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1. INNLEDNING

Et md&l pd kapasitet og kapasitetsutnyttelse har vart etterlyst i
flere &r, senest av Forskningsavdelingen i m¢te om 5. kontors arbeidsprogram
17/10-78. Sp¢rsmdl etter kapasitetsstatistikk er ogsd oppfe¢rt i arbeids-
programmet for 1979 under "problemer som krever spesielle tiltak'". I dette
notatet er det gitt en kort oversikt og vurdering av endel kjente metoder
som nyttes for & mdle kapasitet og kapasitetsutnyttelse.

Formdlet med statistikk over kapasitet og kapasitetsutnyttelse er
forst og fremst & forbedre grunnlaget for de l¢pende konjunkturanalyser
(f.eks. korttidsmodellene). Statistikken vil ogsd vere nyttig i en rekke
andre analyse- og prognoséformél. I de l¢pende konjunkturanalysene vil
statistikk for graden av kapasitetsutnyttelse gi viktig informasjon om bl.a.
produksjonsmuligheter og investeringsbehov. En kapasitetsstatistikk med for-
deling pa de enkelte produksjonsfaktorer, f.eks. arbeidskraft og maskiner,
vil sammen med statistikk'over de faktorer som begrenser produksjonen (flaske-
halser) gi bedre muligheter for & kartlegge de strukturelle endringer i
industrien. Statistikken vil dessuten 'gi bedre grunnlag for & utarbeide

-

arbeidskraftanalyser og eksportprognoser,

Den internasjonale praksis ved utarbeidelse av statistikk over kapa-
siteten‘ varierer mye fra land til land. I f¢lge en oversikt utarbeidet av
Statistiska Centralbyran (SCB)l)har samtlige OECD-land en eller annen form
for kapasitetsstatistikk. I Norge f.eks. inngdr sp¢rsmdl om kapasitets-—
utnyttelse 1 konjunkturbarometeket. Imidlertid er det heller f£& land som
har en kvantitativ statistikk pd dette omrddet. Ifglge SCB's oversikt er
det fglgende land: USA, Canada, Belgia, Frankrike, Vest-Tyskland,

Spania og Sverige.

I dette notatet skal vi komme inn p& noen av de viktigste metoder
som er nyttet for & mile kapasitet og kapasitetsutnyttelse for industrien.
Dette er metoder som ofte tar utgangspunkt i annen statistikk, f.eks. produk-
sjonsstatistikk. Videre skal vi komme inn p& en unders¢kelse som er under
planlegging i Sverige, der et utvalg av produksjonsenheter skal gi opplys-
ninger om forskjellige kapasitetsmil. Denne undersgkelsen bygger i hovedsak
pd en statistikk som har vert utfert i USA siden 1972, av Bureau of the Census.
Vi skal ogsd komme inn pd to kvantitative kapasitetsunders¢kelser som er
utfort i Byrdet, men forst skal vi se litt narmere pd begrepet produksjons-

kapasitet.



2. BEGREPET KAPASITET

Det er vanskelig & gi en presis definisjon av begrepet kapasitet
som samtidig er sdvidt omfattende at den dekker de fleste situasjomer i
praksis. Kapasiteten kan defineres med utgangspunkt i produksjonen,
produksjonsfaktorene eller institusjonelle forhold som har avgjgrende
betydning for produksjonsomfanget. Det kan dermed vare hensiktsmessig &
operere med flere definisjoner, alt etter det formal som skal belyses.
Vanligvis blir nok kapasiteten definert fra produksjonssiden. Vi skal i
forste omgang skille mellomiEEE_kapasitetsbegrep.

For det f¢rste kan vi tenke oss et kapasitetsbegrep som tar sikte
pé& & angi den teknisk mulige produksjon, dvs. definerer kapasiteten som
den teoretisk mulige produksjon med det eksisterende kapitalutstyr. Dette

begrepet, som vi kan kalle teknisk kapasitet, forutsetter da f.eks. at an-

legget er i helkontinuerlig drift og ikke beh¢ver stans for ettersyn og
vedlikehold. Et slikt kapasitetsbegrep vil naturligvis gi som resultat
en overveldende unyttet kapasitet.

Til vAre formdl har dette kapasitetsbegrepet heller liten interesse
fordi kapasitetsbegrepet ikke tar hensyn til en rekke praktiske og institu-
sjonelle forhold. Kapasiteten kan da defineres som den produksjonmen det
er mulig & oppnd med det eksisterende anlegg og ndvarende produksjons-—
metoder sett i lys av en rekke praktiske begrensninger. Slike begrensninger
er forst og fremst at en ved fastsettingen av kapasiteten tar hensyn til
avbrott i produksjonen pa& grunn av n¢dvendige vedlikeholds- og reparasjons-
arbeid av anlegg og maskiner, til den arbeidstid og arbeidsstokk og til den
produktsammensetning som kan ansees som normal for enheten. Av viktige
forhold som kan spille en rolle ved fastsetting av kapasiteten kan nevnes:
lover og bestemmelser, rdstofftilgang, energitilgang, transportmuligheter
og liknende faktorer. Dette kapasitetsbegrepet skal vi kalle for praktisk
kapasitet.

Det tredje kapasitetsbegrepet skal vi kalle for ¢konomisk kapasitet.

Med ¢konomisk kapasitet skal vi forstd den produksjonen som maksimerer
enhetens driftsresultat. Dersom enheten er profittmaksimerer, vil kapasiteten
vere det produksjonsnivd enheten ikke ¢nsker & overstige.pd grunn av at
marginalkostnadene da vil overstige marginalinntaket. Dette begrepet vil
altsd i stor grad vare avhengig av ¢konomiske vurderinger og dermed av

prisene pd produktet og produksjonsfaktorene. Siden de fleste enheter

opererer med en tidshorisont i sin planlegging, vil selvfglgelig ogsa



forventningene om de framtidige prisene spille en rolle for fast-

leggingen av den ¢konomiske kapasiteten. Imidlertid har det vel st¢rst
interesse & knytte begrepet til en relativt kortsiktig betraktning.

Til vart formdl synes begrepene praktisk kapasitet og ¢konomisk
kapasitet & vare de mest fruktbare. Det fgrste begrepet gir informasjon
om den hg¢yest mulige produksjon underlagt de vanlige restriksjoner og
produks jonssammenhenger som gjelder. Det andre kapasitetsbegrepet gir
informasjon om hvilken produksjon enheten ¢nsker & tilpasse seg. Disse to
begrepene er ogsd lagt til grunn for den svenske undersgkelsen som vi

skal komme inn p& senere.

3. FORSKJELLIGE METODER FOR A MALE KAPASITETEN

Som vi tidligere har vart inne pé,finnes det en rekke metoder for
a mdle kapasiteten (bdde nivd og endring). Grovt kan vi dele disse i to
hovedkategorier. For det f¢rste er det metoder som i stor grad nytter
gkonometri for & beregne kapasiteten og kapasitetsutnyttelsen. Felles for
disse metodene er at de tar utgangspunkt i statistikk som allerede er
etablert, f.eks. produkgpnsindeksen. For "det andre er det metoder som gar
ut pd 3 innhente forskjellige kvantitative data direkte fra et utvalg av

bedrifter eller foretak.

_.—_._—__—__—__—__-._——_._——_—____

Vi skal kort komme inn pd fire metoder og deretter nevne noen av
de viktigste svakhetene ved metodene.

Den enkleste av disse metodene gar under navnet Whartonmetoden.

Metoden bygger pd forutsetningen om at kapasiteten er fullt utnyttet 1

de sdkalte ¢vre produksjonsvendepunkterlz For 4 bestemme

kapasiteten og kapasitetsutnyttelsen mellom to vendepunkter kan vi f.eks.
nytte en figuranalyse. Ut fra grafen som viser utviklingen for produk-
sjonen,kan vi bestemme kapasiteten mellom to vendepunkter (A og B) ved a
trekke linjen AB. Dersom det siste vendepunktet vi kjenner er gitt i punkt
B, er kapasiteten etter vendepunkt B gitt ved en trendforlenging av linjen
AB inntil et nytt vendepunkt (C) finner sted. Det beregnes da en ny trend-

linje ved & trekke linjen BC. Kapasitetsutnyttelsen pd et gitt tidspunkt

1) Pvre vendepunkf kan defineres som det punkt pa den sesongkorrigerte
kurven der denne gar over fra & stige i forhold til trenden til & synke
i forhold til trenden.
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kan sd beregnes ved 4 dividere den faktiske produksjonen (sesongkorrigert)
med den beregnede produksjonskapasiteten. Metoden innebzrer at anslagene
P& kapasitetsutnyttelsen m& revideres nir et nytt vendepunkt finner sted.
En annen metode som tar utgangspunkt i den faktiske produksjons-
utviklingen, er metoden for & beregne den sdkalte normale kapasitetsut-
nyttelsen. Den normale kapasitetsutnyttelsen estimeres v.h.a. tidsserie-
data for den aktuelle periode. I arbeidsnotater [2] s. 40 er det foretatt
slike beregninger for perioden 1970-1975. Som m3l pd avvik fra den normale
kapasitetsutnyttelse i industrien er det brukt estimert absolutt avvik fra
den logaritmisk-lineare trend til den sesongkorrigerte produksjonsindeksen.
Ved & se pd det absolutte avviket til den faktiske produksjonen i forhold
til den estimerte trenden, f&r vi informasjon om graden av kapasitetsutnyttelse.
En noe mer avansert metode hvor en ekspliéitt forsgker & trekke inn

investeringsutviklingen er Kapital =- output metoden. Denne metoden er bl.a.

brukt for & beregne kapasitetsutnyttelsen i norsk industri 1961-1978, se
notat [3] Ogsa denne metoden tar utgangspunkt i den faktiske produksjons-
utviklingen. Det er her antatt at kapasiteten er fullt utnyttet i det dret
et ¢vre vendepunkt finner sted. Under forutsetning av et fast forhold mellom
kapital og produksjon (kapital - output koeffisient), blir produksjonskapasi-
teten for de mellomliggende &r beregnet ved hjelp av tidsseriedata for kapital-
bestanden. For & beregne kapital - output koeffisienten blir det nyttet
statistikk over kapitalbeholdningen i faste priser. En av de metoder som kan
nyttes for & beregne kapitalbeholdningen, er den sdkalte "perpetual inventory"
metoden. Metoden er nyttet i nasjonalregnskapets beregninger. En narmere
beskrivelse er gitt i arbeidsnotater [4] I korthet gir metoden ut pa &
akkumulere nettoinvesteringene for et bestemt antall ar for & fa kapitalbe-
holdningen for hvert enkelt &r.

Produktfunksjonsmetoden tar, som navnet gir uttrykk for, utgangspunkt

i en produktfunksjon. Parametrene i funksjonen (f.eks. en Cobb-Douglas-
funksjon) estimeres pd vanlig mdte ved hjelp av tidsseriedata for kapital,
sysselsetting og produksjonsvolum. Modellen kan sd nyttes til lg¢pende
kapasitetsberegninger.Ved & sette inn data for kapital og sysselsetting i
modellen, fdr vi et uttrykk for produksjonskapasitetenl). Forholdstallet
mellom den faktiske produksjonen og den beregnede produksjonskapasiteten
gir ett mdl pd graden av kapasitetsutnyttelsen.

Felles for alle de ¢konometriske metodene er at kapasitetsbegrepet
i praksis byr pd tolkningsproblemer. Produksjonen i de ¢vre vendepunkter -
som Whartonmetoden og kapital-output metoden bygger pd - beh¢ver ikke &

innebazre full kapasitetsutnyttelse (jfr. begrepet praktisk kapasitet).

1) At kapasiteten blir bestemt av den faktiske sysselsettingen,kan virke noe
fremmed ut fra en mer tradisjonell kapasitetstankegang, hvor det synes
vanlig 8 ta hensyn til at bedriften kunne hatt flere sysselsatte (et mer
teknisk kapasitetsbegrep).



I perioder med h¢y utnyttelse av kapasiteten gir metoden derfor ingen

sikre holdepunkter for & si noe om hvilke "tak' den praktiske kapasiteten
setter for produksjonen. Stort sett det samme problemet stdr vi overfor
ved bruk av de to andre metodene. I produktfunksjonsmetoden f.eks., er
parametrene estimert ved hjelp av data som naturlig nok bade representerer
"god" og "darlig" utnyttelse av produksjonsfaktorene. Kapasitetsmdlet vil
dermed gi uttrykk for en gjennomsnittlig,eller "normal", produksjonssammen-
heng. I perioder med h¢y utnyttelse av kapasiteten kan vi da lett fi en
kapasitetsutnyttelse pa over 100 prosent, selv om den praktiske kapasiteten
ikke beh¢ver & vere fullt utnyttet.

En annen viktig svakhet ved Whartonmetoden og metoden for beregning
av avvik fra den normale kapasitetsutnyttelsen, er at disse metodene ikke
tar hensyn til forandringer i faktorinnsatsen, nyinvesteringer eller til
nedlegging av produksjonsutstyr. Til fordel for de to nevnte metoder tar
kapital-output metoden hensyn til investeringsutviklingen. Det er likevel
grunn til & understreke at det kan reises visse invendinger mot selve
metoden. Spesielt gjelder dette forutsetningen om et fast kapital-output
forhold, men ogsid det statistiske grunnlaget for beregning av kapital-
beholdningen. )

Produktfunksjonsmetoden eliminerer de vesentligste av de svakheter
vi har nevnt i avsnittet ovenfor, fordi metoden tar hensyn til b&de faktor-
innsats av arbeidskraft og kapital. Imidlertid har ogsd@ denne metoden en
klar begrensning. Modellen kan naturligvis ikke ta hensyn til forhold som
medfgrer endringer i de tidligere sammenhenger mellom de variable i produkt-

funksjonen. Dette kan vere arbeidsmarkedspolitiske tiltak, milj¢tiltak m.v.

Ved & innhente data direkte fra foretak (eventuelt bedrift) kan en
utforme en statistikk som gir et flerdimensjonalt kapasitetsmal. Vi kan
mile kapasiteten i output stgrrelser (produksjonen i volum eller verdi)
eller i input st¢rrelser (maskintimer, arbeidstimef, ravarer, forbruk av
elektrisk kraft m.m.). I praksis er det ogs& her flere mdter & utforme
statistikken pi. Vi skal imidlertid begremse oss til den svenske under-
spkelsen, fordi denne etter vir mening gir de mest interessante perspektivene.
I den svenske unders¢kelsen skal det innhentes opplysninger fra et

utvalg av foretakl) innen bergverksdrift og industri. Telleenhetene skal

1) Det er ikke helt fastlagt om en skal innhente data pd bedriftsn1v§:
Dette er bl.a. avhengig av om det skal gis tall for de engelte regioner.
Ved & velge bedrift som telleenhet er det antatt at kapa51tgtsmalgt blir
mer teknisk basert. Imidlertid m& vi understreke at det primere 1
valg av telleenhet b¢r vare oppgavegivernes muligheter til a g1 data.



stratifiseres etter n®ringsgruppe, st¢rrelse (antall sysselsatte eller
produksjonsverdi) og eventuelt region. Telleenhetene skal gi opplysninger
om en rekke kapasitetsmdl bade i output og input stg¢rrelser. Spg¢rsmilene
skal dels besvares i tallst¢rrelser (absolutte tall og prosenttall) og
dels ved & krysse av svaralternativer. Undersgkelsen skal vare kvartals-
vis, men siden det inngdr sdvidt mange kjennemerker, skal det vurderes om
det er tilstrekkelig & innhente &rlige data om enkelte av kjennemerkene.

De kjennemerkene som skal inngé i den svenske unders¢kelsen er:

. Antall skift pr. degn
Antall driftsdé¢gn pr. uke

1
2
3. Antall driftstimer pr. d¢gn
4. Antall sysselsatte

5

Utforte arbeidstimer i kvartalet av sysselsatte direkte
knyttet til produksjonen

6. Verdien av produksjonen i kvartalet
7. Produksjonsvolumet i kvartalet (m&lt i fysiske enheter)

8. Révarer og halvfabrikata som nyttes i produksjonen

For hvert kjennemerke skal oppgaYegiverne gi kapasiteten pad to
nivder, henholdsvis den praktiske og den ¢konomiske kapasitet. Disse be-
grepene har vi tidligere definert i avsnittet om begrepet kapasitet. For
a4 hjelpe oppgavegiverne til & fastlegge den praktiske kapasiteten er det
gitt en lang rekke beskrankninger som de skal ta hensyn til (se skjemaet
i vedlegg 1).

Utover kjennemerkene 1-8 skal oppgavegiverne gi et samlet mal pa
den praktiske og den ¢konomiske kapasiteten. Dette skal vare det sentrale
spprsmalet i undersgkelsen. Ved besvarelse av spg¢rsmidlet skal oppgave-
giverne nytte det kapasitetsmdl som best beskriver driftsniviet.

Oppgavegiverne skal ogsd krysse av en rekke svaralternativer.
Formdlet med disse spg¢rsmilene er 4 forklare nzrmere den aktuelle kapasitets—
utnyttelsen. Disse spprsmilene er stort sett de samme som inngdr i vart

1), I tillegg blir oppgavegiverne bedt om & angi (i 5

konjunkturbarometer
alternativer som strekker seg fra 1 uke til 6 maneder) hvor lang tid det
vil ta & ¢ke produksjonen til praktisk mulig driftsnivd (praktisk kapasitet),
under forutsetning av en tilstrekkelig etterspgrsel.

Ved beregning av kapasitetsutnyttelsen, for de enkelte narings-—
grupper og for hele industrien, er det tatt sikte pa& & nytte metoder hvor
1) Den svenske unders¢kelsen har med 6 alternative faktorer som skal for-

klare hvorfor kapasiteten ikke er utnyttet. I konjunkturbarometeret er
det spesifisert flere faktorer, i alt 14.



en kommer fram til bdde et veiet og et uveiet kapasitetsmdl. I beregningen

av et veiet kapasitetsmdl er det planlagt & nytte enten antall sysselsatte

eller produksjonsverdien som vekter.

4. TO KVANTITATIVE UNDERS@KELSER UTFQRT AV BYRAET

Den f¢rste av disse undersgkelsene ble utfort i 1956 [5]. Formilet
med unders¢kelsen vdr & finne ut i hvilken utstrekning bedriftenes pro-
duksjonskapasitet var utnyttet i dette dret. I undersgkelsen ble det nyttet
et kapasitetsbegrep som s& & si er identisk med det vi har kalt praktisk
kapasitet.

Det ble innhentet data fra et utvalg pa om lag 125 foretak som i
alt representerte om lag 250 bedrifter. Bedriftsutvalget ble trukket blant
bedrifter med mer enn 100 sysselsatte i 1954, og til sammen utgjorde disse
bedriftens andel av bruttoproduksjon om lag 35 prosent. Bedriftsutvalget
ble stratifisert etter antall sysselsatte 1 tre st¢rrelsesgrupper: bedrifte
med over 500 sysselsatte, bedrifter med 200-499 sysselsatte og bedrifter
med 100-199 sysselsatte.

Bedriftene ble bedt & oppgi om produksjonskapasiteten var fullt ut-
nyttet. For bedrifter med ledig kapasitet forsgkté en & ansld tallmessig
graden av den ledige kapasitet. Produksjonskapasiteten ble beregnet som
forholdet mellom faktisk produksjon og produksjonen ved full utnyttelse
av kapasiteten. I tabellen nedenfor har vi tatt med resultatet for de

tre storrelsesgruppene.

Kapasitetsutnyttelsen 1 industrien. 1956

100-199 200-499 Over 500
I alt
sysselsatte sysselsatte sysselsatte
Kapasitetsutnyttelse
prosent 89,4 92,0 94,3 92,0

Av tabellen fremgdr det at kapasitetsutnyttelsesgraden for hele
bestanden er begrenset til 92 prosent, dvs. produksjonen kunne vart 8,7
prosent h¢yere ved full utnyttelse av kapasiteten. Det kan ogsd vare

grunn til & merke seg at 1956 konjunkturmessig sett var et meget godt ar.



Ved samtale med hver enkelt bedrift forsgkte en dessuten &
finne ut &drsakene til at kapasiteten ikke var fullt utnyttet. Arsakene
ble spesifisert i f¢lgende 5 faktorer: manglende etterspgrsel, sesong—
svingninger i etterspgrsel, mangel pd elektrisk kraft, rdstoff o.l.,
streik og tekniske vansker.

Den andre undersgkelsen vi skal komme inn pd,ble utfe¢rt i 1. kvartal
1978. Mens en 1 1956-undersgkelsen forsgkte & midle kapasitetsutnyttelsen
med utgangspunkt i produksjonen, var formdlet her & mdle kapasitetsut—
nyttelsen til arbeidskraftfaktoren. Undersgkelsen ble utf¢rt som en

19

tileggsundersg¢kelse ved den kvartalsvise investeringsstatistikken ', (i alt

fire tilleggssp¢rsm@l). Oppgavegiverne ble bedt om & oppgi antall syssel-
satte 1 juni 1977 og i februar 1978, og om antall sysselsatte pa de to
tidspunkter var h@yere enn strengt tatt ngdvendig for produksjonsnivaet.
Videre ble bedriftene bedt om & oppgi hvor mange sysselsatte dagens produk-
sjonsniva ville kreve ved full arbeidsuke, og til sist antatt sysselsetting
i juni 1978.

Unders¢kelsen ble utf¢ort for Arbeidsdirektoratet,slik at det kapasi-
tetsbegrepet (dagens produksjonsnivd ved full arbeidsuke) md sees pa
denne bakgrunn.. Undersgkelsen viste at en femtepart av bedriftene hadde
ledig arbeidskraftkapasitet,og den ledige kapasiteten utgjorde til sammen

en prosent av de sysselsatte.

5. SLUTTKOMMENTARER

Alle de sdkalte pkonometriske metoder har svakheter.

Av de metodene som er tatt opp her synes produktfunksjonsmetoden & ha klare
fordeler, fordi metoden tar hensyn til bruken av arbeidskraft og kapital.
Imidlertid bygger metoden pd en fast produksjonsteknikk,og dermed vil
metoden naturligvis ikke ta hensyn til faktorer som kan pavirke de tidligere
produksjonssammenhenger.

Det er mye som taler for & innhente data for produksjonskapasitet
direkte fra produksjonsenhetene, og heller betrakte de ¢konometriske metodene
som supplement eller midlertidige l¢sninger inntil en slik statistikk kan
etableres. Fordelene ved & innhente data direkte fra produksjonsenhetene

er at vi da f&r med alle forhold som har betydning for den aktuelle

1) Investeringsstatistikken bygger pd oppgaver fra om lag 2 400 bedrifter
med 300 000 sysselsatte,if¢lge Industristatistikk 1976.
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produksjonskapasiteten. Videre kan statistikken utformes slik at den
gir et flerdimensjonalt kapasitetsmdl (dvs. vi kan mdle kapasiteten bade
i output og input st¢rrelser). Statistikken kan dermed f& et videre bruks-
omrédde, samtidig som vi kan ta hensyn til at de enkelte naringsgrupper
har behov for noe forskjellige kapasitetsmdl.
En kunne med fordel innhente noen fzrre opplysninger enn det
legges opp til i den svenske undersgkelsen. Alternativt kunne en - som
det ogsd er gitt uttrykk for i den svenske undersg¢kelsen - innhente enkelte
av dataene arlig. P& kvartalsbasis b¢r det minst innhentes opplysninger
om et samlet mdl pd kapasiteten (det mdl som best beskriver driftsniviet)
og om utnyttelsen av arbeidskraftfaktorene. Det primare kapasitetsbegrep

b¢r vere praktisk kapasitet.

Mye tyder pd at innhenting av data til en slik undersgkelse vil
kreve relativt store ressurser for & veilede oppgavegiverne. Unders¢kelsen
ber i likhet med 1956-unders¢kelsen utfgres ved hjelp av intervjuere.
Skulle det bli aktuelt & gjennomf¢re en slik unders¢kelse, bor det tas opp
med Arbeidsdirektoratet om det er grunnlag for et n®rmere samarbeid med
fylkesarbeidskraftkontorene, spesielt ved innhenting av oppgaver. Med den
faglige arbeidskraften disse kontorer etéer hvert ‘rdder over, skulle forut-

setningen for & lg¢se disse oppgavene vare tilstede.
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{ Kontroli-

Har lamnade uppgifter erhiller sekretesskydd enligt
sekretessiagen (SFS 1937:249); se sarskilt 16 och 19 a §§.

Uppgiftslamnandet ar obligatoriskt enligt SFS 1966:37

KAPACITETSENKAT

Vedlegg
Blankett
F/IN 705

! ! Bransch- Person-/Organisations-
; nummer (2) {‘ nummer nummer Uppgiftsidmnarens telefonnummer
!; |
| H
Blanketten insdnds senast
till
Statistiska centralbyrén
F/IN, Ekonomisk korttidsstatistik
Fack
102 50 STOCKHOLM
SCB8s noteringar
ANVISNINGAR
for blankettens ifyllande finns pd omstdande sida.
1 Faktisk och praktisk moijlig driftsniva Skuggade fait = Uppgifter enligt féregdende enkat
] 1 ]
Definitioner, avgransningar etc till uppgifterna nedan och till : Praktisk mojlig driftsniva Rang-
praktisk majlig driftsniva (kapacitet) finns pd omstdende sida Faktisk driftsniva {kapacitet = 100 %, i crdning
(8) {18)
A Antal anst8lida arbetare per den
. (22) (29)
Totalt antal arbetstimmar
under kvartalet utforda av driftspersonat. L.
(36) (43) (50)
B Produktionsvérde (1 000-tal kronor) . . . ... .......... ¢+ e e, Lo,
\ (S§1B)-kod Ange enhet (53) ! (60) 1
Produktionsvolym 3 i
(68) T 79 ‘ 77
Fdrbrukning av insatsvaror i

C Rangordna variablerna i frdga 1 B efter hur bra de mater kapaciteten for Ert féretag (en etta '*1°’ for den basta - osv) ————-T

2 Kapacitetsutnyttjande

Ange det kapacitetsutnyttjande som bist beskriver arbetsstallets driftsniva i procent av praktisk mojiig

Huvudorsak till att driften
bedrevs vid en nivé lagre an 100 %
av praktisk mojlig driftsniva

L Otillracklig efterfrdgan

Brist pd yrkes-
D 2 utbildad arbetskraft
{95)

driftsnivd. Anvand i forsta hand nagot av produktionsmatten i friga 1 B fér berakningen. Ange under | Vtnyttjandegrad
kommentarutry mmet (se omst3ende sida) pa vilket satt kapacitetsutnyttjandet beraknats. : ©8)
Faktisk utnyttjandegrad % ........ i
| o . R i i (88)
| Mojtig utnyttjandegrad om efterfrdgeunderiag funnits o
[ — men med den arbetsstyrka som faktiskt varit anstalld under kvartalet . . . .. ... .. ... ... ... ... % |
® Frdga 3 och 4 besvaras endast om kapacitetsutnyttjandet &r ligre an 100 %
3 Orsak till kapacitetsutnyttjandet
| (91) (92) (93) 1

Brist pd arbetskraft utan
3 sérskild yrkesutbildning

. ©4) 96)
(kapacitet) Kapacitetsreserv for Brist pd insatsvaror,
! 4 framtida bruk rj 5 drivmedel eller el DS Driftstopp
| —"
Fii!ﬂ (98)  Andra orsaker, ‘
|17 Férstora lager D 8 angevilka —» o iiiiiieccceiiiiieceeooo _J

°

4 Tidatgang for att uppna praktisk mojlig driftsniva

Tidatgang f6r att expandera frén
faktisk driftsnivd till praktisk
moijlig driftsnivd

under forutsiattning om
tillracklig efterfragan

(99)

(102)

D 1 Mindre dn en vecka

D 4 Tre till sex manader

(100) {101)
D 2 En vecka till en manad DS En till tre manader
(103)

Mer dn sex manader,

[

5 Tidatgdng !frivillig uppgift)

Ungefarlig tidatgdng for ifyllande av blanketten

|{104)Antal minuter

Viénd!

Blankettutgivare

STATISTISKA CENTRALBYRAN

Enheten for industristatistik
Ekonomisk korttidsstatistik

Telefon
Riktnr

08 —

Abonnentnr Begar
14 05 60

“"Ekonomisk korttidsstatistik’’



ANVISNINGAR

Allmant

Uppgifterna skall avse det arbetsstalle som anges i adress-
faltet, aiternativt de arbetsstallen som anges i utrymmet
under adressfaltet.

Vi d&r medvetna om att ménga foretag inte har sifferunderlag

till hands for berdkning av exakta kapacitetsuppgifter. Vi

ar dven medvetna om att kapaciteten kan variera avsevart i
forhdllande till produktsortimentet, vilket kan variera pd
kort sikt for manga arbetsstdllen. Trots dessa problem ir
det angelaget att Ni forsoker gora en rimlig uppskattning av
kapaciteten for arbetsstallet.

| frdga 1 anges nadgra matt pd verksamheten i absoluta tal
avseende dels den faktiska omfattningen av produktionen
under aktuellt kvartal dels berdknat fullt kapacitetsutnytt-
jande under samma tid (kol 1 resp 2).

Uppgiften under 1 C kommer férhoppningsvis att ge entydi-
ga kapacitetsmatt for de olika delbranscherna. Detta kan se-
dan anvandas for forenkling av uppgiftsiamnandet.

| fraga 2 ({forsta deifrdgan) skall kapacitetsutnyttjandet
under kvartalet anges i procent {dvs faktisk omfattning av
verksamhetern | relation till fullt kapacitetsutnyttjande
{100 °6). Darvid kan nagon av variablarna i frdga 1 B anvan-
das eiler annan berakningsgrund, som Ni sjalv bedomer som
den mest reievanta for Ert arbetsstalle. V g ange i kommen-
tarutrymmet vilken metod Ni anvant. Den andra delfrdgan
under fraga 2 avser att belysa ev undersysselsattning av
arbetskraften.

Fraga 3 och 4 avser att ge svar pa orsakerna till ofullstandigt
Kapacitetsutnyttjande samt vantad varaktighet av denna.
Om flera orsaker foreligger, v g ange endast den som Ni be-
domer som viktigast.

Vid berdknandet av den tid som &tgér for att fylla i blanket-
ten skall tiden for samtliga tillkommande arbetsmoment in-

g8 for de personer som ar inblandade i rapporteringen. Upp-
giften kommer att anvdndas som underlag for vidare férenk-
ling av uppgiftslamnandet. Uppgiften ar frivillig.

Definitioner

Antal anstallda arbetare

= antal registrerade anstailda arbetare som direkt eller indi-
rekt varit sysselsatta med den industriella produktionen.
Skall aven inkindera service- och underhallspersonai.

Totalt antal arbetstimmar

= faktiskt arbetad tid, dven overtid, utford av driftspersonal
som direkt eller indirekt varit sysselsatta med den indust-
rieiia produktionen.
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Produktionsvarde

= forséljningspris exkl moms av alla produkter som till-
verkats under redovisningsperioden (inkl lageruppbygg-
nad). Om uppgiften ar svar att ta fram kan den upp-
skattas med t ex leveransvdrde alternativt fakturering.

Forbrukning av insatsvaror (ink! brinsien)

= rdvaror, frammande halvfabrikat, fardiga delar, em-
bailage, bransle, el m m som direkt erfordras for den far-
diga varans framstailning och/eiler distribution,

Praktisk mojlig driftsniva (fullt kapacitetsutnyttjande)
Avser den driftsnivd som &ar praktiskt méjlig att uppné vid
fullt utnyttjande av arbetsstéllets befintliga maskinpark och
utan hinder av orderbrist, brist pd arbetskraft o d. Vid be-
rakning av praktisk mojlig driftsnivd (kapacitet) bor hansyn
tas tiil foljande restriktioner:

1 Forutsatt ett normalt produktsortiment. Om produkt-
sortimentet varierar avsevart pd kort sikt, antag att det
nuvarande tillverkningsmonstret ar normalt sdvida det
inte avviker avsevart fran det normala pd grund av en
unik situation under redovisningsperioden.

2 Vid berdkning av kapaciteten férutsatt en driftsutvidg-
ning med avseende pd skift och driftstimmar som kan
anses rimlig att uppnd inom Er bransch och iokalisering
pa kort sikt.

3 Ta endast hansyn till maskiner och utrustning som ar till-
ganglig och fardig for drift. Beakta inte tillgangar som
fordrar omfattande reparationer innan de tas i drift,

4 Rikna med vytterligare tidsdtgadng for underhadlisarbete,
reparationer eller stddning som blir nddvéandig nar drif-
ten andras frdn nuvarande nivad till praktisk kapacitet.

5 Forutsatt tillgdng pd arbetskraft, material, nyttigheter
etc i tiliracklig omfattning sd att Ni kan utnyttja maski-
ner och utrustning som var tillganglig under kvartalet.

6 Beakta inte overtidsbetalning, 6kade materialkostnader
eller andra kostnader som begrénsande faktorer vid be-
rékning av kapaciteten.

7 Aven om det skulle vara majligt att 6ka produktionen
genom att anvdnda produktionsmojligheter utanfor
arbetsstéllet, s3 som att lagga ut deltillverkning pd kon-
trakt, beakta inte anvdndning av siddana modjligheter i
stdrre utstrackning dn vad som varit normalt vid nuva-
rande driftsniva.

Uppgiftslamnarens kommentarer

I

Underskrift

!: detta arende efterfrdgas (V G TEXTA)
i

Ort och datum

r "
iTelefon (riktnr och abonnentnr)
L

Underskrift
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