1, 130 600, med det beréknade, 140 500:

130600

140500 93

De erforderliga uppgifterna for en dylik berdkning ar foljande:

1) Arbetskraftsitgidng (rivarutgéng, kapitalvarudtging) per enhet for
varje vara under basperioden
2) Produktionen av varje vara under den aktuella perioden

3) Hela antalet arbetstimmar under den aktuella perioden.

Av dessa torde den forstnaimnda uppgiften i allmanhet vara den som
fordrar mest arbete att f4 fram. De omrakningstal som galler for en viss
basperiod kan emellertid anvindas under en lingre period framét. Fram-
rakningen av dem 4r darfor 1 viss mén ett engéngsarbete, som inte behéver
vara ogenomforbart dirfor att de erforderliga uppgifterna inte erhalls
rutinmissigt 1 den I6pande redovisningen. Hur berikningen av omrak-
ningstalen kan genomféras beror i viss mén pa produktionens art och hur
redovisningen ar upplagd. Négra av de svérigheter som darvid kan uppsté
diskuteras i de f6ljande avsnitten.

Exemplet ovan gillde en berikning av arbetskraftsitging. Nar det
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giller andra dtgéngstal bor emellertid de omrikningstal som anvinds vid
omrakningen av produktionen till en standardprodukt, och féljaktligen
vid berdkningen av ett produktionsindex, motsvara olikheten mellan
varorna i just det dtgingstal som jamforelsen avser. Skall man som ovan
konstruera en indexserie for arbetsitgingen per enhet bor omriknings-
talen avspegla skillnaden i arbetsitgédng under en basperiod, men studerar
man rivaruitgingen skall omrikningstalen baseras pd olikheten mellan
varorna i detta avseende osv. P4 detta sitt fir indexserierna 6ver dtgings-
talen en lattfattlig innebord. Index for arbetsitgdngen per enhet under en
viss period anger silunda forhédllandet mellan det aktuella antalet arbets-
timmar under perioden och det antal som skulle behévts for samma
produktion, om basperiodens teknik (itgdngstal) fortfarande gillt.

For att dstadkomma detta méste olika produktionsindex anvindas vid
studiet av olika dtgéngstal. Ett produktionsindex med arbetsitgingen per
enhet som vigningstal skall alltsi anviindas vid berikning av %/g¢-index,
ett annat med rdvarudtging per enhet som vigningstal, nir man riknar
fram r/g-index osv. I minga fall torde detta inte vara praktiskt genomfor-
bart. Man 6nskar i stillet arbeta med endast ett produktionsindex, till
vilket alla 6nskade produktionsfaktorsindex kan stillas i relation. Ett
sddant forfarande kan dock ge de informationer som ¢nskas endast i vissa
speciella fall, nimligen om produktsammansittningen inte férindras eller
om de olika atgingstalen dr proportionella mot varandra, si att en vara
som har dubbelt si stor arbetsitgdng som likaren ocksi har dubbelt sa
stor kapitaldtging.

Det senare fallet torde vara en sillsynthet. Diremot kan produktsam-
mansittningen dtminstone under en tid vara si stabil, att det inte spelar
nigon roll med vilka 4tgingstal man viger produktionsindex, varfor
samma produktionsindex kan anvindas i alla 4tgingstalsberikningar.

I de fall da inte produktsammansittningen varit stabil och man &ndé
onskar berikna index Over exempelvis arbetsitging och kapitalitging
med hjilp av samma produktionsindex, méste man darfor komma ihdg att
resultaten kan bli missvisande eller i varje fall svirtolkade. Det torde i detta
fall vara lampligt att anvinda sidana vigningstal i produktionsindex att

atminstone en dtgingstalsserie blir riktig och att endast anvinda de andra
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som mycket grova indikationer p& utvecklingen. En alternativ 16sning ér
att i en 4tgingstalsserie eliminera inverkan av fordndringar i andra 4t-
gangstal, se kapitel 5 sid. 9q.

Som ett exempel pd vad vigning med olika atgéngstal kan betyda visar
nedanstiende sammanstillning forandringen av den svenska produk-
tionen av varmvalsat jirn och stdl 1949-58, berdknad pa tre olika sitt,
nimligen med de olika produkterna vigda dels med arbetsdtging per en-
het, dels med rivarudtging (gotitgdng) per enhet och dels med firdig-
vikten i ton. Uppgifterna om arbetsitgingen avser antalet arbetstimmar i
valsverket och har himtats ur en amerikansk undersékning frin 1930-
talet. For rivarudtgingen anvinds de koefficienter som FN:s Europa-
kommission brukar begagna. Ingendera vigningsserien ar alltsa direkt
anpassad efter svenska foérhillanden, men de torde dndd ge resultat som

ligger ganska néra dem som skulle erhallas om svenska vigningstal funnits

tillgéangliga.
De étgangstal som anvinds ér f6ljande:
Arbetsétging
timmar/ton Gaotatgang
Amnen for forsiljning 5,1 1,12
Baanmaterial 9,2
Balk 7,2
Armeringsjirn 9,0 1,20
Ovriga stinger och profiler 9,7
Valstrad 9,1
Band 12,1
Grovplat 6,9 1,35
Medium- och tunnplat 21,9
Sémlésa rér 25,5 1,20

Berikning av produktionsindex kan nu ske enligt regel 1. Forst multipli-
ceras produktionen med respektive dtgingstal (se tabellen Gverst pd nista
sida). Produktionsindex kan darefter beraknas genom att dividera 1958 ars
summor med 1949 irs:

Vigt med timatgang i?—;;? =1,60
vigt med gotitging ; ??i’;= 1,78

. N ST 1607,7
direkt berdknat pi firdigvikten “894.6~ 1,80.
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Beriknad tim- | Beridknad gét-

Produktion atging, tusen | Aatging, tusen
tusen ton timmar ton
1949 | 1958 | 1949 | 1958 | 1949 | 1958
Amnen for forsiljning 10,0 | 103,8 51 529 11,2| 116,3
Banmaterial 30,1 70,7 2777 650
Balk 10,6 37,7 76 271
Armeringsjirn 67,4 | 235,0 607 | 2115 599,5 | I 103,5
Ovriga stinger och profiler 269,5 | 394,1| 2614 | 3823
Valstrad 122,0 | 182,1| 1110 | 1657
Band 59,5 86,1 720 | 1042
Grovplat 80,7 | 182,7 557 | 1261 378,1| 603,4
Medium- och tunnplat 139,9 | 178,2| 3064 | 3903
Rér 104,9 | 137,3| 2675 | 3501 | 1259| 164,8
Summa 894,6 |1 607,7 | 11751 |18 752 | 1 114,7 | 1 988,0

Tydligen har en relativ férskjutning i produktionen dgt rum mot varor
med lagre arbetsdtging per ton. Med den mélsittning f6r méatningarna
som skisserades i kapitel 1, ndmligen att index skulle avspegla endast
sddana fordndringar som dgde rum i de tillverkande avdelningarna, skall
en sidan forskjutning — som kan tillskrivas forsiljningsavdelningarnas
aktivitet — inte paverka index. Det vore dérfér missvisande att berikna
ett //g-index frin ett produktionsindex, vigt med gotatging eller med
fardigvikt, eftersom den skulle ge en alltfor gynnsam bild av minskningen
i arbetskraftsitging. Lika missvisande vore det att berdkna ett index
for rivaruitgangen med hjilp av produktionsindex vigt med timatging.
Det skulle sannolikt visa en okad ravarudtgang, dven om denna i verklig-
heten sjunkit.

Skillnader av denna storleksordning medfor alltsd att samma produk-
tionsindex inte girna bér anvdndas for berﬁkhing av flera atgangstal.
Innan man gor det, bér man i varje fall forsikra sig om att olikheterna i
vagningstalen inte spelar niagon roll.

KEDJEINDEX

De 4tgingstal, gillande for ett visst basir, som anvinds som vikter i

produktionsindex och 4tgdngstalsindex av olika slag, blir férr eller senare
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sd fordldrade, att de inte alls dterspeglar de aktuella relationerna mellan de
olika varornas itgingstal. En jimforelse mellan tvd pd varandra foljande
ar kan emellertid bli missvisande, om den sker med hjilp av dtgingstal
som avviker alltfér mycket frin de aktuella. Det 4r av denna anledning
limpligt att med vissa mellanrum byta basperiod fér berdkningarna. Hur
ofta detta bor ske kan inte anges allmangiltigt. Ju stérre skillnaden i ut-
veckling dr for olika varor desto oftare bér man byta basar. Som regel torde
emellertid fem a tio 4r vara ett lagom 14ngt intervall mellan basérsbytena.

En nackdel med att byta basir ar att serien blir helt bruten och alla
jamforelser forbi det nya basaret forsviras. Det ir emellertid mojligt att
knyta ihop de indexserier som utriknas for olika perioder till ett kedje-
index, varigenom man erhdller en enda sammanhingande serie.

Ett kedjeindex erhélls genom att multiplicera varje indextal i den senare
serien med det senare basérets indextal i den tidigare serien. Ett exempel

visar bist forfarandet.

Den férsta Den andra
serien serien Kedjeindex
Basar o Basar s
Ar o 1,00 1,00
I 0,96 0)96
2 0,03 0,03
3 0,88 0,88
4 0,87 0,87
5 0,84 1,00 0,84 * 1,00 =0,84
6 0,97 0,84 * 0,97 = 0,81
7 0,92 0,84+ 0,02=0,77
8 0,85 0,84 0,85 =0,71

Kedjeindexserien har i exemplet ar o till jamforelsebas, dvs. index for
detta 4r ir 1,00. Vigningsbasen, dvs. det 4r till vilket vigningstalen hanfor
sig, skiftar diremot. Ar o tjinstgor som vagningsbas for ren o-s, ir 5 for
dren 6-8. Just genom att man byter vigningsbas blir den exakta innebér-
den i den linga serien en smula diffus. Man kan ju inte lingre tala om en
direkt jamforelse med vad dagens produktion skulle ha kostat i fraga om

arbetstimmar, kapital respektive rivaror, om basirets teknik hade till-
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limpats. Om man emellertid haller i minnet seriens karaktir av kedje-
index med flera »linkar» kan en sammanhingande serie vara att féredra ur
praktisk synpunkt framfor ett flertal kortare serier.

VAXLANDE FORADLINGSGRAD

Aven om féretagets produktionsresultat, mitt som mingden firdigstallda
produkter, halls oférindrat under en lingre period, kan likvil den av
foretaget utforda prestationen foérandras. Om nimligen foretaget i stillet
for att inkopa halvfabrikat borjar utfora hela bearbetningen dnda frin
révaran i egen regi okar naturligtvis behovet av arbetskraft, kapital m.m.
For att 4ndd kunna goéra jimforelser méste man da antingen justera pro-
duktionsvolymsmattet eller mittet pa produktionsfaktorsinsatserna eller
ocksd gora jimférelserna avdelningsvis. Eftersom vi strivar efter att
konstruera ett mitt for foretagets hela produktion, 4r den sistnimnda
metoden anvind ensam féga tillfredsstallande. Négon typ av justering ar
darfor nodvindig.

Produktionsfaktorsinsatserna kan i ménga fall goras jamforbara 4r frin
ar genom att vissa avdelningar helt utesluts. Man betraktar alltsd de av-
delningar, vilkas tjanster ibland delvis ersitts med utomstiendes som
inte tillhdrande foretaget. Om férindringen i foradlingsgrad ér en en-
gangsforeteelse, kan man berékna skilda serier for dtgéngstalsindex fore
och efter férandringen och for vardera perioden ta med alla dé arbetande
avdelningar. Genom att lita de bdda beridkningarna overlappa varandra
under ett dr blir det mojligt att kedja ihop de bdda indexserierna péd det
satt som beskrevs i foregdende avsnitt.

Om emellertid anvindningen av underleverantérer och utomstiende
servicefretag véxlar frin tid till annan, torde den bista metoden vara
att 14ta produktionsvolymsmadttet reflektera férandringarna i den inom
foretaget utforda prestationen. Detta kan dstadkommas genom att man i
volymberikningen betraktar varje avdelnings produkter som slutproduk-
ter, oberoende av om de helt eller delvis vidarebearbetas inom foretaget.
Vigningstalen for varorna blir dd 4tgingen av den aktuella produktions-
faktorn inom respektive avdelning. Om sélunda en skofabrik 6vergér till
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att kopa fardigstansade sulor 1 stillet for att stansa ut dem sjalv registreras
detta vid en i Ovrigt oférdndrad produktion som en sinkt produktions-
volym, som da direkt kan jimforas med totalitgingen av olika produk-
tionsfaktorer. Ett exempel pd denna typ av berikning dterfinnes i kapitel 3,
sid. 68.

Det bor emellertid observeras, att denna metod att beridkna produk-
tionsvolymen har en svaghet, sirskilt i samband med effektivitetsmat-
ningar. Om némligen genom ldgre kassation i fiardigbearbetningsavdel-
ningarna mingden erforderliga halvfabrikat i férhallande till méngden
fardigprodukt séinks, innebér detta givetvis en effektivitetshdjning, men
det kommer endast att registreras som en produktionsvolymsminskning
och motsvarande nedgéng i atgdngen av produktionsfaktorer. Vissa moj-
ligheter att komma ifrdn denna svaghet anges i kapitel 5, sid. g7.

]

KVALITETSFORANDRINGAR OCH NYA PRODUKTER

I de foregdende avsnitten har forutsatts, att samma varor férekommer
under basperioden som under jimférelseperioden. Detta torde sillan
vara fallet i verkligheten, eftersom nya varor stiandigt tillkommer och de
gamla foérandras. Hirigenom forsvéras beridkningarna av produktionsindex
och dirmed av atgingstalen och man kan siga, att det knappast existerar
négon helt tillfredsstillande metod att ta hénsyn till kvalitetsférandringar
och nya varor. Olika vigar for att korrigera resultaten existerar dock,
och nigra skall genomgds hir. Man kan dérvid skilja mellan olika typfall:

1) Konstruktionsférindring utan betydelse for férbrukaren

2) Kvalitetsférindring med matbar effekt

3) Kvalitetsforandring med icke mitbar effekt

4) Helt ny vara

5) Bestillningstillverkning med stindigt skiftande kvaliteter.

Konstruktionsforindring

Om konstruktionen av en vara andras huvudsakligen i avsikt att under-
litta tillverkningen, medan den ur férbrukarens synpunkt dr densamma
som forut, bor andringen givetvis helt fi péverka dtgdngstalen. Om
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produktionen riknas i stycken erfordras alltsd inte nigon som helst andring
1 berakningarna, utan en enhet av den nya varumodellen raknas lika med
den gamla (t.ex. telefonapparater). Mits produktionen diremot i vikt,
kan en viss omrikning bli nédvindig, om en ur férbrukarsynpunkt ofér-
dndrad enhet viger mindre (eller mer) i den nya utformningen &n i den
gamla.

Kuwalitetsforandring med mdtbar effekt

En kvalitetsférandring pd en vara kan bedomas ur tvd olika aspekter,
namligen konsumentens och producentens. Det ar inte sikert att de biada
parternas omdomen Overensstimmer. Konsumenten &r intresserad av
varans livslangd, hallbarhet eller prestationsforméga. Med hjilp av ett
matt pd nigon av dessa egenskaper kan ibland storleken av en kvalitets-
forandring direkt uttryckas i siffror. Frén producentsynpunkt kan kvali-
tetsforandringen i stillet tinkas uttryckt med hjalp av den foriandrade
mingd produktionsfaktorer som méist sittas in for att tillverka en enhet
av varan. I en samhaillsekonomisk undersékning torde i allmanhet kon-
sumentsynpunkten vara den dominerande, men nir det giller effektivi-
tetsmitningar for ett enskilt féretag bor kanske producentaspekten komma
i forsta hand. Det dr emellertid oftast svart att finna ett métt av vare sig
det ena eller det andra slaget, varfor det kan rekommenderas att anvinda
den metod som i det konkreta fallet 4r littast framkomlig.

Som ett exempel pd en produkt dir det forefaller mojligt att mita
kvaliteten ur konsumentens synpunkt ar bildick. Deras livslangd kan
sdlunda ndgorlunda objektivt uttryckas i antal mil under vil definierade
yttre forhdllanden. Man kan di betrakta bilddcksmil som den relevanta
produkten i stillet for bildack. P4 motsvarande sitt kan man for militdra
uniformer rikna med antalet anvindningsdagar i stillet for stycken. I
praktiken méste man i sddana fall berikna en omrikningsfaktor frin den
nya till den gamla produkten. Om exempelvis den nya kvaliteten héller
10 procent langre dn den gamla, riknas varje enhet av den nya som 1,1
enhet av den gamla. Efter en sddan omrikning av produktionsvolymen
kan dtgingstalsindex beriknas direkt.
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Koalitetsforandring med icke mdtbar effekt

I allménhet torde det inte vara mdjligt att mita effekten av en kvalitets-
andring (t.ex. en ny bilmodell). I sidana fall 4r det nédvindigt att forsoka
uppskatta skillnaden mellan de bida kvaliteterna ur tillverkningssynpunkt
och dirigenom erhélla ett omrikningstal som kan anvindas vid berikning
av produktionsvolymen. Detta omrikningstal skall i princip utgdras av
kvoten mellan atgéngstalet (arbetsitging, rivarudtging etc.) f6r den nya
och for den gamla kvaliteten vid samma teknik. Det kan beriknas pé flera
satt. Vilket som skall véljas beror snarare pd vad som 4r méjligt 4n pé vad
som dr onskvirt.

Beriakningen av omrikningstal for arbetsitgingen blir relativt enkel i
det fall den nya kvaliteten tillverkas i samma arbetsprocesser som den
gamla, kanske under en tid rentav parallellt med den. Man kan da direkt
mita skillnaden i arbetsitgéng och darigenom f4 fram ett omrakningstal.
Ett exempel visar forfarandet.

Det hianfor sig till ett foretag med endast tvd produkter, nimligen
barnvagnar (en enda typ) och trehjuliga barncyklar (en enda typ). Barn-
vagnarna bibehalls oférindrade under hela den studerade perioden.
Diremot genomfors en konstruktionsforbattring pa trehjulingarna. Denna
medfér en ndgot okad arbetsitging per cykel, bland annat genom att
antalet svetsar okar. D4 de nytillkommande arbetsmomenten ir av samma
slag som de tidigare anvinda ar det mojligt att direkt berakna hur stor
okningen 1 arbetsdtgdngen blir. Vid det tillfille d& fordndringen dgde rum
atgick ndmligen 2,0 arbetstimmar f6r den gamla, men 2,4 for den nya.
Omrikningstalet frin den gamla till den nya kvaliteten blir alltsa 2,4/2,0 =
1,2. Det antal arbetstimmar som skulle atgétt fér produktionen under ar
1 (efter omliggningen) med basarets dtgéngstal erhédlles pa det sitt som
visas i tabellen dverst pd nista sida. I detta exempel blev den berdknade

arbetstiden ,6 540 timmar. Det observerade totala antalet arbetstimmar
. . 6 o050

3 @ 3 - —_— =

ar 1, H®, var 6 o50. D4 blir %/¢-index 6540 0,93.

For de fortsatta berdkningarna 4r det enklare att multiplicera ihop om-
rikningstalet 1,2 med arbetsitgédngen per enhet for den dldre modellen

av trehjuling under 4r o, alltsd 2,1. Produkten 2,52 kan sedan anvindas
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Aro Arx
Arbetstimmar Dit Beriiknat antal
er st : 110, om- | arbetstimmar
p © Produktion riknad o
by st e e by
0 j 7
it it
Barnvagnar 6,0 250 250 1 500
Trehjulingar, gamla modellen 2,1 — 2 400 5 040
Trehjulingar, nya modellen — 2 000 — —
Summa 6 540

som arbetsitgdng per enhet for den nya modellen under &r o och multipli-
ceras med produktionen under senare perioder for att erhalla den mot
trehjulingar svarande termen i nimnaren i /4/g-indexberdkningen. Resul-
tatet blir identiskt med ovanstiende.

Det ar ibland mgjligt att direkt uppskatta dtgingstalen for den nya
kvaliteten under basperioden. Speciellt kan detta 18ta sig gora, om kvali-
teterna snarast dr uttryck for olika dimensioner, t.ex. garnnummer i ett
spinneri eller tridtjocklek i ett triddrageri. Atgingstalet under basperio-
den for en di inte tillverkad dimension kan i detta fall erhillas genom
interpolation mellan observerade virden fér sddana dimensioner som da
tillverkades. Aven i andra fall, d3 tillverkningen av den nya kvaliteten
varit tekniskt mojlig under basperioden, kan man genom en i efterhand
gjord kostnadskalkyl berdkna ett dtgéngstal.

De sviraste problemen uppkommer, nir den nya kvaliteten infors
samtidigt med eller som en f6ljd av nya tillverkningsprocesser. Som
exempel kan nimnas det fall d& en ny maskin méjliggor tillverkning med
sndvare toleranser och dirigenom bittre passning mellan bitar i en pro-
dukt. Det &r i detta fall meningslost att tala om den nya kvalitetens t-
gangstal under basperioden eller den gamla kvalitetens dtgéngstal enligt
den nya tekniken. De sitt som finns att komma Gver denna svarighet ar
alla mer eller mindre godtyckliga:

1. Om produkten #r féremdl for fri prisbildning p& marknaden, kan
forhéllandet mellan priset pé den nya och priset p4 den gamla produkten
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sigas uttrycka konsumenternas virdering av kvalitetsskillnaden och denna
kvot anviandas som omrékningstal. Den fir d4 ses som en approximation
till fallet kvalitetsférindringar med mitbar effekt.

2. Om ingen som helst mojlighet finns att berdkna ett omrikningstal, kan
den nya kvaliteten

a. betraktas som en helt ny vara och de metoder anvindas som diskute-
ras nedan, eller .

b. anses vara likvirdig med den gamla, varvid berékningarna direkt
kan fortsittas som om ingenting hade hiant. Har i sjilva verket en kvalitets-
forbattring 4gt rum, kommer index for de olika dtgingstalen att visa for
hogt, i annat fall for lagt.

Ny vara

I det fall en ny vara borjar tillverkas, bér man forst och framst undersoka
om det 4r mojligt att genom jamforelser med andra varor berdkna hur
stora dtgangstalen per enhet skulle varit under basperioden om den till-
verkats dd. Om detta visar sig omdjligt, finns det tvd mojligheter att komma
fram, nimligen att utesluta varan ur berikningarna eller att kedja.

Att utesluta nya varor ur berdkningarna dr endast maojligt nér de arbets-
timmar, rgvaror etc. som kan hinforas till de nya varorna helt kan sir-
skiljas frén ovriga. Det kravs alltsé en nistan lika ingdende analys for varje
jamforelseperiod som for basperioden.

Nagot enklare 4r da att berdkna ett kedjeindex. Principen 4r hérvid den,
att man forst jamfor 4r o och ar 1 utan den nya varan och dérefter dr 1 och
dr 2 med den nya varan. De bdda linkarna kopplas sedan ihop till ett
kedjeindex. Forfarandet illustreras enklast med ett exempel. Ett tegelbruk
antas under &r o producera tegelsorterna A och B. Vid bérjan av ar 1
introduceras dessutom en ny sort C. Forst kan di 4/¢-index for ar 1
beriknas med &r o som bas, varvid C utesluts ur berikningarna, vilkas
forsta del framgar av tabellen 6verst pd nista sida. Hela antalet arbets-
timmar under ar 1 exklusive sidana som kunde hinféras till tegelsort C,
var enligt foretagets berdkningar 19500. D4 blir £/¢-index

19 500 .

25 000 0,78.
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Aro Ar 1
Arbetstimmar . Berdknat antal
per 1000 st | Produktion |arbetstimmar
h(_O) 1000 st h(,O)
e q§1> q§l> =
0 )
qj qj
Tegelsort A 4 4 000 16 000
Tegelsort B 6 I 500 9 000
Summa 25 000

P4 motsvarande sitt beridknas index for ar 2 med 4r 1 som bas, vary

aven tegelsort C medtas.

Ar 1 Ar 2
Arbetstimmar . Beriknat antal
per 1000 st | Produktion |arbetstimmar
A% 1000 st A0
. @ @2
5) 9 4 m
q; qj
Tegelsort A 3 3 500 10 500
Tegelsort B 5 2 000 10 000
Tegelsort C 8 1 000 8 ooo
Summa 28 500

Om hela antalet arbetstimmar ar 2 var 24500, blir //¢-index

24500
28 500

0,86.

De bida indexldnkarna kan nu kedjas ihop, om man &nskar jamf¢
ir 2 med 4r o. Detta tillgir si att man multiplicerar indextalen m
varandra. Ett 4/g-index for 4r 2 med ar o som jimforelsebas blir da

0,78 0,86 = 0,67

Hirigenom kan en relativt ling obruten indexserie erhillas, trots att m:
vid beridkningarna begrinsar jamférelsen till tvd perioder, som ligg

nirmare varandra i tiden.
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Ett problem kvarstir emellertid, om man viljer att berdkna ett kedje-
index, nidmligen: Niar skall de bida serierna kedjas ihop? Ofta torde
produktionen av en ny vara under en inkdrningsperiod kriva betydligt
storre insats av produktionsfaktorer #n senare, di man Gvervunnit de
virsta barnsjukdomarna. Om dé den nya varan medriknas i index alltfor
snart efter introduktionen, d4 metoderna dnnu inte ir slutgiltigt utarbe-
tade, kommer index senare att visa en alltfor stor nedging, som knappast
kan sigas ge uttryck for vad man onskar mita. Detta giller sarskilt om
den nya varan kommer att omfatta en stor del av foretagets produktion.

Som illustration till introduktionsperiodens karaktir kan ndmnas ett
par amerikanska undersokningar. De hinfor sig till arbetsitgingen for
olika enheter i en ldng serie. Vid byggande av Libertyfartygen under
kriget visade det sig vid vart och ett av de varv som deltog i produktionen,
att antalet arbetstimmar per fartyg minskades med ungefdr 18 procent
for varje fordubbling av ordningsnumret i serien. Det fyrtionde Liberty-
fartyget varvet byggde krivde alltsd 18 procent firre arbetstimmar 4n
det tjugonde och dettaisin tur 18 procent firre 4n det tionde. Motsvarande
iakttagelser har gjorts vid produktion av maskiner i lingre serier. Med f6r-
vanande stabilitet ligger minskningen i arbetsitgéing omkring 20 procent,
nér antalet producerade enheter férdubblats. Under inkérningsperioden
minskar alltsd arbetsitgingen relativt snabbt for att sedan f6randras betyd-
ligt l4ngsammare.

P4 grund av denna »inldrningseffekty kan valet av kedjningspunkt
betyda mycket for utvecklingen av £/¢-index, som framgir av nedan-
stdende exempel. Varan B introduceras under ar 1.

Ar
o 1 2 10
Produktion: vara A, st 800 1000 1100 800
vara B, st — 50 400 2000
Arbetstim/st, vara A 4 3 3
vara B — 10 5
Totalt antal arbetstimmar .. .. .. 7600

4 — 609283 Industriféret. produkt, effekt. 49



Om en A/g-indexserie skall berdknas frén r o till &r 10 kan man tinka
sig att kedja antingen i 4r 1 eller 2. For en kedjning 1 r 1 erfordras forst
ett index for 4r 1 med 4r o som bas. Eftersom det endast omfattar en enda
vara, kan det erhillas genom att direkt jimfora arbetsitgingen per styck
vid de bada tillfallena. Index blir alltsi 3/4 =0,75. Direfter jamférs 4r 10
pé vanligt sitt med 4r 1, varvid bida varorna medtas i berikningarna.
Resultatet blir

7 600 _
800-3+2000-10

0,34

Index for &r 10 med 4r o som jimforelsebas erhalls dd genom att multi-
plicera ihop dessa bada indextal:

0,75°0,34 = 0,26,

Om man diremot viljer att kedja i ir 2, skall forst index for denna period

i forhéllande till 4r o berdknas med utgéngspunkt frin utvecklingen for

vara A. Resultatet blir 3/4 =0,75. Index for 4r 10 i forhéllande till &r 2
blir

7 600

a——————=0,6I.
800-3+2000"5

D3 blir kedjeindex for 4r 10 i férhéllande till 4r o:
0,750,061 = 0,46.

I det ena fallet erhélls alltsd 0,26, i det andra fallet 0,46 som madtt pé
samma sak.

Detta exempel kan tjana som en varning for att uppfatta ett kedjeindex
som exakt. Olikheten mellan resultat, erhillna med kedjning vid olika
tidpunkter, 4r dock av mindre storleksordning, nir den nya varan inte
svarar mot s stor del av totalproduktionen som i exemplet.

Som en praktisk regel for nir en ny vara skall medtas i index kan sigas,
att det bor inte ske, si linge produktionen har karaktir av ink6rning, men
bor senast ske den forsta period, d4 den nya varan varit i full produktion
under hela perioden.
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Bestdllningstillverkning

Ett extremt fall av stindiga kvalitetsférindringar forekommer i foretag
med bestillningstillverkning av enstaka stora enheter, exempelvis fartyg.
Nigra serier forekommer sillan, utan ett drs produktion kan bestd av ett
tiotal enheter, alla mer eller mindre olika. Kvantiteten material under
arbete #r stor och kan variera inom vida grinser. I ett sddant foretag ar
inte nigon av de nyss nimnda metoderna tillimpliga, och det ar svirt att
over huvud taget ange nigot sitt att berikna produktionsvolymen eller
atgangstalsindex for varje &r.

Betydligt ldttare dr det emellertid, om man avstir frin att forsoka viga
ihop alla de enheter som producerats under en period och i stillet beraknar
ett indextal for varje fiardig enhet. Berikningarna ansluter sig d& naturligt
till efterkalkylen. Atgangstal kan beriknas for hela enheten eller lampligare
for varje del eller varje grupp av operationer for sig (jamfor avsnittet
Mitning pé operationer, sid. 64).

De tal som primirt registreras avser enligt denna metod den totala
atgéngen av ndgon produktionsfaktor i en viss process eller for en viss del
av produktenheten, t.ex. fartyget. De for det senast byggda fartyget
registrerade talen dr kanske inte alls jimforbara med dem fér de nirmast
foregdende. Om det emellertid tidigare byggts ett fartyg av ungefir samma
typ, kan en jamférelse med detta goras, eventuellt efter en viss omrikning.
Det torde namligen ofta vara mojligt att géra en summarisk justering for
exempelvis fartygets storlek. Det giller dérvid att uttrycka dennai ett matt
som ir sd relevant som mgjligt i sammanhanget. Det kan vara nigot av de
vanligen begagnade madtten, t.ex. bruttoregisterton, men kan lika girna
tankas vara fartygets totala stilvikt eller antalet lingdmeter svetsfogar.

P4 detta sitt erhélls flera serier av atgdngstal, var och en avseende en
viss fartygstyp, exempelvis tankfartyg och torrlastfartyg. De kan samman-
stillas i ett diagram, dir den vigrita axeln ir en tidsaxel. Uppgiften for ett
visst fartyg placeras vid dagen for sjésiattningen, leveransdagen eller annan
lamplig tidpunkt. Avstinden i sidled mellan punkterna pa kurvan kommer
darmed att bli ojamna. En viss uppfattning om utvecklingen av &tgéngs-

talet for foretaget som helhet torde kurvorna dock kunna ge. Om de olika
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Diagram 3

Timmar per bruttcton

Torrlastfartyg

Tankfartyg

kurvorna ligger pi visentligt olika nivder dr det limpligt att anvinda
logaritmisk skala pa den lodrita axeln.

Diagram 3 visar ett hypotetiskt exempel pid en sammanstillning av
detta slag.

Om det inte 4r mojligt att direkt ange hur ett visst atgéngstal bor
variera med exempelvis storleksfordndringar, kan man tillimpa den teknik
med indirekt bestimning av omrikningstal som nirmare beskrives p4 sid.
60. Den innebdr, att man ritar ett diagram for varje fartygstyp dir den
lodrita axeln anger den totala dtgingen av den studerade produktionsfak-
torn och den végrita axeln det matt pa fartygets storlek som anvinds.
Varje fartyg avsitts som en punkt i diagrammet, varefter punkterna sam-
manbinds i tidsordning. Niar diagrammet omfattar tillrackligt ménga
punkter, bor man kunna skilja pa de forindringar i dtgingstalet som beror
pé storleksskillnader mellan fartygen och de som kan betraktas som trend-
missiga forskjutningar orsakade av rationaliseringar etc.
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KAPITEL 3

Matningsproblem — arbetsdtgang

MATNING AV ARBETSKRAFTSINSATSEN

Hur insatsen av arbetskraft i produktionen skall mitas beror i stor ut-
strackning pd frigestillningen. Enligt det allménna resonemang som for-
des i kapitel 1 giller det att sévitt mojligt renodla inverkan pd k/q av de
faktorer som kan péverkas av den tekniska ledningen. Mot denna bak-
grund bor uppgiften om arbetstid sd nira som mojligt motsvara i produk-
tionen nedlagd mingd arbete. Den bér inkludera spilltid pa arbetsplatsen
men déiremot inte betald ledighet. Det ar déarfor lampligt att uttrycka den
1 antal arbetstimmar snarare 4n antal arbetare.

Ur produktionssynpunkt ér emellertid inte alla arbetstimmar likvirdiga.
Béde i betalning och prestation ar det skillnad pd exempelvis lirlingar,
grovarbetare och yrkesarbetare. P4 motsvarande sitt som for produk-
tionen skulle man kunna ténka sig att rikna om olika gruppers arbets-
timmar till en standardtimme, t.ex. med hjilp av timlénerna. Det torde
emellertid ofta vara svirt att genomfora en dylik berakning, di en ur
denna synpunkt relevant uppdelning av arbetarna saknas i redovisningen.
Om inte relationen mellan antalet arbetare i olika grupper visar stora
variationer, torde det dock vara fullt tillrackligt att betrakta alla arbets-
timmar som likvirdiga och endast rikna med den enkla summan av dem.

Det bor emellertid ocksi observeras, att den prestation som motsvarar
en arbetstimme ocksd kan variera pé grund av férdndringar i arbetarnas
personliga effektivitet. Nir det giller en tidsserie inom ett foretag torde
emellertid i flertalet fall den personliga effektiviteten kunna anses i stort
sett konstant. Fordndringar i arbetsitging per producerad enhet visar
alltsd huvudsakligen hur val den tillgingliga arbetskraften utnyttjats.

Vid en jamférelse mellan flera féretag kan man emellertid inte helt bortse
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frén mojligheten att den personliga effektiviteten kan vara olika. Nigon
mojlighet att anvinda ett annat mitt pd arbetsinsatsen én arbetstimmar
foreligger dock inte.

I industrin har linge pagitt en tendens att, samtidigt som &tgéngen per
producerad enhet av egentlig arbetskraft minskat, tjinstemannadtgingen
okat. Det kan dérfor vara av intresse att ta med 4ven tjainsteminnen i
h/g-berakningarna. I allménhet kan de emellertid inte direkt inkluderas,
eftersom uppgifter om utforda arbetstimmar saknas. Dessutom &r ofta
innehéllet 1 en tjinstemannatimme sd annorlunda 4n det i en arbetar-
timme, att en direkt summering knappast skulle vara av intresse.

Om salunda tjansteméinnens arbetstid skall behandlas pd annat sitt 4n
arbetarnas, uppstér frigan om grinsdragning mellan dessa bada katego-
rier. S4 linge avsikten inte r att jamfora olika foretag med varandra, utan
endast att gora en tidsserie 6ver //q i ett foretag, spelar det emellertid inte
sd stor roll var griansen dras, bara den inte 4dndras frin ett 4r till ett annat.
I flertalet foretag torde det vara mest praktiskt att rikna in alla timav-
lonade i A/g-métten, medan alla minadsavlonade hinfors till gruppen
tjanstemén och inte tas med. Metoder for att ta hinsyn till dtgéngen av
tjanstemin finns beskrivna 1 kapitel 5.

BERAKNING AV k/q-INDEX

Som visades pd sid. 37 4r det tvd olika uppgifter, vari ett matt pd arbets-
insatsen ingdr, som erfordras for berikning av ett A/¢-index, nimligen
dels totalantalet arbetstimmar under varje period, dels arbetsitgingen per
enhet for varje sirskild vara under basperioden. Den forstnimnda upp-
giften torde inte vara svir att berdkna, sedan man bestimt sig for vilka
som skall hinforas till kategorin arbetare och om alla arbetstimmar skall
riknas likvirdiga eller ej. Arbetsitgéngen per enhet {6r varje vara torde i
allmanhet kunna himtas frin en efterkalkyl eller summeras frin arbets-
sedlar eller dylikt. Det ar emellertid endast i undantagsfall, som man pé
detta sitt kan fordela alla basperiodens arbetstimmar pi varor, vilket ér
nodviandigt for att den enkla regel 2 for berdkning av %/g-index (sid. 36)
skall kunna tillimpas.
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Svérigheterna kan vara av olika karaktir. I stort sett torde de kunna

hanféras till ndgon av foljande grupper.

1) Det 4r forenat med ett alltfor stort arbete att — 4ven inom en
enstaka avdelning — konstatera hur méinga arbetstimmar som under
basperioden svarade mot varje vara, beroende pa att manga produkter
passerar samma operationer och det #r svirt att registrera annat 4n den
totala arbetstiden f6r operationen.

Denna svérighet kan 6vervinnas genom att anvinda nigon av foéljande
metoder:

a) Standardkalkyler m.m. anvinds f6r bestimning av omrikningstal.
Se sid. 56.

b) Indirekt bestimning av omréikningstal. Se sid. 6o.

c) Mitning pé operationer i stillet for produkter. Se sid. 64.

Alla dessa metoder kan anvindas i kombination med dem som beskrivs
nedan for att komma ifrin andra typer av svérigheter. Med obetydliga
forandringar kan de ocksé anvindas for andra 8tgingstal 4n arbetsitging.

2) Vissa arbetstimmar kan inte direkt hénféras till nigon speciell pro-
dukt (t.ex. arbetstiden i hjalpavdelningar sisom &ngcentral, repara-
tions- och transportavdelningar).

For att 6vervinna denna svirighet kan i vissa fall férdelningsmetoden
(se sid. 65) anvindas. Den innebar en mer eller mindre schablonmassig
fordelning pa slutprodukterna av hjilpavdelningarnas arbetstimmar. Kan
den inte tillimpas, t.ex. pd grund av att den nedan under 3) redovisade
svirigheten gor sig gillande, far i stillet pildggsmetoden (se sid. 66)
tillgripas.

3) Det dr inte mdjligt att urskilja de olika slutprodukterna i de tidigare
produktionsleden, beroende pé att de delvis utgdr frin samma ravaror och
att skrotavfall eller kassationer forekommer i stor omfattning under till-
verkningens géng. Det idr silunda i ett integrerat jarnverk praktiskt taget
omojligt att dela upp arbetstimmarna i tackjirnstillverkningen pé olika
slutprodukter i valsverken. Tackjirnet anvinds tillsammans med andra
révaror vid géttillverkningen, men proportionerna mellan de olika ra-

varorna kan variera. Dessutom ir den kvantitet gt som erfordras for ett
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ton godkind valsverksprodukt olika for olika varor och kvaliteter, beroende
pé att skrotfallet vid valsningen varierar.

I sidana fall dér denna svérighet 4r av betydelse, anvinds limpligen
példggsmetoden. Den innebir, att varje avdelning i foretaget behandlas
for sig och att hinsyn tas till arbetstimmar i hjilpavdelningarna genom
ett procentuellt paligg pd arbetstimmarna i de direkt produktiva avdel-
ningarna. Piligget behover inte vara lika stort overallt. Metoden, som
beskrivs pd sid. 66, torde vara den som passar flertalet foretag. Foreligger
svdrigheter att méta produktionen i varje avdelning, kan den kombineras
med exempelvis anvindning av produkturval (se sid. 72) eller mitning
pé operationer (se sid. 64).

4) 1 foretag med ett stort antal produkter kan det innebéra ett stort
arbete att berdkna %/g-index pa grundval av uppgifter for varje vara.
Samtidigt kan den gruppering av produkterna som anvénds i den interna
tillverkningsstatistiken vara sidan, att varje grupp innehaller varor med
mycket olika arbetsitging per enhet. Att rakna grupperna som enhetliga
varor 1 en k/g-berdkning kan di medfora vissa risker for ett missvisande
resultat, eftersom en férskjutning av produktionen inom gruppen mellan
varor med olika hog arbetsdtging registreras som en %/¢-forandring.

For att tminstone fi en uppfattning om h/g-utvecklingen inom fére-
taget kan man dd basera beridkningarna pd ett produkturval (se sid. 72).
Stravan bor emellertid vara att si sméningom Gvergd till en mitning
baserad pé samtliga produkter.

I foljande avsnitt beskrivs ndgra metoder som kan anvindas i olika
situationer, dir inte standardregeln 2 pd sid. 36 kan tillimpas direkt. De
har samtliga den karaktéren, att de ger ett resultat som 4r en approxima-
tion till vad som skulle ha erhillits, om regel 2 gitt att tillimpa. Beskriv-
ningarna av de olika metoderna ir fristdende fran varandra, varfor det inte

ir nodvindigt att ldsa om alla for att kunna tillimpa nigon av dem.

ANVANDNING AV STANDARDKALKYLER

I de fall det 4r svirt att observera den aktuella arbetsatgéngen per enhet
for varje produkt kan man, om féretaget arbetar med standardkalkyler, i
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stallet anvanda den diri ingdende standardarbetstiden som vigningstal vid
indexberakningen. Det berdknade antalet timmar som anvinds vid fram-
raknandet av &/g-index enligt regel 2 baseras alltsd pa standarditgingstal
i stéllet for pd basperiodens observerade dtgingstal. Diarmed blir betydel-
sen av en forindring i 4/¢-index frén den basperiod, da standardtimmarna
faststilldes, till ett senare berdkningstillfalle ndgot diffus. Déremot kan
man givetvis, precis som i det enklaste fallet, jamfora tvd andra perioder
med varandra. En jimforelse mellan ar 1 och 4r 2 sker di inte via det
verkliga ldget 4r o utan via standardtider, vilket torde ha mindre betydelse.
Det ar da lampligt att ett indextal utridknas dven for dr o och samtliga
indextal divideras med detta, varigenom erhélls en ny serie, dér dter det
aktuella laget &r o 4r = 100 (eller = 1 som i de hér dtergivna exemplen och
formlerna). D4 erfordras emellertid utéver de dven annars nédvindiga
uppgifterna dven totala antalet arbetstimmar och produktionen av varje
enskild vara 4r o.

Beteckna antalet standardarbetstimmar for varan j med s;. Ett enligt formel
(2) berdknat 4/g-index, dir basperiodens observerade atgingstal ersatts av s
blir da for ar 1:

HD
Sy ®)
j

Divideras detta uttryck med motsvarande for ar o erhalls

HOS s
J

HOS s &
J

Detta resultat kan som synes ocksd betraktas som erhillet genom att dividera
sysselsittningsindex H®/H® med ett produktionsindex, dir vigningstalet for
varje vara ir dess standardarbetstid.

Det ovan beskrivna //¢-index kan silunda enklast beriknas enligt

Regel 3. h|q-index med standardarbetstid

Dividera sysselsittningsindex med ett produktionsindex, dar vigningstalet

for varje vara dr dess standardarbetstid.
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I ett svenskt foretag i tvittmedelsbranschen anvinds denna metod for
hela produktionsprocessen, varvid dven arbetstimmar for sivil externa
som interna transporter och for lagerhéllning m. m. inkluderas.

Det bor observeras, att om nya standardkalkyler utférs med jimna mel-
lanrum, behéver inte dessa omedelbart anvindas for att fornya viktsyste-
met. Om inte produktionsstrukturen har férindrats mera visentligt, kan
det vara fordelaktigt att bibehalla oférindrade vagningstal &tminstone
under en femdrsperiod. Fornyade standardkalkyler ger emellertid en
moéjlighet att férfina jamforelserna. Om nimligen standardkalkylerna ut-
forts med noggrannhet, bor forindringen i standardarbetstiden huvud-
sakligen bero pé tekniska och organisatoriska férandringar. Ett £/¢-index
dar alla uppgifter om arbetstimmar under sivil 4r o som 4r 1 avser
standardarbetstimmar under respektive ar skulle dd kunna sigas ge ett
métt pd dessa forandringars totala effekt pd arbetsitgingen. En indexserie
over forhéllandet mellan verklig arbetstid och den som enligt aktuella
standardtimberidkningar behovs for drets produktion kan pa motsvarande
sdtt sdgas mita fordndringar i arbetsintensiteten. Produkten av dessa bada
index blir det enligt regel 3 beriknade A/¢-index. De hir beskrivna
berdkningarna ger alltsd en uppdelning av detta index i tvé delar. Man
maste emellertid nir man tolkar en sidan uppdelning vara mycket for-
siktig med att tillskriva férandringar i de olika delarna speciella orsaker.
Uppdelningen ir ju helt beroende av hur berikningen av standardarbets-
timmar skett.

Om standardarbetstid finns utriknad for sivil &r o som &r 1, sker jim-
forelsen mellan dem genom berdkning av

@ (D
Z_ q; S
7

M O
Z g S
7

(©)

Jamforelsen mellan verklig arbetstid och enligt standardkalkylen erforderlig
sker enligt nedanstiende formel (jamfér (b) ovan)

H(O) H(l)

for ér o0 =5 forar 11 <——5- (d)
S > PP
7 7
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Divideras uttrycket for ar 1 med det for ar o for att fi ett index over ut-
vecklingen erhélls

@ ) (0
H zgj §;
7
oS o @O
H Z.‘Zi Si
7

Multipliceras detta med (c) ovan erhalls
DS O (0 1) (1 1 0) (0
HOS gOs® > g HYS g
7 7 J

OS O 0'S, OO0 gos @O 0
H Z‘]j §§ ZQ;’ si7 H Z‘b’ Si
7 7 J

vilket dr detsamma som formel (3), om standardtiderna dér hinfor sig till ar o.

Ett engelskt foretag beriknar for varje operation forhillandet mellan det
aktuella antalet arbetstimmar och det enligt den gillande standarden be-
hovliga (enligt formel (d) ovan). Négot totalindex for foretaget berdknas
inte. Diremot studeras hela samlingen indextal for alla operationer som
en statistisk fordelning, vars medeltal och spridning f6ljs genom att varje
ménad slumpmadssigt vilja ut négra skift inom varje grupp av operationer
och registera de dir uppnidda resultaten. Utvecklingen foljs pé kontroll-
diagram.

Om inte standardkalkylen innehaller direkta uppgifter om arbetstimmar
utan endast om arbetskostnad, kan dven dessa anvindas vid berakning av
h/q¢-index. Dirvid kan man ridkna om kostnadsuppgifterna till arbetstim-
mar genom att dividera med timfortjinsten for de arbetargrupper som ér
relevanta for varje vara. Man kan emellertid ocks3 utnyttja kostnadsupp-
gifterna direkt. D4 forutsitts, att forhillandet mellan arbetskostnad och
arbetstimmar, dvs. timkostnaden, 4r ungefir detsamma for alla varor.
Da blir kvoten mellan arbetskostnaden fér tvd varor ungefir lika stor som
kvoten mellan arbetstiméitgangen f6r samma varor och kan anvindas for
omrékning av produktioner; till en standardvara (likare). Berdkningen av
h/g-index méste d& gd vigen via produktionsindex och sysselsittnings-

index. Hiarigenom blir det emellertid mojligt att utnyttja antingen stan-
| dardkalkyler eller andra kostnadskalkyler, 4ven om de inte ger nigon
uppgift om arbetstid utan endast arbetskostnad. For att arbetskostnaden
skall vara nigorlunda proportionell mot arbetstimmarna erfordras dock,
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att kalkylerna for alla varor hanfor sig till samma tidsperiod, si att 16ne-
laget 4r gemensamt.

I en dansk studie av skoindustrin 1952, dér varje operation betraktades
for sig, anvindes ackorden for varje varuslag som vigningstal. Detta torde
for varje operation for sig ge en god bild av skillnader i arbetsitging,
atminstone om alla ackord faststillts samtidigt.

Om £ far beteckna arbetskostnaden, sker berikningarna enligt formeln
HOS g0k
7

HOS ¢ o) (4)
7

Foljande exempel visar hur berikningarna gér till. Det hinfor sig till
ett foretag med endast tvé produkter.

Aro Ar 1
Arbetskost- | Produktion |Total arbets-| Produktion Beriknad
total arbets-
nad/per styck st kostnad st
) © 0) 1(0) @ kostnad
kj a 95" K g5 @ 2O
gk
Vara 1 3,25 10 000 32 500 12 000 39 000
Vara 2 4,50 5 000 22 §00 4 000 18 ooo
Summa 55 000 57 000

Hirur beridknas produktionsindex =57 0oo/55 0oo = 1,04

Foretagets sysselsattningsstatistik visar, att hela antalet arbetstimmar
var 9420 4r o och 9250 r 1. Sysselsittningsindex blir alltsd g250/9 420 =
0,98 och %/g-index =0,98/1,04 = 0,94.

INDIREKT BESTAMNING AV OMRAKNINGSTAL

Denna metod innebir att omrikningstalen mellan olika produkter fast-
stalls forst sedan man under ndgon tid kunnat observera hur produktsam-
manséttningen péverkar ett summariskt utrdknat k/¢-index. Den ar

enklast att tillimpa nir skillnaden mellan olika produkter 4r mitbar (t.ex.
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garnnummer) eller nir det endast tillverkas tva produkter eller produkt-
grupper. Det pa basis av totalkvantiteten (t.ex. 1 ton) framraknade virdet
pé h/q kan dé stillas mot medelproduktens matt (t. ex. medelgarnnummer)
respektive den ena produktens andel i produktionen under perioden. De
erhallna virdena for olika perioder kan exempelvis inprickas i ett diagram
med 4/q pi den lodrita axeln och medelmaittet respektive procenttalet
p4 den vagrita. Till att borja med kan da inte s mycket information er-
hallas om den reella férdndringen i 4/¢, men efterhand som fler observa-
tioner gors erhélls ett underlag fér att bedéma den studerade faktorns
inflytande och didrmed fi en uppfattning om utvecklingen. Metoden kan
ocksd med fordel tillimpas i foretag med bestillningstillverkning av stora
enheter, dir &/q mits pa varje enhet i stillet for under varje tidsperiod.

Denna metod har huvudsakligen anvints i branschundersokningar, dir
man later varje féretag representeras av en punkt i diagrammet och pa sa
sitt omedelbart fir fram ett underlag for bedomning. I diagram 4 har detta
utforts pa uppgifter frin en studie av de svenska bomullsspinnerierna
1956.1 Det visar &/g i rullningsprocessen i spinneriet som funktion av
andelen automatrullat garn. Som synes existerar ett samband mellan denna
andel och %/g, si att h/q blir i genomsnitt lagre, ju hogre andelen auto-
matrullat garn ar. Genom att dra en linje, antingen p4 fri hand eller med
hjilp av nédgon statistisk utjimningsmetod, i den riktning som punkt-
svirmen antyder, kan man fi en uppskattning av genomsnittligt z/q i
automatrullning och i annan rullning var for sig.

Linjen i diagrammet ér dragen p4 fri hand, men gér genom den punkt
som betecknar medeltalet av vardera variabeln. Genom att lisa av linjens
skirning med de lodrita linjerna for o och 100 procent automatrullning
erhélls en uppskattning av 4/q i automatrullning till cirka 3 och i annan
rullning till cirka 8. Dessa atgingstal kan sedan anvindas som omriknings-
tal for att eliminera olikheterna i automatrullningsandel och fé jamférbara
h/q for alla foretagen.

For att detta férfarande skall ge rimliga resultat bor givetvis inte sprid-
ningen av punkterna i diagrammet kring den dragna linjen vara alltfor

1 Produktivitet och kapacitetsutnyttjande i svensk bomullsindustri. Partsutredningen
for textilindustrien. Stockholm 1958, sid. 54.
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Diagram 4

h/q i rullning 4
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stor. Skulle anslutningen till linjen vara simre an i diagram 4 bor man
avstd frdn metoden.

For att denna metod skall vara tillimplig pd ett foretag fordras det
emellertid titare mitningar an arliga, och vidare att den variabel man
avsitter utmed den vigrita axeln visar nigorlunda stora utslag frin period
till period, s& att minskningar i &/q férorsakade av rationalisering kan
skiljas frén dem som fororsakas av dndringar 1 variabelvirdet. Diagram 5
visar detta. I diagram 5 a skisseras en situation med arsvirden, dir /g
successivt sjunkit, samtidigt som variabeln sakta ¢kat sitt virde. Strecken
sammanbinder punkterna i tidsf6ljd. Ndgon méjlighet att skilja pd de bada
orsakerna till %/g-minskningen finns inte. I 5b har diremot erhillits
kvartalsvirden, och det ar ganska ldtt att f4 fram en uppskattning av vad
variabelf6érandringarna betyder.
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Diagram 5a Diagram 5b

hiq a. Arssiffror hiq b. Kvartalssiffror

T~ —

0 100 0 100
% produktgrupp 1 % produkegrupp 1

Den streckade linje som &r dragen i diagrammet har en lutning som
ungefdr motsvarar korttidsforandringarna i kurvan. Genom att terigen
lasa av vid o och 100 procent fir man en uppskattning av /¢ for vardera
produktgruppen. De kan sedan anvindas som omrikningstal.

Om arbetstimsiffrorna omfattar fler produkter eller produktgrupper
in tvd, méste nigot mer komplicerade metoder tillgripas, eftersom det
inte lingre dr mojligt att illustrera situationen med ett enkelt diagram.
Med multipel regressionsanalys ar det emellertid méjligt att 4ndd nd mot-
svarande resultat. Metoden har bland annat anviints i en svensk under-
sokning av byggnadsindustrin.! Det har pdpekats att en enkel anvindning
av regressionsanalys 1 vissa fall kan ge vilseledande resultat, eftersom de
teoretiska forutsittningarna for berdkningarna inte ir uppfyllda. I en
dansk undersokning av skoindustrin har dérfér en riknetekniskt betydligt
mera komplicerad metod anvints.2

* Mejse Facobsson: Arbetsteknik vid egentliga byggnadsarbeten for bostadshus,
Stockholm 1950, sid. 71 fI.

2 G. Rasch: A method of indirect measurement in productivity studies, Productivity
Measurement Review, No. 10, sid. 23 och No. 11, sid. 42.
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I de hir aktuella fallen torde dock den vanliga multipla regressions-
analysen ge tillrickligt noggranna resultat, om variablerna uttrycks som i
de enklare exemplen ovan, alltsd som £/q berdknat p4 totalproduktionen
och de olika produkternas relativa andel av denna. Vid anvindning av en
tidsserie fran ett foretag bor dessutom tilliggas en tidsvariabel, som fér
virdet 1 under det forsta observerade kvartalet, virdet 2 under det andra
osv. Med denna tidsvariabel tas en viss hinsyn till den fortgdende ratio-
naliseringen, motsvarande punktsvirmens successiva dragning nedit i

diagram 5 b.

MATNING PA OPERATIONER

De metoder som beskrevs i de foregiende avsnitten kan vara svira att
tillimpa i vissa foretag pd grund av att produktionen huvudsakligen
bestdr av bestillningsarbeten, dir endast ett eller ett fital exemplar av
varje produkttyp framstills. Det saknar i sidana fall mening att stilla
arbestimmarna 1 relation till kvantiteten slutprodukt. I andra foretag kan
svarigheten ligga i att kvaliteten eller utformningen av de framstillda
produkterna ofta forindras, vilket ofta 4stadkoms genom variation av
antalet operationer i fardigstallningsavdelningarna.

I béda dessa fall kan en framkomlig viig for att registrera forandringarna
i arbetsdtgingen vara att utféra mitningarna pa olika operationer 1 stillet
for produkter. P4 detta sitt kommer arbetstimmarna i en viss operation
att stillas i relation till den kvantitet varor, som passerat processen. En
kvalitetsindring dstadkommen genom en férindring av antalet operationer
per vara paverkar dd inte index. En rationalisering, som innebir att samma
produkt och kvalitet kan erhéllas med firre operationer, ger silunda inte
utslag i index. Den registreras i stillet som en kvantitetsminskning.

Metoden har emellertid — i skilda former — anvénts bland annat i en
undersokning av engelska herrskofabriker och i den av EPA rekommende-
rade metodiken f6r bomullsindustrin.

I de grundlaggande noteringarna av arbetsitgingen bor det observeras,
att det ingalunda &r nédvindigt att anvinda samma kvantitetsgrund i alla

operationer. I stillet bér produktmingden i varje process uttryckas sa,
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att den narmast svarar mot belastningen i processen. I ett viveri kan
sdlunda i vissa operationer kg viv vara en relevant kvantitetsgrund, medan
andra 4r mer beroende av antalet lingdmeter vav. Det kan t.o.m. fore-
komma att man i1 samma operation anviander tvd olika kvantitetsmitt.
Detta var exempelvis fallet i en engelsk undersékning av kallvalsverk for
stilband, dir man tog hinsyn till dels lingden pd de utvalsade banden,
dels antalet bandrullar. Hanteringstiden for en stor och en liten rulle ir
namligen praktiskt taget densamma, medan betjaningstiden i ovrigt ir
proportionell mot bandlingden. Det kan anmairkas att man med ett sidant
forfarande eliminerar de effektivitetsférindringar som beror pd férind-
ringar i poststorleken, vilket inte alltid 4r onskvirt.

De uppgifter om arbetsitgingen i olika operationer som erhalls pa detta
sitt kan sammanstillas till avdelnings- eller féretagsindex precis pd samma
satt som om de avsig varor. De i det f6ljande beskrivna fordelnings- och
palidggsmetoderna kan silunda anvindas dven i detta fall. En visentlig
skillnad 4r emellertid, att tminstone vissa hjélpavdelningar kan behandlas
likadant som de produktiva avdelningarna. Férutsittningen 4r endast att

avdelningarnas tjdnster dr mitbara.

FORDELNINGSMETODEN

Fordelningsmetoden innebir, att alla arbetstimmar i foretaget hénfors
till slutprodukterna. Harigenom erhélls for basperioden en total arbets-
atgdng for varje vara, vilken direkt anvinds i regel 2 pd sid. 36. Detta
forutsitter dels att de olika produkterna kan urskiljas under hela till-
verkningsférloppet, dels att foretagets redovisning ar si upplagd att for-
delningen av hjédlpavdelningarnas arbetstimmar kan ske pd ett satt som
ndgorlunda svarar mot det sitt varpd deras tjanster utnyttjats i produk-
tionen av olika varor. Om exempelvis de direkt produktiva avdelningarna
debiteras for utnyttjande av sidana tjinster i varje sirskilt fall, torde ett
gott underlag foreligga for en fordelning dven av arbetstimmarna. Aven
i de fall en mera schematisk fordelning av kostnaderna fér hjilpavdel-
ningarna sker 1 bokféringen, kan samma férdelningsgrund anvindas pd

arbetstimmarna.
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Ur redovisningssynpunkt kan det forefalla omdjligt eller rent av orim-
ligt att géra en fordelning pd varor av sidana gemensamma tjdnster som
over huvud taget inte ar hanforliga till nigon viss vara. I beridkningen av
arbetsdtgangsindex 4r heller inte uppdelningen av basarets arbetstimmar -
av direkt intresse. Frigestillningen ar i stillet: Hur méinga arbetstimmar
(i direkt produktiva avdelningar och hjilpavdelningen) skulle gitt at
under basiret, om produktionens sammansittning varit en annan 4n den
registrerade? En metod att beridkna detta 4r att multiplicera den hypote-
tiska produktionen av vatje vara med motsvarande arbetsitging per enhet
under basperioden. Det ir mojligheten att gora en sddan berdkning med
rimligt resultat som bor vara vigledande vid uppskattningen av antalet
hjalpavdelningstimmar per enhet av varje vara. Jamfor diskussionen i
kapitel 1.

Sedan férdelningen pa slutprodukter av basperiodens arbetstimmar
skett kan regel 2 direkt tillimpas fér berdkning av 4/g-index.

PALAGGSMETODEN

I de fall produkten limnar foretag p& olika bearbetningsstadier eller
halvfabrikat delvis kops, delvis tillverkas av foretaget sjilvt 4r det vanligen
svirt att anvanda fordelningsmetoden. Det 4r di limpligt att betrakta
varje avdelning for sig. Det spelar ingen roll om produktionen mits i
samma mdttenhet i alla avdelningar. Ett totalindex for hela foretaget kan
and4 erhdllas genom att alla avdelningarna betraktas som oberoende av
varandra och sidoordnade, dven om de ligger efter varandra i produk-
tionskedjan. Det bér ocksd observeras att man i ménga fall genom att vilja
ett for varje avdelning relevant matt pa produktionen kan underldta att
gora en mera detaljerad produktuppdelning. For att detta skall vara
mojligt méste det anvinda méttet nigorlunda aterspegla arbetsitgdngen
inom avdelningen. I rvaruhanteringen kanske vikten #r det limpligaste
méttet, medan det i avslutningsoperationerna kan vara antalet eller ling-
den (antal flaskor, km garn). I sidana fall d4 produktkvantiteten i en
avdelning i stor utstrickning bestims av en maskin, kan det rentav vara
lampligt att mata produktionsvolymen med antalet maskintimmar. Detta
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forfarande kan givetvis endast tillimpas s lange samma maskin anvénds.
Vid maskinbyte méste man sdlunda p4 ett eller annat sitt uppskatta for-
hillandet mellan den nya och den gamla maskinens produktion per timme
och sedan multiplicera antalet maskintimmar i den nya maskinen med
denna faktor.

Nir man behandlar varje avdelning for sig ar det i allmanhet inte orim-
ligt att belasta alla varor inom avdelningen med samma procentuella
péliagg av indirekta arbetstimmar. For en tidsserie 6ver arbetsitgingen
per enhet inom avdelningen spelar di inte detta paligg ndgon roll. Det fir
emellertid en viss betydelse vid summering av avdelningarnas resultat.
Nu kan inte lingre en absolut siffra 6ver arbetsitgingen per enhet er-
héllas for hela foretaget, endast ett indextal som visar férandringen i jam-
forelse med basperioden.

Nir man anvinder denna metod behandlas ju arbetstimmarna i de
direkt produktiva avdelningarna och i hjilpavdelningarna olika. Det kan
i vissa fall, t.ex. nér det giller transporter, vara tveksamt till vilken grupp
en avdelning eller en arbetare skall foras. S& linge avsikten inte dr att
jimfora olika foretag med varandra, utan endast att gora en tidsserie over
h/q1 ett foretag, spelar det inte s8 stor roll hur gransdragningen sker, bara
den inte dndras fran ett ar till ett annat.

Berdkningsmetoden blir, uttryckt i symboler, f6ljande:
Utover de tidigare anvinda beteckningarna (se sid. 34) infores ytterligare
a; = antalet arbetstimmar i direkt produktiva avdelningen ¢

A =7 a;=summa arbetstimmar i alla direkt produktiva avdelningar
i

b; =antalet arbetstimmar i hjilpavdelningar som debiteras eller hinfors till
den direkt produktiva avdelningen ¢
B =7 b;=hela antalet arbetstimmar i hjilpavdelningarna.
i

Av definitionerna foljer att 4 +B=H.
Beteckna vidare med |

u_ai-l—b,~ UWA+B_I_1

g 4 4

u; 4r alltsd den koefficient, varmed avdelningens arbetstimmar skall multi-
pliceras for att man skall erhdlla hela det antal arbetstimmar som kan anses
hénfora sig till motsvarande produktion, dvs.
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N paldgget uttryckt i procent

U;
100

Om index 7j vid de olika symbolerna fir beteckna vara j inom avdelning 7,
innebir paliggsmetoden, att AfY uppskattas som #® afP. For hela foretaget

blir /g-index, om detta uttryck sitts i formel (2):

H®Y
) 20 (5)
(0) (1) 27
u ()4
Z i ;Qw qﬁ))

For berikning av %/¢-index for hela foretaget erfordras alltsa, forutom de
uppgifter som avser basperioden, endast produktionsuppgifter for alla varor i
alla avdelningar och totalantalet arbetstimmar i foretaget under varje berk-
ningsperiod.

Ett exempel visar bist hur metoden fungerar. Ett foretag arbetar med
fyra avdelningar, som numreras 1—4. Det har fem olika slutprodukter, som

Diagram 6
/ Inképt material
Avd. 1
Vara
12
Vara
1"
Avd. 3
Avd. 2 Vara
33
Vara
31,32
Avd. 4
Férsdljning
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emellertid ldmnar foretaget pa olika foradlingsstadier. Bearbetningen av
tvd eller flera varor 4r gemensam i vissa avdelningar, men olika i andra.
En viss kassation dger rum i varje avdelning, sé att kvantiteten levererat
godkant material 4r mindre 4n den mottagna kvantiteten. Inkopt material
kommer in pd tvd olika stadier. Diagram 6 visar varornas vig genom
avdelningarna.

De uppgifter som krivs for varje vara ir dels arbetsdtgdngen per enhet
under basperioden (endast direkta arbetstimmar), dels produktionen
under r 1. Hirav kan erhéllas ett berdknat antal direkta arbetstimmar for

produktionen under &r 1:

Tabell 1
Aro Ar 1
Arbetstimmar . Beriknat antal direkta timmar
per ton Produktion (©0)
ay o @ 37
z_jo) qij qij q(Q)
qij K
Avd 1 Vara 11 3 8 ooo 24 000
Vara 12 4 5 000 20 000 44 000
Avd 2 Vara 21 4 %7 000 28 ooo 28 oco
Avd 3 Vara 31 10 2 000 20 000
Vara 32 5 3 000 15 000
Vara 33 8 9 400 75 200 110 200
Avd 4 Vara 41 15 4 000 60 ooo
Vara 42 20 4 400 88 ooo 148 ooo

Berikningen fortsitter sedan avdelningsvis s& som visas i tabell 2.

Det observerade totala antalet arbetstimmar 4r 1 i foretaget var H® =
412 000. D4 blir //¢-index for hela foretaget 412 000/443 800 = 0,92.

Det bor silunda observeras, att for berikning av totalindex de enda
uppgifter som erfordras for &r 1 4r dels antalet arbetstimmar i hela fore-
taget, dels produktionen av olika varor. Vill man dessutom berdkna ett
h/g-index for varje avdelning for sig, erfordras ocksd arbetstimmarna i

varje avdelning samt en fordelning av hjilpavdelningarnas timmar pé de

69



Tabell 2

Al‘ o] Ar I
Paférda ar- Beriknat antal
Direkta ar- | betstimmar 29 4 p©@ direkta arb:ts- O (D ag-))
betstimmar | fran hjalp- |, = % txmmar Ui LG @)
% avdelning a; o af ’ i
bEO) Z qij (0)
Avd 1 36 000 20 000 1,56 44 000 68 600
2 20 000 3 000 1,15 28 ooo 32 200
101 000 42 000 1,42 110 200 156 500
3 4 505
4 132 500 35 000 1,26 148 ooo 186 500
Summa | 289 500 100 000 800
443

* Fran tabell 1.

direkt produktiva avdelningarna. Det sistnimnda ir givetvis férenat med
ett visst arbete. Ett svenskt jarnverk, som utf6r sina berakningar pa detta
satt, raknar darfor ut ett foretagsindex varje kvartal, men avdelningsindex
endast varje ar.

For foretaget i exemplet ovan skulle berikningarna av index for varje
avdelning bli foljande.

Tabell 3
Arbetstimmar &r 1 .
Beriknat Iy q-mdex
. totalantal A
Paférda fran t1mmar*
Direkta hjilpavdel- Totalt a
) a A0S b 7
aP ning i) 40 Z e z) ) Z @i (0)
b;
Avd 1 42 000 26 ooo 68 ooo 68 600 0,99
2 19 000 6 ooo 25 000 32 200 0,78
3 98 ooo 44 000 142 000 156 500 0,91
4 140 000 37 000 177 000 186 500 0,95
Summa 299 000 113 000 412 000 443 800

* Frin tabell 2.
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FORENKLAD PALAGGSMETOD

Om en berikning av paliggen for varje avdelning for sig stéter ps opver-
stigliga svérigheter, kan man som en approximation anvinda samma
pélaggsfaktor (U) for alla avdelningar. Detta beriknas dd som totala anta-
let arbetstimmar i foretaget dividerat med antalet arbetstimmar i samtliga
direkta avdelningar.

Detta innebér att AP uppskattas med hjilp av U a{’ och A" uppskattas
med U® g,

h/g-index for avdelning ¢ blir da

U(l) (1) U(l) A(l)

5 och for hela foretaget ——————. (6)
o5 02 U® @ aiy
U®2 47 o UP224 o
qU 1]

Det framgir av formlerna, att det endast ir kvoten mellan pildggsfaktorn
for ar 1 och for &r o som erfordras i berdkningarna. Eftersom denna kvot
U®/U® ir densamma for alla avdelningar och fér hela foretaget, kan den brytas
ut och berdknas en ging for alla. Berikningarna genomfors direfter pa basis
av enbart direkta arbetstimmar, varefter resultaten multipliceras med den
nimnda faktorn.

Fér det ovan anvinda exemplet erhills

389 500

412 000 u®
289 500 -

©
U 299 600 1,38 samt — o=

=1,35 och UP="""7 =1,02.

Berikningarna genomf6rs precis som i tabell 1 ovan. Direfter blir de
som foljer:

Tabell 4
. = 1
Direkta ar- | Berdknat an- aP ) 1’)1/ q- md‘gf)
betstimmar |- tal txmmar a(0) u- . _—__a‘
o I “y (0)
ir 1 o afy Z 4~ | U @ a?
agl) E gqij (0) ( ) Z qi; <0)
Avd 1 42 000 44 000 0,95 0,97
2 19 000 28 ocoo 0,68 0,69
3 98 000 110 200 0,89 0,91
4 140 000 148 ooo 0,95 0,96
Summa 299 000 330 200 0,91 0,93
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Som synes avviker resultaten nigot frén de tidigare erhillna, dven nir
det giller index for hela foretaget. Detta antyder att den forenklade
pélaggsmetoden bor undvikas, nir man har anledning tro att de direkt
produktiva avdelningarna anvinder hjilpavdelningarnas tjinster i olika
utstrickning. Aven en relativt grov berikning av piliggen for varje avdel-
ning for sig ger i allminhet ett bittre resultat dn att anvinda samma pé-
ligg for alla avdelningarna.

PRODUKTURVAL

Att basera berdkningen av A/¢-index péd uppgiften for endast ett urval
av produkter kan i vissa foretag forenkla riknearbetet avsevirt, men inne-
bér givetvis ocksd att en ny felkilla inférs. Metoden anvinds emellertid i
flera av den amerikanska Bureau of Labor Statistics’ branschundersok-
ningar och tillimpas ocksd av &tminstone ett storre svenskt verkstads-
foretag.

Produkturval kan anvindas tillsammans med alla de ovan beskrivna
metoderna. Principen for urvalet av varor blir emellertid beroende av
sammanhanget. Om fordelningsmetoden anvinds, r det silunda lampligt
att dela upp hela varusortimentet i s homogena grupper som méjligt och ur
varje grupp vilja ut en eller flera varor. Vid pélaggsmetoden bor 1 stallet
en eller flera varor frin varje avdelning viljas ut och studeras.

Hur manga varor som behdver tas ut i varje grupp eller avdelning beror
i viss man pd hur stor den ar men framfor allt pd hur likartad %/qg-
utvecklingen for varorna inom gruppen eller avdelningen kan beriknas
vara. Om arbetsdtgingen absolut sett ligger pé olika nivéer spelar diremot
ingen roll. Om alla varorna i en avdelning gir igenom samma operationer
och rationaliseringar sker 1 sjilva processen, ar kanske 4/g-minskningen
lika stor for alla varor och det ricker att vilja ut en enda for mitning. Ju
mer heterogen varugruppen ir, desto fler varor méste viljas.

Vid sjélva urvalet bor man forst undersoka, om produktgruppen domi-
neras av en vara. I sa fall viljs den som representant. I andra fall 4r det
kanske mojligt att finna en vara som kan betraktas som ett slags genom-
snitt for gruppens varor. Ar inte heller detta fallet, bor uttagningen ske
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slumpmissigt, varvid sannolikheten for en vara att bli utvald bor vara
lika med dess andel av gruppens produktion.

Noteringen av arbetsitgingen for representantvarorna kan givetvis ske
kontinuerligt, men om detta forutsitter en alltfor stor administrativ appa-
rat, kan vissa resultat erhillas ur mitningar utforda under kortare perioder,
t.ex. en minad varje ar. Med hinsyn till eventuella sédsongvariationer bér
dédrvid samma period anvindas &r frén 4r.

Om berdkningarna endast avser en vara 4t gingen, erhdlles 2/¢-index
for de direkta arbetstimmarna genom att dividera arbetsitgingen per
enhet under den aktuella perioden med arbetsitgingen per enhet under
basperioden. De s erhéllna indextalen fér representantvarorna kan sedan
anviandas som uppskattningar av %/g-index for respektive produktgrupp
eller avdelning.

Ar flera varor utvalda frin samma avdelning, beriknas ett 4/g-index
med hjilp av uppgifter om dessa varor pa samma sitt som om de utgjorde
avdelningens hela produktion. Ett foretagsindex kan direfter beriknas,

t.ex. med fordelningsmetoden eller piliggsmetoden.

Nir h/g-index berdknas enligt paliggsmetoden och alla varor ingar, ér for-
meln f6r berdkningen (formel (5), sid. 68)

H(l)

a)’
TORNINe)

Z Ui 4" o
q j qij

Genom en forlingning i nimnaren kan detta skrivas

HD

@O 0"

Su®S ol i, 4

1 1] 1 [

i j ag;‘) Qij)
a7 ¢

7 7 . . . a. o . . .
Men -5 74, dr ett index for atgingen av arbetstimmar inom avdelningen

Gy 4ij

per enhet av vara ij for &r 1 med 4r o som basir. Beteckna detta index df}.

D3 kan formeln skrivas
H®
o
aij

Zu%‘”Z@

i j
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I det fall d4 man anvinder produkturval finns inte uppgift om df} for
alla varor. I stillet finns en uppskattning d{ for hela avdelningen, baserad pa
en eller flera utvalda varor. Denna uppskattning anvinds si att ) af}/d}

7

ersitts med af”/d{V- Fér hela foretaget beriknas silunda %/g-index enligt

formeln

@ (7)

Berikningarnas utférande framgédr av féljande exempel, dir pélaggs-
metoden anvinds tillsammans med produkturval.

Ar o Ar 1
: Paforda ar- . Beriknat
Direlta betstimmar a0 4 p0 Direkta h/g-index | antal arbets-
arbetstim-| o7 o _ % ¢ |arbetstim-| "/ timmar
fran hjilp- (ui = © for urval
mar d a; mar ) a(~1)
RO) a‘io)- el i L0
1 bi 1 1 dt(l)
Avd 1 19 000 6 ooo 1,32 20 000 0,02 28 700
2 25 000 13 000 1,52 21 000 0,96 33 200
3 62 ooco 24 000 1,39 71 000 0,89 110 Q00
4 35 000 12 000 1,34 36 ooo 0,94 51 300
Summa 224 Y00

Det totala antalet arbetstimmar i féretaget ar 1 var H) = 208 300, varfor
h/g-index blev 208300/224 100 = 0,93.

Detta resultat dr naturligtvis behiftat med en viss osdkerhet pd grund
av att berikningarna endast baserar sig pa ett urval av produkter. Férutom
det rent slumpmaissiga fel som alltid gor sig gillande i urvalsundersok-
ningar tillkommer hir ocksd en annan osikerhetsfaktor. Det kan nidmligen
goras gillande, att de varor som kan komma i friga f6r en mitning av
arbetsitgingen per enhet ir av speciell karaktir jaimférda med avdel-
ningens 6vriga varor. De kan exempelvis vara mer standardbetonade
varor, som gir i linga serier, medan den icke mitbara delen av avdel-
ningens produktion utgdrs av bestillningsarbeten av varierande karaktir,

dir mojligheten till rationalisering ir mer begrinsad. Ar denna del av
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produktionen inte alltfor stor, kan en kompletterande berikning goras,
dir h/q for denna del antas oférindrad under hela perioden. Mellan det
sd erhdllna virdet och det enligt ovan angivna metoder beriknade 4r det
troligt att det riktiga virdet ligger. Ar andelen bestillningsarbeten och
dylikt stor, kommer emellertid skillnaden mellan de tvd indextalen att vara
betydande och resultatet foljaktligen intetsigande. Det kan i sidana fall
vara bittre att Overgd till att mita p4 operationer i stillet for pi pro-
dukter (jamfor sid. 64).

En berdkning av detta slag sker pi f6ljande sitt for en avdelning.

I en urvalsundersokning har erhallits resultatet att //g¢-index for denna
avdelning 4r 1 4r 0,92. Under 4r o kunde emellertid 25 procent av arbets-
timmarna hinforas till produkter av bestillningskaraktir, som inte kunde
komma i friga for urvalet. Om 0,92 anges som 4/g-index for hela avdel-
ningen innebir det ett antagande att //g-utvecklingen for dessa varor
varit densamma som de Gvriga. Skulle ingen utveckling alls ha 4dgt rum
for de speciella varorna blev £/¢-index for avdelningen 1i stéllet

0,75°0,92 + 0,25 * 1,00 = 0,04

Det 4r da sannolikt att det korrekta 4/g-index ligger mellan 0,92 och
0,94.
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KAPITEL 4

Méatningsproblem — andra atgangstal

Vid berdkning av atgingstalsindex foér andra produktionsfaktorer in
arbete kan i princip samma metoder anvindas som beskrivits i kapitel 3.
Det uppkommer emellertid praktiska svérigheter av delvis annan art 4n
betriffande arbetskraften. Framfor allt giller detta givetvis kapitalinsat-
sen. Arbetsinsatsen kunde mitas i arbetstimmar, som kunde summeras
for en avdelning eller for hela foretaget. Nar det giller kapitalet finns det
inte nigon méttenhet som utan vidare kan séigas vara allmént anvindbar.

I detta kapitel skall behandlas de speciella problemen vid mitning av
ravaru- och energi- samt kapitalitging.

PROBLEM VID MATNING AV RAVARU- OCH ENERGIATGANG

De industrier som noggrannast foljer rdvarudtgingen for sin produktion
torde vara de som i stora kvantiteter bearbetar en relativt enhetlig rivara,
t.ex. jarnverk och massafabriker. I dessa fall utgér inte sjilva méitningen
av rivaran nigot problem. Atgingen kan uttryckas i en enhet, t.ex. ton
g6t 1 ett valsverk och m?® fast mitt ved i en massafabrik. Detsamma
giller i allménhet energiférbrukningen, dir en energikilla ofta dominerar,
sd att det endast ar aktuellt att méta dtgingen av denna.

Svérigheterna instéller sig forst nir man anser sig behéva ta hinsyn
till tva eller flera rivaror respektive energikillor. Det finns da tvd olika
sitt att Gvervinna svdrigheterna:

1. berikna separata dtgingstalsindex for varje rivara respektive energi-
killa. De kan sedan eventuellt sammanvigas med arbets- och kapital-

atgang med de metoder som beskrivs 1 kapitel 5,
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2. sammanféra den totala rdvaruférbrukningen till ett enda matt
(kvantitetsindex eller dylikt) och dérefter behandla detta som kvantitets-
métt pd rivara. P4 motsvarande sitt kan alla energikvantiteter samman-
foras.

Den forsta metoden villar inga speciella svérigheter vid kvantitets-
mitningen. Nér det giller den andra uppstér frigan hur det erforderliga
kvantitetsindex skall konstrueras.

Négon allmingiltig metod att bestimma vigningstal for ett sddant
kvantitetsindex, s att detta fir en rimlig innebérd, finns emellertid inte.
Endast for det fall rvarorna respektive energislagen 4r utbytbara mot
varandra bor en dylik berdkning goras. I friga om brinslen kan man
exempelvis rikna om hela brinsleforbrukningen till ekvivalenta sten-
kolston med ledning av omrakningstal, som motsvarar respektive brinsles
kalorivirde per ton.! I andra fall méste man ta hiansyn till den utbytesrela-
tion som giller for den aktuella processen. Nir det giller ravaror i ett
stdlverk kan man sdlunda rikna med jarninnehéllet i de olika insatsmateria-~
len och addera ton Fe i stillet f6r ton material.

For rivaror som inte 4r utbytbara utan kompletterar varandra —
exempelvis virke och mobeltyg i en mobelfabrik — kan emellertid ingen
siddan metod anvindas. Det 4r i sddana fall lampligt att antingen endast
studera den viktigaste rdvaran eller ocksd berikna separata serier for dem
och s6ka viga ihop dem med nigon metod frin kapitel .

Vid berikning av 7/g¢-index ér det i allméinhet inte nigon svérighet att
direkt tillimpa regel 2, sid. 36, eftersom rdvarudtgingen under bas-
perioden for varje enskild vara torde kunna beriknas. Det bor emellertid
pépekas, att det hér dr viktigt att vid sammanvigningen av produktionen
anvianda basdrets rdvaruitging som vigningstal. Om ett pd annat sitt
vagt produktionsindex anvinds for att berikna ett r/g-index, 4r det risk
for att den av de felaktiga vigningstalen dstadkomna missvisningen — av

1 T svensk officiell statistik anviinds foljande omrikningstal till stenkolston:

1 ton koks = 1,05 stenkolston 1 ton bensin = 1,60 stenkolston
1 » torv =o0,5 » 1 » motor- och eldningsolja
1 hl trikol =o0,017 » =1,50 stenkolston
1 Im? ved =o0,17 » 1 » fotogen =1,54 »

1000 m3 lysgas = 0,72 »
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varierande storlek fran 4r till &r — blir storre 4n den arliga foérdndringen i
index.

Nir det giller brinsle- eller energidtging ar det i allménhet svérare
att sld ut den pé de olika varuslagen. D3 den inte heller 4r si kanslig for
mindre forskjutningar i varusammansittningen, torde ofta tillracklig nog-
grannhet kunna erhéllas genom att dividera totala brinsledtgidngen med
ett 1 annat sammanhang framriknat produktionsindex.

MATNING AV KAPITALINSATSEN

Aterstoden av detta kapitel behandlar kapitalitgingen. Storre delen dirav
dgnas 4t att diskutera olika mojligheter att finna ett lampligt métt pd kapi-
talinsatsen i sin helhet. Darefter foljer ett kort resonemang om hur detta
matt pd kapitalet skall anvindas for att berdkna kapitalitgéngen per
producerad enhet.

Nir det galler att konstruera ett matt pa kapitalinsatsen, maste utgéngs-
punkten liksom for Gvriga produktionsfaktorer vara att vi stravar efter
att géra en jamforelse mellan de aktuella totalkostnaderna och minimi-
kostnaderna. Alla element som ingir i kapitalkostnaderna méste dérfor
ocksd padverka mittet pd kapitalinsatsen. Effekten av prisfériandringar
méste emellertid elimineras.

Det ir dock inte de bokforingsmissiga kapitalkostnaderna som det hir
ar friga om. Nir det giller avskrivningarna foljer ju dessa inte vad som i
forsakringsammanhang kallas viardeminskning pd grund av alder och
bruk och som vil nirmast motsvarar vad som &r av intresse i detta sam-
manhang. Likasi bor rinta beriknas pé hela det i denna mening ater-
stdende kapitalet och inte avse verkligt erlagda rantor. Dartill kommer si
underhéllskostnader. Det torde i allminhet vara svirt att berakna kapital-
kostnaderna pa detta sitt och i varje fall att skaffa sig en uppfattning om
kvantitetsinnehallet i dem. Ett mera summariskt férfarande maste déarfér
1 allminhet tillgripas.

Det forefaller dd naturligt att anta, att kvantitetsinnehéllet utvecklar sig
parallellt med antingen den befintliga kapitalmidngden — t.ex. antalet
maskiner av en viss typ — eller kapitalutnyttjandet — t.ex. antalet ut-
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nyttjade maskintimmar. Dessa bdda ér i sin tur inte sikert f)roportionella,
beroende pa tva faktorer, nimligen dels kapacitetsutnyttjande, dels kapi-
talets livslingd. Det forsta torde vara sjilvklart, det andra kriver mahinda
en viss forklaring.

Antag att en viss maskin kan framstillas 1 tvd olika typer, som bada
har samma kapacitet och tillverkningsegenskaper i 6vrigt, men den ena
kan berdknas vara utsliten efter fem &r, medan den andra varar i tio.
Den senare maskinen 4r nistan dubbelt si dyr som den férra, s att den
arliga kapitalkostnaden blir lika stor i bida fallen. Den hogre rintan
kompenseras alltsi av ldgre avskrivningar. Vid en overging frin den
forsta till den andra typen blir d4 kapitalutnyttjandet, eller om man si
vill, kapitalflédet, oférindrat, medan kapitalstocken i genomsnitt Gver
dren blir néstan férdubblad. Det synes som om den férra storheten egent-
ligen ligger narmast det vi onskar mita. Det anforda visar emellertid ett
extremfall. I allméinhet torde kapitalfiédet utveckla sig i stort sett paral-
lellt med kapitalstocken. Vilken av de bada storheterna man bor vilja som
utgdngspunkt for ett mitt pa kapitalinsatsen kan dirfér som regel av-
goras med hinsyn till tillgingligt siffermaterial snarare 4n till princi-
piella 6vervaganden. Frigan om kapacitetsutnyttjandet ar emellertid vard
en sirskild diskussion.

Att kapaciteten hos en viss maskin inte utnyttjas fullstdndigt under en
viss period kan ha olika orsaker. Efterfrigan p4 den i maskinen tillverkade
produkten kan ha minskat. En forsdmrad organisation kan medféra att
maskinen far lingre vantetider pd grund av att materialet inte kommer
fram till maskinen i tid, att ingen arbetare finns till hands for att gora
erforderliga omstillningar osv. Maskinen kan temporirt ha for hog kapa-
citet i forhéllande till andra produktionsled.

Den i sammanhang med berikning av produktionseffektiviteten rele-
vanta frigan 4r nu om det skall anses att den med ett ofullstéindigt kapaci-
tetsutnyttjande foljande hogre kapitalkostnaden per enhet motsvarar en
lagre effektivitet. Skall med andra ord den mot fullt kapacitetsutnyttjande
svarande minimikostnaden per enhet anses uppndelig, ven nir kapaciteten
inte utnyttjas fullt?

Svaret maste rimligen bli ja, nir orsaken 4r délig organisation, men mera
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tveksamt néir det 4r svag efterfrigan pd produkten. I det senare fallet kan
ju de producerande avdelningarna pé kort sikt inte gora négot for att
forbittra situationen, varfor minimikostnaden i sjilva verket inte dr mojlig
att uppnd. P4 lingre sikt 4r det emellertid viktigt att anpassa kapaciteten
till den vintade efterfrigan. DA ansvaret for detta i stor utstrickning fir
anses 4vila produktionsledningen, dr det ur vissa synpunkter rimligt att
aven lata ett bristfalligt utnyttjande av kapitalet belasta produktionseffekti-
viteten.

Har foreligger silunda en viss skillnad mellan korttids- och 14ngtids-
aspekten. Om det finns mojligheter att méta sdvil utnyttjat som befintligt
kapital, bor déarfor effektivitetsmittets karaktir av kortsiktigt eller
langsiktigt fa filla avgorandet vilket som skall féredras. Det torde emeller-
tid oftast vara omojligt att mita det utnyttjade kapitalet, varfér nagot
verkligt val inte foreligger.

I det foljande beskrivs nigra metoder for matning av kapitalinsatsen.
Négon ordning efter vilken de olika metoderna bor viljas anges inte —
valet far bero pé vilken metod som i det speciella fallet ar enklast att till-
lampa.

Av de metoder som avser kapitalfidet beskrivs nedan mitning av
maskintid och maskinhyra. Av tinkbara métt p4 kapitalstocken diskuteras

framst ett kvantitetsindex och virdeuppgifter, deflaterade med prisindex.

KAPITALFLODE

Det torde endast vara i relativt fa fall som det 4r mojligt att mita kapital-
flodet och ta hinsyn till hela det befintliga kapitalet. Si 4r emellertid
fallet nar avdelningarna debiteras hyra pd de maskiner och byggnader som
de disponerar, i de fall hyrorna beriknas per tidsenhet. Det spelar harvid
ingen roll om féretaget verkligen hyr maskinerna — sasom ér fallet med
vissa hdlkortsmaskiner — eller det endast 4r frdga om ett internt kalkyl-
forfarande.

Om hyrorna dven pi idldre maskiner successivt anpassas efter maskiner-
nas nyanskaffningsvirde behover bara totala hyresbeloppet divideras med
ett hyresprisindex, som kan beriknas som ett kedjeindex. Varje link i detta
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kedjeindex baseras pé prisférandringar hos de maskiner som forekom bide
vid linkens bérjan och vid dess slut. Berakningen av ett dylikt kedjeindex
tillgdr i princip pid samma sitt som nar det vid A/¢-index gillde att ta
hénsyn till en ny vara, se sid. 47.

Om diremot hyran pé varje maskin baseras pd avskrivningar pi in-
kopsvirdet forindras ju inte hyresnivin pd annat sitt 4n att de nya
maskiner som anskaffas betingar en hégre (eller ligre) hyra 4n de redan
befintliga.

I detta fall bor hyran for varje maskin divideras med ett ldmpligt pris-
indextal for det 4r den anskaffades, varigenom hela hyresbeloppet blir
uttryckt i gemensam prisnivd. For val av indexserie och diskussion av
kvalitetsproblemet, se nedan under méatning av kapitalstock, sid. 82.

En nigot enklare metod, som ger tillfredsstillande resultat om nyan-
skaffningen varit nigorlunda lika stor varje &r, ér att dividera det totala
hyresbeloppet med ett prisindextal som uttrycker medelpriset pd maski-
ner under hela den period dd nu begagnade maskiner anskaffades. I
praktiken kan detta tillgd s, att man faststiller den genomsnittliga livs-
lingden for de maskiner det 4r friga om. Sig att denna ar tio &r. Det
indextal som da skall anvindas for ett visst ar dr genomsnittet f6r de tio
foregiende dren av nigon lamplig prisindexserie.

Om unders6kningen 4r begrinsad till en viss avdelning med ndgor-
lunda enhetlig maskinutrustning, kan man anvianda kvantitetsmétt och si-
lunda slippa omrakningar med prisindex. I en hollandsk undersokning av
tryckeriindustrin anvindes sdlunda for tryckpressarna antal tillgingliga
maskintimmar. For att ta hansyn till olikheter i hastighet beraknades for
varje press ett omrakningstal, varmed den tillgingliga tiden multiplice-
rades. Harigenom erholls i sjdlva verket ett matt pé totalkapaciteten under
forutsittning att inga omstéllningar gjordes.

Den metod for mitning av kapitaldtging man oftast stoter pd i de
effektivitetsundersckningar som verkligen tagit hinsyn 4ven till denna
faktor torde vara att mita maskintimmar. Som exempel kan nimnas
undersokningar av bomullsspinnerier i flera linder, diribland Sverige.
Det ar dar vanligt att miata antal spindeltimmar som atgitt per kg garn
(eller det inverterade virdet av denna kvot). Mattet avser alltsd endast en
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liten del av hela kapitalinsatsen och giller bara en operation, nimligen
sjdlva spinningen. Vid detaljanalyser kan denna metod vara av virde, men
den ir inte tillampbar p4 ett helt foretag. Det bor observeras, att den sist-

nimnda metoden ar den enda som avser utnyttjat kapital.

BEFINTLIG KAPITALSTOCK

I de flesta fall torde det vara nédvéndigt att g till kapitalstocken for att
man 6ver huvud taget skall erhdlla nigot méitt pd kapitalinsatsen. Det
giller d4 att finna nagot sitt att summera méangden av alla typer av kapital-
foremal till ett enda kvantitetsmitt. I kapitel 1 anvindes dirvid totalantalet
installerade hk. Detta avser givetvis endast maskinparken och ir ett ganska
ofullkomligt mitt pd denna, men kan anvindas i foretag dir kapitalstoc-
ken domineras av motordrivna maskiner.

I princip skulle man kunna berikna en kvantitetsindexserie 6ver kapital-
bestdndet olika 4r genom att anvinda regel 1 (sid. 36) for berikning av
produktionsindex. Antalet maskiner och andra kapitalféremdl av olika
slag skulle alltsd for varje ar multipliceras med vissa vdgningstal och
dérefter summeras. Den sé erhéllna serien representerar kapitalmingden.
Det skulle emellertid i praktiken bli mycket svért att genomféra en sidan
berikning, eftersom kvalitetsproblemet skulle bli ¢vervildigande. Det
torde hora till ovanligheterna, att en maskintyp dr oférindrad 6ver en
langre period, si att det dr mdjligt att finna ett basperiodspris pé en i dag
ink6pt maskin. Forhéllandet kompliceras av att férandringarna 1 allmén-
het innebir att maskinen blir effektivare och producerar fler enheter per
timme. Innebir detta att kvantiteten insatt kapital okat eller att kapital-
atgingen per producerad enhet minskat?

Svérigheten att skilja mellan prisforindring och kvalitetsforindring
kan illustreras med foljande exempel.

En maskin som kan producera 1000 enheter per timme kostar ett ar
20000 kronor. Foljande &r slipper fabriken ut en ny modell av samma
maskin, kapabel att producera 1500 enheter per timme. Om den kostar
30000 kronor, kan detta bland annat tolkas pa foljande tva sitt:
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a) Den nya maskinen rdknas som 1} gammal maskin; maskinpriset ar
of6rindrat och kapitaldtgingen per producerad enhet ir ofrandrad.

b) En ny maskin riknas lika med en gammal maskin; maskinpriset har
stigit med 50 procent men kapitalitgdngen per producerad enhet har
sjunkit med en tredjedel.

Man kan ocksd tdnka sig tolkningar som ligger mellan dessa béda.
Vilken som dr den rimligaste beror i viss mén pa sammanhanget. I det
fall marknadsprisbildning férekommer for maskinerna och bida model-
lerna under négon tid finns till salu samtidigt, 4r det naturligt — fast inte
sjalvklart — att betrakta den dé rddande prisskillnaden mellan dem som
ett matt pd kvantitetsskillnaden. Resten av skillnaden i prestationsfor-
maga aterspeglas i si fall i en fordndrad kapitaldtgdng per producerad
enhet.

Foljaktligen kommer effektivitetsutvecklingen delvis att bero pid om
maskinleverantoren anser sig kunna ta ut en storre eller mindre del av
maskinforbittringen i prishojning. Det ér i och for sig naturligt att det
blir sd, eftersom vi hela tiden strivar efter att uttrycka effektiviteten i
kostnadstermer. Det innebér ocksa att om foretaget tillverkar sina maskiner
sjalvt och alltsd endast behover rikna produktionskostnaden for dem som
pris pd maskinerna, effektivitetsférindringen kan bli en annan 4n om
maskinerna kopts. Denna konsekvens kan vara orimlig nir det géller att
studera hela industrins effektivitetsutveckling ur samhillsekonomisk syn-
punkt, men ir naturlig nar det giller ett foretags produktionseffektivitet.

Det idr inte alltid som prestationsformagan kan uttryckas s& enkelt som
i ovanstdende exempel. Forbittringen i maskinen kan ju bestd i att produk-
terna fir snivare toleranser, si att kassationerna i nista produktionsled
blir farre. I detta och andra fall ir det nistan omojligt att uttrycka skillna-
den mellan modellerna p4 annat sitt 4n genom att anvinda forhallandet
mellan priserna.

P4 grund av dessa svirigheter rekommenderas inte metoden att be-
rikna ett kvantitetsindex for kapitalféremalen. Det torde i allminhet vara
betydligt enklare att anvinda en virdesiffra som divideras med ett pris-
index. Det bér emellertid observeras att kvalitetsproblemet inte forsvin-

ner pi detta sitt — det overskjuts bara pd konstruktéren av prisindex.
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Om han réknar som i fall b) ovan och inte tar hinsyn till kvalitetsforand-
ringar, kommer en storre del av virdekningen att hanforas till prissteg-
ring och kapitalitgingen per enhet att te sig ligre 4n om han forsoker
tillimpa fall a). D4 prisindexserierna omfattar ett stort antal varor, vilka
inte alla forandras samtidigt, blir detta dock en skillnad p4 ling sikt, som
inte ndmnvirt piverkar jaimforelsen frin &r till 4r.2

For att underlitta valet av indexserie och tolkningen av de med dess
hjalp erhéllna resultaten skall de vanligaste prisindex som kan ifriga-
komma kort beskrivas.

Prisindex for industribyggnader beriknas av Svenska Tarifféreningen
kvartalsvis och publiceras bland annat i tidskriften Industriforsikrings-
skydd, som utges av Tarifféreningen. Index avser en fabriksbyggnad i
Stockholm med en vining och vind, cirka 500 m? bottenyta; byggnaden
nirmast avsedd for en mekanisk verkstad eller dylikt. Olika indexserier
finns for foljande utféranden:

1. viggar, bjilklag och tak av tri

2. tegelviaggar, trabjilklag och tritak

3. tegelviggar, betongbjalklag mellan jirnbalkar och tritak

4. tegelviggar, betongbjilklag och tak av armerade littbetongplattor.

Samtliga fyra serier finns med tre olika bastidpunkter, nimligen 1/1 1935,
1/9 1939 och 1/1 1950.

Prisindexserier for maskiner finns dels i Kommerskollegii partiprisindex
dels bland Svenska Tarifféreningens index.

Kommerskollegii partiprisindex publiceras varje ménad i Kommersiella
meddelanden. Det utriknas med 1949 som basar, men for att bibehélla
anknytningen till en dldre serie publiceras index ocksd med 1935 = 100.
Hirigenom kan obrutna serier erhéllas dnda frin 1929. Nar virdesiffrorna
divideras med prisindex (och darefter multipliceras med 100) erhalls si-
lunda investeringarnas virde i 1949 respektive 1935 drs priser. Partipris-
index avser att mita prisutvecklingen pa partihandelsnivd av alla inom

1 Foér en ingiende diskussion av kvalitetsproblemet vid prisindexberikningar, se
E. von Hofsten: Price Indexes and Quality Changes, Stockholm 1952.
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landet sdlda varor (allts inte pa export). En av delindexserierna omfattar
»maskiner och transportmedel» och torde ge en ndgorlunda anvindbar
bild av prisutvecklingen for foretagets maskininkop, 4ven om den ticker
over ett stort omrade.

Partiprisindex avser i princip oférindrade varor. Nar kvalitetsfrind-
ringar upptriader, forsoker man ta hinsyn till dem, si att en prisfor-
indring som betingas av kvalitetsférindringar inte skall péverka index.
Nir kapitalviardet divideras med ett sddant index, kommer d& en maskin
med storre prestationsférméiga att riknas som en storre kvantitet kapital
an den foregdende maskinen. Forfarandet motsvarar fall a) ovan.

Svenska Tarifféreningens maskinprisindex utriknas liksom dess byggnads-
kostnadsindex kvartalsvis och kan erhdllas frin Tarifforeningen eller

forsakringsbolag. Fem olika indexserier beriknast:

1. Lattare arbetsmaskiner

2. Ugnar och tyngre maskiner

3. Elektriska generatorer och motorer och liknande elektriskt maskineri
4. Elektriska kraftlednings- och ljusinstallationer

5. Rorledningar.

Indexserierna avser i forsta hand i Sverige tillverkade maskiner av
standardkvalitet. Aven hir sker man virdera kvalitetsforandringar si att
indexserien skall midta prisutvecklingen fo6r maskiner av oforandrad
kvalitet.

Indexserierna publiceras med tva olika bastidpunkter, niamligen 1/1
1937 och 1/9 1939.

De nu beskrivna indexserierna ar anviandbara foér att omrikna virde-
siffror Gver befintligt kapital till en konstant prisnivd. Denna virdesiffra
kan i sin tur erhéllas pd olika sitt, beroende pa foretagets redovisnings-
system. Ofta torde brandforsikringsvirdet kunna anvindas. Har foretaget

dagsvirdesforsikring, si att foérsikringsvirdet successivt anpassas dels

1 Exempel pa maskiner som bér hinféras till de olika grupperna limnas i Beridkning
av forsidkringsvirden for byggnader och maskinerier. Handledning utgiven av Svenska
Tarifféreningen. Stockholm 1956.
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efter kapitalforemalens forslitning, dels efter nyanskaffningsprisernas
forandring, behover forsikringsvirdet endast divideras med det aktuella
indextalet i nigon limplig prisindexserie. Vid nyvirdesforsikring sker
inte ndgon motsvarande anpassning till virdeminskningen, utan forsik-
ringsvardet for exempelvis en maskin dr — med fi undantag — under
hela dess livslangd lika med nyanskaffningsvirdet for en identisk maskin.
Aven detta virde kan anvindas fér att genom division med ett prisindex
erhilla ett index Over kapitalmingden. En speciell omrikning méste
emellertid goéras nir ett foretag overgir frin den ena till den andra
forsikringsformen.

I de fall brandforsékringsvirdet inte kan anvindas kan ett approxima-
tivt virde pi det befintliga kapitalet erhillas genom att helt enkelt sum-
mera nyinvesteringarna under ett limpligt antal dr bakdt. Varje drs in-
vesteringsbelopp méste dd divideras med motsvarande indextal i en pris-
indexserie. Antalet 4r som skall medtas bér viljas sd att det ungefir mot-
svarar livslingden hos de relevanta kapitalforemélen. Forfarandet mot-
svarar d4 anvindningen av forsikringssumman vid nyvirdesférsikring.
Det torde vara limpligt att behandla maskiner och byggnader var for sig
p& grund av den olika livslingden. Om t.ex. livslingden p& maskiner
faststills till 10 4r och pé byggnader till 40 &r, blir investeringarna i bygg-
nader 1919—58 och i maskiner 1949-58, dividerade med lampliga pris-
indextal for varje 4r, ett matt pd kapitalvolymen vid slutet av 1958. For
att erhdlla motsvarande siffra for 1959 anvinds byggnadsinvesteringarna
1920-59 och maskininvesteringarna 1950-59 osv.

Diskussionen har hittills endast berort frigan om métning av den
kapitalinsats som motsvarar de fasta anldggningarna. Det kan emellertid
ocksé goras gillande, att det kapital som &r nedlagt i lagren 1 viss min kan
ersitta andra produktionsfaktorer och dirfor bor riknas med. Silunda
kan ett firdigvarulager tjina som en buffert mellan ménga smé order och
en produktion i linga serier. Genom férre omstéllningar sjunker sivil
arbetsitgdng som maskinkapitalatging, varfor lagerkapitalet i viss ut-
strickning ersitter dessa. Liknande resonemang kan foras om rdvarulager
och reservdelslager, varfér om méjligt hela lagerh8llningskostnaden bor
medtas bland kapitalkostnaderna.

86



BERAKNING AV ¢/q-INDEX

Liksom nir det gillde %/g-index erfordras for en teoretiskt tillfreds-
stillande beridkning av ¢/g-index uppgifter dels om total kapitalatgidng
under varje berikningsperiod, dels kapitaldtging per enhet for varje
enskild vara under basperioden. Den forstndmnda uppgiften torde kunna
erhillas med hjilp av nigon av de metoder som beskrivits ovan, medan
det endast i sillsynta undantagsfall 4r mojligt att ens for en enstaka period
berikna den senare. Detta betyder, att det produktionsindex, varmed
index for den totala kapitalatgdngen skall divideras, inte kan beridknas med
de i sammanhanget relevanta vigningstalen.

Eftersom 4dndé kapitalmattet i allmidnhet ir s3 osikert finns det emeller-
tid inte ndgon anledning att soka forfina berikningarna pa denna punkt.

Den enkla regeln fér berikning av ¢/g-index blir darfér:

Regel 4. c/g-index

Dividera index for total kapitaldtgdng med ett produktionsindex som dndd
berdknats i annat sammanhang, vare sig detta utriknats med ndgra dt-
gdngstal eller med priser som vikter.

Denna négot vaga regel kan tillimpas for sivil en avdelning som for
hela foretaget. D4 det silunda férefaller oméjligt att med négon storre
precision mita kapitaldtgingen per producerad enhet, bor man inte fasta
alltfér stort avseende vid smarre variationer i ¢/g-index. Det bér huvud-
sakligen anvindas tillsammans med #/¢-index och eventuellt andra at-
géngsindex for att berdkna ett totalindex (jamfor kapitel 5).



KAPITEL 5

Berdkning av effektivitetsindex

I kapitel 2—4 behandlades de problem som uppstir nir man skall soka
berdkna olika 4tgingstal och deras forindringar inom féretaget. Om man
med hjilp av ndgon av de metoder som angavs dér lyckats berikna index-
serier for ett eller flera atgéngstal, har man dock inte dirmed fatt nagot
sddant entydigt mitt pd den tekniska effektiviteten som efterstrivats i
kapitel 1. Det krivs att hansyn p4 ett eller annat sitt tas till flera dtgangstal
samtidigt.

Situationen ar dé den som for tva dtgangstal skildrades i diagram 1, sid.
19. Vissa kombinationer av atgéngstal anses likvirdiga ur effektivitetssyn-
punkt — de motsvarar samma grad av »teknisk kunskap» — och har i
figuren sammanbundits med en kurva, teknikkurvan. Den precisa inne-
borden av denna kurva diskuterades ingfende i kapitel 1 sid. 17-19,
och denna diskussion skall inte upprepas hir.

Jamforelsen mellan tva situationer, som motsvaras av var sin punkt i
figuren, bor avse laget av de kurvor pa vilka punkterna ligger. Motsvarande
resonemang kan foras f6r en samtidig jimforelse av fler dtgangstal 4n tv4,
ehuru detta fall inte kan illustreras lika enkelt i en figur. For att inte i
onodan komplicera framstillningen férs emellertid resonemangen nedan
till storsta delen med endast tva atgéngstal.

Det ir litt att konstatera, vilken av tvi kurvor som motsvarar den
effektivaste produktionen. Ju niarmare origo kurvan ligger, desto ligre
dtgéng av alla produktionsfaktorer motsvarar den ju. Det dr emellertid ett
Onskemél att inte bara kunna ange att den ena situationen ir béttre 4n den
andra, utan ocksd hur mycket bittre. For detta erfordras att man kan ange
varje kurvas lige med ett mitt. Det finns dock inte ndgot entydigt sitt att
gora detta pé, varfor det 4r nodvindigt att tillgripa nigon konventionell
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metod, som ger ett meningsfullt mtt. I det fital hittills publicerade
undersokningar, som gétt in pi dessa fragor, har tvd i princip olika meto-
der foreslagits och anvints. De kan 1 korthet beskrivas s.

1) P4 basperiodens kurva uppsokes den punkt dér relationen mellan
atgdngstalen 4r densamma som den under 4r 1 observerade. Vid en jim-
forelse mellan denna punkt och 4r 1 har alla itgdngstal forandrat sig i
samma proportion. Féljaktligen blir //¢-index, r/g-index, ¢/g-index osv.
alla lika stora och vilket som helst kan anvindas som indikator pé ut-
vecklingen. Vi kommer i fortsittningen att benimna detta gemensamma
virde totalindex, eftersom det avser den totala férindringen i dtgdngstalen.
Effektivitetsindex ar det inverterade virdet pd totalindex. Totalindex
anger d& hur mycket mindre kvantitet produktionsfaktorer det erfordras
for en given produktionsvolym, effektivitetsindex hur mycket storre
produktionsvolym som kan erhéllas fran en viss produktionsfaktorsinsats.

2) Den aktuella periodens dtgingstal jamfors i stéllet med den punkt péd
basperiodens kurva dér alla atgéngstal utom ett 4r lika med den aktuella
periodens. Index for detta aterstdende atgingstal anvinds som indikator
pé utvecklingen. Hela forindringen hiinfors alltsi till ett enda 4tgéngstal,
vanligen arbetsgingen. Nigot effektivitetsindex kan inte berdknas med
denna metod.

Den forsta av dessa metoder forefaller mest tillfredsstillande, di den
resulterar i indextal som har en littfattlig innebérd. Om alla priser ér
oférandrade, anger totalindex ocksd pé ett ungefir minskningen i total-
kostnaden som motsvarar de sinkta dtgdngstalen. Den andra metoden
ger ett svirtolkat resultat, men kan i vissa sammanhang vara smidigare
att tillimpa. De praktiska méjligheterna att anvianda de bida metoderna
diskuteras i tur och ordning nedan.

KONSTANT RELATION MELLAN ATGANGSTALEN

Forfaringssittet nir det giller den forsta av de bdda nimnda metoderna
illustreras i det fall endast tvd produktionsfaktorer beaktas av diagram 7.
A dr dirvid den punkt som anger basperiodens observerade atgingstal
och B motsvarigheten for den aktuella perioden. Kurvan genom A
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Diagram 7

Atgéngstal 1

?\

>
0 >
Atgangstal 2

representerar de tekniskt mdjliga kombinationer av dtgéngstal under bas-
perioden som ar likvirdiga med A. En linje fran origo O genom B triffar
kurvan i C. I denna punkt 4r forhillandet mellan &tgéngstalen detsamma
som i B. Det ir alltsi C som skall jimféras med B. Den lika stora for-
indringen av de bdda &tgéngstalen representeras di av forhallandet mellan
avstinden OB och OC. Detta férhéllande ar det sokta totalindex.

Den svérighet som kvarstdr dr att i allmédnhet inga direkta uppgifter
finns att f4 om utseendet av teknikkurvan, varfér laget av punkten C 4r
ovisst. Flera metoder har foreslagits i litteraturen och anvints i olika
underskningar for att uppskatta liget av C. De viktigaste metoderna
beskrivs hir nedan och ér:

a) Kurvans utseende erhalls med hjilp av flera observationer.
b) Kurvan forutsitts ha en viss matematisk form.
c¢) Kurvan approximeras med en rit linje.

KURVANS UTSEENDE ERHALLS FRAN OBSERVATIONER

Denna metod forutsitter att ménga observationer kan goras med varie-
rande forhillanden mellan de insatta faktorerna. Resultaten prickas in pa
ett diagram,'och de punkter som ligger narmast origo och axlarna samman-
binds med rita linjer, diagram 8. Frin de yttersta av de sammanbundna
punkterna dras linjer parallella med axlarna. Resultatet blir en samman-
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Atgangstal 1

Atgéngstal 2

hingande kurva. Alla punkter ligger pd kurvan eller pa den 6vre hégra
sidan om den.

Denna metod torde sillan vara tillimpbar pd ett enstaka féretag, da
forhédllandet mellan kvantiteterna insatta produktionsfaktorer sillan
andrar sig fram och tillbaka pd det sitt som erfordras {or att ndgon upp-
fattning om kurvans form skall erhallas. Diremot kan metoden littare
tillimpas vid en branschstudie, d4 varje foretag representeras av en
punkt. Harigenom erhills en storre spridning mellan punkterna. I detta
fall kan man uppfatta den erhallna kurvan som en approximation till T-
linjen (jimfor sid. 25), eftersom ju endast de effektivaste foretagen pa-
verkar kurvans lige. Hur kurvan anvinds i branschjamforelser diskuteras
nirmare 1 kapitel 6.

KURVAN FORUTSATTS HA EN VISS FORM

Flera olika matematiskt uttryckta kurvformer kan tinkas komma till
anvéndning for att approximera teknikkurvan. Eftersom man 1 allmanhet
endast kidnner en punkt pd kurvan, nimligen den under basperioden
observerade kombinationen av 4tgdngstal, maste valet av kurva ske med
utgingspunkt fran generella 6verviganden. En visentlig synpunkt méste
dérvid vara att berdkningarna av effektivitetsindex inte blir f6r kompli-
cerade.
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Hir skall beréras endast en kurvtyp, som ofta anvints i liknande
sammanhang, den s.k. Cobb-Douglasfunktionen. Nar hinsyn endast tas
till arbets- och kapitaldtging, kan funktionen i sin enklaste form goras
om si att den fir foljande for vdra indamal ldmpliga utseende:

(g)k (2)1—1: = konstant, (8)

dir k ar ett tal mellan o och 1. Genom teoretiska spekulationer 6ver hur
ett foretag, som kan vilja sitt lige lings en sddan kurva, lampligen bor
kombinera sina dtgingstal, kan man komma fram till att k skall vara

l6nekostnad
l6nekostnad + kapitalkostnad’

Virdet av konstanten i hogra ledet beror p4 valet av mattenheter i (8) for
¢/q och h/g. Om vi anvinder indexserier f6r bida &tgdngstalen, blir ju
¢/q="h/q= 1 for basperioden. Den kurva som passerar denna punkt méste
d4 ha konstanten i hogra ledet =1.

Det visar sig nu att berdkningen av totalindex blir mycket enkel. For
en period med %/g¢-index I, och ¢/g-index I,,, kan man nimligen visa,
att det totalindex som motsvarar férhallandet mellan strickorna OB och
OC i diagram 7 kan beriknas p4 f6ljande sitt:

totalindex = I% . I} X,
Totalindex 4r med andra ord ett vigt geometriskt genomsnitt mellan de

béda dtgangstalsindex.
Den praktiska utrdkningen sker med hjilp av logaritmer:

log totalindex =k log Iy, + (1 — k) log I.,.

For en svensk massafabrik erholls for 1957 ett #/¢-index av 0,77 och
ett ¢/g-index av 0,89 nir 1951 valdes till basir. Lonesumman under
basiret utgjorde 1,2 miljoner kronor och kapitalkostnaderna 1,0 miljoner
kronor. D4 blir & =1,2/2,2 = 0,55 och totalindex

0,77%%+0,89%* = 0,81

Den genomsnittliga besparingen av produktionsfaktorer utgjorde alltsd
enligt dessa berdkningar 19 procent. Effektivitetsindex blir 1/0,81 = 1,24.
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Denna metod kan litt utvidgas till flera produktionsfaktorer. Om
index for rivarudtgingen betecknas I,,, kan totalindex for arbets-,

kapital- och rivarudtging beriknas som
AP P dir k+1l+m=1

och dir &, [ och m betecknar l6nekostnadens, kapitalkostnadens respektive
ravarukostnadens andel av summan av de tre kostnadsposterna.

For att ytterligare exemplifiera denna berikningsmetod, som ir den
som 1 forsta hand rekommenderas till anvindning inom foretagen, kan
de i diagram 2 (sid. 27) anvinda siffrorna for hela industrin tjina som
underlag for berdkning av effektivitetsindex. Det bor dock observeras,
att metoden egentligen utarbetats for ett enstaka foretag som vill mita sin
tekniska effektivitet mot bakgrunden av sin egen mailsittning. Resultatet
nir man anvéinder siffror f6r hela industrin 4r darfoér ganska svértolkat.
Det bor huvudsakligen betraktas som ett sifferexempel.

I tabellen nedan, dir berakningarna genomférs, har hinsyn dels tagits
till arbetsatgangen, uttryckt i arbetstimmar, dels till tjinstemannadtgingen
uttryckt i antal anstillda, och dels till kapitalitgingen, uttryckt i installe-
rade hk, allt per enhet av produktionen. De exponenter motsvarande k, /
och m ovan som anvints i berdkningarna ar for arbetsitgingen o,55, for
tjinstemannaftgingen 0,20 och for kapitalatgdngen o,25. De har erhéllits
med hjilp av dels industristatistikens kostnadsuppgifter, dels den offi-
ciella vinststatistiken.l

Om dessa siffror gillt ett foretag, skulle de ha inneburit, att foretaget
ar 1957 hade en 16 procent storre produktionsvolym 4n den skulle haft
om samma kvantiteter av de olika produktionsfaktorerna hade anvints,
men tekniken varit of6érindrad sedan 1946. Effektiviteten, mitt pa detta
sitt, 6kade under hela perioden med undantag av 1952, d4 ett mindre
bakslag intriffade.

Hir mé inskjutas en rikneteknisk anmirkning. Det kan vara motiverat

att i likhet med vad som gjorts i tabellen ta med relativt manga siffror i

1 Foretagens intidkter, kostnader och vinster, utgiven av Statistiska Centralbyran
arligen sedan 1953.
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Atgangstalsindex (1946 = 100)
for lo i =
g totalindex
Ar =o,55 logInjq+ | 'Total- t{iﬂftilz;-
arbets- | tjinste- kapital | T ©2° log Itjq+ index inde
kraft min ]p +0,25 log Ie/q naex
Iniq It1q cla
1946 100 100 100 2,0000 100 100
1947 96,5 102,7 100,7 1,9945 99 101
1948 92,7 100, 1 98,6 1,0805 96 105
1949 88,8 99,8 101,2 1,9727 94 106
1950 85,7 98,9 103,1 1,0654 92 108
1951 82,7 98,7 105,4 1,9502 91 110
1952 82,1 102,0 114,6 1,9694 93 107
1953 78,4 101,4 120,3 1,0631 92 109
1954 76,1 100,3 122,3 1,0569 91 110
1955 73,6 98,4 120,8 1,9459 88 113
1956 70,8 98,8 122,9 1,9389 87 115§
1957 69,7 98,7 124,3 1,9362 86 116

berdkningarna fér att inte avrundningsfelen skall spela for stor roll.
Slutresultatet bér daremot anges utan decimaler, d4 man annars kan fa
en Overdriven forestillning om indextalens och berikningsmetodens
precision.

KURVAN APPROXIMERAS MED EN RAT LINJE

Den ur berikningstekniska synpunkter enklaste metoden 4r att approxi-
mera kurvan med en rit linje. Detta innebir att totalindex blir ett vigt
aritmetiskt medeltal mellan 4tgingstalsindex. Linjens lutning beror pé
vilka vagningstal som anvinds.

Det ir av flera skil ldmpligt att som végningstal {6r de olika dtgangstals-
index vilja den totala kostnadssumman for respektive produktionsfaktorer
under basperioden. Hiarigenom visar det sammanvigda totalindex stor-
leken av den relativa kostnadssdnkningen under f6rutsittning att priserna
varit oférdndrade. Uttryckt i diagrammet innebir det att man valt den
rata linje som tangerar basperiodskurvan i punkten A — under forutsitt-
ning att féretaget under basperioden valt den billigaste kombinationen av

atgingstal som var tinkbara.
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Diagram 9
hfg-index

A
A (1951)
1.0 D ‘
c
B (1957)
05t
0 1 1 5
0 0.5 1,0

>
¢/g-index

Om for den ovan omtalade massafabriken lonesumman under bas-
perioden utgjorde 1,2 miljoner kronor och kapitalkostnaderna 1,0 miljoner
kronor, blir det sammanvigda indextalet

1,2-0,77+1,0-0,8
y 777 ) ) 9=O,82
2,2

Skillnaden mellan detta resultat och det i foregdende avsnitt som
geometriskt medeltal erhéllna 4r som synes inte si stort.

Har prisrelationen mellan produktionsfaktorerna forindrats sedan bas-
perioden kan det emellertid framforas skil for att den nu genomférda
berdkningen ger ett for hogt indextal, dvs. rationaliseringen underskattas.
Detta framgdr av diagram g. Eftersom teknikkurvan r konvex mot origo
blir strickan OD, som OB egentligen bor jimféras med, lingre an OC
och kvoten OB/OC dirfor storre an OB/OD. Det pi detta sitt berdknade
indextalet kan dérfor betraktas som en Gvre grins for det sokta totalindex.

P4 motsvarande sitt kan emellertid framforas vissa skil for att om
vigningen i stillet sker med de aktuella kostnaderna, index blir ligre &n det

egentligen skulle vara. Den pd detta sitt berdknade nedre grinsen for
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totalindex ir emellertid inte lika siker som den &vre, d& vissa forutsitt-
ningar betriffande teknikkurvornas utseende miste gilla for att ett med
fullstindig kinnedom om kurvan beriknat totalindex inte skall kunna
underskrida grinsen. Det kan trots detta vara fordelaktigt att berikna
index med sivil basdrets som det aktuella &rets vikter. Blir resultaten
alltfor olika 4r detta en varning mot att fista alltfér stort avseende vid
siffrorna. '

Om vigning skall ske med de aktuella kostnaderna, méiste hela jam-
forelsen goéras baklinges, sd att &r 1 blir basperiod. Index &r o for de
olika &tgingstalen utriknas d& med &r 1 som bas, vilket sker genom att
invertera index for ir 1. Om sdlunda i den ovannimnda massafabriken
lonekostnaden under den senare jimférelseperioden var 1,8 miljoner
kronor och kapitalkostnaden 1,6 miljoner kronor blir totalindex for ar o
enligt denna berdkningsmetod

1,8-—14—1— 1,6-—I~
0,77 0,89
34 -
Genom att 4terigen invertera resultatet erhélls index for 4r 1 till o,82.

1,22.

Resultatet blev alltsd i detta fall detsamma enligt bida alternativen, varfor
virdet forefaller rimligt.

En mojlig metod som ocksa foreslagits i litteraturen ar att viga dtgangs-
talsindex med summa standardkostnader f6r respektive produktionsfaktor.
Hirigenom fir inte tillfalliga fluktuationer i priserna ndgon inverkan pa
index, liksom de inte heller paverkar féretagets politik 1 ndmnvird grad.

I vissa speciella fall kan sammanvigningen limpligen ske med de
absoluta &tgingstalen i stillet fér med indextalen, varigenom berék-
ningarna nigot férenklas och eventuellt ytterligare information erhills.
Detta ir sirskilt limpligt, dir de olika dtgéingstal som skall vigas samman
kan uttryckas i samma sort och darefter helt enkelt adderas. Tva exempel
pé detta forfarande ges nedan.

Det forsta avser en sammanvigning av arbetsdtging och tjinstemanna-
atging. |

Den totala 16nesumman f6r tjanstemin divideras med samma periods

genomsnittstimlon for arbetare. Hirigenom erhalls ett matt pa kvanti-
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teten tjanstemén, uttryckt i arbetstimmar for en genomsnittsarbetare.
Kvalitetsforskjutningar i tjdnstemannastaben, t.ex. 1 form av en relativ
Okning av antalet ligre tjanstemin, kommer d& att framstd som kvantitets-
forandringar. Antalet pd detta sitt berdknade tjanstemannatimmar kan
d4 behandlas pd samma sitt som arbetstimmar i hjidlpavdelningar. Tjinste-
mannadtgingen per enhet kan silunda direkt adderas till /g, varigenom
erhélls ett matt pd den totala personalitgangen.

Om I6neutvecklingen for arbetare och tjanstemin har varit parallell,
ger denna metod identiskt samma resultat som en sammanvigning av
atgingstalsindex med basperiodens kostnader. Metoden har i Sverige
anvéants sdvil inom textilindustrin (MAB & MYA) som inom jirn- och
stalindustrien (Fagersta Bruks AB).

Som andra exempel pd direkt addering av dtgingstal kan nimnas ett fall,
da det kan vara lampligt att uttrycka rédvarudtgingen i arbetstimmar och
addera den till arbetsitgingen. Hir avses foretag dér ravaran genomgér
flera bearbetningsled och dir det i de senare leden 4r mojligt att paverka
rivarudtgingen genom forandrad kassation eller dylikt. Vid en forsta
analys av atgingstalen i dessa avdelningar kan som pris pd rdvaran an-
vindas det antal arbetstimmar som nedlagts pd den i tidigare avdelningar
inom foretaget.

Ett enkelt sifferexempel visar forfaringssittet. Antag att 1 ett verkstads-
foretag avdelningen B tillverkar endast en vara med utgingspunkt frin
ett inom avdelning A iordningstillt halvfabrikat. Denna avdelning levere-
rar emellertid en del av sina produkter dven till andra fardigstillnings-
avdelningar och till marknaden, varfor det inte dr mgjligt att anvinda

fordelningsmetoden. Tabldn nedan ger erforderligt siffermaterial.

Aro Ar 1

Avd. At h/q 40 3,5
Avd. B: h/qg 6,0 5,0
r/q 1,2 1,1

Studerar vi nu avd. B, erhills //g¢-index for dr 1: 5,0/6,0 =0,83 och
r/g-index: 1,1/1,2 =0,92. En sammanviagning med hjalp av &/q 4r o i
avd. A visar den totala férindringen i arbetskraftsbehov pad grund av
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rationaliseringen i avd. B. Den bestir dels i den direkta arbetskraftsbe-
sparingen inom avdelningen, dels den indirekta genom det minskade
behovet av halvfabrikat frin avd. A. Berikningen kan enklast ske genom
att ta fram hela antalet erforderliga timmar:

50+ 1,1-40 9,4
6,0+ 1,2- 4,0 10,8

0,87.

Allmént kan denna typ av beridkning givetvis genomf6ras #ven med flera
produkter i avd. B, var och en hirstammande frin en eller flera i andra av-
delningar framstillda ravaror eller halvfabrikat. Berdkningen sker d& enligt

formeln

1 a(‘(q))g
) f¢)] @ /.
2| aB)+ %) 2 ¢ o)
g Gag

J

O ©—
zqﬂf © 1 O o 44
2| 4Bi T 4Bj L Cig o)

7 4Bjl g Gag_|

ddr ¢;, = 4tgangen av vara g per enhet av varaj tillverkad i avdelning B. Nedre
index A avser hir alla avdelningar i ett tidigare produktionsled 4n B.

Férdelen med denna metod ir att den hanfor effektivitetsforandringar
till ratt avdelning. Dédremot gédr det inte att p& ndgot enkelt sitt konstruera
ett index for hela foretaget, som dven tar hinsyn till 2/ ¢-forindringar i de
halvfabrikatproducerande avdelningarna.

Det bor 1 detta sammanhang pépekas, att en forindrad relation mellan
produktionen i avd. B och den erforderliga kvantiteten bearbetade varor
i avd. A inte nédvandigtvis behdver bero pd ckad effektivitet i avd. B
sisom férutsattes ovan. Den kan ocksd bero pd att avd. A tillverkat en
produkt som dr battre och déarfér ger anledning till farre kassationer 1
avd. B. I sidana fall avspeglar ett #/¢-index, beridknat enligt férdelnings-
metoden, dir alla arbetstimmar hinféras till slutprodukten, i viss man
ocksd den forindrade rvaruférbrukningen. Det kan emellertid vara be-
lysande att betrakta denna sarskilt. Detta kan goras pa ett sitt som liknar
den ovan beskrivna metoden, nimligen genom att uttrycka 4/q i avd. A
som arbetsdtgdng per insatt rdvaruenhet (4/r), multiplicerad med rai-
varudtgingen (r/q).

I en fruktkonservfabrik i Israel visade det sig silunda att i processen
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skalning och delning av grapefruit z/g¢-index for 1958 med 1957 som
basér blev 0,65. Vid en nirmare analys visade det sig att detta goda re-
sultat erhéllits dels genom minskning av arbetsitgdngen per frukt — 4 /r-
index blev 0,73 — dels genom mindre spill. Antalet erforderliga frukter per
normalburk sjonk samtidigt med 11 procent dvs. 7/g-index blev o,89.
Totalresultatet blev di
0,89-0,73 = 0,65

P4 motsvarande sitt kan det i en maskinstyrd process vara lampligt att
dela upp 2/q i tva faktorer, den ena uttryckande arbetsatgéng per maskin-
timme (A/c), den andra maskintimmar per producerad enhet (¢/g). Denna

teknik har anvints i flera underskningar av bomullsspinnerier.

ALLA ATGANGSTAL UTOM ETT OFORANDRADE

I de hittills refererade metoderna har pa ett eller annat sitt basperiodens
dtgingstal riknats om, sd att proportionen mellan dem blev densamma
som under jimforelsedret. Totalindex har da uttryckt den for alla &t-
gangstal lika stora férandringen fran detta lage till den aktuella periodens.
Svarigheten har varit att finna jaimf6relsepunkten si att den kunde sigas
vara likvirdig med den verkliga baspunkten.

En metod dir man viljer en annan jimférelsepunkt har anvints i
flera undersokningar och ingér i den av EPA rekommenderade metoden
for bomullsspinnerier. Hir rdknas basperiodens arbetsitging om till
samma kapitaldtging som under den aktuella perioden, varefter jamforelse
sker mellan denna berdknade arbetsitging och den aktuella.

Principen framgar enklast av diagram 10 pi nista sida.

A betecknar som tidigare den under basiret observerade kombinatio-
nen av dtgangstal. Kurvan genom A sammanbinder alla punkter som
motsvarar de bista tdnkbara produktionsmetoderna under basperioden.
Punkten B, som observerats under period 1, jimférs nu med den punkt
pd kurvan, som har samma ¢/g-virde som B, nimligen C. Det sokta
indextalet erhélls som KB/KC.

For att bestimma ldget av C erfordras i princip kinnedom om kurvans

utseende. De metoder som anvinds i foregiende avsnitt for att approxi-

99



Diagram 10

mera kurvan 4r naturligtvis tillimpbara dven hidr. Sin stdrsta betydelse
har emellertid den hér angivna metoden i sidana fall dir det 4r mojligt
att ur erfarenhetsdata (t.ex. frdn andra foretag) berdkna ett hypotetiskt
h/q for basaret under férutsittning av samma kapitalutrustning som 4r 1.
Kapitalatgdngen behover d4 inte siffermissigt berdknas. Det visentliga 4r
ju att den ar lLika stor i punkten C som i B.

Det slutresultat som erhdlls med denna metod ir inte ett totalindex av
samma slag som de tidigare nimnda. Det visar ju férindringen i 2/¢ vid
ofordndrat c/q (och andra atgingstal) och hinfor alltsi hela rationalise-
ringen till en enda faktor. Forandringen i denna blir d4 alltid st6rrre 4n i
ett enligt foregdende avsnitt utrédknat totalindex, som &r en sorts genom-
snitt av index for alla produktionsfaktorer. Det ar dirfor litt att Gver-
vardera en fordndring, utriknad enligt metoden 1 detta avsnitt. Resultatet
kan ocksd bli mycket olika, beroende pé till vilken produktionsfaktor
forandringen hanfors. Det dr svart att ange vilken friga de enligt denna
metod utraknade indextalen utgor svar pd, och metoden rekommenderas
dirfor inte annat 4n i undantagsfall.
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KAPITEL 6

Branschundersékningar ‘

Flertalet av de metoder som diskuterats i kapitel 2—5 har i férsta hand
varit avsedda att anvindas av foretag som Onskar f4 en uppfattning om
utvecklingen av sin produktionseffektivitet under en tidsperiod. Nedan
kommer att diskuteras i vilken man dessa metoder ocksé kan anvindas
vid en jamférelse mellan foretag i samma bransch.

Avsikten med att jamfora flera foretag i en bransch med avseende pa
négot effektivitetsmatt dr givetvis att ge det enskilda foretaget en bak-
grund mot vilken det kan bedoma sitt eget lige. Sddana undersokningar
har 1 stort antal genomforts i olika linder och dirvid ofta kombinerats
med en viss raddgivningsverksamhet for att hjilpa de simst stillda fére-
tagen att dra nytta av resultaten. Erfarenheten har emellertid visat, att
aven de foretag som uppvisar de bista effektivitetstalen har nigot att lira
frin en dylik jimforelse — det foretag som har de ldgsta dtgangstalen
totalt sett har det vanligen inte i varje avdelning for sig.

P3 grund av det stora intresse som utomlands visats denna typ av
jamforelser finns det en ganska omfattande litteratur som beskriver olika
undersokningar och som ger metodiska anvisningar om hur de kan utforas.
Av denna anledning har det synts onddigt att har i detalj diskutera upp-
liggningen av dylika undersokningar. I stillet hinvisas till den av Euro-
pean Productivity Agency i januari 1956 utgivna handledningen Produc-
tivity Measurement, Vol. II. Plant level measurements, methods and
results.

Det bér dock observeras att flertalet av de undersékningar som gjorts
helt koncentrerar intresset pd arbetsitgingen per enhet. Den vanliga

géngen ir att direfter gruppera foretagen pé olika sitt efter andra variabler
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for att finna en &tminstone partiell »forklaringy till olikheterna i arbets-
atgdng. For att denna metod skall vara effektiv fordras att man samtidigt
tar hiansyn till flertalet av dessa variabler, d4 man annars kan analysera
samma skillnader ging pd ging och tillskriva dem flera orsaker. Det
synes da vara visentligt mycket enklare att direkt i ett effektivitetsindex ta
hinsyn till olikheter i kapitalatgdng och andra atgingstal, varefter ater-
stdende skillnader i effektivitetsindex blir littare att analysera.

FORETAGSINDEX OCH BRANSCHJAMFORELSE —
OLIKA SVARIGHETER

Milsittningen for ett foretagsindex formulerades i kapitel 1 s8, att index
skulle dterspegla férandringar i de producerande avdelningarnas effektivi-
tet. De métt som jamfors i en branschunders6kning kan ha samma mil-
sattning och silunda basera sig pd samma siffermaterial. Det visar sig
emellertid, att vissa forhallanden som skapade svérlosta problem for
foretagsindex dr av mindre betydelse vid en branschjimforelse, och
tvartom. Hér skall ndmnas ett par av de viktigaste skillnaderna mellan de
béda typerna av dtgingstalsjimforelser.

Omrikningen av de olika féretagens produktion till en standardvara
sker vid en branschjamférelse med hjilp av koefficienter, som exempelvis
hamtats fran ett av foretagen, frén en teoretisk undersokning eller genom
indirekt bestamning. Den sistnimnda metoden kan genomf6ras betydligt
enklare och sikrare i en branschunders6kning #n i ett enstaka foretag
(se sid. 60).

Eftersom en branschjamférelse vanligen avser en enda tidpunkt spelar
inte prisforandringar nidgon roll. Man torde i allmédnhet kunna rikna med
att prisldget dr detsamma for alla féretagen. Detta gor att priserna kan och
bor anvéndas i storre utstriackning i branschundersokningar 4n i en tids-
serie for ett foretag. Om sélunda de olika atgéngstalen vigs ihop med
hjélp av rddande priser pa produktionsfaktorerna, erhills en indikator pd
det relativa kostnadsldget for de olika foéretagen, sedan inflytandet av olik-
heterna i produktionsinriktning eliminerats, dvs. just ett métt pid den

relativa produktionseffektiviteten hos foretagen. Denna kan alltsd erhéllas
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direkt till skillnad mot vad fallet var i en foretagsundersokning. Om den
ldagsta observerade kostnaden divideras med totalkostnaden for ett visst
foretag, erhalls silunda dettas produktionseffektivitet.

Om branschstudien omfattar tillrackligt manga {oretag, ir det i gynn-
samma fall majligt att sdrskilja priseffektiviteten och produktionseffektivi-
teten for de olika féretagen. Detta kan vara av intresse, eftersom priseffek-
tiviteten ar beroende av prisrelationerna och alltsd innebir en mer kortsik-
tig fordel 4n produktionseffektiviteten. Metoden bygger pé en teknikkurva
eller rattare 'I-linje, erhallen fran foretagens virden si som beskrivs pi
sid. go.

Den dragna brutna linjen som forbinder de nidrmast origo liggande
punkterna ir en uppskattning av T-linjen for branschen. Eftersom pris-
relationen mellan de bdda produktionsfaktorerna ar densamma fér alla
observationerna — undersokningen forutsitts avse endast en tidsperiod
— kan dven denna relation representeras 1 figuren.

Forfarandet framgér av diagram 11.

Forutom T-linjen dras i figuren en rit linje UV. Lutningen pd denna linje
skall vara sidan, att alla punkter pa linjen representerar kombinationer
av de bada produktionsfaktorerna som #r likvardiga ur kostnadssynpunkt.
Detta dstadkoms genom att vilja ett limpligt belopp, ség 100 kronor, och
dérefter 1ita strickan OS vara lika med det antal enheter av produk-
tionsfaktorn 1 som kan erhillas for detta belopp. P4 motsvarande sitt far
OT vara det antal enheter av produktionsfaktor 2 som kan erhéllas for
samma belopp. Linjen ST har nu den onskade lutningen. Linjen UV
dras parallellt med ST sé att den tangerar T-linjen.

For ett foretag, vars dtgingstal representeras av punkten P, kan nu
beriknas tvd olika kvoter. I enlighet med Farrells terminologi utgér
namligen kvoten OQ/OP index for foretagets tekniska effektivitet. I
motsats till vad fallet var for ett enstaka foretags motsvarande tidsserie-
index #r den tekniska effektiviteten hir mitt i forhallande till uppnéeliga
minimivirden pd dtgingstalen, nimligen dem som uppnitts av de basta
foretagen i branschen. Dirutéver kan man emellertid ocksid berdkna
kvoten OR/OQ, som visar foretagets priseffektivitet. Aven om namligen

den tekniska effektiviteten vore =1, si att foretaget lig i punkten Q i
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Diagram 11

atgangstal av produktionsfaktor 2

A
X
P
v X
Q
; X
T X X x
X
R
o X
X
x X
0 S ]

dtgéngstal av produktionsfaktor 1

stallet for i P, skulle totalkostnaden pa grund av bristande prisanpassning
vara si mycket for hog som motsvaras av strickan QR. Den punkt pa
T-linjen som ger den ldgsta totalkostnaden &r ndmligen Q?, och kostnaden
dér 4r densamma som 1 R.

P4 grund av det sitt pd vilket T-linjen uppritats kan givetvis inte detta
effektivitetsindex tillskrivas nigon storre grad av precision. Endast nir
antalet foretag &r sd stort att kurvan innehdller ménga punkter kan resul-
taten anses nigorlunda palitliga.

De bada kvoterna har @ndé intresse ur principiell synpunkt. Om de
hopmultipliceras erhalls namligen OR/OP, vilket dr det pa totalkostnaden
baserade indextalet for fOretagets produktionseffektivitet. Har framtrider
alltsi klart hur detta begrepp utgdr en sammanfattning av priseffektivitet
och teknisk effektivitet, sisom mera vagt forutsattes nir begreppen infor-
des i den principiella diskussionen i kapitel 1 (sid. 17).
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Branschstudien ger alltsi mdjlighet att utféra vissa berikningar som
inte &r mojliga att genomfdra pé basis av uppgifter frin ett enstaka foretag.
Resultaten av dessa berdkningar kan sedan med f6érdel anvindas av fore-
tagen vid konstruktionen av foretagsindex.

I flera avseenden &r det emellertid svdrare att genomféra en bransch-
jamforelse 4n ett foretagsindex. Framfor allt uppstdr svirigheter med av-
gransningar for att sikerstilla likhet mellan foretagen i olika avseenden.
Foretag i samma bransch kan exempelvis stricka sig olika l&ngt framat
och bakit i tillverkningskedjan. Ett jirnverk kan ha en manufakturavdel-
ning, ett verkstadsforetag kan ha ett eget gjuteri, massafabriken kan vara
kombinerad med pappersbruk osv. Vid en jamférelse mellan foretagen
kan d4 endast de gemensamma avdelningarna tas med. I allménhet torde
detta inte valla nigra speciella svarigheter ndr det giller produktions-
volym, rivaror, direkta arbetstimmar eller investeringar i de producerande
avdelningarna. Diremot dr fordelningen av hjdlpavdelningarnas tjinster
nu ett storre problem, eftersom en viss del av dem skall hénforas till av-
delningar som inte ingdr i jimforelsen. Resultatet av branschundersok-
ningen blir dirfér beroende av hur fordelningen gérs. Den pi sid. 65
beskrivna férdelningsmetoden ir dérvid att foredra men torde ofta vara
svir att genomfora. Aven piliggsmetoden (sid. 66) ir anvindbar, om
den baserar sig pd en verklig fordelning pa de producerande avdelningarna
av hjilpavdelningarnas tjanster. Att anvinda den férenklade példggs-
metoden (sid. 71) i en branschundersokning rekommenderas diremot
inte, eftersom fordelningen dir endast har formen av en utproportione-
ring, vilken kan ge missvisande resultat.

I detta sammanhang kan ocksd pipekas vikten av att avgrinsningen
mellan producerande avdelningar och hjilpavdelningar liksom mellan
arbetare och tjanstemin sker likartat i alla foretag.
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Hur mdter ett industriféretag sin tekniska effekti-
vitet?

Hur kan man avgéra om foretagets insats av
olika produktionsfaktorer dr optimalt avpassad?

Hur kan man se om foretaget dr rationellare och
effektivare nu dn tidigare?

Dylika fragestillningar analyseras av fil. dr Erik Ruist i
denna handbok i effektivitetsmitning. Forfattaren tecknar
forst en bild av begreppet effektivitet och de kriterier man
har p& detta. Sedan behandlar han de praktiska mitpro-
blemen nir det giller att skaffa sig en uppfattning om
effektiviteten hos de producerande avdelningarna inom ett
industriforetag. Det konstateras att effektivitetsméttet bor
ange hur mycket det uppnidda resultatet avviker frin det
hogsta virde, som skulle kunna framkpmma med samma
allminna mélsittning och samma yttre forutsittningar.
Foretagaren bor vidare inte bara jamfora den nuvarande
effektiviteten med forhillandena under tidigare perioder.
Han maste dven fraga sig hur effektivt det egna foretaget

arbetar jamfort med andra foretag i samma bransch.
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