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Produktionen per arbetstimme
som matt pa industriféretagets

effektivitet

Av fil. lic. Erik Ruist

Sjunker produktiviteten?, ar en frdga som senaste dren ofta diskuterats bade i
Sverige och andra industrildnder. Problemstdllningen har d& i allmdnhet gdllt in-
dustrin som helhet betraktad, som en dominerande faktor i ndringslivet. For det
enskilda foretaget finns givetvis lika starka skdl att underséka effektivitetsutveck-
lingen och hur det star hdrvidlag i jamférelse med andra féretag inom branschen.

En grundférutsdtining for att fa ett grepp pa effektiviteten dr, som framgdr av
foljande uppsats, att man har ett mait, som ftillater konkreta jamférelser mellan
olika tidsperioder. Det faller sig da naturligt att vdlja produktionen per arbets-
timme (PAT), endr arbetet i allmdnhet dr den tyngst vigande produktionsfakiorn
inom var industri. Forf. undersdker nu, hur PAT speglar effektivitetens fordndringar,
och exemplifierar sin framstdllning dels med det enklaste fallet — ett foretag som
tillverkar en enda produkt —, dels med eit féretag med mera differentierat till-
verkningsprogram. Olika m&jligheter till Iosningar skisseras. Nagra generella dylika
existera icke, men det framgér klart, att dven ett mycket approximativi matt pa
effektiviteten &r av stort virde for foretaget, och dnnu vérdefullare i den mén det

mdjliggér jamforelser med branschen i &vrigth

intabiliteten hos ett féretag beror
Rju i hog grad pa forhallanden,
som ligga utanfér dess kontroll, sar-
skilt det allmidnna konjunkturlaget
med allt vad det innebér i frdga om
pris- och avsittningsforhallanden
m. m. Man har darfér ett behov av
att kunna mita foretagets effektivitet
pA nagot sitt som &r oberoende av
de yttre omstindigheterna. Det &r
givetvis virdefullt, om man da kan
konstruera ett métt, som ar anvand-
bart for jamforelser bade inom ett
foretag vid olika tidpunkter och mel-
lan olika foretag.

Effektivitet #r ett ord med oklar
innebord, men ett foretag &r givetvis
effektivare, ju mindre méangd pro-
duktionsfaktorer som krivas for att
framstéalla en viss vara, eller omvint
ju storre produktion som &astadkom-
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mes med en given mingd produk-
tionsfaktorer. Da det enda praktiskt
genomférbara sittet att addera de
olika produktionsfaktorernas insatser
ar att mita dem i varde, leds man till
att betrakta produktionskostnaden
{6r en vara som ett matt pa foretagets
effektivitet, sA att denna &r stérre ju
lagre kostnaden #r. Detta méatt har
cmellertid sina begransningar. For
det forsta kan man inte erhalla nagot
gemensamt matt for hela foretaget,
utan jimforelserna maste begrinsas
till enstaka varor. For det andra
maste, om jamforelser med andra
foretag skola vara mojliga, kostnaden
beriiknas rationellt och overallt pa
samma sitt. For jamforelser i tiden
inom samma foretag fordras, att na-
gon mera betydande kvalitetsforiand-
ring inte #igt rum. Dessa villkor &ro



sillan uppfyllda, och kostnaden &r
diarfor i allménhet inte anvindbar
som matt pa effektiviteten.

I stallet for eller jamsides med
kostnaden dr man déirfér tvungen att
anvianda andra indikatorer pa effek-
tiviteten, d&ven om dessa. inte alltid
kunna s#dgas vara riattvisande. En
mycket vanlig sddan ar produktivite-
ten, vilken i allmanhet beriknas med
hjalp av en jamférelse mellan pro-
duktionen och insatsen av en pro-
duktionsfaktor, alltsd t. ex. som pro-
duktionen per maskintimme eller
produktionen per arbetstimme. For
att detta matt skall ha nagot virde
som effektivitetsmitare, bor den som
jimforelsebas anvinda produktions-
faktorn vara den relativi dyrg,s‘t_ezoch
alltsd den som man i férsta hand ar
inriktad pa att vara sparsam med.
1 den japanska textilindustrin var
under mellankrigstiden arbetskraften
billig och latt att anskaffa, medan
maskinerna voro dyrbara, och man
riknade féljaktligen produktiviteten
som produktion per maskintimme. I
Sverige, liksom i England och USA,
ar i allminhet arbetskraften den re-
lativt dyraste, och man brukar ockséa
beridkna produktiviteten som produk-
tion per arbetstimme. Det #r detta
senare matt som i fortsattningen
kommer att behandlas. For att und-
vika missforstdnd kommer i enlighet
med engelsméinnens férkortning PMH
(av »production per man-hour») att
anviandas beteckningen PAT for pro-
duktionen per arbetstimme.

PAT som effektivitetsmatt

Det dr da skil att forst undersdka,
i vilken min PAT verkligen speglar
effektivitetens forindringar. En ef-
fektivitetsokning genom rationalise-
ring av driften kan ernas pa olika

viagar; de viktigaste 4ro mekanisering
och forbittrad organisation. I bada
dessa fall blir resultatet en besparing
av arbetskraft, och PAT stiger. I
sjilva verket torde det i allminhet
vara s, att med en stigande effek-
tivitet foljer vaxande PAT. Déremot
kan man inte utan vidare sluta sig till,
att om PAT vuxit, har ocksa effektivi-
teten stigit. Man kan ju mycket vil
tinka sig; att nar ett foretag tagit i
bruk en maskin for att ersitta minsk-
lig arbetskraft och PAT salunda sti-
git, det i efterhand visar sig att ma-
skinen i drift och amortering kostar
mera an vad arbetaren gjorde. Trots
att PAT steg, uteblev alltsi effektivi-
tetsvinsten, i varje fall pa kort sikt.
Pa litet langre sikt torde ~diremot
PAT vara en ganska god mitare av
foretagets effektivitet, och i varje fall
ar en observerad'férindring av PAT
i ett foéretag en signal pa att nagon-
ting hént och att orsaken bér upp-
letas.

Att det pa detta siitt dr synnerligen
virdefullt for ett foretag att kunna
folja sin PAT, ar utan vidare klart.
Om déarjamte varje foretag kan jam-
fora sig med andra i samma bransch,
boér detta vara en mycket stark sti-
mulans till rationalisering. En sidan
statistik finns i 4tminstone en svensk
industribransch, dar den har visat sig
vara mycket vardefull. Branschorga-
nisationen erhéller frin varje foretag
uppgift om produktionens storlek och
antalet arbetstimmar i olika avdel-
ningar, Harur utrdknas fér varje fore-
tag PAT, uppdelad pa avdelningarna.
Materialet redovisas bade i tabell- och
diagramform med foretagen numrerade.
Varje foretag far endast veta sitt num-

mer, varigenom anonymiteten siker-
stalles, trots att varje foretags siffror
redovisas for sig. — Liknande jimforel-

ser mellan foretagen kunna utan tvivel
goras i ett flertal andra branscher.




Matning av PAT i det enklaste
fallet

Mitningen av PAT inom ett foretag
kan stota pa svarigheter av olika slag.
Vid en diskussion av dessa dr det lamp-
ligt att boérja med det enklaste fallet,
di foretaget endast producerar en vara.
Sa linge varan dr oférindrad, ir pro-
duktionsvolymen enhetligt definierad.
Men sa fort en kvalitetsforindring in-
triader, uppsta svarigheter. I allminhet
torde man dock kunna komma férbi
dem genom att vid det tillfille da fér-
dndringen sker, »kedja» den index, som
anger PAT. Man uppskattar vad sjilva
kvalitetsforiandringen innebidr i arbets-
atgdng och drar detta frin arbetstim-
marna for att fia en jamfoérelse bakat.
Diirefter tages perioden omedelbart efter
forindringen till ny basperiod. Den nya
indexserien kan litt sammanfogas med
den gamla genom multiplikation med
den nya basperiodens indextal i den
gamla serien.

Det finns ytterligare svarigheter aven
i detta relativt enkla fall med en enda
produkt. Man méste ndmligen héalla ett
6ga pa att produktionen och arbets-
timmarna hela tiden motsvara var-
andra. I annat fall kan PAT plotsligt
héjas av att man bérjar utifran inkopa
nigot halvfabrikat som foérut produce-
rats i féretaget. Som exempel kan nam-
nas en skofabrik som producerar en
enda skotyp men som oévergar fran att
sjialv stansa klackar till att inképa dy-
lika firdigstansade fran annat hall.
Aven i detta fall dr en kedjning av sam-
ma slag som ovan nddvindig.

I detta sammanhang uppstar fragan,
vilka arbetstimmar som skola komma
med i berikningarna. Det intuitiva sva-
ret 4r vil att endast de direkt produk-
tiva timmarna skola medriknas, medan
reparatérer, transport- och lagerarbe-
tare osv. ej tas med. Detta kan emel-
lertid leda till uppenbara felaktigheter.
I en moderr cement- eller cellulosa-
fabrik skoter ‘g produktionen i stort
sett sjilv, och du behovs endast ett fa-
tal man for att kontrollera maskinerna.
Diaremot kanske det méaste finnas rela-
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tivt manga reparatérer for att ett till-
filligt stopp skall klaras av snabbt och
inte fa alltfor svira konsekvenser. Da
bor givetvis dessa reparatorers arbets-
tid medridknas. En rationalisering som
astadkommer en minskning eller meka-
nisering av transporterna inom f{oreta-
get skall givetvis komma till synes i
PAT-index, och transportarbetare béra
alltsd medtas i timberikningen. Aven
i friga om andra arbetarkategorier kan
ett liknande resonemang foras, och re-
sultatet blir darfér att alla arbetstim-
mar, bade direkt och indirekt produk-
tiva, bora medtagas i beridkningen.

Men skola alla timmar anses likvar-
diga? Den produktion som blir resul-
tatet av en timmes arbete fo6r en min-
derarig arbetare ar givetvis inte si stor
som for en vuxen, van arbetare, och pa
samma sitt 4r inte en arbetstimme for
en tempoarbetare jimférbar med en ar-
betstimme for en yrkesarbetare. Tim-
lénen avspeglar Adtminstone i viss mén
denna olikhet och man leds till tanken
att anvinda timlénesumman som matt
pa arbetsprestationen i stilllet fér ar-
betstimmarna. Det dr emellertid svart
att riktigt eliminera ldneférindringar,
och man brukar diarfér praktiskt taget
alltid anvdanda arbetstimmarna. Man
kan emellertid ocksa tinka sig att viiga
de olika slagen av arbetstimmar med
fasta vikter, som inte dndras vid léne-
justeringar.

Om nu ett foretag anstiller en in-
genjor for att konstruera arbetsbespa-
rande maskiner eller for att dgna sig at
annat rationaliseringsarbete, eller man
kanske rentav inrittar en hel avdelning
med kontorspersonal for liknande fra-
gor, kan man friga sig, om inte #dven
dessas arbetstid borde medtagas i be-
rakningarna. Over huvud taget méste
vial forvaltningspersonalens arbete jim-
foéras med foretagets produktionsvolym
om man vill ha nagon jamférelsegrund
alls, och man leds dia att ta med #ven
denna personals arbetstid i PAT-berik-
ningarna. Detta har savitt bekant &nnu
inte praktiserats nagonstans, men vid
uppliggandet av dylika beriakningar



inom ett foretag bor fragan om forvalt-
ningspersonalen atminstone upptas till
diskussion.

Foretag med flera produkter

I ett foretag med flera produkter finns
det inte négon entydig produktions-
volym utan denna méste beriknas med
hjilp av nagot slags index. Det ar detta
som #r den storsta svarigheten i de
flesta foretag, och man kan inte anvisa
nagon standardlésning som alltid kan
tillimpas. Vilka mdojligheter man har
att komma till riatta med problemet be-
ror givetvis dels pa hur starkt produk-
tionen #r differentierad, dels pA hur
foretagets bokforing iar upplagd. For att
veta i vilken man approximationer #ro
nodviandiga skall emellertid forst det
ideala fallet, nir alla erforderliga upp-
gifter aro tillgdngliga, diskuteras.

Det lampligaste dr da att konstruera
niagon volymindex, som direkt kan jam-
féras med arbetstimmarna i hela fore-
taget. De olika varornas vikter bora
dirvid vara arbetsatgangen for produk-
tion av en enhet av varan. Formeln for
PAT-index I blir, om nagra indirekta
arbetstimmar ej forekomma:
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dir «a; betecknar arbetsatgingen fér va-
ran i, ¢q; produktionen av varan i, I in-
dex for PAT, A hela antalet direkta ar-
betstimmar i foretaget, och dvre index be-
tecknar basperioden (0) resp. beriknings-
perioden (1). Skall hénsyn #dven tagas
till indirekta timmar blir formeln:
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dar A nu betecknar hela antalet arbets-
timmar i foretaget. Fordelarna med att
grunda PAT-berikningarna pa en av
dessa formler &ro tva. For det forsta
har en sa berdknad férindring i PAT en
mycket lattfattlig innebérd. Den betyder

ndmligen en jimfoérelse mellan den to-
tala arbetsatgangen for den aktuella pro-
duktionen vid dagens och vid basperio-
dens teknik, organisation osv. For det
andra blir ocksid PAT-index ofdrindrad,
om arbetsatgangen for varje vara Aar
ofdrdndrad, hur produktionen #n utveck-
lar sig. Det dr den inte om man anvin-
der andra vikter #in arbetsatgdngen vid
berikningen av volymindex.

Denna metod kan beskrivas pa ett
nagot annorlunda sidtt, I en tandsticks-
fabrik produceras tandsticksaskar av
olika dimensioner. Om nu arbetsat-
gangen foér en ask av en viss dimen-
sion ar 50 % storre dn for en ask av
standardstorlek, kan produktionen om-
raknas till standardaskar genom att
oka antalet av den andra dimensionen
med 50 %. Om den si erhallna produk-
tionen av standardaskar divideras med
hela antalet arbetstimmar i foretaget,
erhilles samma PAT-index som ovan.
Diaremot blir det givetvis alldeles miss-
visande att jimféra produktionen, mitt
i antalet askar eller efter vikt, med
arbetstimmarna. I méinga foretag &r
dock detta det enda méjliga. Dir det
finns flera olika méatt fér produktio-
nen, bor i si fall det viljas, som nir-
mast ger uttryck for arbetsatgidngen. I
ett viveri kan man sidlunda vilja mel-
lan m, m?2, kg och skott (antalet inslags-
tradar). I allménhet 4r nog det sist-
nimnda mest proportionellt mot arbets-
atgangen, varfér det bor viljas vid en
PAT-berikning. Det spelar dock mindre
roll hur man beriknar produktionsin-
dex under tider d& produktionen av alla
varuslagen férindras nagorlunda paral-
lellt, medan det t. ex. under och efter
kriget har skett starka forskjutningar i
produktionen, som gor att man maste

vara synnerligen forsiktig vid produk-

tionsvolymberikningar.

I wvissa fall maste man nog jamka
litet pa4 den nimnda metoden, innan man
kan tillimpa den. Betrakta, for att ta
ett konkret exempel, ett textilforetag
som omfattar bade spinneri, viveri och
firgeri, och som varken koper eller sal-
jer garn. Foretagets slutprodukt ar da
den firdiga vivnaden. Det skulle san-
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nolikt vara ett mycket omfattande ar-
bete att ga igemom alla olika typer av
vivnader och ta reda pad hur stor ar-
betsatgangen per skott av tyget &ar i
alla de olika stadierna av produktions-
processen. I stillet bor man behandla
varje avdelning for sig. Man méter sa-
lunda produktionen i flera olika led
och viger de olika varorna med arbets-
atgangen i sitt speciella led. I textil-
foretaget behandlas alltsd spinneri, via-
veri, fargeri och kanske nagra andra av-
delningar var for sig. Det visar sig da,
att man i spinneriet maste skilja pa
kamgarn och kardgarn, kanske pa garn
av olika finlek, medan man i viveriet
genom att mita produktionen i antalet
skott kanske endast behdver skilja pa
tyg av olika bredder. Pa detta sitt for-
enklas beridkningarna hogst avsevirt.
Det &4r emellertid en viss fara med
att inte ga tillrackligt langt i detalj
vid berdkningarna. Som exempel kan
namnas ett aktuellt fall just fran ett
textilféretag, som tillverkar kostym-
tyger. PAT i fargeriet hade mellan 1939
och 1945 gatt ned med nagon procent,
nir man raknade produktionen i kg
fargad vara. Vid en nidrmare undersok-
ning visade det sig, att herrmodet hade
indrat sig sa, att man o6vergatt fran en-
firgade kostymer till melerade och ran-
diga, med andra ord att man inte lingre
kunde fiarga den fardiga viven utan var
tvungen att farga garnet och viva med
olikfargade garner. I férgeriet tog det
mera arbetskraft per kg att firga garn
an att firga vivnader, och trots att man
rationaliserat bada processerna blev
darfor resultatet en PAT-sinkning. Om
man daremot tog vardera processen for
sig och vidgde ihop dem enligt den tidi-
gare omtalade metoden, blev resultatet
en stegring i PAT med ungefir 15 %.
Den ovan beskrivha metoden att be-
riakna PAT kan utvecklas si, att man
kan skilja pa de férindringar, som bero
pa _arbetarnas personliga effektivitet,
och dem, som bero pa foretagsledningens
atgérder, dvs. mekanisering, forbattrad
organisation etc. Berikningarna grunda
sig pa anviandning av standardtider for
varje arbetsprocess i foretaget, fast-
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stallda genom tidsstudier. Vid wvarje
tidpunkt kan da arbetarnas effektivitet
beriknas genom att standardtiden jam-
fores med den verkligt arbetade tiden
(s;=standardtid {6r varan eller arbets-
processen 1i):

Z s gV

Q _
Iarb._ A(l)
»Foretagsledningens effektivitet» kan

ocksd beddomas genom att foér dagens
produktionssammansiattning jimféra nu-
varande standardtider med basperio-
dens:

0 m
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Det framgar av formlerna, att om man
i den tidigare metoden till vikter valt
standardtiderna under basperioden

(a(io) = s(io}), blir
1§ = 1G}, - 1.

Det ar dven mojligt att som ovan justera
fér de indirekta arbetstimmarna. Den
senast beskrivna metoden innebir alltsa
en uppdelning av tidigare omnimnda
PAT-index, varigenom orsaken till en
intriaffad forandring lattare kan upptic-
kas. Metoden torde #nnu inte ha till-
lampats i Sverige, men &ar utan tvivel
den bista som finns att tillga.

Approximativa metoder

Om foretagets produktion ar mycket
splittrad, &ro de hittills nidmnda va-
garna framkomliga endast med ett ar-
bete, som pa intet satt star i proportion
till de uppnadda resultaten. Man kan
d& anvinda en metod som man nyligen
bérjat prova i USA. Bureau of Labor
Statistics sammanstiller PAT-index for
skilda branscher, och for att éver huvud
taget kunna fa fram nagra siffror for
verkstadsindustrin har man déir kon-
centrerat sig pa ett fatal tdmligen stan-
dardiserade produkter i varje bransch.
Arbetsatgangen for dessa foljes mycket
noga i olika foretag, och med ledning



av de sa erhallna siffrorna beriknas
ett PAT-matt for hela branschen. Hiri
ligger en viss fara, darigenom att de
pa detta sitt uttagna produkterna givet-
vis framstallas i storre skala dn &vriga
och diarigenom sannolikt ha blivit fére-
mal for storre intresse i fraga om ratio-
nalisering. A andra sidan forsiggar pro-
duktionen av dessa standardartiklar i en

mingd tempon, som vart fér sig kanske

ingar i produktionen #ven av 6vriga
produkter. En rationalisering av stan-
dardvarornas produktion ‘kommer dir-
igenom att inverka dven pa ovriga va-
ror, och dven om PAT ligger pA en hogre
niva for standardvarorna, kunna dess
forindringar bli likartade for alla
varor.

Om denna metod over huvud taget gar
att anvinda, beror givetvis pad hur fére-
tagets bokforing dr lagd. Metoden ford-
rar, att man pa nagot sitt kan skilja
ut arbetstimmarna for vissa mera be-
tydande varor i féretaget. Detta kan tan-
kas ske pa tva satt. Det forsta ar att
ta arbetssedlarna till hjilp och berikna
totalantalet timmar fran just de ar-
betssedlar, som hinféra sig till de ut-
tagna produkterna. Detta ar mycket ar-
betskrivande, om man inte anvinder
halkort, och #r siledes genomférbart
endast i ett mycket litet antal foéretag.
Det andra sittet &r att med hjilp av
arbetsstudier konstatera hur lang tid
det i de olika arbetsmomenten bor ta
for att producera en enhet av en viss
vara. Genom en kombination av dessa
bada méatningsmetoder kan man berikna
I, och Ip enligt ovan. En nackdel
med att endast undersoka ett urval av
varor ar emellertid att blott de direkt
produktiva timmarna kunna medtagas.

En metod att berikna en produktions-
volymindex, som inte #ar fullt tillfreds-
stillande vid berikning av PAT, men
som 4dnda ofta d4r den enda mdéjliga, ar
att viga de olika produkterna med sina
priser i stillet for arbetsatgangen. Det
ar denna metod som anvants vid de
bl. a. av arbetsléshetsutredningen (SOU
1931:20) utférda undersdokningarna av
hela den svenska industrins PAT pa

grundval av
gifter.

Ett bra exempel pa riskerna att an-
vinda en volymindex, som utriknats pa
detta sdtt genom att viga varorna med
sina priser eller nigot annat som inte
direkt svarar mot arbetsgingen, utgor
tobaksindustrins utveckling mellan 1919
och 1930/34. D& skedde en stark for-
skjutning i produktionen, bl. a. fran
cigarrer till cigarrcigarretter. Samtidigt
skedde en prisstegring, som emellertid
triffade varorna mycket ojamnt. Antag
nu att PAT f6r varje vara hade foérhal-
lit sig konstant under perioden. Om
man di hade riknat ut en volymindex
med 1913 ars priser som vikter och
jamfort det med hela antalet arbetstim-
mar, skulle man erhallit en nedgdng i
PAT fo6r hela tobaksindustrin med 3 %,
trots att utgangspunkfen var, att ingen
forandring hade skett. Anvindas i stal-
let 1919 ars priser som vikter, erhalles
en stegring i PAT pa 15 %. Om slutligen
ett forsok gjordes att anvinda tobaks-
atgangen som vikter, dvs. att man helt
enkelt mitte hela produktionen i ton,
skulle en pi detta siatt utriknad PAT-
index uppvisa en nedgang pa 17 %. I
alla dessa fall voro berikningarna ut-
forda under den forutsittningen, att ar-
betsatgangen for varje enskild vara var
oférindrad. Forandringen i PAT-index
berodde salunda enbart pa att forskjut-
ningar hade intriaffat i produktionen.
Om produktionsvolymindex hade kon-
struerats med arbetsatgangen for varje
vara som vikter, skulle nagra forand-
ringar inte ha intraffat i PAT-mattet.

Orsaken till denna stora skillnad &ar
givetvis, att priset inte ar proportio-
nellt mot arbetsatgingen. Sannolikt
skulle ett biattre resultat erhallas, om
man anviande foérddlingsvirdet i stéllet .
for priset, dvs. om i forsta hand ravaru-
kostnaden var frandraget priset. Da
kvarsti utom arbetsloner dels maskin-
kostnader, dels diverse omkostnader. I
de flesta industrier torde arbetslonen
utgéra en relativt stor andel av dessas
summa, och man ernir di i stort sett
en vigning med arbetskostnaden i stdl-
let for antalet timmar. Skillnaden mel-

industristatistikens upp-
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lan dessa bada viagningar kan inte vara
sd stor, eftersom det bara giller att
jamfora flera varor vid samma tidpunkt
och man alltsa inte behdver ta hinsyn
till nagra loneforandringar.

En ytterligare approximering pa den

"hir inslagna viigen &r att som matt pa
produktionsvolymen begagna det sam-

‘manlagda produktvirdet, dividerat med.

en prisindex av nagot slag. En PAT-
index, som tillkommit genom att jam-
fora en sa utriknad produktionsvolym
med hela antalet arbetstimmar, idr givet-
vis betydligt osiikrare 4n den féregaende
och bor féljaktligen anvindas endast i
yttersta ndédfall, nir nagon annan me-
tod absolut inte kan tillimpas.

Sammanfattning

I det ovanstiende ha berdrts nagra
metoder foér att berikna utvecklingen
av PAT i ett foretag och for att even-
tuellt kunna jamfoéra PAT i olika fore-
tag. Diarvid ha berérts en mingd pro-
blem, som i allmiénhet endast ha stillts
upp tillsammans med skisserade moj-
iigheter till en 16sning. Det ar i sjdlva

verket inte mojligt att ge nagra gene-
rella losningar till dem. Hur man skall
ga till vaga beror dels p4 hur man vill
anvinda sin PAT-index, dels p4 hur fore-
tagets bokforing ar upplagd. Det ar inte
desto mindre av stort virde for ett fore-
tag att ha tillgang till ett, om &n myc-
ket approximativt matt pa sin effekti-
vitet och givetvis annu biattre att kunna
jamféra det med sidana fran ovriga
foretag i branschen. Ett PAT-matt er-
silter naturligtvis pa intet sitt mera
ingdende undersokningar av féretagets
effektivitet, utan gor sin storsta tjanst
genom att viacka fragor om orsaker till
en forindring eller till ett oférméanligt
lage i forhallande till 6vriga foretag.
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