Akkordszetning
Af B. Fiordboge')

I et moderne samfund, hvor arbejderne ikke blot administrerer deres
egen arbejdskraft, men ogsi kostbare maskiner og anlmg, er del
megel vigligt dels at tilretteliepge arbejdet sd rationell som muligl,
dels al gore arbejderen inleresserel i al udnytte de muligheder, anleg-
gel og organisationen indeholder, til al opnd et optimalt resultat,

Naturligvis er det almindelig kendt, at hej produktion giver hej
reallon, men det viser sig, al enten findes den fulde forstielse af dette
forhold ikke i fabrikerne og pi arbejdspladserne, eller ogsi er menne-
skets naturlige egoisme stwerkere end fornuften, EL er givel: i langt
de fleste virksomheder er det nedvendigl at gore den enkelte arbejder
interesserel i produklionens storrelse gennem lonnen, hvis man ensker
hans fulde medvirken i arbejdet for en god driflsekonomi.

Principiclt er preemiering af den enkelle arbejder forkert, da ralio-
naliseringens resultater derved ikke bliver retfmerdig fordelt. Fordelene
ved produktionsmidlernes rationalisering burde komme samfundel
som helhed til gode gennem en nedsmllelse al prisniveauel; men
erfaringen viser, at s langt strokker sammenholdet hos den lon-
modtagende del al befolkningen ikke, og man har derfor gennem
mange dr segt al interessere arbejderne for en hejere produktion
gennem priemiering afl ydelser over del normale (hermed forstis
det sikaldte limelonstempo, der dog er el overordentlig fleksibelt
begreb).

Man har forsegt mange forskellige premicringssystemer, men det
stadig tilbagevendende problem har dog ikke s& meget vaeret formen
for allenningen som faslsellelsen af den norm, der skal overskrides,
for merbetalingen treeder i kraft, De metoder, der har veret anvendt
ved normsxiningen af arbejdet, har i megel hoj grad veret bestemt
af det indbyrdes styrkeforhold mellem arbejderne og arbejdsgiverne
i de forskellige lande. Men selv inden for landegrienserne har de
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politiske forhold spillet ind med varierende resultat, hvilket bevirker.
at vi i dag i mange fag stadig har vanskelighed med faedrenes synder.

Ier i landet har man gennem mange ar fastsat normalydelsen
gennem forhandling parterne imellem pid de enkelte arbejdspladser,
medens det lenniveau, man tilstrebte, var fastsat ved forhandling
mellem hovedorganisationerne og nsermere praciseret gennem mini-
mumstariffer og coutumemamssige akkordtillag,

Denne melode er hverken retferdig eller okonomisk forsvarlig,
da der ved forhandlinger af den art som regel sker det, at den mere
kloge narrer den mindre kloge — tilsyneladende; det, der i virkelig-
heden sker, er imidlertid ene bestemt af arbejdsmarkedet, Er der
mangel pi arbejde, kan virksomheden presse for lave akkordsatser
igennem, og er der mangel pd arbejdskraft, bliver salserne ofte
for hoje.

Som man ser, er denne sikaldte studehandel om arbejdstempoet
i allerhajeste grad ufordelagtiz for produktionen og dermed for sam-
fundet. Ganske vist spiller som navnt den ojeblikkelige beskaefligelse
i nogen grad ind pa sterrelsen af det produktionstab, der sker pi
grund af fejlagtige bedommelser af det normale arbejdstempo, Men
denne lilstand er alligevel uholdbar.

Hvordan kan man da hindre, at premiering af hojere arbejds-
vdelse i nogle tilfwelde virker produktionsh®ammende? Det er for-
sividt meget let, idet den moderne driftsteknik har givet os en rekke
midler i hende, si vi er i stand 1l at normselle praktisk talt alt
arbejde, hvilket igen vil sige, at vi no kan indfore retfrerdige prie.
micringssystemer, akkordlonsprineipper.

Der findes to vwsentlig forskellige aflonningsmetoder:

1. Tidslon og
2. Akkordlon,

ad I. Lennen er her en funktion af tiden, og det opniede resultat
er uden indflydelse pd lonnens storrelse.

ad 2, Som modszining hertil er akkordlen en funktion af det
opniede resulltat uden hensyntagen til arbejdets varighed.

Disse to principper kan nalurligvis kombineres pd forskellig mdde,
og disse muligheder samt den rene akkordlon er de problemer, der
her skal behandles,

Ved indforelsen af akkordlonning md man tage stilling til en reekke
sporgsmil, nemlig:
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1. Hvorledes skal normalyvdelsen faslsalles
2. Hvorledes skal wdelsens vaerdi fastsaettes

3. Hvilket akkordsystem er det mest velegnede
4. Hvilken afloningsmelode skal vielges og
5. Hvilken meengdebasis skal anvendes,

Vi vil underkaste disse problemer en nmrmere analyse og pipege
de forskellige muligheder, der ofiest udnyttes.

Fastsxltelsen af normalydelsen:

Nir et arbejde skal akkordsmites, gwlder det forst og fremmest
om at f besteml den tid, en normal arbejder forbruger for at udfore
den pégeldende operation.

Principiell fremkommer folgende ligning:

. .. 10O 4S5S4 H
N=T K =55
N = normaltiden
T = anvendt lid [udvalgl tid)
K = korrcktionsfaktior for arbejdshastighed
5 = tabstidstilleg i pet.
H = hviletillazg i pet.

Dien udvalgle tid bestir dog ofte af flere elementer, og man kalder
den i sd tilfielde ofte procestiden,

Normalliden fasiswlles ved forhandling:

Da man indforte akkordaflonningen, betragtede man ovensiiende
ligning temmelig generell, hvis man overhovedet gjorde sig den ulej-
lighed at tmnke problemet igennem. Man forhandlede sig i alt fald
tilrelle efter den gamle handelseoutume, hvor begge parter fremsmet-
ter et forslag, der ikke har smrlig relation til de faktiske forhold,
men som indeholder en absolul rigelig margin at handle pi. Hver
af de to parler — her arbejderne og arbejdsgiverne — soger sd et
kompromis, der ligger s et som muligt ved deres eget tilbud,

Disse akkordsatser var naturligvis ikke smrlig retvisende, da de
— som tidligere nevnt — i hoj grad delvis var bestemt af faktorer,
der var arbejdel uvedkommende, Dertil kom yderligere den regel,
ot en akkordsats kunne opsiges blol med den motivering, at arbej-
deren tjente for meget., Denne regel har vaeret brugt — eller miske
snarere misbrugl — i s vid udstriekning, at akkordaflenningen
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mange sleder har vaeret direkte produktionshemmende i stedet for
— som tilstreebi — det modsatte.

Det sker ganske enkelt pd den mide:

I“Ar arbejderen en for lav sats, holder han igen, for timelennen
er garanteret, hvor langt produktionen end falder.

IFir han en sats, der er for hoej, holder han ogsi igen, for ellers
tiener han si meget, al salsen bliver ssenket, siledes at han md ar-
bejde mere for at opnad den samme fortjeneste, hvad intet fornuftigt
menneske tilstreeber frivilligt,  Dette forhold har en videre kon-
sckvens, nemlig ot praklisk talt alle arbejdere over gennemsnittet
ved akkordaflonning har méittet arbejde med nedsat arbejdstakt af
Lhensyn 1l de ovrige arbejdskammeraler, Fir arbejderen endelig en
retvisende akkord, skulle alt viere godl, men er arbejderen fortrinsvis
vant il at arbejde med de tilfweldige satser, er han ikke vant til nor-
mal arbejdstakt og mener derfor, at den rigtize sats er for lav. Det
er el problem nmesten alle steder, hvor man erstaller slumpakkorder
med udmilte eller udregnede akkordsatser, og det viser sig gang pi
gang, al der md gd nogle mineder, for arbejderne har fundet sig
til rette med den nye arbejdsrytme. Til gengeld viser det sig altid,
at e 1l sidst finder sig til relle, selv om man ved satsernes ind.
forelse hievdede deres absolutte wrimelighed.

Naturligvis er ikke alle slumpakkorder lige uheldige, men den,
der 1il daglig er beskweftiget med tidsstodier, ved, hvor ofte det er
valt, oz hvor galt del er. Det er givet, al man absolut aldrig bor an-
vende slumpakkorder, hvis man ikke har mulighed for at udregne
produktionens slorrelse lemmelig eksakt, Er dette ikke muligt, md
man som grundlag for ansmeielsen af akkordsatserne anvende tids.
miling under en eller anden form,

Direkle tidsstudier:

En mere systematiseret form for lidsmilinger er tidsstudierne
i alle de former, hvorunder de foreckommer, Tidsstudiels formal kan
viere mangeartet, men vi vil her kun omtale akkordstudiet og kapa-
ciletsmilingen, der begge kan henregnes under begrebet arbejds-
studier,

Der findes ikke pd dansk nogen enhedsterminologi for tidsstudie-
teknikken, men den svenske »Enhetlig terminologi for arbetsstudie-
teknikens definerer: » Arbetsstudinm: en noggrann och pia vetenskap-
lig grund gjord detaljerad undersokning av siittet att utfora ett arbete
i dndamdl att forenkla och forbiitira detta och finna den snabbaste
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och biista metoden, Arbetsstudiet syftar ytlerst att faststiilla den tid,
som hir dlgd, di arbelet utfiires av en nermalarbetara. s

Ved akkords®ining er del naturligvis den sidste del af definitionen,
der har interesse, og man mi {ilstrehe at anvende en teknik, der
giver alle de faktorer, hvoraf normaltiden — i henhold til omstiende
ligning — er opbygget.

Vi stoder straks pd den vanskelighed, at normalarbejderen ikke
findes, men er ef konstruerel begreb, der kun cksislerer 1 teorien
som méleenhed. Ganske vist omskrives udirykket normalarbejder ofte
til en middelgod arbejder med fuld uddannelse pi det arbejdsomriide,
der undersoges. Men denne omskrivning gor egentlig ikke problemet
letlere; man mdi dog altid studere operatorer i nerheden af normalen,

De forskellige opfallelser af, hvorledes man sikrest omregner en
observeret ydelse til normalen, er bestemmende for, hvilken metode
man vil anvende ved bearbejdelsen af det indsamlede talmateriale,

Tidsstuderingen af et arbejde kan i forste omgang ske efler flere
metoder:

1. Konlinuitelsmeloden, hvor urel setles igang ved begyndelsen af
undersogelsen og lober forlsat under hele studiet, medens man
afleser og opnolerer alle karakteristiske tidspunkler. Senere ud-
regner man ved subtraktion varigheden af de forskellige elementer,
hvoral en operation er sammensat, de sikaldte deloperalioner.

2. Nulstillingsmetoden, der egentlig er mere rationel, idet man efter
hver aflesning og nolering lader sit ur springe lilbage i nul-stilling
ved hjlp af en serlig trykknap, Man fir siledes tiderne for del-
operationerne direkte uden sublraktion.

4. Mekaniske tidsstudieapparater, hvoraf der findes flere typer. Disse
egner sig dog hver for sig bedst til specielle opgaver, hvor tek.-
nikken er standardiseret.

Den mest anvendte melode er konlinuitetsmetoden — mere af psy-
kologiske end af saglige grunde.

Opnoteringen af urafliwesningerne finder sted pa dernl indrettede
blanketter (svensk: protokoller), der naturligvis forst og fremmest
mi indrettes efter, hvilken metode man anvender, og dernmest —
hvis det drejer sig om en bestemt virksomhed — efter operationernes
art. Ellers mi blanketterne indrettes mere universelle.

Fig. 1 viser, hvorledes en sidan blanket kan indrettes i en virk-
somhed med egen tidsstudieafdeling.
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Vi vil anvende denne blanket til en undersegelse i en forsendelses-

afdeling og gennemgid anvendelsen og bearbejdningen af del frem-
komne talmateriale.

Arbejdel foregir ved et bord, hvor indpakningspapiret ligger i en stabel
midt pd bordet. Til venstre ligger mellemlegspapir, til hajre stir en
holder for klebestrimler, P& gulvet il venstre stidr el lad med emner Lil
indpakning, og til hajre stir el lad til de indpakkede emner,

Arbejdet bestdr al folgende deloperalioner:

1. Laegee 1. stk. mellemlwgspapir pd imdpakningspapirbunken
2. Lipge empe pd mellemlegspanpir

3. Lmpge 2. stk, mellemlegspapir pd emne

. Indpakning

. Tilkliebning med klabestrimler og

G. Aflegning pd lad ti] hejre.

e

Observationen bestdr da i at opnotere afslutningen af de forskellige del-
operationer 1 rubrikken: afliest tid (zafl<). '

Som man ser i blankettens nederste venstre hjorne, er observationen pi-
hegyndt kI, 10,00, og den forste afliesning finder sted, nir forste mellem:
Legspapir er pilagl — 05 — den neste sker, nir emnel er placeret — 16 —.
og shledes videre.

Det er megel vigligt at have ganske bestemie punkler at aflwse efter,
shledes at deloperationen er entyvdigt bestemt, hvad omflang angar.

Observationen fortsatter nu, indtil man har et lilstrekkeligt stort antal
observationer. Detle er bestemt af statistiske beregninger over muligheden
for at drage konklusioner ud fra ¢l begrivnset antal milinger, ndr disse er
el reprasentativt adsnit, Efter sddanne beregninger har man fremstillet
en kurve, der giver det nedvendige antal fejlfri milinger som en funktion
al operationstiden.

Eventuelle afbrydelser, tabstider eller omstillinger noleres under anmaerk-
ninger, og tiden noteres i sidste rubrik: omstillinger og diverse.

Wir studict er ferdigt, foretages de nedvendige sultraktioner, og man
summerer, idet alle fejl, der kan henfores til operatoren (eller observa-
teren}, streges (x), Eventuelle andre fejl medtages, men merkes, sdledes
al de ikke far indflydelse, hvis man senere vil behandle tallene efler sta-
tistiske regneregler. Det aritmeliske gennemsnil udregnes, og man skal nu
have den normale operationstid bestemt. Dette kan finde sted efler forskel-
lige metoder som lidligere omtalt,

Vil vi f. eks. betragte deloperationen nr, 2 § fig. 1, kan man stille interval-
tiderne (d.v.s, tiderne for deloperationerne) op efter storrelse:

10 — 11 — 11 — 11 — 11 — 11 — 11 — 11 — 11 — 1] — 12 — 12 —
12 —12 — 12 — 13 — 13 — 13 — 13 — 14 — 15 — 15 — 15 — 1§ =—
15 — 15 — 16 — 16 — 17 — 17,
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Fig. 2

Denne opstilling kaldes at stille voerdierne op i rangorden. Rurve ar 1
i fig. 2 viser den samme opslilling fremstillet grafisk, den sikaldte rang-
ordenskurve,

Man kan nu anvende det aritmetiske gennemsnitl som normaltid (Torudsat
studiet er foretagel pd en normalarbejder), og man har da anvendt gennem-
snilsmeloden, der her giver: 0,1303 min,

Man kan ogsd anvende Cenfralvardimeioden, hvor man udvelger den
midlerste vierdi pd lalrekken side 7 — i detle tilfwelde vordi ne. 15 —
0,12 min.

Ved udproeget massefabrikation anvendes ofte 30 pet-metoden, der ud-
vielger en vierdi, der ligger 30 pet, fra minimom. Det er her verdi nre, 9
— 0,11 min.
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Endelig er der Minimummetoden. Det er egentlig ikke een metode, men
flere forskellige. Faelles for disse metoder er, at man udgir fra minimuom,
som man sh korrigerer med en svingningsfaklor, Storrelsen al denne sving-
ningsfaktor er det punkt, der adskiller de forskellige minimummetloder,

En minimummetlode, der har vierel gennemprovet herhjemme med godt
resullal, Mindes omialt i tidsskrifltet = Arbejdsokonomis ne. 1, 1949, Den er
anvendl i detle eksempel til fastsweltelsen af den udvalgte tid og giver for
deloperation nr. 2 — 0,73 min,

S0m man ser, har man som udvalgt tid fdet 4 tider: 0,1303 — 0,12 — 0,11
og 0,13 min, Det kunne muligvis frisle nogen til at mene, at man her arbej-
der med stor unejagtighed, men dette er ikke tilfweldet, idet de 4 metoder
ikke kan anvendes i fleng.

Gennemsnitsmeloden og minimummetoden er almengyldige, medens 30
pet-metoden som nevnt ovenfor kun anvendes ved uwdproeget massefabri-
kation, hvor modellerne skifter efter moder eller sieson. 1T shdanne virksoms
heder setter man ofte akkordpris pd arbejdet, inden fuld rutine 100 pel.
er niet, hvilket j virkeligheden vil sige, at normalarbejderen endnu ikke er
niel op ph normal ydelse,

Da en shdan akkordsietning kan vaere nogel usikker, stilles der rel sterke
Erav til studiets vierdier. Man kasserer shledes sludiet, hvis spredningen er
over 1,3, eller hvis der er strogel over 5 pel, al vierdierne som fejlveerdier.

Cenlralveerdimetoden giver oftest samme udvalgte tid som gennemsnils-
meloden eller en ubetydelighed mindre, Centralverdimetoden tager sigle
pd at climinere fejl, og den har derfor sin beretligelse, hvor den evre
spredning er slor,

1 den viste rangordensriekke er cenlralvierdien den sidste 12%er, si i
dette tilfrelde ville endnuo en intervaltid mualigyis have bhevirkel, al central-
vierdimetoden og gennemsnitsmeloden havde givet samme tal.

Den mest anvendte melode er dog gennemsnitsmetoden, Vi kan
igen sige mere af psykologiske end af saglige grunde. Gennemsnits-
metoden er letforstielig for arbejderne, men minimummetoden giver
ensartede resullater og — hvad der méske er mere vigtigt — ens
resultat for flere observatorer, hvor studiet ikke er taget pd en nor-
malarbejder, og en udligning derfor mi finde sted.

Denne korreklion af arbejdshastighed, der ligger uden for det nor-
male, er det svage punkt ved centralverdimetoden og gennemsnits-
metoden, da vurderingen foregir rent subjektivt og derfor dels inde-
holder et wvist usikkerhedsmoment og dels kraever en meget lang
skoling af tidsstudicingeniorerne.

Det er da ogsh pa detle punkt, minimummetoden har sin store

fordel, idet man ved fastsatlelsen af normalsvingningsfaktoren har
taget hensyn 1il de svingninger i intensitet, der kan vere forirsaget af:
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1. Arbejderens placering i1 forheld til normalarbejderen
2. Arbejderens mere eller mindre normale arbejdsrylme og
3. Arbejderens ojeblikkelige fysiske og psykiske lilstand.

Den subjektive vurdering bygger pid Slegemertens') metode, der
foreskriver en sierskilt vurdering af:

Arbejderens duelighed
Arbejdshastigheden

Ensartethed i arbejdsrylmen og
Arbejdspladsens heskaffenhed.

Disse vurderinger sammenfattes i en korrektionsfaktor, der multi-
pliceret. med gennemsnilstiden giver normaltiden.

Rutinerede lidsstudieingeniorer sammenfaller imidlertid automalisk
de fire faktorer, og pd sporgsmilet om, hvilke metoder de anvender
ved hastighedsbhedommelsen, ville anlagelig de fleste svare, at de ikke
benviler nogen sierlig metode, sd indarbejdet er denne metode,

Del skal her bemmrkes, al en summarisk hastighedshedommelse
naturligvis ikke er tilfredsstillende, Hver deloperation md bedommes
sepuirat.

Den subjeklive vurdering kan delvis kontrolleres ved grafiske me-
toder, og det benyvller man sig da ofte af, Den mest anvendte melode
er at opslille vierdierne i den sikaldte spredningskurve, der er en
grafisk fremstilling af den typiske fordelingslov, Imidlertid er det
meget sjeldent, at man har et tilstrekkeligt stort antal médlinger til
med fordel at kunne benyvlle denne kurveform:; man anvender da
rangordenskurven, der som regel ved fierre miélinger giver et klarere
billede af afvigelser i normal arbejdsrytme end spredningskurven,
idet dennes karakteristik kun kan afleses med sikkerhed, ndr kurven
omfatler over ¢t par hundrede veerdier,

I fig. 2 er foruden rangordenskurven fordelingskurven for del-
operation nr. 2 i eksemplet oplegnet (kurve nr. 2). Enhver, der har
det mindste kendskab til den typiske fordelingslov, kan se, at denne
kurve overhovedet ikke kan finde anvendelse, fordi der er for f3
vierdier som grundlag, Ser vi derimod pd kurve nr. 1, har vi en
kontinuerlig kurve uden vendepunklter, der erfaringsmassigl pd rang-

B G. 3. Stegemerlen er ansal hos Weslinghouwse Electric and Manufacturing og har
sammen med 5. M. Lowry og H. B, Maynard skrevel »Time and molion study«, hvori
meloden mermere er beskrevet,
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ordenskurven kan feres tilbage til hremset intensitet, og denne kurve
forteller den erfarne lidsstudicingenior mange tling, Sammenlwsmnget
mellem den typiske fordelingskurve og rangordningskurven er i sig
sclv et s omfattende problem, at jeg vil undlade at komme nermere
ind derpi; kun vil jeg pipege, at rangordningskurven forsdvidt af-
grenser en speciel form for sumpolyvgonen, Foretager man en under-
sagelse af en rarkke fuldt oplmrle operatorer, vil man konstatere, at
de for den samme operation har forskelligt gennemsnit, men praktisk
talt samme minimum. Det mié da viere indlysende, at den nedre
spredning som vist i fig. 2 kan anvendes som mil for intensitelen.
Pi denne anlagelse bygger de fleste minimummetoder, der si har
tilstrebt at finde den normale nedre spredning, ofte kaldet sving-
ningsfaktoren.

Nir man har fiet den normale operationstid fastsat efter een af
de her omltalte metoder, har-man det farste led i ligningen for nor-
maltiden, nemlig den udvalgte tid multipliceret med korrektions-
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faktoren, Ved arbejde ved maskiner er den udvalgte tid oftest sum-
men af hiindtid, maskintid og eventuelt ventelid og giver sammen
med normale fejl og opstillinger procestiden. Opstilling akkordsaettes
som regel separat.

Som fig. 3 viser, mangler man endnu tabstidstillieget og hviletids-
tillmget for at kunne bestemme normaltiden, Tabstidstillzget udregnes
efter specielle tabstidsstudier eller smrlig langvarige akkordstudier,
der 1 begge tilfwlde udfores pid blanketter af den art, der er vist
i fig. 4.

Tabstiden bestiar af:

Driftsteknisk tabstid og
Personlig tabstid.

Den driftstekniske tabstid udregnes efter studierne, medens den
personlige tabstid gores til genstand for forhandling. Der er dog
temmelig fasle regler for storrelsen af det personlige tabstillaeg,

Hviletillvget gives efter erfaring og gores derefter Ll genstand
for forhandling, men automatisk vejer tidsstudieingeniorens indleg
tungt pia grund af hans erfaring pd dette omride,

Nar disse to tilleg er lagt fast, er det muligt at udregne den normal-
tid, der skal vaere basis for akkordsalsen,

Der har hidtil fortrinsvis veret tale om hindarbejde eller arbejde
ved maskiner, hvor operatorens indsats bestemte produktionens star-
relse. I mange lilfwlde er dette ikke tilfweldet, og man anvender da
kapacitetsmilinger, hvortil blanketter af udseende som fig. 4 ogsd
anvendes, Sidanne tidsmidlinger er ofte langvarige og kombineres
derfor med spildtidsmilinger, siledes at man af kapacitetsmdlingen
bide far mulighed for at udregne udvalgt tid eller procestiden og
tahstiden.

Under disse ohservationer er det vigtigt at f4 bestemt:

1. Maskintid pr. produceret enhed
2. Hindtid under stop pr. produceret enhed og
3. Hindtid ialt pr. produceret enhed.

Spnlefisk akkordszeining.

I virksomheder, hvor man gennem lengere tid har anvendt

direkie tidsstudier, fir man efterhinden samlet et omfattende tal-
maleriale, der, hvis det behandles rigtigt, kan anvendes som kontrol
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Langtidstudieblankel.

nalion af de to ling. Akkordsmining bascret udelukkende pA nomo-

akkordsatser gennem fabeller eller nomogrammer eller en kombi-
grammer kaldes funktionel akkordsmtning.

pi nye milinger, eller ligefrem til ssynletiske opbygning af nye
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[ndsamlingen af el tabelmateriale md altid std pd gennem l®ngere
tid, og det er derfor vigligt fra begyndelsen at i talbehandlingen
og arkiveringen lagt an pd denne senere anvendelse af tallene,

Opslillingen af nomogrammer kan derimod finde sted omgiende,
blot md man nalurligvis gare sig klart, at man som grundlag for funk.-
tionel akkordsmtning ma have et mere omfattende materiale, end
hvor det drejer sig om direkte tidsstudier.

Imidlertid er det, hvor man arbejder med storre maskinenheder,
afgjort en fordel at anvende den funktionelle akkordansettelse, Ogsi
pd flere og {lere omrdder med manuel betjening al maskinerne viser
det sig, al synlelisk akkordansmettelse er fordelagtig.

En meget stor fordel er, at alle akkorder er fuldstendig ensartede.

Et nomogram kan regnes wd, nar man kender storrelsen af de led,
der indgir i produktionsformlen, der er den matematiske opbygning
af tidsforbruget pr. produceret enhed. Ofte vil man dog konstruere
nomogrammet ved at indtegne en rmekke punkter i et koordinatsystem
og legge en kurve gennem punkterne.

Den operation, der tidligere er behandlet som eksempel i denne artikel;
udferes ensartel for vwegle ph den fwerdige pakning fra ca. 6 til ca. 35 kg,

Man kan da studere en roekke forskellige tilfalde og derefter indtegne
resullaterne i et koordinatsystem med normallid som ordinal og veglen
som abscisse som 1 fig. 5, hvorelter man kan afllaese mellemliggende 1ilfaelde.
Det er den simpleste form for et nomograni,

I del foreliggende tilfielde er der foretaget 7 tidsstudier pd henholdsvis
62 — 80 — 12,7 — 221 — 291 — 30,6 og 34,0 kg, Det viser sig, at det
er muligl at forbinde de syv punkler med en ret linie, selv om der er en
tendens Lil, at kurven afviger fra den relte linie bort fra abscissen ved
lavere vaegte, hvilket sikkert er rigligt, Man kan i alt fald udmoerket tzenke
sig, at under 6—8 kg har voegten ikke lengere indflydelse pd normaltiden,
Da imidlertid 6 kg er minimum, anvendes den retle linie, der jo altid
er lel al regne med.

Ydelsens vierdi.

En akkordsals bestir imidlertid ikke blot af en normaltid, men
af de to faktorer:

Normaltid :© akkordbasis,

og for at opnd et retvisende resultat mi begge bestemmes med lige
stor omhu og retfmerdighed.



L&

L

F AT

|
N

30
Ko S

]
£ — — ,/f —
|
e /__h — —

o 50 - ?-e’

] L1 !

L0 — e ! ] -

MNormalfvden

&.d8

{88

e e e

&, I

[l

o0

l-llj-.' Frr, ﬂPJ-*l!' i Jljl-

Fy ¥ 4 & LR - e e 22 M M I8 Jo dd 3

Fig. 5

Fastsmettelsen af normaltid pd tidsstudiebasis er sket under hensyn-
tagen 1l normal arbejdsydelse, men selv om Stegemerlen i sin vur-
dering mediager arbejderens egnethed som forste faktor, si er der
dog ikke tale om nogen egentlig differentiering al arbejdels art. Dette
forudszlter man er indeholdt i akkordbasis, hvilket ogsi er tilfwieldet,
men differentieringen her er blol ikke tilfredsstillende, da der igen
spiller arbejdspolitiske forhold ind med storre vaegl end enskeligt er.
Dertil kommer s yderligere, at man ikke har nogen milestok for
arbejdels varierende krav ud over en meget grov summarisk vurdering.

Det mé fastslis, at det er inkonsckvenl at udregne normaltider
med stor nejaglighed, hvis man ikke samlidig kan komme frem til
akkordbaser, der giver kompensation for arbejdels forskellige krav
il dets udaver.

Man har her et hjmlpemiddel i »job evaluatione, der alt for lmnge
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har vaerel updagtet herhjemme i al almindelighed til trods for, at
adskillige rationaliseringsfolk har peget pd denne lesning igennem
de sidste fem ar.

Nu er del naturligvis ikke meningen at pastd, al man ved hj=zlp af
tidssludier og arbejdsvordering kan fastsette den retferdige lon for
det enkelte menneske, for hvad er den retferdige lon egentlig? Men
det vil viere muligt at skabe en relativ retferdighed, der vel ogsi er
det, man oftest betegner som retferdighed,

Vi har wunder tidsstudierne foretaget en vurdering af mennesket;
nu ma vi retle vor opmaerksomhed mod arbejdet og prove at point-
satte dette.

Nir man skal vurdere et arbejde, mid man bestemme, hvilke fak-
torer der har betydning for arbejdets fuldforelse med et tilfredsstil-
lende resultat.

Der findes en lang rekke sidanne faktorer, hvor~f en del altid
forckommer, medens andre kun forekommer ved speciene arbejder.

Blandt de vigtigste af disse faktorer kan nevnes:

Uddannelse

Erfaring

Speciel fagkendskab eller hiindelag
Initiatliv

Psykisk anstrengelse

Fysisk anstrengelse

Ansvar for vierktoj eller anlmg
Ansvar for materialer og produktion
Ansvar for andre

Personlig risiko

. Ewvne il samarbejde (evt, lede)

. Ydre arbejdsforhold.

Qt:.::.-qv;:.!:.'"luh.-;..:tn:l“-*

o

-
*
o

Den forsle opgave er nu al bestemme, hvilke faktorer man onsker
at medtage i vurderingen. Beslutningen herom mi naturligvis vere
hestemt afl produktionens art,

Nir faklorernes antal og beskaffenhed er bestemt, md man vurdere
deres betydning for produktionen, Det er naturligt, at i et finmekanisk
elablissement er uddannelse, erfaring og hindelag sammen med an-
svar for produktionen de vigtigste faktorer i modsmtning il en entre-

prenorvirksomhed, hvor fysisk anstrengelse og vdre arhejdsforhold
har storst veegt,
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Man ma derfor forsyne hver faklor med en viegifaklor og derefier
opretie en vurderingsskala, der indeholder samilige faktorer med til-
hoerende viegifaklor og en definition al sammenhmengen mellem point-
tal og krav (karakler og prad).

El praktisk cksempel herpd kan gives gennem en opstilling af
punkt 7 i en tilfseldig valgt vurderingsskala:

Ansvar for verklej og anleg — vagtfaktor 8.
2 pomnt — 1. grad — vardien overstiger ikke kr,  100,—
4 s a== D £ € € € L3 ﬁﬂﬂ-——-
6 ¢« — 3 = % < « o« 1000,—
o ¢ — 4. € € e £ « 3000, —
10 ¢ — 5 "« € overstiger « 3000,—

Nir man har udarbejdel sin vurderingsskala, kommer del vanske-
ligste arbejde, nemlig points@tningen, Man md her nedsmwette el arbejds-
udvalg, der repraesenterer biide arbejdere og virksomheden. Det wil
i begyndelsen viere nedvendigt yderligere at have en specialist i ar-
bejdsvurdering med, Man gir nu i gang med al pointsmtte samtlige
arbejder, og nir man er fierdig, gir man det hele igennem endnu en
gang som kontrol. Under arbejdet foretager hver deltager vurderin-
gerne uafhmengig af det ovrige udvalg, hvorefter resultaterne sammen-
lignes og omvurderes, indtil der er overensstemmelse,
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Der er naturligvis mange problemer i forbindelse med overgangen
til aflonning efter arbejdsvurdering, ikke mindst i forbindelse med
de forskellige overenskomster mellem arbejds- og arbejdsgiverorgani-
salionerne, men at komme ind pd disse problemer er ikke muligl i
denne arlikel,

Nir de forskellige arbejder er pointsat, kan man bestemme akkord-
satsen som en funktion af pointtallet, fig. 6. Det er vigligt at be-
marke, at det endelige pointlal er summen af de vurderede pointtal
i hver gruppe ganget med gruppernes vegtfaktor,

Niar normaltiden er bestemt pd tidsstudiebasis, og akkordbasis frem-
kommer som funktion af arbejdets verdi pd en pointskala, mangler
man kun at udvelge det akkordsystem, der er mest velegnet til pigel-
dende arbejde.

Akkordsystemer,

Der findes et utal af akkordsystemer, der i formen som regel er
Lbestemt af de produktionsmetoder, man anvender, og af anlagels
eller maskinens verdi. Ved store anleg og dermed store faste om-
kostninger har man vieret lilbajelig til at aflonne efter en kurve, der
hen imod maksimum fir et steerkt progressivt forleb. Denne aflon-
ningsform er ikke smrlig heldig, da den kan lokke arbejderen til et
tempo, der er lige lidt enskvierdigt af hensyn til arbejderens helbred
og produktionens kvalitet, Der vil her kun blive behandlet de mest
almindelige akkordsystemer, da disse samtidig er de mest og bedst
anvendelige.

Ren akkord:

Det er den mest enkle form for akkord og, hvor den kan anvendes,
samtidig den mest retferdige. Ved ren akkord er fortjencsten lige-
frem  proportional med produktionens storrelse, og akkordsatsen
bliver en pris pr. produceret enhed.

I fig. 7 viser kurve A timefortjenesten som funktion af antal styvk-
ker pr. time.

Ren akkord egner sig til arbejde, hvor operatoren har 100 pet. ind-
flydelse pi arbejdets forlab, og hvor samme energiindsats er nedven-
dig ved hver enhed. Rent hiindarbejde med ensartet materiale kan
nevnes som eksempel herpi.

Ved anvendelsen af ren akkord er det vigtigt at kunne bestemme
normalproduktionen sikkert, Kan man ikke det, vaelges ofle blandet
akkord eller priemieakkord.
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Blandel alhord:

Kurve B i fig. 7 angiver limefortjenesten som funktion af antal
slykker pr. time. Som man ser, bestiir timeforljenesten af en konstant
del, her 60 ore, * en variabel del, der er ligefrem proportional med
produklionens slorrelse.

Jo mere usikker man er, jo nermere legoer man den faste del ved
den tarifbestemte timelon, og ndr de to punkter falder sammen,
har man:

Priemieaklord:

Denne kan have lo former, een som vist med kurve €, og en anden
vist med kurve D i fig, 7.

Den relliniede promicakkord behover nappe vderligere kommen-
tarer, hvorimod kurve D er knap sid indlysende.

Nir man anvender praemieakkord, er det, fordi man ikke har veret
i stand til at fastsette normalproduktionen med s stor sikkerhed,
al man har turdet basere ren akkord eller blandel akkord derpi.
Men selv en retliniet praemieakkord kan give ubehagelige overraskel-
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ser, hvis man har vurderet normalydelsen helt forkerl, og arbejderne
arbejder frit.

FFor at gardere sig mod sidanne uvoverskueclige overraskelser har
skotten James Rowan udformet det sikaldte Rowans pramie-
system, der Tungerer shledes:

Man fastswetter en grundtid, der pd det nermeste svarer til den
normale produklionstid ved timelon. Grundtiden md aldrig ligge over,
Foroger arbejderen nu sit tempo, si han produeerer hurligere, fir han
sin lon foroget i samme forhold som han reducerer grundtiden.

[ fig. ¥ viser kurve D Rowans preemielonsvslem, Grundtiden er
6,00 min, hvilket modsvarer 10 stykker pr. lime — produceres 12
stvkker, Bliver produklionstiden 5,00 min, og der er indvundet:

. 1
1100 16,677
3

Timefortjenesten bliver folgelig 116,67 ore.
Generell kan akkordprocenten, der er den procentsats, hvormed
tarifmaessig timelon skal forhejes, bestemmes af ligningen:

G = a I

G 100
G = Grundtid
a = Anvendl lid og
P = Akkordprocenten

Rowans pramickurve vil nerme sig asvmptodisk til den dobbelt
tarifmuessige timelon, og man kender sdledes det absolutte maksimum
for lonnens stigning.

Foruden Rowans svstem findes en lang rekke lignende forsog pd
al lose dette problem, men felles for dem alle er, at arbejderne sjwl-
dent onsker alt arbejde efter disse, Dette skvldes deres degressive
forlob, hvorfor sivel Rowans som lignende systemer findes i tillempet
form. Disse nwermer sig ofte stwerkt til ren eller blandet akkord, hvor-
ved systemernes berettigelse helt forsvinder, T sin oprindelige form
cr Bowans syslem ofte anvendeligl ved tvangssivret arbejde eller pd
steder, hvor man onsker at modvirke en forcering ud over en bestemt
griense af kvaliletshensyn,

I fig. 7 er det muligt at foretage on relativ vurdering af kurverne A,
B og C, hvorimaod placeringen af kurve D naturligvis er bestemt af
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forholdet mellem normaltid og grundtid. Det vil ofte vise sig, at man
ved Rowans system mi veielge en grundtid, der placerer kurve D
saledes, at den skaerer kurve A i dennes skering med linien, der
angiver akkordbasis.

AEkord nnder oplaering:

[ forbindelse med de forskellige akkordsystemer er der endnu en
ting af slor inleresse, nemlig aflonningsmulighederne under oplering.

Det er naturligvis let nok at lade nye operatorer arbejde pa time-
lon, indtil de har opndet en sidan rutine, at de kan arbejde pa de
normale akkorder med okonomisk ndbytte. Men det kunne dog vaere
onskvarrdige at anspore disse operatorer yderligere, ligesom det for ti-
den ikke er lel at holde operatorerne pa den larifbestemtle mindstelon,
Dien sidsle kalamitel er smerlig fremiredende, hvor opleringen tager
lang tid, og det hiender ofte i sidanne industrier, at operatererne taber
tilmodigheden og seger over il arbejde, der er hurligere at lere, og
som dermed hurtigere giver en storre lon gennem akkordarbejdet.
Denne tendens soger man som oftest al modvirke ved at forheje
timelonnen under opleringen — men det er afgjort forkasteligh, Man
skaber derved el uonsket praceedens, og — hvad verre er — man for-
mindsker differencen mellem timelonnen og akkordbasis, hvorved
agoelsen i akkordsystemel formindskes.

Hvor akkordsatserne er baserede pi pasning af flere maskiner, er
det let al selle specielle akkorder for operatorer under oplering, idet
man si blot tildeler operatoren et mindre antal maskiner og anvender
en lavere akkordhasis, der stiger med antallet af maskiner, indtil nor-
mall antal maskiner og normal akkordhasis er nict, Erfaringen viser,
al man pi denne mide opndr en unormal kort opleringstid,

Men selv om satserne ikke er baserede pi flere maskiner, er det
muligl at indfere en form for akkordaflonning under oplwringstiden.
Man kan lade nye operaterer arbejde pia akkord efter et par ugers
forlab, idet man dog ud over akkordlortjenesten udbetaler et time-
tillaeg, der falder, efterhiinden som operaterens rutine og arbejds-
hastighed stiger. Sterrelsen af et sddant tilleg kan dog vere meget
vanskeligt al fastsivtte og bor antagelig delvis ansatles individuelt,
Alligevel risikerer man, at en meget lwrenem operalor opnir normen
for beregnet, og folgelig vil opnid en limefortjeneste, der er det oje-
blikkelige tillieg storre end basis, hvilket af flere grunde er utilfreds-
slillende.
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Der har vieret anvendt en riekke losninger pa detle problem, hvoraf
den losning, som omlales 1 2Textil och Konfektion« 1947, side 168,
fortjener opmerksomhed.

Man indforer efler denne melode efter et par ugers forlob en art
Blandel akkord i et bestemt antal wger, efter hvad man regner som
normal oplweringstid, Tager man . eks. 20 nger, udbetaler man i
1. uge Yoy af timelennen + g af den akkordfortjeneste, der ville
viere blevet tale om, neste uge 55 timelon + 2lag akkordfortjeneste,
14, uge Yo timefortjeneste + Yoy akkordfortjeneste, og den 20, uge
udbelales fuld akkordfortjeneste. Dette svstem forhindrer antomatisk,
at operatoren pd grund af det variable tilleeg 1 eleviiden kunne opnd
hajere fortjeneste, end det er muligt senere pd samme akkord,
se fig, 3.

Aflenningsmetoder,

Ligegyvldigt hvilkel akkordsystem man anvender, vil der vaere for-
skellige muligheder for aflonningsenheden. Naturligvis skal alle en-
heder til slut omregnes til penge, men tidspunktet for denne sidste
omregning er forskelligt under de forskellige aflonningsmetoder.

Alm. aklord:

Ved ren akkord udgives en akkord sat i ore eller kroner pr. enhed
stk, — 100 stk, — kg eller lignende. Fra produktionsstederne indrap-
porleres maengden af de forskellige kategorier med lorskellige satser
til lenningskontoret, hvor man kontrollerer satserne eller finder dem
frem, hvorefler lonudregningen finder sted.
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Ved blandet akkord eller retlinicl premicakkord er fremgangsmaden
den samme, kun skal her samlidig udregnes det faste element i for-
tjenesten i relation til liden.

Lonudregningen ved Rowans system bestiar i atl finde det punkt pad
lenningskurven, som timeproduklionen bestemmer.

Tidsakkord:

I virksomheder med megel blandel produktion giver nmvnle aflon-
ningsmectode el megel slort arbejde for lonningskontoret samtidig med,
at det er vanskeligt at holde akkordbogen eller kartotekel & jour, nar
lonniveauet ikke ligger fast. Man har derfor indfort tidsakkorder som
en ralionalisering af ovennmvnte funktioner.

Anvendelsen af lidslon hestar i, at alle satser ikke wdgives som ore
eller kroner, men man udgiver simpelthen normaltiden, Er normal-
tiden for en bestemt operation 840 min pr. 100 stk., og en operalar
har udfort 45500 stk. pid en uge, skal han aflonnes for

daad00r « &, 400
— = (3,7 lime:
Gl = 10D

En stor fordel ved tidsakkord er, al man adskiller de egentlige Larif-
forhandlinger og akkordforhandlinger, saledes at organisationerne for
eftertiden blot behover at forhandle om nogle £ time- og minutsatser,

Redeanux:

Der er endnu en ralionel losning mulig, selv om man vel nappe
kan kalde det en selvstendig losning, idet del blol er en speciel form
for tidsakkord, hvor man udgiver satsen som et poinllal i stedet for
i tid,

Dette er prineippet i bedeauxsystemel, der er navonet pd en speciel
tidsstudicteknik i forbindelse med et specielt lonningsystem, der an-
vendes af Bedeauxselskabets ingeniorer, Systemet er udarbejdet af en
fransk mgenioer, Bedeaux, i liden for den forste verdenskrig og siden
udnyttet merkantilt af Bedeauxselskabet, der ikke offentliggor de ind-
hostede erfaringer i modselning il andre, der arbejder med lignende
problemer, Bedeaux pointsetter enhver arbejdsoperation, og ud fra
disse verdier kan arbejderen i lonperiodens forlob indsamle et vist
antal points, der si modsvares af et bestemt belob i penge. Disse point
benmvnes Bler.
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M:engdebasis

Nir man skal udgive akkordsatserne, er det af stor viglighed at
anvende den rigtigste maengdeenhed (m@ngdebasis), siledes at man
let kan mile og kontrollere storrelsen af den produktion, man aflen-
ner efter.

At anvende meler, kilo eller siykker er sd kendt, at det kun for
fuldstiendighedens skyld nmvnes, men det sker dog ofte, at disse en-
heder ikke tilfredsstiller de stillede krav, Man mi derfor veere opmark-
som pi andre muligheder som maskinomdrejninger efter tmllevierk
eller maskinprocenter efler centralograf samt den sammensalle
miengdebasis, der med stor fordel kan anvendes mange steder.

Vil ¥i nu undersoge den mest fordelaglige mengdebasis ved akkordswetning
efler nomogrammet i fig. 5, fir vi folgende muligheder, der er vist i fig. 9.

1. Ved hjelp af statistikken kan gennemsnilsviegten pr, pakke i en periode
bestemmes. Er den £, eks, 13,2 kg og minutlonnen 3,0 ore, vil akkordsats
pd 2,4 ore pr, stk. over en kengere periode give en gennemsnitlig time-
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fortjeneste pd 180 ere, idel kurve A i fig. 9 viser, at normaltiden for
13,2 kg or 080 min, hvilket modsvarer 30x08 = 24 ore pr. stk.
En foradswetning for ovenstaende or dog, ol der kun er een pakker, eller
at fordelingen mellem operatererne er ligelig, hvilkel naturligvis aldrig
er tilfeeldet, og sd kommer vanskelighederne, ndr fortjenesten for samme

' arbejde bliver varierende.

Der er desuden den ulempe ved en sfidan gpennemsnitspris, at gennem-
sniltel kan forskydes, Gir det opelter, fir man vrovl, og gir del ned-
efter, betaler man for meget, da del bliver vanskeligl at {4 satsen
reduceret.

2, Den sidsle ulempe kan delvis relles ved al wigive satsen 1 grupper med
f. eks, b-kilos spring. Pakning af 12.5-kilos pakker tager efler fig. 3
0,78 min. svarende til ca. 2,35 are pr. stk., og det bliver da prisen for
gruppen 10—15 kg, P4 samme made fis 2,75 ere pr. stk. i nieste gruppe
15—20 kg. Men selv en sfdan betalingsform vil viere urelfierdig § groense-
lillldene.

3. Den hell korrekie losning er at ndgive akkorden som 1,35 ore pr. stk
-+ 7,895 ere pr. 100 kg Denne sammensalle sals kommer man Ul ved at
indlegne stykprisen som en funktion afl veeglen pd pakkerne, og derved
fremkommer korve B, Skoeringspunktet med ordinaten 1,33 giver den
faste andel, og liniens hmldningsvinkel giver den variable del. For
25 kg er denne 3,34 = 1,35 = 1,99, hvilkel svarer 1l 1,99 » 4 + 7,96 are
pr. 100 kg, Differencen ligger i legnenajagligheden.

Stillet over for alle disse problemer er det narliggende at slille det
sporgsmal, om akkordaflonning overhovedet er onskvierdig, og om
det er okonomisk forsvarligt 1 givet fald at sielte akkorderne pi tids-
sludiebasis.

Det forste spergsmil ligger vel lidt uden for det omriide, der be-
handles i denne artikel, men det sidste sporgsmil kan besvares med
et afgjort »jaec, Det er jo indlysende, hvilke fordele der er forbundet
med retvisende og ensartede akkordsalser, og selv om elableringen af
et akkordgrundlag er et storre arbejde, er det dog kun et arbejde, der
skal udfores cen gang. Selve & jour-feringen er en forholdsvis enkel
sag, der let kan udfares af en yngre tidsstudictekniker, Akkordgrund-
laget derimod mi opbygges af erfarne rationaliseringsingeniorer med
en god psvkologisk forstielse af arbejdernes indstilling og reaktion,
siledes at de wendrede aflonningsforhold ikke giver anledning til gnid-
ringer pi arbejdspladsen, men udvikler sig roligt og selvfolgeligt,



