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har sine aner langt tilbake i historien. Allerede i &r
105 etter Kristi fodsel vet man at det ble laget papir
i China. Papirmakerkunsten ble lenge bevart der borte som
litt av en hemmelighet, men under en krig ble det tatt til
fange en del kinesere som fikk lov til & kjepe seg fri hvis
de ville leere fra seg papirmakerkunsten. P& den méten
gjorde papiret et langt hopp vestover. Det kom til Samar-
kand, det kom til Nord-Afrika, og 1 & 1165 kom det til
Spania. Likevel tok det mange &r fer vi 1 Norge fikk papir-
produksjon. Ferst helt mot slutten av 1600-tallet ble den
forste papirmaskinen bygget ved Bentse Brug i Akerselven.
I neermere 200 &r var det imidlertid kluter og filler som
var réstoffet, og forst i annen halvdel av 1800-tallet begynte
vi med treforedling i ordets vanlige forstand. Den forste
tid var det ogsd kun et rent handverk & fremstille papir.
I 1838 kom vér forste papirmaskin, men forst i 1863 tok
man 1 Norge opp produksjonen av tremasse, — altsd den
mekaniske bearbeidelsen av temmeret, og det gikk ytter-
ligere vel 10 &r for vi begynte & lage cellulose i Norge.
Senere har imidlertid utviklingen géatt uhyre raskt, og i dag
er treforedlingsindustrien en av Norges aller viktigste
eksportindustrier. Den beskjeftiger 20.000 mennesker direkte
i fabrikkene, og den skaffer indirekte arbeid for et lignende
antall i skogen. Hver time dagnet rundt, sendag som hver-
dag, tjener den inn atskillig over 125.000 kroner i valuta
og er derfor temmelig avgjerende for hele samfunns-
gkonomien.
Geografisk er treforedlingsindustrien i stor utstrekning
konsentrert om @stlandsomradet, men det finnes ogsd en

D en industri som vi nd kaller treforedlingsindustri,
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del bedrifter i Trendelag — spesielt tremassefabrikker. P&
Vestlandet er det et par papirfabrikker, men noen produ-
sent av halvfabrikata har man forelopig ikke hatt her. Det
er imidlertid planer om & sette i gang produksjon av halv-
kjemisk masse i Vadheim i lopet av relativt kort tid. Det
er grunn til & nevne at den eldste igangvaerende papir-
fabrikk i Norge ligger her rett utenfor Bergen, — nemlig
p& Alveen. Den ble startet i 1797 og har i alle &r siden
med glans hevdet seg som produsent av fersteklasses papir.

Nér treforedlingsindustrien har fétt en slik lokalisering
som tilfellet er, skyldes det at den er rastoff-, transport- og
kraftorientert. I den forste utbygningen innen tremasse- og
celluloseindusirien var det & overfere elektrisk energi en
forholdsvis vanskelig sak. Man hadde store overferingstap,
og det ble derfor til at man la fabrikkene der hvor man
hadde en foss med noenlunde jevn vannfering, og hvor
man kunne utnytte kraften direkte i maskineriet. Typiske
er tremassefabrikkene hvor vannet gikk rett pd turbiner
som var direkte forbundet med akselen p& de mange slipe-
apparater. Videre var det av stor betydning at man hadde
rastoff innen rimelig rekkevidde, — da forst og fremst
temmer. Dette matte kunne transporteres si rimelig som
mulig frem til fabrikken, og det ville — den gang enda
mer enn nd — si at det métte flotes. Derfor er treforedlings-
bedriftene lagt ved fossefall i de elver som har en relativt
stor tilgang pd temmer. Vi kan her se pd Haldenvassdraget,
hvor jeg selv arbeider, Glomma, Drammensvassdraget,
Lagendalen, Telemarksvassdraget — for & nevne noen.
Videre har det selvfelgelig stor betydning at man ikke
ligger altfor langt fra skipningshavn, idet det er forholdsvis
store varemengder som md transporteres bade opp til en
fabrikk og fra fabrikken til skipningshavn. Derfor fordyrer
det ganske vesentlig hvis man ikke rent transportmessig
ligger noenlunde gunstig til.

I lange tider har man i Norge sett pd temmeret som en
av vére storste verdier. Det har da ogsa allerede tidlig skapt
grunnlaget for en meget blomstrende trelastindustri, men
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senere ogsé for en treforedlingsindustri som etter hvert tok
luven fra de gamle trelastbruk. I dag er trelastindustrien i
Norge bagatellmessig som eksportnaring, mens den for 50
ar siden var en av vére aller viktigste.

Det har veert mange og til dels forskjellige meninger om
hvor mye temmer vi har 1 virt land. Allerede i begynnelsen
av dette drhundre reiste det seg roster som hevdet at «de
norske skoger med stormskritt gikk sin undergang i motes.
Siden den gang har det veert bygget atskillig treforedlings-
industri, og jeg tror jeg tor si at det samtidig er skjedd en
utvikling slik at vére skoger 1 dag er i bedre stand enn de
noensinne har vert. Likevel har det veert en viss oppfatning
at skogen ikke maétte bli for sterkt belastet, og at man i en
tid matte veere forsiktig med hugsten hvis man ikke skulle
risikere & komme opp i en temmerkrise om et par desennier.
Derfor har det blant annet fra myndighetenes side veert
lagt visse restriksjoner pd utbygningen av den temmer-
forbrukende indusiri i de 8rene som er gitt etter krigen.
Likevel har det skjedd en betydelig utvikling, og jeg tror
vi skal veere glad for det.

Jeg kan selvfolgelig ikke komme inn p& altfor mange
detaljer omkring treforedlingsindustrien i en redegjorelse
som denne. Jeg vil imidlertid gjerne 4 lov til & snakke litt
om enkelte av de spersmil som opptar oss ganske sterkt.
Til en viss grad er det problemer som ikke er spesielle for
treforedlingsindustri, men jeg hiper man vil tilgi at jeg
likevel kommer til & konkretisere det jeg har & si til den
industri hvor jeg selv arbeider.

Det er jo alminnelig at man deler opp industrivirksom-
het i innkjep, 1 produksjon og i salg. I tillegg til dette pleier
man ogsd & nevne den lagring som skjer mellom innkjep
og produksjon, mellom produksjon og salg og kanskje ogsd
under selve produksjonens gang. Dette er forholdsvis enkle
oppdelinger som p& ingen madte er fyldestgjorende. Jeg ten-
ker blant annet pa en slik ting som transport, som etter min
mening pé sveert mange omréader ikke har veert tilstrekkelig
paaktet i Norge. Det gjelder bade den eksterne og den in-
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terne transporten. I vér egen industri blir treerne felt i
skogen, lagret ved leveringsstedet og transportert frem til
fabrikken. Gjennom fabrikken blir rastoffet nseermest trans-
portert i en sammenhengende transportrutine. Av og til
passerer det visse maskiner, det gjennomgar visse behand-
linger, det kan endre karakter, men det hele blir mer eller
mindre én sammenhengende transport hvor man gjer et
eller annet med produktene under marsjen. Innen tre-
foredling er det ganske sveere kvanta som skal transporteres.
Det er ikke bare temmeret som skal bringes frem til
fabrikken. Likevel ruver det alene ganske voldsomt kvanti-
tativt sett. Temmeret kommer som kjent hovedsakelig i
vassdraget, men en del kommer ogsd pd jermbane og bil
direkte til fabrikken. Skulle man tenke seg at alt temmer
kom pr. jernbane, ville det bety at over 1.000 jernbane-
vogner hver eneste dag mitte komme til fabrikkene bare
med temmer. I realiteten ville antall vogner bli langt sterre,
idet de fleste ville bruke flere dager pd én tur fra leverings-
sted til fabrikk og tilbake for § hente ny last.

Kommer man s§ over til andre varer, kan man nevne
olje. Her bruker vi bare i den fabrikk jeg har ansvaret for,
henimot 50.000 tonn pr. r. Svovelkis, svovel, kalksten og
China Clay er ogs varer som ruver ganske sterkt i kvan-
tum, og i tillegg kommer det en lang rekke andre varer
som ma4 til for & lage tremasse, cellulose og papir. Videre
kommer transporten av alle de produkter som skal sendes
ut fra fabrikkene. Treforedlingsindustrien er derfor en av
de aller sterste «transportforbrukere» i vért land, og det
legges da ogsd betydelige belop ned i rasjonalisering av
transporten hvert eneste ar. Likevel er dette kanskje et av
de viktigste sporsmal som industrien ber g les pd i tiden
som kommer. Det er store belep 4 vinne inn.

Den interne transport er ikke mindre viktig, og her kom-
mer riktige planlesninger av treforedlingsanleggene inn i
bildet. Sveert mange av bedriftene er bygget for lengre tid
siden, men under moderniseringsarbeider og ved nybygg
seker man s8 langt det er mulig, & arbeide seg frem til en
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naturlig flyt i produksjonen. Det koster penger hver gang
man skal ta i et produkt. Vi har f. eks. ndr det gjelder
smavirke, et spesielt problem, idet dette virke md veere
billig for at det i det hele tatt skal kunne anvendes. Og
anvendes ber det av hensyn til skogskjetselen rundt om-
kring i distriktene. Vi pleier derfor & si at man brenner
seg p& fingrene hver gang man tar i slikt virke. Det mé
héndteres som bunter eller andre enheter og ma kunne
bringes rasjonelt frem til produksjonsstedet.

Forsyningen av temmer er forbundet ogs& med andre
interessante spersmdl. Man kjoper tommer for enorme
belop, og dette temmeret skal sd dekke produksjonen i
halvannet &r fremover, — kanskje lenger. Det betyr at man
far meget kraftige péfristinger pd likviditeten ndr temmer-
oppgjerene skal sendes ut — normalt 1 juli hvert &r. De
forskjellige bedrifter m& derfor innrette seg slik at de har
reserver til & mete tommeroppgjeret nér det kommer. Ut-
betalingene blir derfor preget av en viss periodisitet, og det
stiller sterre krav til planlegningen av finansene enn man
kanskje behever i mange andre industrier.

Hvis man regner at den norske treforedlingsindustri
bruker 5 millioner m3 temmer pr. &r, vil det si at man for
dette virke md betale ca. 1 milliard kroner, regnet levert
ved fabrikkene. Her kommer det sterkt til nytte at det nd
finnes muligheter for en skikkelig budsjettering ogsd nér
det gjelder kapitalbevegelsene i en bedrift. I den bedrift
jeg steller med, har vi veert ganske ivrige etter & finne veier
til & folge likviditetsutviklingen. Vi prover hver hest &
danne oss et bilde av de forskjellige poster i budsjettet. Vi
tar for oss salgssiden og ser pd de produkter vi normalt
leverer, gjor oss opp en mening om hva vi regner med &
kunne levere — ikke ut fra en ensidig produksjonsvurdering
— men forst og fremst basert pd en vurdering av avsetnings-
mulighetene i tiden som kommer. Deretter prover vi ogsa
& foreta en begrunnet gjetning av hva prisene vil bli i det
kommende &r, og finner s& frem til en budsjettering av de
innbetalinger vi kan regne med. I denne forbindelse ma
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vi selvsagt ogsa ta i betraktning i hvilken grad det vil bli
behov for & gi sterre kreditter enn for.

Videre tar vi for oss utgiftssiden og finner ut hvilke
utgifter vi m& regne med for 8 kunne holde produksjonen
p4 det niva som salgsbudsjettet skulle tilsi. Vi ma ogsa her
i stor utstrekning basere oss pa gjetninger. Vi har det slik
i var bransje at vi kjeper vart viktigste rastoff — temmeret
— uten i grunnen & vite hvor mye vi far. Vi gjor kontrakter
i september/oktober det ene dr og har ferst oversikt over
kvantumet midtsommers det neste &r. I temmerkontraktene
er det en sdkalt cirka-klausul som tillater variasjoner pa
10 % opp eller ned, men dette har dessverre glidd ut, og
man kan risikere meget store avvikelser i kvantum uten &
kunne justere det inn. Det gjor at det faktisk blir en tem-
melig gjetningspreget vurdering som ligger til grunn for
det kvantum man kan regne med & fa levert pd inngitte
kontrakter. I tillegg kommer s& at man heller ikke vet
temmerprisen lenger enn frem til halvérsskiftet, og med de
storrelsesordener man opererer, er det uten videre klart at
avvikelsene lett kan bli store.

Beregninger blir ogsd gjort for lenninger, for rekvisita,
for hjelpestoffer, forsikringer, utbytte, skatter etc., og vi
finner s& frem til et belop som vi regner med & ha til dispo-
sisjon for sterre investeringsarbeider, fondsopplegning og
lignende.

Dette budsjett har vi delt opp pr. méned, og vi kontrol-
lerer dette sd godt vi p& noen maéte kan, for & undersoke
om det er grunn til & «regne pa nytts etter som tiden gar.
Det har selvielgelig vart utslag, men pd den annen side
stdr det ikke til & nekte at man etter hvert f&r en viss rutine
1 disse gjetninger, og at man pa den maten kan f3 et nyttig
varsel pd et tidlig tidspunkt hvis noe ekstraordineert skjer.

Sammen med dette knytter vi da visse anslag for hva vi
regner med & maétte investere i den kommende periode. Vi
far en bra oversikt over hvor meget vi kan regne & ha til
disposisjon for slike formal, og vi samler forslag til in-
vesteringsarbeider fra de forskjellige avdelinger.
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Beskjeftigelsen av dyrt maskineri har vi lenge veert opp-
merksom pa betydningen av innenfor var industri. Vi vet
at det har avgjerende betydning for et godt resultat at man
kan beskjeftige kostbart maskineri flest mulig timer i dret.
Jeg skal senere f& lov til & komme litt tilbake til den side
av saken, men vil gjerne i forbindelse med likviditet nevne
en viss parallell. Vi ser det slik at kapital er en fullverdig
produksjonsfaktor, og at ogsd den ber utnyttes s vidt mulig
helkontinuerlig. Det er klart at vi i en industri som har s&
store svingninger 1 utbetalingene, vil madtte samle visse
reserver som vi ikke kan bruke til investeringer fordi vi ma
kunne fa dem frigjort pd forholdsvis kort varsel, f. eks. nér
temmeroppgjorene skal ut. Disse midler kan man da selv-
sagt sette pa en foliokonto i en bank, men vi har kommet
til at det m& veere riktig & prove & f& pengene direkte i aktiv
virksombhet, og har ogsd av den grunn l&nt dem ut pa meget
kort sikt og til forsteklasses sikkerhet. Dette kan gi meget
betydelige renteinntekter i lopet av et &r, og det gjor det
mulig & aktivisere disse pengene i perioder da vi selv ikke
kan gjere oss virkelig nytte av dem. Vi legger atskillig vekt
pa dette synspunkt, og vi tror at det ogsd pd lang sikt m&
ansees som en riktig linje.

P& den annen side ser vi selvsagt i synene at ingen
plasering er bedre enn den vi kan gjore i vare egne fabrik-
ker. Normalt vil det veere en rekke oppgaver som ber lases
innen et fabrikkompleks. Man skal bare veere klar over at
det koster penger. Vi kan erstatte arbeidslonn med kapital
gjennom automatisering og mekanisering. Det er imidlertid
alltid litt av et regnestykke hva som er riktig i en slik for-
bindelse. Her har ofte visse produktivitetsbetraktninger
bidratt til & skape en viss skjevhet 1 innstillingen. Sveert
ofte nér man leser om produktivitet, er det en ganske be-
stemt form for produktivitet det snakkes om, — nemlig
produksjonen pr. anvendt arbeidstime, pr. arbeider eller
lignende. Etter min mening er dette feilaktig, idet det er
& undervurdere kapitalens betydning som produksjons-
faktor. Det er slett ikke sikkert at det alltid lenner seg &
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fa den heyest mulige produktivitet pr. arbeidstime. Det er .
et spersmél om den kapital som skal til for & erstatte f. eks.
en manns arbeid, kapitalisert utgjer et sterre belop enn
arbeidslenningen til en mann i den tid maskinen vil vare.

En vurdering av kapasitetsutnyttelsen for en slik maskin
kommer ogsd sterkt inn i bildet. En mann som er satt til et
bestemt arbeid, kan hvis kapasitetsutnyttelsen svikter, flyt-
tes over til en annen avdeling eller settes til annet arbeid
som kommer bedriften til gode p& lengre sikt. En spesial-
maskin som er installert for & gjere det samme arbeid, kan
normalt ikke gjere noe annet enn nettopp det den er bygget
for, og blir en ded kapital som trekker avskrivninger og
renter om den gar eller str. Derfor kommer alltid ogsa
vurderingene av produksjonen inn i slike betraktninger.

Med disse forbehold er det likevel en lang rekke oppgaver
som ligger og venter p& & bli lgst, og det er som oftest opp-
gaver som gir en meget god rentabilitet. Ved & investere f.
eks. 1 transportanordninger kan man ofte tjene pengene
tilbake p& meget f3 &r. Det blir derfor en viss prioritets-
rekke som man ma sette opp ndr det gjelder bruk av in-
vesteringsmidler. Denne er imidlertid ikke pd noen maéte
rent gkonomisk preget.

Nar jeg sier «rent gkonomisk pregets, er det kanskje en
vanskelig nyansering. Det jeg mener & gi uttrykk for, er
at man av og til ikke star fritt til & velge tidspunktet for en
investering. Utviklingen g&r s& raskt at det stadig hender
at konkurrenter installerer et eller annet nytt som gir pro-
duktene et kvalitetsmessig fortrinn. Det er pd ingen maéte
normalt at dette betinger en heyere pris pd produktene,
men det er ganske enkelt slik at hvis man vil selge, mé
man kunne tilby samme kvalitet. Da hjelper det ikke om
en ting koster bdde 1 og 2 millioner kroner i investering
uten at den i og for seg gir egkte salgsinntekter; man md
foreta investeringen for & kunne greie seg i konkurransen,
for & kunne fa avsatt sine produkter og for & kunne holde
beskjeftigelsen oppe.
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Jeg kan her nevne et par eksempler. I den senere tid har
stadig flere fabrikker gétt til anskaffelse av et meget kom-
plisert blekeri i cellulosefabrikkene, slik at de kan levere
produktene med en ekstraordineert hey hvithet. Det er péd
ingen mate sikkert at papirfabrikker f. eks. i England, —
nir de bruker cellulosen til papir — kan bevare denne
hvitheten, idet man der borte stort sett ikke har s& rent
fabrikasjonsvann. Likevel er dette med hvithet i den grad
et salgspoeng at man ma mete kravene til hvithet for & fa
solgt sine produkter. Jeg tror med respekt & melde at slutt-
produktet ikke blir vesentlig bedre med en slik hvithet, men
det har ikke noe seerlig med saken & gjore hvis kunden er
fast bestemt p& at han vil ha den hviteste vare.

Et annet eksempel gjelder de sikalte sentricleanere. Det
er apparater som renser cellulosen for smiurenheter bedre
enn siler, sold og sorterere kan gjere. I mange &r har
cellulosefabrikker verden over klart seg uten disse sentri-
cleanere, og det har i grunnen ikke veert noen vesentlig
klager p4 renheten av massen ved de fabrikker som har hatt
et normalt bra utstyr. I og med at enkelte har installert
sentricleanere, har det imidlertid blitt en nedvendighet for
andre & gjore dette, og man har mattet gd til meget store
uttellinger i den ene fabrikk etter den andre for & kunne
by p& samme kvalitet. Sentricleaned masse matte det vere.

Nar jeg derfor for en stund siden brukte uttrykket «en
rent okonomisk betraktning», var det fordi mange in-
vesteringer i seg selv ikke forrenter seg ved & gi en hayere
produksjon, en hgyere pris eller lignende. P4 den annen
side er det klart at disse investeringer i hoyeste grad er
okonomiske, fordi det ville bety en gkonomisk tilbakegang
og stagnasjon hvis man ikke kunne folge med i konkurran-
sen, — ikke f4 solgt sine produkter. Derfor gir man hoyeste
prioritet til slike investeringer som har med kvalitet & gjere
— enten det er for & folge med i den kvalitet som konkur-
rerende bedrifter kan lage, eller for & fa et lite forsprang
kvalitativt sett.

Deretter kommer en del investeringsoppgaver som heller
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ikke direkte forrenter seg. Det gjelder investeringer til lager
av forskjellig art. Her kommer imidlertid hensynet til be-
driftens elastisitet inn i bildet. Hvis man har for sm3 lager
slik at man f. eks. er nedt til 4 stanse hvis det skulle bli
vanskeligheter med transporten av en eller annen grunn,
kan dette bli meget kjedelig — ikke minst for beskjeftigel-
sen. Man m4 derfor ha noe & gd pa. For det forste koster
imidlertid lageret i seg selv mange penger, og for det andre
koster det atskillig & ha noe i disse lagre. Det er likevel av
de utgifter vi m3 ta.

Dernest kommer s alle de investeringer som man direkte
gjer for & spare eller tjene penger. Her foretar vi da den
virkelige prioritetsvurdering, underseker hvordan planene
faller inn i de sterre linjer innenfor selskapet og velger
tidspunktet for investeringene, avhengig av hva man finan-
sielt kan greie. Her f&r vi blant annet bruk for det vi vet
eller mener & vite om riktige beregningsmater, blant annet
i forbindelse med utskiftningskalkyler, overgang til heyere
teknikk osv. Det er jo ikke alltid s& lett & foreta den riktige
vurderingen, idet det er mange og kompliserte forhold som
kommer i betraktning. Treforedlingsindustrien er ganske
kapitalintensiv, og det st&r meget store belop bak hver
mann. Derfor kommer spersml om kapasitetsutnyttelsen
meget sterkt inn i bildet.

Né&r vi forst har gjort en investering, er dette etter vr
mening slik at man ikke skal feste seg altfor mye ved en
spesifikasjon av tidskostnadene. Da er det i grunnen bare
blitt et spersmél om hvor meget vi kan fa til & dekke tids-
kostnader og til eventuell fortjeneste. Man kan godt si at
vi der praktiserer bidragsmetoden rent regnskapsmessig sett.
Vi har jo forskjellige grener av var virksomhet, — papir-
fabrikasjon, kartongfabrikasjon, celluloseproduksjon, tre-
masseproduksjon, kraftverk, sprit, trelast og en rekke andre
varer. Vi mé se pd summen av disse produkter og hva vi
kan f3 ut av virksomheten totalt sett til avskrivninger, ren-
ter, administrasjon, forsikringer og alle de andre utgifter
som ikke har direkte sammenheng med produksjonen. Det
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vi gér inn for, er som rimelig kan veere & maksimere det
belap vi har ut over mengdekostnadene.

Men for vi foretar en investering, er vi fullstendig klar
over at tidskostnadene spiller en helt avgjerende rolle for
vére muligheter til & f4 skikkelig rentabilitet pa et anlegg.
Derfor kommer ogsd de sterkt inn i bildet. Man mé som
oftest ha en viss storrelse p& en operasjon for at det skal
lonne seg & mekanisere eller automatisere den. Man bindes
ogsd da pd en ganske annen mate enn tidligere, og vi ned-
legger atskillig arbeid og tid 1 vurderingene for vi gar til
en slik investering.

Man kan selvsagt diskutere hva som er formélet med en
industrivirksomhet. Kaldt og brutalt vil jeg si at etter min
mening er formé&let & tjene penger pa lengre sikt. Det gir
i grunnen et utgangspunkt for problemstillingen. Dette kan
kanskje lyde litt kynisk, men det behever ikke & veere det.
Det neste spersmal blir jo hva man skal tjene penger til. I
og med at mélet er det & tjene penger pé lengre sikt, betyr
det at man ikke kan gjere lettsindige operasjoner for & gjore
et kup som gir en pen fortjeneste, hvis det kan gd ut over
forholdet til kundene pé lengre sikt. Dette forholdet er noe
av det mest verdifulle vi har. Det er kundene som skaffer
oss beskjeftigelsen, det er dem som skaffer oss inntektene,
og vi m& handle ut fra det syn at vi skal skaffe oss gode
kunder og ikke minst beholde dem.

Etter min mening skal man helst tjene penger til et
skikkelig utbytte til aksjoneerene. Det er dem som har satset
den risikovillige kapital i anlegget, og det er bare rimelig
at de far en godtgjerelse for dette hvis det foreligger et reelt
overskudd.

Videre betyr et overskudd og muligheter for & dele ut
utbytte at man betaler skatt. Vi kan nok av og til synes at
skattene loper opp i meget store belop, og at det er hardt &
gi fra seg ganske mange millioner i skatt hvert &r nér man
vet at man kunne sette dem i meget rentabel virksomhet
innen firmaet. P& den annen side har ogsd bedriften den
samfunnsmessige oppgave som enhver skatteborger har, —
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& skulle bidra til & gjere landet eller distriktet bedre & leve i,
og distriktets fremgang og velstand — det har meget & si
for en bedrifts muligheter for & hevde seg. Det skaper har-
moniske forhold p& stedet, det skaper — sammen med
skikkelig lenn — triveligere forhold for medarbeiderne, og
i det hele tatt skal man ikke undervurdere sammenhengen
mellom en bedrift, i alle fall pa et lite sted, og den by eller
bygd den ligger i.

S& kommer imidlertid etter min mening kanskje den
viktigste arsak til at man skal stille seg som mal & tjene
penger. Det er for & skaffe penger nok til & investere, til &
holde anlegget vedlike og til & folge med i konkurransen.
Hvis man ikke klarer et rimelig vedlikehold og en rimelig
fornyelse av maskineriet, tapper man selskapet for real-
verdier. Dessuten sakker man etter i konkurransen, og det
er da bare et tidsspersmdl nir man kommer i virkelige
problemer. Derfor md man innen en industri som skal
konkurrere pa de internasjonale markeder, folge meget noye
med i det som foregdr — ogsd teknisk sett — og serge for
4 ha folk som kan vurdere de nedvendige tiltak og skaffe
penger nok til 4 kunne sette dem i verk.

Nér treforedlingsindustrien er s kapitalintensiv som til-
fellet er, ma man nedvendigvis ogs& utnytte maskinene sa
langt som pd noen mate mulig. Det har medfert at man
allerede pa et tidlig tidspunkt kjerte det som man kaller
kontinuerlig — dvs. man kjerte kontinuerlig i relasjon til
degnet, hadde 3 skift, og maskinene gikk morgen, kveld og
natt, men stanset lerdag aften og tok opp igjen virksom-
heten sendag kveld. Dette er ogsd en naturlig konsekvens
av selve prosessen, idet hyppig igangkjering og stans av
komplisert utstyr som f. eks. en papirmaskin eller et cellu-
losekokeri ville gjare det umulig & drive rasjonelt.

For en del 4r siden begynte vi imidlertid meget alvorlig
& vurdere om det ikke var mulig ogsd & komme over til det
som med et vanskelig ord kalles helkontinuerlig drift. Det
betyr at virksomheten drives kontinuerlig, — ikke bare 1
relasjon til degnet, men ogsd til uken. Man kjorer da natt
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og dag, sendag som hverdag, og stanser bare ved de store
hoytider. I den bedrift jeg til daglig steller med, har vi né&
kjort pd denne méte gjennom lange tider og med et bra
resultat. Vi tok opp dreftelser med vére medarbeidere om
saken, og vi kom frem til at man da matte inn pé en 4-skifts
ordning, mens vi tidligere hadde 3 skift. Dette betyr imid-
lertid ikke at degnet er delt i 4. Man har 8 timers skift som
vanlig, men i og med at en god del alltid m& arbeide pa
lordager, sendager og helligdager, er man kommet frem til
at man ber ha en lengre sammenhengende fri hver fjerde
uke. Resultatet ble at arbeiderne fikk 42 timers arbeidsuke.
Dette skjedde lenge for det ble besluttet en reduksjon av
vanlige arbeidsuker til 45 timer, og det betydde et betydelig
fremskritt for medarbeiderne. Selvfelgelig var det mange
som syntes det var hdrdt & miste hver annen sendag sam-
men med familien, men til gjengjeld fikk man som sagt
6—7 sammenhengende degns fritid hver fjerde uke. Dette
kan heres sveert gunstig, men man ber veere klar over at
man har en meget anstrengende skiftordning i den tiden
de arbeider. Det krever derfor stor innsats & oppnd denne
sammenhengende fritid.

P& den annen side fikk medarbeiderne for det ferste
kompensasjon for den kortere arbeidstid, og for det andre
ville de tjene mer fordi mer av deres arbeid ville bli utfert
pa lordager og sendager hvor det er tillegg til timelennin-
gene. Ytterligere ville deres totale fortjeneste bli influert
av et produksjonspremiesystem som er basert pd den totale
produksjon innen vedkommende avdeling pr. uke. Ved &
kjore ogsd lordag ettermiddag og hele sondag eket drifts-
tiden med ca. 20 % fra 140 til 168 timer pr. uke.

Samtidig var det slik at en god del arbeid tidligere métte
utferes pd sendager, — nemlig skifting av filter, virer og
annen bekledning av papirmaskinene, og dessuten ble
mange reparasjoner utfert pd sendager nér fabrikken like-
vel sto. Man kunne derfor ikke regne med & fa en effektiv
gkning av arbeidstiden p& mer enn ca. 15 %.

Dette kompleks av spersmdl foranlediget forholdsvis
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grundige beregninger fra var side. For det forste om hvor-
dan virkningen ville bli for medarbeiderne. Dessuten mitte
vi gé los pd hvordan det ville virke for bedriften. Vi métte
veere klar over at vi métte legge opp et langt mer om-
hyggelig reparasjonsprogram enn noen gang tidligere, og
vi métte ogsd legge opp rutiner for skifting av filter, virer
og lignende som var meget effektive, idet det nd ville bli
langt mer tydelig enn noen gang for at det & stanse kostet
penger. Lonningsbudsjettet ville som sagt oke ganske vold-
somt. For det forste ville vi f& inn et nytt skift — et skift
nr. 4. Det vil med andre ord si at vi ekte bemanningen i
driftsavdelingene med 33 %. For det andre ville hver
arbeider likevel tjene bedre enn fer, og utgiftsekningen ble
derfor meget vesentlig.

Det som vi hadde til & motvirke dette, var tidskostnade-
nes fordeling. Hvis vire beregninger kunne gi en viss
trygghetsfalelse for at vi kunne selge en okt produksjon, og
at vi virkelig kom til 4 eke produksjonen, ville vi ha sjanser
til & kompensere det hele, og vi ville kunne gi flere men-
nesker bedre utkomme enn for. Vi regnet separat for cellu-
losefabrikk, tremassefabrikk eic. og for hver enkelt av vare
papirmaskiner hvorledes forholdet mellom mengdekostnader
og tidskostnader var, og fant skjeeringspunkter. Vi fant f.
eks. at produksjonen métte gke med minst 14 % pé papir-
maskin nr. x for at vi i det hele tatt skulle fa balanse i
dette spesielle regnskap.

Nar dertil kom at dette mer eller mindre ville veere en
irreversibel prosess, er det klart at det ogsd var risiko-
momenter forbundet med den. Hvis vi fikk tider med
darligere avsetning, ville det ikke uten videre kunne gis
beskjed om at vi skulle tilbake til den gamle ordning, — i
alle fall ikke uten fare for visse komplikasjoner. Derfor
matte vi ogsd pd dette felt tenke oss grundig om, men tok
bestemmelsen og har ikke angret pd det siden. Beregninger
av hvorledes en overgang til helkontinuerlig drift virker, er
etter min mening et skole-eksempel pd kapitalens innsats

3

og de faste kostnaders betydning. Man har si lett for &
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undervurdere hvilket bidrag maskiner og annet kapital-
utstyr gir til et produksjonsresultat, og nettopp utnyttelses-
graden teller i et omfang som mange ikke er oppmerksom
pé hvis man ikke steller med tingene.

Derfor m4 vi ogsa se meget alvorlig p& hvilke muligheter
vi har til & utnytte kostbart maskineri. Vi m4 vite at vi har
de mennesker som skal til. Nir man driver i en eksport-
industri, er man kanskje mer enn ellers klar over at det
er ute p& markedet at prisene pd produktene dannes. Vi
har ikke noe Prisdirektorat eller andre som fikserer priser
for oss. Vi ma kunne innrette oss etter de priser som andre
kan og vil levere til, og vi m& kunne levere produkter som
er minst like gode som andre kan eller vil levere. Derfor
blir man kanskje ogsd spesielt kostnadsbevisst innen en
eksportindustri. Det har ingen hensikt & dokumentere at
vi ma betale de eller de priser for de rastoffer og hjelpe-
stoffer vi trenger, eller s& og s& heye lenninger ndr vi kom-
mer p& vire 100 markeder for § selge vart papir. Der spor
de ganske enkelt etter om vi kan konkurrere, og kan vi
ikke det, er det ingen som kjoper av oss fordi at vi skal
kunne leve videre.

Av den grunn spiller ogsd markedsforholdene en meget
stor rolle hos oss. Vi m3 felge med i markedsforholdene, vi
ma kjenne til hva vare konkurrenter driver med, og vi ma
vite hva som rerer seg hos vére kunder i retning av gnsker
om andre papirkvaliteter, andre spesifikasjoner til silke-
cellulose etc. Av samme grunn er vi ogsd i heyeste grad
interessert 1 handelspolitiske spersmal.

I Norge produserer vi 650.000 tonn papir, papp og kar-
tong pr. r. Av dette bruker vi neermere 250.000 tonn innen
landet og far en eksport p& vel 400.000 tonn. Man far et
visst bilde av situasjonen nar jeg forteller at verdensproduk-
sjonen av papir, papp og kartong ligger pd nermere 60
millioner tonn pr. &r. Vi blir sledes helt bagatellmessige i
bildet, og vi m& konkurrere hirdt for & kunne hevde oss
pa markedet. Derfor har vi innenfor var industri arbeidet
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atskillig med spersmdl om f. eks. toll og lisensieringer. Det
arbeid som har veert utfort gjennom GATT — the General
Agreement of Trade and Tariff — og gjennom OEEC, har
veert fulgt neye, og vi har hele tiden hevdet at varene ma
kunne passere friest mulig over landegrenser hvis vi skal
kunne f& en rasjonell arbeidsdeling. I Norge er det pussig
nok toll p& de fleste papirkvaliteter. Dette har vi arbeidet
for & f& bort, og vi fikk for et par &r siden gjennomfert en
halvering av de norske tollsatser.

Var prinsipielle innstilling er at Norge ikke ber ha toll
pd disse produkter. Vi er i hayeste grad avhengige av &
kunne argumentere for & fa bort tollen i forskjellige land
som er kunder hos oss, og det ville da veere en styrke om
vi kunne peke p& at vi i vért eget land har gatt foran.
Videre har det veert — spesielt 1 etterkrigsirene — en lang
rekke vanskeligheter med hensyn til lisensiering pd mange
markeder. Dette er delvis ordnet opp via OEEC, hvor man
har hatt en systematisk nedbygning av det kvantum som
er underlagt lisenser, og den europeiske handel er gjennom
det arbeid som er gjort i Paris, blitt friere.

Som en naturlig konsekvens av treforedlingsindustriens
syn pa disse spersmdl har den ogsd interessert seg meget
sterkt for de planer som i de senere &r har veert dreftet for
stgrre markeder i Europa. Dette gjelder sdvel nordisk mar-
ked som et europeisk fellesmarked med tilknyttet frihandels-
omrade. Jeg skal ikke bruke mange ord om det nordiske
fellesmarked. Der er det etter treforedlingsindustriens me-
ning — og jeg tror den dekker industriens syn generelt —
ikke noe & vinne for Norge. Vi er si like i Norden nar det
gjelder eksportinteresser, at det ikke vil kunne stimulere til
ytterligere naturlig arbeidsdeling om det her blir et felles-
marked. Skal arbeidsdelingens sunne prinsipper kunne sl&
igjennom og virkelig f& betydning, md man innenfor et
sterre marked f& med béde kjopere og selgere av forskjellige
produkter. Det har i ly av tollmurer og delvis gjennom
subsidiering, delvis spesialordninger med utjevninger og
lignende, vokst frem en ganske betydelig treforedlings-
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industri 1 mange land rundt omkring i verden, — ogsé pé
kontinentet. Mange slike bedrifter har fordelen av & ligge
neer forbruksstedene, men til gjengjeld har de som regel
lengre avstand til réstoffene. Etter hvert er det blitt mulig
& bruke forskjellige treslag og ikke bare gran eller furu
som tidligere, og dette har gjort at andre lands muligheter
til & produsere papir av egne ravarer er blitt gkt. Likevel
er det en rekke av disse bedrifter som neppe ville ha livets
rett hvis det skulle bli en fri konkurranse.

P& den annen side er det en lang rekke bedrifter i disse
land som i heyeste grad er moderne og i stand til fullt ut
& konkurrere med Norden. Man skal derfor ikke uten videre
tro at det kommer til & bli noen store omveltninger om
handelen blir fri. Derimot vil nok dette i tilfelle sette sitt
preg pa lokaliseringen av nye bedrifter. I OEEC har man
med jevne mellomrom foretatt visse vurderinger av hvor-
ledes det vil utvikle seg med forbruket av papir, papp og
kartong 1 OEEC-landene. I 1950/51 gjorde man en under-
sekelse som skulle gjelde frem til 1960. De fleste mente at
det var altfor optimistiske syn som ble gitt uttrykk for, men
det har senere vist seg at forbruksutviklingen har gatt enda
hurtigere enn selv disse oppgaver viste. En ny undersekelse
frem til 1965 antyder at forbruksekningen for papir, papp
og kartong vil komme til § ligge pd neermere 5 % pr. ar.
Det betyr at papirforbruket 1 Vest-Europa, som i 1957 var
15 millioner tonn, i 1965 vil veere en del over 20 millioner
tonn. Jeg tror derfor at det vil bli behov for de bedrifter
som er 1 sving, men som sagt tror jeg at mulighetene kom-
mer til § bli tilstede for at vi skal f& en rimelig andel av
den nedvendige kapasitetsokning. Her spiller imidlertid
mange forskjellige forhold inn, og vi kommer ikke til & f&
noe gratis.

I fjor holdt jeg et foredrag i Papirindustriens Tekniske
Forening om frihandelsproblemer, og jeg kalte det «Fri-
handel — en utfordring». Jeg tror fremdeles at denne
appendiks er riktig. En eventuell friere handel m3 vi ta som
en utfordring til gket innsats. Vi mé se de muligheter som
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foreligger, men vi m3 ikke lulle oss inn i den tro at vi vil
fa noe for ingenting.

Sporsmalet om frihandel i Europa er etter hvert blitt s
utterpet at jeg ikke skal g8 inn 1 detaljer om dette. Man kan
bare sl fast at det i november 1 fjor skjedde ting som stan-
set arbeidet med et europeisk frihandelsomrade for en tid.
De 6 Messina-land har allerede etablert sitt samarbeid. Det
er skjedd p& et politisk plan, og det er skjedd effektivt. Ned-
bygningen av de indre tollsatser er allerede begynt, og 1.
juli 1960 skal neste trinn i nedbygningen finne sted. Det
stdr ikke til 8 nekte at dette vil innebaere en viss diskrimine-
ring mot dem som stdr utenfor omrédet. Jeg tror heller ikke
det er galt & si at det fra enkelte land tilsluttet Roma-
traktaten har veert en forutsetning at fellesmarkedet skal
kunne identifiseres. Det skal vere fordeler & veere innenfor
omréadet sammenlignet med dem som stdr utenfor.

Det var forskjellige typer av problemer som laget vanske-
ligheter for et frihandelsomrade tilknyttet fellesmarkedet.
En av vanskelighetene var spersmaélet om varers opprinnel-
se og forvridninger av handelen mellom deltagerlandene og
omverden. Denne side av saken har vi ogsd innenfor tre-
foredling arbeidet ganske sterkt med, og vi har hatt vért
helt spesielle treforedlingsproblem. Fra enkelte land innen-
for fellesmarkedet har det veert hevdet at treforedlingspro-
dukter matte gis seerbehandling, idet ordningen ellers ville
f§ for store konsekvenser for deres egen treforedlings-
industri. Det har til dels veert ganske overraskende — og
jeg tror jeg tor si misvisende — argumenter som har veert
brukt, og vi har innen v&r industri s langt det har veert
mulig, prevd & bibringe myndigheter og neringsliv i de
forskjellige land et riktigere bilde av sterrelsesordener og
de faktiske forhold generelt. Jeg tror man kan si at det har
hatt en viss virkning, men likevel er fortsatt treforedling
et problem.

Etter bruddet i planene om et frihandelsomrade for jul
var det som kjent stillstand lenge, men det er blitt arbeidet
atskillig med spersmélene, og na er man ganske sterkt inne
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pa & lage et frihandelsomrdde mellom de ytre 7, som det
heter. Det er Sverige, Danmark, Norge, Dsterrike, England,
Sveits og Portugal. Innen treforedlingsindustrien gir vi
sterkt inn for en slik ordning fordi den er et skritt i den
riktige retning, og et samarbeid med England vil bety over-
ordentlig meget for norsk treforedlingsindustri.

P& den annen side ser vi klart i synene at frihandels-
omradet forutsetter fri etableringsrett og fri adgang til ra-
materialer. Det er klart at dette vil medfere at store kon-
serner i utlandet vil interessere seg for § komme inn i norsk
industri, enten ved nyanlegg eller ved & bli interessert 1
bestiende anlegg. Denne konkurranse ma vi ta med. Det er
et ledd i det hele og en forutsetning for at man skal kunne
f8 en riktig arbeidsdeling. Bedriftene ma legges der de
komparative fordeler er sterst, og kapital, material- og
arbeidskraft m& kunne flytte dit hvor de totale muligheter
er de gunstigste.

Man m3 etter min mening se klart i synene at det ikke
er noen fordel bare & bli kvitt tollsatsene landene imellom.
Tollen er jo en del av statsinntektene rundt omkring, og
nar den blir borte, vil det — hvis det ikke skjer en bedring
av produksjonsforholdene pd andre méter — bli tatt inn
tilsvarende belop pd annen mate.

Det som gjor at vi er s3 interessert i et friere varebytte,
er at vi tror det vil gi grunnlag for en rasjonell arbeids-
deling. Det vil bety at den som er best skikket til & utfore
en oppgave, kan gis grunnlag til & utfore den, og det betyr
at forbrukerne rundt omkring i verden kan fa bedre varer
billigere enn fer. Dette ber i sin tid gi en bedre levestandard,
gi mer til overs for den enkelte til 4 kjope varer han trenger,
og pa den maten bringe oss videre fremover. Og ikke minst,
— det vil gjere Europa mer konkurransedyktig overfor
verden for gvrig.

En forutsetning for at man skal komme videre, er imid-
lertid at man har menneskemateriellet som skal til. Jeg tror
derfor det er av storste viktighet at vi i enda sterkere grad
enn for gar inn for 4 utdanne ungdommen for kommende
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oppgaver. Jeg tror det ligger mange morsomme arbeidsdager
i norsk neeringsliv foran dere. Det gjelder bare & benytte
de muligheter som gir seg. Dere har f&tt den beste utdan-
nelsen som kan gis pd det kommersielle omréde, og dere
burde ha et startgrunnlag bedre enn de fleste. P4 den annen
side er det jo slik at livet ikke gdr etter leerebgker. Det vil
dere temmelig fort oppdage. Man kan ikke sl& opp pa side x
i en av lerebgkene og finne hvorledes man skal lose de
praktiske spersmél uten videre. Men det som dere har leert,
vil dukke opp i sammenheng med de lopende problemer,
og nér dere bruker den kunnskap dere etter hvert vil er-
verve fra deres bransje, vil problemene g3 lettere.

En ting som jeg personlig legger den aller storste vekt
Pa, er evnen til & arbeide sammen. Dere kommer til &
arbeide i milje hvor dere treffer folk med andre utdannel-
ser, dere kommer til § treffe medarbeidere rundt omkring
i bedriftene, og det gjelder at alle mann trekker sammen.
Det er ikke glimrende solistprestasjoner, men team-worket
som bringer oss fremover, og der ma man gd uegennyttig
inn i samarbeidet. Lojalitet overfor sine medarbeidere og
selskapet er en viktig forutsetning. Ordholdenhet er en
betingelse, og viljen til & lose problemene pad den riktige
maten ma man alltid ha. Uten en riktig innstilling til sam-
arbeidet blir ofte meget slit forgjeves. Derfor legger man i
neeringslivet kanskje storre vekt pd de rent menneskelige
egenskaper enn de fleste er oppmerksom p&. En god
eksamen vil alltid gi en ekstra sjanse til & f§ en skikkelig
arbeidsoppgave ndr man er ferdig med sitt studium, men
ndr dere har arbeidet en tid, er det ikke ofte man sper
hvilke karakterer noen fikk. Man sper hva slags karakter
vedkommende har, og hvordan han har lest de oppgaver
han hittil har veert stillet overfor.

Jeg vil gjerne benytte denne anledning til & legge dere
disse ting pd sinnet, ber dere gd los pd oppgavene med
denne innstilling og ensker dere lykke til med fremtiden
og gnsker naringslivet til lykke med dere.



