| Prqdukfiopen per arbetstimme som matt
p3 industriféretagets effektivitet

Av fil. lic. Erik Ruist, Industriens Utredningsinstitut

Sjunker produkiivitelen?, ar en fraga

som sendaste dren ofta diskuterals bade

Sverige och andra industrilander. Problemsh‘ﬂningen har da | allmanhet gailt in-

dustrin som  hethet betrakiad, som en dominerande faklor § n

aringslivel. For det

enskilda foretaget finns givetvis lika starka skal aft undersoka effeltivitetsytveck.
lingen och hur det star hdrvidlag i jamforelse med andra foretag inom branschen.

En grundforutsatining for att fa et grepp pa effektiviteten ar,

foljande uppsafs,

som framgér av

aft man bar et mat, som illdter konkrefa jamforelser meffan

olika tidsperioder. Det faller sig d8 naturligh aff valia produkfionen per arbefs-
timme (PAT}), enar arbefet i slimanhet ar den fyngst vagande produktionsfoktorn

inom var industri. Forf. undersoker nu,

och exemplifierar sin framstalining

hur PAT speglar effektivitelens forandringar,

dels med der enklaste fallet — et foretag som

tillverkar en enda produkt —, dels med et foretag med mera differentierat filt-
verkningsprogram, Qlika mojligheter tili losningar skisseras, Négra generella dylika
existera icke, men det framgéar kiart, aft aven eff myckel approximativt matt pé

effektiviteten ar av stort varde for foretaget,

och annu vardefullare i den man det

moiliggar jamforelser med branschen i ovrigt.

antabiliteten hos et foretag beror

ju i hog grad pi forhallanden,
som ligga utanfor dess kontroll, sar-
skilt det allméanna konjunkturliget
med allt vad det mnebar i friga om
pris-  och  avsattningsforhallanden
m. m. Man har darfor ett behov ayv
att kunna mita forefagets effektivitet
pd nagol satt som ar oberoende av
de witre omstandigheterna. Det ir
givetvis vardefullt, om man d& kan
konsteuera off matt, som ar anvind-
bart for jamforeiser bade inom et
toretag vid olika tidpunkler och mel-
fan olika foretag.

Effektivitet ar ett ord med oklar
wnnebard, men ett foretag ar givetvis
effektivare, ju mindre mangd pro-
duktionsfaktorer som krivas for att
framstalla en viss vara, eller omviant
Jju storre produktion som astadkoum-
wes med en given mangd produk-
tionsfaktorer. DA del enda prakliskt
genomfirbara sattet att addera de
olika produktionsfaktorernas insalser
ar att mita dem i virde, leds man till
att betrakta  produktionskostnaden
for en vara som ett mait pa foretagets
effekrivitet, s alt denna ir storre ju
ligre kostnaden ar. Detta matt har
emelleriid sina begransmingar. For
det firsta kan man inte erhala nagot
gemensamt matt for hela forefaget,
ttan jimforelserna maste begrinsas
Gl enstaka waror. For det andra
miste, om jiamférelser med andra
“"“—'lag skola vara majliga, kostnaden
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beraknas rationellt och dverallt ph
samma satl. For jamforelser i tiden
inom samma férefag fordras, att na-
gon mera betydande kvalitetsforind-
ving inte agt rum, Dessa viltkor iro
sillan uppfyilda, och kostnaden
darfor i allminhet inte
som matl pa effektiviteten.
I stillet for eRer jamsides med
Kostpaden ir nan dirfor tvungen att
anvimda andra indikatorer pi effek-
tiviteten, dven om dessa inte alltid
kunna vara rittvisande. En
myveket vantig sadan ar produklivite-
ten, vilken 1 allmiinhiet beraknas med
hjalp av en pimforelse mellan pro-
duktionen och insatsen av en pro-
duktionsfaktor, alltsa t. ex. som pro-
duktionen per maskintimme eller
produktionen per arbetstimme. For
att detta matt skall ha nagot varde
som effekiivitetsmitare, bor den som
jamfarelsebas anvinda produoktions-
faktorn vara den relativt dyraste och
alltsd den som man t forsta hand ar
inriktad pid att vara sparsam med.
I den japanska textilindustrin var
vader melankrigstiden arbetskraften
bhilig och latt att anskaffa, medan
maskinerna vore dyrbara, och man
riknade foljaktligen produktiviteten
som produktion per maskintimme. I
Sverige, liksom i England och USA,
ar i allmanhet arbetskraften den re-
fativt dyraste, ocli man brukar ocksi
berikna produktiviteten som produk-
arbetstimme. Det ar della

ar
anvandbar

Sifras

tion per

senare  matt som | fortsiftningen
kommer att behandias. For att und-
vika missforstand kommer i enlighet
med engelsminnens forkortning PMH
(av »production per man-hours) att
anviindas beteckningen PAT for pro-
duktionen per arbetstimme.

PAT som elfektivitetsmatt

Det fr da skal att forst undersaka,
t vilken man PAT verkligen speglar
effektivitetens forindringar. En ef-
fektivitetsakning genom rationalise-
ring av driften kan crnas pa olika
vagar, de viktigaste aro mekanisering
och forbattrad organisation. [ bada
dessa fall blir resultatet en besparing
av arbetskraft, och PAT stiger. I
stilva verkel torde det i allminhet
vara sd, att med en stigande effek-
tivitet [Oljer vixande PAT. Diremot
kan man inte nlan vidare sluta sig tiil,
att om PAT vuxit, har ocksi effektivi-
feten stigit, Man kan ju mveket vil
tanka sig, atl nir ett foretag fagit i
bruk en maskin for att ersiitta mansk-
lig arbetskraft och PAT salunda sti-
git, det i efterhand visar stg att ma-
skinen i drift och amortering kostar
mera an vad arbetaren gjorde. Trots
att PAT steg, uteblev alltsd effekiivi-
tefsvinsten, i varje fall pa kort sikt.
Pa hitet langre sikt torde daremot
PAT vara cn ganska god mitare av
forelagets cffektivitet, och i varje fall
ar en observerad forandring ay PAT
t ett forctag en signal pa att pagon-
ting hant och att orsaken bhor upp-
letas.

Att et pa detta sitt ar synnerligen
vardefullt Tor ett foretag aft kunna
félja sin PAT, ar utan vidare klart.
Om dirfiunte varje foretag kan jam-
fora sig med andra i samma bransch,
bor delta vara en myceket stark sti-
mulans fill rationalisering. En sidan
statistik finns i alminstone en svensk
industribransch, dar den har visat sig
vara mycket virdefull. Branschorga-
nisationen erhdller fran varje foretag
uppgift om produktionens storlek och
antalet arbetstimmar i olika avdel-
ningar. Hirur utriknas for varje fore-
tay PAT, uppdelad pd avdelningarna.
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Materialet redovisaz bide 1 tabell- o:h
di me

ategorier kan

m andra arbetark.
s ire Toras, och re-

\'ar-je foretag f4r endast vela siit num-
mer, VATigenunt avenymiteten siker-
stilles, trots afl warje foretags siffror
redovisas {67 sig. — Likoande jAmforel-
ser mellan (oretagen hunna vtan teivel
goras § oit flertal andra branscher.

Mitning av PAT | det enklaste
faliot

Mitningen av PAT inom oll forelag
kan stdla ph svhrigheter av olika slag.
Vid en diskossion av dessy ar det lamp-
Tigh alt birja med det enklasie fallet,
dia {oretaget endast produperar ea vara

i3
:ulntel Blir darfor att alta arbetstim-
mar, bade direkt och indirekt produk-
tiva, bom medtagas | berikningen.
Men skole alla limmar anses Hkvar-
diga? Den produbtion s blir vesal
tatel av ¢n lhawmes arbete far en min-
derdrig arbetare Ar givelvis inte sd stor
som for en vaxen, van arbeture, ozh pa
samma sill ar (nte en arbetstimme for
¢n tempoarbetare jimidrbar wed en ar-
for en yrkesarb Tim«
lonen avspeglar Giminsione | viss man
denna olikbet och man teds il fanken
alt anvinds Umlénesumman som matt
pi  arbetsprestativnen @ stallet for ar-
b as. Det dr lertid svart

54 lange varan dr oférandrad. dr pro-
dekuionsvelymen  enhetligt  definferad.
Men sd fort en kyvalitetsforandeing in-
trader, uppstd svarigheier. [ sllmanhet
torde man duck kunna komma furbi
dem gemom ati vid det tillfalle di for-
andringen sker, skedjus den index, sorm
anger PAT. Man uppskoltar vad sjalva
kvaidtetsidrandringen innebar | arbets-
atgdng och drar detta frdn arbetstim-
marna for att 4 en jamférelse bakit.
Darefier tages perinden amedeibart efter
farandringen il ny basperiod. Den nya
indexserien ken Jilt sammanfogas med
den gamla gesom wulliplikation med
den wya basperiedens indexial i den
gamla serien.

Det finns stterligare sudrigheier dven
i detta relativt enkla fall med ¢n enda
predukt. Man maste nimligen balla et
dga pa alt prodokticnen och arbeise
timmarna hela tidenm motsvara var-
andra. I aneat fall kas PAT pistsligt
héjas av att man borjar wtifrdn inkdpa
nagot halvlakeikat som foret produce-

rats i forelaget. Som exempel kan nim-
d

ety rikligt eliminera loncidrandringan
och man brukar dérfor praktiskt taget
alltid anvanda acbelstimmarna.  Man
kan emellertid ocksa tanka sig att viga
de olika slagen av arbelstimmar med
fasta vikter, som inte dndras vid 16ne-
Justeringar.

Om ny et {oretag anslialler en in-
genjér for atl konstraera arbetsbespa-
rande maskiner eller for alt dgna sig &t
annat rationaliseringsarbete. eller man
kanske reatav invittar en hel avdelning
med kontorspersenal for liknande fri-
gor: kan man friga <ig, om inic dven
dessas arbelstid bomde mediagas i be-
rekningarna. Over buved lagel maste
val forvaliningspersonaiens arbete jam-
foras med foretagets produklionsvolym
om man vill ha nagen Jamforelsegrand
alls. och man leds da alt ta med Aven
deama persomals arbetstid i PAT-berak-
mipgarma, Delta har savitt bekant dnpus
inte prakliserats niagensdans. men vid
uwppliggandet  av  dylika berakningar
inom elt fovelag hér fragan sw {orvalt-

nas en shofabrik som en
enda xkolyp men som avergdr frin ant
sjilv stamsa Kluckar tifl all inképs dy-
ltka fYardigstansade frin aenal hall,
Aven i@ detta fall ir o kedjping av sam-
ma slag som ovan nodvandig.

I detta sammanhang uppslic frigan.
vilka arbetstimmar som shala komma
med t berdkningarna. et intuitiva sea-
sel W val att endast de direkt produke
tiva timmarna skola medraknas, medan
reparatérer. transport- och  agerarbe-
tare osv. v} tas med. Detla kan emel-
tertid feda 4ill uppenbara felaktigheter
U en modern cements cller celiutosa-
fabrik skéter sig produktivoen i start
st sjalv, och det bebibvs endast ot f4-
tal man (or atl kontroliera maskinerna.
Divemot kanske del midsle finpas relae
Uivt minga reparatarer for afl et 1in-
fafligt stopp skall Klaras ay suabbt och
inle fa alllfor svara konsckvenser. Da
bora givetvis dessa reparalorers arbets
tid medriknas. En rationalisering som
sstadkommer en miuskning ¢ller meka-
DISEMINE av transporierga inom foreta-
get skall  givetvis Kemma (il synes i
PAT-index, ach Iransportarbelare Birs
allisd medtas § timberakningen.

Aven
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nDESp  alminstone upplas fill
dliskussion.

Foretag med flera produkter

T etl foretag med flera produkier finns
det sate nigon eatydig  produkiions-
volym utan denna waste berdkans med
Bjalp av nagot slags index. Det ar deila
fom ar den stissta svirigheten § de
flexta foretag, och man kan e anvisg
Bagon  standardlosning  sam alltid kan
Ullampas. Vilka mojligheler man fhar
att kommas till ratta med problemet. he-
TOr givetvis dels pa hur stackt produke
'fuma ar differentierad, deds P4 bhur
Foretagets bokfaring ar applagd. For age
vela i vitken man spproximationer aen
nodvandigs  skal) ermiellertid foret dey
seala fallet, nar ailg erfordertiga upp.
Kfler dro tillgangliga, diskutergs,

Drt lempligasie ar da afy konstriera
Dagon velymindex, som direkt kan Jém-
foras med arbelstimmarns | hely fore-
tagel. De olikg varornas vikler hory
dirvid vara arhetsitgangen fay pmduk‘-
1:@ av en enbet av varan, Formeln for
PAT ndex 1 hiiy, OHL nAgra andwrekt
arbetstimmar wJ firekamma -

g

p FO_Fep

i P ™
i

dir @ betecknar arbetsitgiogen oy Fam
ran &, g, produktionen av varan {, J jp.
dex f6r PAT, 4 hela antelet divckta ap.
betsthmmar § féretaget, och tvre index k.
tecknar basperioden (0) resp, bertknings.
perioden (1), Skall hiinayn hven tagas
1ifl indirekia timmar blir formeln:
{0) (1)
& ‘:—’ L 1 ’

02
J ind. = -

AT T
A z PO

div 4 nu betecknar hela antalet arbets.
timmar i foretaget. Fordelarng med qu
granda  PAT-berakningarna pa en gy
dessa formler fvo tvd. For det forsty
har en sh beziknad fordndriog i PAT en
mycket latifatilig innebbrd. Den betyder
nimligen en jamforelse mellan den to.
tala  arbetsatghngen for basperiodens
produktion vid dagens och vid basperio-
dens teknik, organisation osv. Far det
andra blir ocksa PAT-index oférdndrad,
om arhetsatgingen for vavje vara ar
ofirandrad. bur produktionen an wtveck-
lar sig. Det ar den inte om man anvan-
der andra vikter an arbetsitgingen vid
berdkningen av volymindex.

Denna metod kan beskrivas pd et
nagot snmeriunda sétt, I en tindsticks-
fabrik  producerns tindsticksashar av
olika  dimensioner. Om  nu  arbetsit-
gangent {or en ask av en viss dimen-
sion &r 30 % storee @n for en ask av
standardstorlek, kan produltionen om-
vaknas Uil standardaskar genom  att
dka anlalet av den andra dimensionen
med 50 %. Om den sa erbillna produk-
tienen av standardaskar divideras med
Bela antalet arbelstimmar i féretagel.
erhalles  samma PAT-indes som ovan
Daremot blir det givetvis alideles miss-
visande alt jamféra produktionen, wmalt
i aotalet askar eller efter vikt, med
arbetstimmarna. 1 manga foretag ir
dock detla det enda majlige. Dar det
finns flera olika matt for produkiio-
nen, bor § si fall det valjas, som nar-
maxt ger uttryck for arbetsatghngen. 1
elt vaverl kan man silonda vilja mel-
lan m, m?, kg och skott (antalet inslags-
tradar). 1 allmanhet dr nog det sist
nisandu mest proportionelit mot arbels-
algangen. varfor del bor valjas vid en
PAT-berakning. Det spelar dock mindre
roll hur man beraknar produltionsin-
dex under tider da produktionen av alla
varuslagen forhadras nagorlugda parab
Il medan del f, ¢x. under och efter
kriget har skeit starka torskjutningar i
produklionen, som gor att man mksic
vara syunerligen forsiktig vid produk
nun,xu!ymbrmkningar.

T vissa fall miste mau nog jamka
litct pa den nimnda metoden, innan man
kan 1illimps den. Betrakta, {or att ta

fForts, d xid. 334}
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verkstadsindustrin

Av ingenjor Knut Jonsson, ASEA

Forfaftaren, som ar chef for ASEA:s
cenfrala arbetsstudiekontor, Vdsterds,
tramhdiler | denna uppsats den synte-

tiska ackordsberakni

Y
framforallt vid blandud tillverkning.
Metoden minskar avsevart antalet
fidsstudier, och darmed dven kost-
naderna for desse, octh gor det moi-
ligt for arbetsstudieovdelningen aft
inrikta sig pd sin {ramsta uppgift: aft
vare eft instrumeni for rationalisering
och arbersforenkfing.

Forutsabningen for fillampning av
synletiska ackord ar et beraknings-
underlag, som baseras ph et tillfér-
lithgt tidsunderlag. Tidsvardenas in-
samiing, systematisering och iyl
jonde behandios, varefter fofjer eit
stort antal illustrerade exempel p&
hur berakningsunderlaget med hjilp
av tabetler, kurvor och nomogram
semmansialles och gares latt anvand.
bart for ackocdssdattning.

Inom imdustrin har sedan manga ar
arbetsstudier anvints for att forenkla
Tirekommande arbeten och faststalla de
Pormaltider, som sedan skola ligga till
srund for erbjudande av ackord. Sasom
® B3ljd daray ha de vid studierna er-
hallna tidsvirdena borjat systematiskt
“amlas, varigenom det varit majligt
M senare anvanda dem for synte-
tisk ackordsherakning. Denna form av
Mior{dxmuning synes fa allt storre om-
faltaing ocly ereatier pumera i stor mt-
“rackning bidsstudierna fér echjudande
:z‘ de enskildn ackorden. Fordelen mied
mc:m‘undnl syntetisk ackordsberakning
iy f}lﬂehs a arbetsstudier kan givet-
il Yatiers for olika industeier. For
( it;ﬂ:lim Utestatande tillverka standuae-
e Produkler ¢ mycket stora par-

% kanske den syntetiska ackordsbe«

\PFARSEK ONOMEL ne 6 . 1948

rikningen  fnte hax samma betydelse
som for verkstader wed biandad till-
verkning och sma partistorickar, Till-
verkningsobjekten inom Sveriges meka-
niska verkstadsindustri aro dock i regel
av sadan art, att stora particr héra till
undantagen.

Den  industrs, fran  vilken fol jande
#xempel diro himtade, har en tilverk-
nuing som ar foga standardbetonad, ocl
objekten 1iliverkax oftast i mindre an-
tal. En usdersokning bar visat att om-
kring 14 av samtliga ackord, som uthe-
talas varje vecka, iro nysatis. Samma
undersokning visade ncksi att arbefsstu-
dieavdeltingen har att satta ea 3600
ackord per vecka. Detia antal varierar
givelvis med antalef rilningar som he-
bandlas, men det oy visat sig att delta
ar farligen konstant, varfor det pimnda
antalet ackord uigir oft ganska sakert
medelvarde. Arbetsstudicavdelningens
arhetsborda enbart for ackordssatining
ir siledes ganska avseviird, och avdel-
uningen har dirfdr invikiat sig pa iord-
ningstallande av sadana wnderlag, som
undertatta ackordssittmingen sa mycket
som majligl.

Ackordsunderlagens fram-
stillning

lenan underlagen kunoa iordningstal-
Ias, maste ett Lillforlitligt tidsunderiag
finnas Gillgingligt, och det ar av syn-
nerligen stoe vikt alt insamliaadet ay
tiderna for detta uiféres pa ett syste-
matiskt sitt. Om sic ¢ sher blir sjulva
tidsstadiearbetet i Hugden mycket tids<
odande och kostsamt. Arbutsstudicavidel-
ningen, som frimst bor vara etb instru-
ment for rationalisering orh avbetsfor-
¢nkling, blir dirigenom cn ren tidsstu-
dicavdelning.

Iinan insamlandet av tidsvardena kan
piborfas, maste man ha gjort klart for
sig vilka varden som fro nddvandiga for
uppgdrande av ackordsuoderfagen. He-
dan fran borjan inriktar sman sig pa
sarskiljande av konstanter och variab-
Ter, Det ar vidsre fordelaktigt att man
delar upp arbetsprocessen sa  mycket
som  majligt. Genom denna noggranmu
uppdelning Hr det littare ait untayttja
de insamlade tidssardena. Det blir ocksd
Latt att justera tidsvardena for magot
eller magra av de i arhetet ingaende ele-
menten, om arbetsforhallandena dndras
D4 ackordsunderlagen separe skola sam-~
wanstillas. kupns  tidsvirdena or etl

Syntetisk ackordsberakning inom

elier flerg av de namnds elementen aam-
mauslas, vilket underlattar ackordssati-
ningen.

Vid insamlandet av tidsvirdena kan
man ga Lillviga pa flera satt. Det van-
ligaste ar aft studier tagss under den
lopande produktionen. De maste da ofta
olstrickas over en mycket lang tids-
period, f6r att fullt tillforlitliga resultat
skola kuona erhidilas,

Ofta kan del vara forenat med gad
«konomi ath i en foljd gora en serie stu-
dier pa ett anial detaljer, som i dimen-
sionshanseende si avpassats att tiden
som funktion av de i arbetet ingaende
variabla faktorerna erbhalles. Arbetet or-
ganiseras si, att en variabel i taget stn-
deras och  dess tidsfunktion bestarp-
mes. Om faretagets pormala tillverk-
ningsohjekt ire sa dimensioperade att
fullt UNSrlitliga resullad icke erhallas
for alla faktarer, som inverka pa arbe-
tel, dr det stundem nodvindigt att till-
verka speciella detaljer, vilka i dimen-
sipnshigseende  Komplettera  ardinaric
tillverkningsstandard. Gevom sistnimn-
da forfarande erhables tillferlitligare re-
snlitat pa kortare tid och med mindre
antal studier, an om dessa sludier tagas
under deu Jopande produktionen. Valet
av den ena eller sndra metoden ar be-
reende g tillverkningens art. § hur stort
antal prodekten tiflverkas, hur omfat-
tande och kostnadskravande dessa spe-
ciclla studier maste goras. samt givelvis
aven i vad man de vid studicrma an-
vanda produklerna semare kunna ingd i
ach amvandas for den normalay {illverk-
ningen

Insamlandet av tidsvardena gores pa-
turligivis forst sedan arbetet rationall
serats, Efter hand som tiden for de olika
tempona vrhalles, kunna de frin tidse
studieprotokolict fdverfdras 3 ol kovedi-
patsystem med vaedena for varibeln ef-
fee x-axeln ol tldsvirdena effer y-
axeln,

Fig. 1

Fig. 1 viaur tidsvarden som erhaliits
vid studier i den normala ldpande pro-
sinhlionen. och de erbillua virdena ha
inprickats i ell koordinmatsystem utan
anvandande av nijimningsfahlor. Arbe-
tet ar et fypiskt bandarbete, och perso-
avr med mycket varierande anstalinings
tid och skicklighet ba studerats. Bilden
ger en upplatining om svarigheterna att
med hjalp av enskilda studier erbjuda
rafivisa achord.

Kith



specificering ay ofika faklorer; della far
ait erhalia riktigare och mera allman
anvandbara  reseltat, vitkel 1 sin pur
jnnebar en rationalisering av arbetssiy.
dlerna, Man Kam mambigen foratsidta,
att tdsstpdicraa selt ph langee sikt
xamna minskas, varigenom mera Ud kan
agpas At metodstudier, sem Ar grhcts
stadivavdeloiogens  vikligaste  nppgin.
i Copyright )

Produltionen per . ..
(Foris. fr. suid 3060

o1t konkret esempel, elt fextilforetag
com vipfattar bade spinmeri. vaveri och
fargeri, ovh som varken haper eller sal-
jer garn. Foretagels siutproduki ir di
den fardiga vavoaden, Det sknlle sag.
pelilt vara et myckel omfuitande ar-
bete alt gh igenom alla vlika iyper av
yvavnader och ta reda pa bur stor ap-
belsatghngen per skoll av dyget ar i
ala de ohika sindierna av prodekiions-
processen, 1 stallet hir man behandla
varje avdelning for sig. Man maler sa-
junda prodvktionsn o flera olika Jed
och viger de olika varorna med arbets-
slghoges i sitt speaielia led. 1 tentil
{aretpget behandlas alltsh spinneri, vi-
veri, fargeri och kanske ndgra andra av-
delningsr var for sig. Del visar sig da,
att man 1 spimneriet maste skilja pa
kamgarn. och kardgarn, kanske pd garn
av ohka finlek, inedan man § vaverwet

| genow att mata produklionen @ anlalel

skott kanske endast behover skilja pa
tvg av olika bredder. Pa detta satt for-
enklas berakuingarna hogst avsevart

Det ar emcllertid en viss fara med

Patt inte ga tillrackligt langt i detalf

vid Berskmingarna.  Sem exempel kan
namnas ett akiuell fall just frao ett
fextilioretug,  som  Gilverkar  Koslymo-
tyger. PAT i fargeriet hade mellan 1939
och 1045 gitt ned med nigon procenl,

ipar mwan riknade produktionen 1 kg

fargad vara. Vid en navmare andersok-
ning visade det sig, ait herrmodet hade
sndrat sig s, att man Overghtt {ran en-
fargade kostymer 1ill melerade och ran-
diga, med andra ord uat! mpan inte langee
kunde farga den fardiga viven utan sar
tsungen alt farga garnet ach vava soed
olikfargade garner. § fargeriet log det
mera arbetskrafl per kg alt farga garn
Gt alt farga viveader, och trots att man
rationaliserat  bada  processerna blev
durfor resulialel en PAY-sankning. Om
wan dsremat tog vardera processen for
sig otk vagde rhop dem enligh sden tidi-
gare omtalade wmetoden, blev vesultatet

s on stegring | PAT med ungefay 15 %

Den ovan beskrivaa metoden atl bes
rikna PAT kan sivecklas sk, att man
kan skilja pa de forapdringar, som bere
P& arbelarnas  personliga  effckliviten
oeh dem, som bero pa foretagsledningens
algarder, dvs. mekanisering, forbatirad
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Berakniggarna grunda
ng av standardtider for
Tast-
varje

erganisation ele
sig pa anviadod
varje arbetsprocess 1
afida  gemom  tidsstudier
tidpunkt kan da arbetarnas offektivitet
Bberdknas genom att standardtiden jaw-
forgs med den verkligh arbetwde tiden
(8= standardtia for vasan cller arbetss

progessen i)
w (1) (I
1 sl
4
ar \‘l
sForetagsiedningens  effektivitet kav
ocksd  beddmas genom att for dagens
produktionssammansittoing jamfora na-

varande standardtider wmed basperio-
| dens:
» 0 W
y 14
(1)
i
:’I‘I'I,"‘,‘

Det {ramgér av farmlterns, all om man
i den tidigare meloden tifl vikter vall

| Standardtiderna wnder  basperioden
L (&% = &), blir

(1) Ay 1

Lgir. = o~ 1t

| PAT index,

Det ar dven majligt att som ovas juslera
for indirekia arbelstimmarns. Den
semast beskrivia metoden innehar atltsa
tidigare omaammda
ull

de

en uppdelning  av

varigenom  orsaken e

intrafiad forandring Lllave kan apptac
kas, Metoden lorde jdunu inte ha il
lampals i Sverige, men &0 utan fviged
Basta snm fisns alt Gliga.

Approximativa metoder

D faretagets produktion ar wmyckel
splittrad,  dre de hittills ndenda vy
garna framkomliga endast med ol 4p.
Bate, som pa intet sall star § proportion
Ul de uppradda resultaten. Man kag
da apvanda en netod som man uyligen
boejal prova b USA. Buresu of Laboy
Stalisties sammanstaller PAT index far
skifda branscher, och for all over huvoy
taget kenna 1A fram udgra siffror for
verkstadsindudrein har man  dir kog-
centreral sig pa ett fatal timligen stan-
davdiserade prodnkler ) varje branseh.
Arbuetsatgangen for dessa foljes myckel
noga i olika forelag, och med l\-\‘.lmng
av de sa erhilloa siffrorme berakioas
ctt PAT-matl for heta branschen. Han
ligger en viss fara, darigenom att de
pa detta sait witagoa produktvrna givel.
vis framstallos 1 storee skala an avrigs
och darigenam sanpolikl ha biivit fore.
mal Tor stirre inteesse § fraga om ralio-
nalisering. A andra sidan forsiggac pro-
duktionen av dessa standardartikiar i on
mangd tempon. soim vert for sig kancke
ingar i produktionen kyem av oveiga
produkter. En rstionalisering sy stan-




dardvarernas  produokiion kemmer dar-
igenom att inverka avem pA Oveiga va-
ror, och fiven om PAT ligger pa en higre

nivk for standardvarorna. kusna dess
forindringar bl likartade {&r alla
varor.

Om denna metod Gver buyad taget gar
att anvinda, beror givelvis pd hur fore-
tagets bokforing ir lagd. Mctoden ford-
rar, alt man pd nigol silt kan skilja
ut arbetstimmarna for vissa mera- be-
tydande varor i foretaget. Detta kan tan-
kas she pd tvd sitt. Det ghrsta &c alt
ta arbetssedlarna tifl bjalp och herakna
totalantalet timmar fréw just de ar-
betssedlar, som hanféra sig till de ui-
tagna produkterna. Detta Ar mycket ar-
betskrivande, om man inte anvinder
halkort. och dr siledes genomfdrbart
endast { et mychet litel sntal (orelag
Det sndrs siftet dr att med hjilp av
arbetsstudier konstatera her lang tid
det 3 de olika arbetsmomenien bor ta
for att producera ex enhel av en viss
vara. Genom cn kombination av dessa
bida mvatningsmetoder kan man berikna
Loy, 0¢h §; enligt Eo  nackdel
med att endast undersaka ett wrval av
varor &r emellertid ati blott de direkt
produktiva timmarna kunna mediagas.

En metod att berikna en produkiions-
volymindex, som ‘inte dr fullt tillfreds-
stillande vid berikaing av PAT, men
som indd ofta @r den enda mijliga, ar
att vaga de olika produkierna med sina
priser | stiller far arbetsdighngen. Det
metod som anvints vid de

ovan

ir denna

bl a. av arbetsloshetsutredningen (w0t
utforda undersokmingarna ay

1931: 20)

hela den svenska industring PAT pd
gromdval av industristatistikens  wpp-
gifter.

#i bra exempel pd riskerpa all an-
viinda en voiymindex, som utriknats pa
detia sitt genom atf viga varorna med
yina priser clier nagot annat som inte

ningar  ade indvaffat § produklioney
Om  produklvmsolymindex bade hop.
struerals med arbelshglngen for varje
vara sam vikter, skulle ndgra focng.
vingar inte ha intralfat § PAT it

Grsaken 1l denna sturd skilload o
givetvis, st priset inle Ar propurtic.

pelll ot arbelsblgieges.  Saanobik
skufle eit bittre resuitat erhalias, oy
wan i dit 1 slalfet

dirckt svarar mol ar dAngs utgor
(obaksindustrins utveckling mellan 1919
och 193634 DA skedde en stark for-
skjulning { produklicucn, bl. a. frio
vigarrer il cigarrcigarretier. Samiidigt
skedde en prisstegring, som emellertid
traffade varorna myeket ojdmni. Auniag
mu ati PAT far varje vara hade forhil-
I sig komstant wunder petioden. Om
man dd hade riknat ut en volymindex
med 1913 Ars priser som vikier och
jamtart det med helx antalet arbeistim-
mar, skulfe man erhallit en nedgang i
PAT for hela tobaksindustrin med 3 %,
trots alt wigdngspoukien var, all ingen
torandring hade shett. Anvindas i stal-
let 1919 4rs priser som vikier, erballes
en stegring i PAT pa 15 %. Om slutligen
ot forsak giovdes att apvinda tobaks-
dtgangen som wikier, dvs. atl man helt
enkeit mitte bela produktionen § ton,
skulie en pd delta satt airiknad PAT-
index uppvisa en nedgéng pa 17%.
alla dessa fall voro beraknimgarna uft-
forda under den forutsaliningen, att are
beishtgangen Tor varje enskild vara var
ofaréndrad. Facandriogen ¢ PAT-index
berodde salunda enbart pa att (Grskjuc-

for prisel, dvs. om § forsta hand rivarg.
kosinaden var frandragel prisel. Dby
krarsth utvm arbetsloner dels maskin-
kostmader, dels diverse owkustuader. |
de flesta  imbusteier torde arbetsioney
uigora en relativt stor andel av dessas
sprmia, och man ernkr da i slorl sert
en vigning med arbetskostoaden § stal.
Ist fur anlatet timomar., Skilnaden mel-
lan dessa bada vagningar kan inte varg
shostor, eftersom det bara giller an
Jamfora flera varor vid samma Gidpustd
och man allsd inte behover ta bansyo
1l nagra loneforandringar. )

En stierligare approximering pd den
har eslageas vagen ar sl som mall pa
produkionsselymen begagna del sam-
manlagda produkivirdet, dividerat wmed
en prisindes av nagot slag. En PAT.
index, som lillkommit genmn atl jam-
fora em sh uiraknad prodekiiomssolym
med hela anfalet arbelstimmar, ar givets
vis betydligt osikrare ap dea foregaende
ach bior foljaktligen anvandas eadast v
stersta nodfall, nie nigen aopnun oc-
tod absolut inte kan tillimapax




Sammanfatining

¥ del wvansthonde ha berorty nagra
metudee for At berakna wivecklng.,
av PAT i ol foretag och For alt eyen.
foellt kunna Jamiora FAT & slika fore
fag. Darsid ha buerorls en mangd pro.
blem, somm | allmbnhet endast ba stalliy
app Hlsammans owd  skisserade mug-
Tigheter Gl en losming. Vel G 3 il
verket inte wojligt alt ge vhgra gene.
pella losnmagar U dem. Hur mwan ohall
g G viga bevor dels pa hur man vi)y
amvanda sin PAT-mdes dels pa haee fore.
tagets bokforing ar upelagd. Dot &r dule
deste mindre av storl vhrde (6 61t fore-
tag att ha lillgang 11 olt, o™ an mye
kel approximativt matt pa sin offeki-
vitel ogh givetvis anmu bitire atl kunng
jawfora det med  sddata fran ovrigy
(oretag 1 braaschen, FU PAT-mant er
satter unaturliglvis pa intet satl mers

|ingaende  undersokningar av forefagels

effeklivitet, ulan gar sin slovsta tjanst
genom atl vicks fragor om orssker il
e (oripdong sllve GH ett ofavmaniig
lage 1 torhallande G dvriga foret
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