Oversigter og meddelelser

Automation.
Ved cand. oecon. Erik Johnsen.

l. Eugene M. Grabbe, ed.: Automation in Business and Industry, 1957, 611 5. John
Wiley and Sons.

. G. C. Gotlieh & J. N. P. Hume: High-Speed Data Processing, 1958, 338 s, MeGraw-
Hill, sh, 74/

111, Howard 8. Levin: Office Work and Automation, 1956, 203 s, John Wiley and Sons.
IV. A/S Dansk Formulartryk: Kontorautomation, 1956, 103 s

VO OLELEC: Trde Union Seminar on Automation, 1956, 120 s,

Selve ordet automation er forst og fremmest en lettere mide at sige  automatization”
pi, men desuden er det vel kommet til at sti som en betegnelse for noget der er lidt
mere automatisk end automatisering.

Simon Kemo [ra det amerikanske konsulentfirma The Ramo-Wooldridge Corporation
giver i (I} en introduktion til hele problemet omkring automation. Efter de swedvanlige
quasi-lilosoliske betragtninger over mennesket, der mi bruge mere og mere afl sin tid
il planliegning og spekulation for at hejne produktiviteten, hvilket indebarer at flere
og [lere hindarbejdsfunktioner mi automateres (den til automation svarende forkortelse
af automatiseres), kommer han til det, nwrvaerende fem beger handler om, nemlig de
nyere metoder og apparaturer for automation,

Der kan skelnes mellem to hovedomrider, Det ene er proceskontrollen i fabrikations-
virksomheder, der udvikler sig i retning al den automatiske fabrik. Det andet er er-
hvervslivets databchandlingsproblem, der med de stedse voksende virksomheder og det
stedse voksende databehov for analyseformil kraever sterre opmarksomhed.

Vil man forstd hvad automation er, kan man til en begyndelse (if. Ramo) koncen-
trere sin opmarksomhed pd feedback, informationsteori, statistishe og tilfeldige feno-
mener, elekironregnemaskiner og databehandling. Hele (1) handler om disse ting, bogen
er et mere eller mindre vellykket forseg pd at skabe en syntese af disse swerdeles hetero-
gene omrider. Desuden indeholder den et stort afsnit, der praesentercr automaterede pro-
duktionsomrider. P4 dette punkt folges den op af (V) oz pid databehandlingens anven-
delsesside er (11}, (II1}) og (IV) uddybninger.

2.

Feedback (eller tilbagekobling) betragtes som hevedprincippet 1 styre- og kontrolmeka-
nismer, der er [orudsztningen for automatiske systemer. Sddanne feedback kontrol
systemer behandles i et for ikke-fagfolk forstieligt sprog i et afsnit skrevet al Harold
Chestnut fra General Electric (I). Det er dog mere teknisk end felgende lille eksempel,
der illustrerer, hvad fecdback princippet drejer sig om.
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Man tenker sig en avisdreng, der hestiller en vis mangde aviser en morgen. Om afte-
nen har han miske en del tilbage og miske har han udsolgt. Har han en stor dynge til-
bage har han altsd erfaret, at han ikke kan salge s mange som planlagt og han vil for-
mentlig — under ueendrede forhold lovrigt — bestille faerre nzste dag. Omvendt hvis han
har udsolgt l=nge for tiden. Forskellen mellem det planlagte salg og det faktiske salg vil
viere bestemmende for {eller kan geres bestemmende for) hans bestilling. Det lille kreds-
lob kan altsd reguleres ved at se ph differencen mellem det faktiske og det planlagte
output. Dette princip gr igen i tekniske styremaskiner som termostater og i administra-
tive kontrolmekanismer som f. eks. budgetteret og faktisk fzrdigvarelager.

Man taler om Abne og lukkede kredsleb, men vanset hvilket af disse, der er aktuelt,
har man ved feedback kontrol stadigviaek en vis usikkerhed og visse svingninger, som
det galder om at holde indenfor givae greenser. Denne usikkerhed bliver normalt storre
jo mere komplekst det styrede system er, idet der skal tages hensyn til mange faktorer.

Nir det gelder automatisk kontrol al en operation mi den information, der opereres
med geres kvantitativ, D.vs. den mi omsmttes til Fysiske impulser, til hulkort, til tape
eller pd anden mide kvantificeres. Denne informationsproces kan forstyrres af staj.

Stojfenomenet mi 1 automationsproblematiken behandles statistisk som en funktion
af en eller flere tilfzzldige variable. Stej kan populwert opfattes som de fejl, der opstir
i systemet og dets komponenter, som fx, menneskelige fejl (der kan tabes et par hulkort),
maskinfejl {de kan standse 1 et ubelejligt ejeblik eller de kan komme ud af kontrol), fejl
i systemets interne kommunikation (der kan afgives forkerte eller mangelfulde rappor-
ter) o.5.v. Normalt vil stejen fluktuere, somme tider medforer den at der legges noget til,
til andre tider, at der treckkes noget fra, men under alle omsteendigheder @ndres infor-
mationen ph en uforudsigelig mide, sdledes at man ikke kan operere med kendte stati-
stiske gennemsnit op middelafvigelser. .

I’d den anden side indgdr en raekke pd forhiind kendte statistiske fordelinger i auto-
mationsproblemet, derfor Ramos skelnen mellem L statistiske® og Atilfeldige® fxnomener.

En automatisk proces mi altsd styres, og dette foregiir ved et feedback; styrings- og
koutrolprocessen i sig selv [orstyrres al stoj, som man mi tage i betragtning ved op-
bygning afl automationen og ved vurderingen af de resultater den giver, navalizg hvis
det er dataindsamling og -bearbejdning, der er automateret.

3.

Glr man videre i Ramos disposition, kommer man til elektronregnemaskinerne, der
kan vicre et vigtigt redskab i1 en automationsproces. De er behandlet udforligt i (1) og
i forste halvdel af (II), Navnlig (11} giver en grundig og let laselig indforelse 1 ciffer-
regnemaskinernes teknik, medens (I) ogsi behandler analogimaskinerne, Der skal ikke
her gls i detailler med dette omrdde, hvor der kan henvises til Knud Honsens artikel i
Erhvervsokonomisk Tidsskriflt nr. 1, 1958, Det skal dog bemarkes at hovedvagten i (IV)
er lagt pd en beskrivelse al Flexowriteren som et for kontorautomation swrlig relevant
input-output apparat. Flexowriteren er kodebdndsstyret og kan foruden til elektron-
regnemaskiner kobles til faktureringsmaskiner, kalkulationsmaskiner, additionsmaskiner,
produktionsregistreringsmaskiner, tape-to-card maskiner, hulkortmaskiner og card-to-tape
maskiner, (IV) giver en raekke konkrete eksempler pd sammenstilling af sddanne maski-
ner med henblik pi kontorautomation og med Flexowriteren som bindeled mellem de
forskellige Tunktioner,
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as

Der gives i den her nmvnte litteratur en lang reekke cksempler pd awiomatiske pro-
cesger, 1 (1) er der en beskrivelse afl automatisk produktion af clektronisk udstyr og en
vurdering al de abrikationsproblemer automationen rejser foretaget af L. K. Lee, Gene-
val Mills, Ine. Han gennemgdr forskellige faktiske automationsprocesser og viser i et
enkelt tilflde de ombkostningsbesparelser den pigaldende proces har medfort, et punkt
man normalt springer over! Blandt de maskiner, der gennemgis, kan nwevnes John Al
Sargroves engelske fra 17, der har historisk interesse derved at det er den forste
automatiske maskine [or preduktion al elektronisk udstyr. ,The machine . . . was built
in 1947 1o produce one radio receiver every 40 seconds®, (1, s. 388), General Mills Auto-
lab indsweticr automatisk komponenterne i et patrykt kredslob, og det samme er tilfaldet
med The United Shoe Machinery Corporations Dynasert og The General Electric Auto-
matic Assembly System, I (V) beskrives kort automationen i Renault vaerkerne og i en-
gelsk glasindustri, men der skal ikke her ghs 1 detailler med disse rent tekniske ting, der
ovenikebet efterhinden — sividt man forstdr pdi den stedlundne udvikling - hovedsagelig
har historisk interesse. Derimod kunne man ophelde sig ¢t ojeblik ved den konklusion
Lee drager, hvis kerne er at en automateret produktionslinie er betydelig mindre fleksi-
bel end en manuel pid den mide at det er relativt dyrere med kortere mellemrum at
andre automatiske maskiner til wndringer i produktets sammenswctning, Videre siger
han bl. a. med smrligt henblik pd automation i elektronikdustrien:

1. Den forskel der har varet pd fabrikation af elektronisk udstyr og almindelig
samling al dele til et ferdigprodukt udviskes gradvis pd grund afl den neje integration,
der er mellem materialebehandling og produktdesign al elektronisk udstyr,

2. En effektiv udnyttelse al en automatisk produktion kraver neje samarbejde mel-
lem markedsanalyse, research, design og produktion.

3. Automateringen al en produktionslinie ber ske gradvis ved indsmitelse al automa-
tiske enheder.

4. Den elektroniske industris erlaringer med hensyn til automatering kan i vidt om-
fang overfores til jern- og metalindustrien,

5. Det mest kritiske problem i automatisk produktion er kvalitetskontrol i forbindelse
med test afl produktet. Man ma udvikle metoder [or hurtig og automatisk kontrol af dele
op afprovning al det fxrdige clektroniske produkt. Medens de formelle kvalitetskontrol-
problemer er loste i vidt omfang, er problemet her navnlig koncentreret pd at finde
hvilke fysiske karakteristika, der skal kontrolleres for at man kan sige at produktet er
i orden,

6. Et produkt mi ofte re-designeres nfir det skal produceres automatisk, og 1 design
af et nyt produkt mi vidigiende hensyn tages til dets automatiske forarbejdning.

7. Automation i elektronik-industrien med alle de tckniske og ekonomiske problemer
den rejser, er ikke lige om hjornet, .den er her allerede!”

3,

Medens vi nu er ved den rent produktionsmeessige automation kunne man maske et
ajeblik opholde sig ved et alsnit 1 {I) skrevet af Frank K. Shallenberger, Stanford Uni-
versity; dette afsnit behandler de ekonomiske problemer, eller rettere navner en reekke
akonomiske aspekter i forbindelse med automation al produktionen i en virksombed.
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Han begynder med at sli fast, at speorgsmilet automatering/ikke-automatering er et
skonomisk spergsmil. Ledelsen md se pd ,dollars and cents” og forholdet mellem om-
kostning og omsztning. Videre mener han, at automation set fra virksomhedsledelsens
synspunkt blot er en logisk videreferelse af den almindelige tekniske udvikling. Dette
at man nu har indfert selvregulerende kontrel og muliggjort at maskiner i videre og
videre omfang kan styrc maskiner bor man ikke — som [x. Norbert Wiener har gjort det
1 sin Human Use of HumanBeeings — betegne som den anden industrielle revolution, men
blot se pd koldt og roligt som en almindelig teknisk udvikling, hvor spergsmilet om man
vil tage detie eller hint 1 anvendalse beror pdh om ,det kan betale sig“. [ovrigt anferer
Shallenberger tre laktorer, der har skwrpet interessen lor autemation:

1. Mekanisering eller ,Detroit automation® har hidtil vaeret anvendt i et snavert ud-
snit af den amerikanske industri: biler, [edevarer og visse andre konsumgoder. Mekani-
seringen stiger hurtigt under indtryk af stigende arbejdslenninger, konkurrencen, expan-
derende markeder, hojere realindkomst og gode financicringsvilkir.

2, Tekniken i automatisk, selvregulerende kontrol, som er hjertet i de nyere produk-
tionsantomationer er en direkte alliegger af den anden verdenskrigs elektroniske tekne
logi. Den er en videre anvendelse af de sikaldie ,smi sorte asker® (little black boxes,
som styrer flyvemaskiner, styrer antiluftskyts og artileri og kontrollerer raketter, blat at
disse asker nu styrer en virksomheds maskineri, kontrollerer beholdere, inspicerer. samle,
op pakker fardigproduktet.

8. Udviklingen af regnemaskiner og elektronhjerner, som kan automatere almindeligi
kontorarbejde, enten det drejer sig om almindeligt skrivearbejde eller det drejer sig om
statistik og administrativt arbejde,

Nu behover en automation ikke nedvendigvis at vare elektronisk, programstyret elles
at have tilbagekobling, det gode, gammeldags rela, [ eks., kan automatere visse proces-
ser, og det samme kan hydraulisk og pncumatisk apparatur, Men automation i moderne
forstand slir pd clektronisk udstvr, programstyring og selvregulerende kontrel, hvilket
er enshetydende med at en forud planlagt rekkefelge af handlinger (kan) felges, at de
foretages logiske beslutninger mellem alternativer, og at systemet leder sig selv og kor
rigerer sine egne fejl. Og alt dette betyder efter Shallenberger at de fleste industriells
processer kan underkastes elektronisk kontrol, hvis det er okonomisk.

De ekonomiske aspckter nojes Shallenberger med at nmvne, han glr ikke i detaille-
med dem i form af en almindelig omkostningsanalyse. Det er klart at automatering kan
spare arbejdskraft, det er jo normalt for at nedsatte omkostninger forbundet med denne
faktor, at man smtter en automation i gang. Men herudover opnir man en mulighed
for at erstatte den menneskelige kontrol med en mere mekanisk ikke-menneskelig kontrol,
samtidig med at produkternes tekniske kwvalitet bliver bedre og brokprocenten formind-
skes. Elter de hidtidige erfaringer. Hvad angir omkostningskontrol skulle man ved et
automatisk produktionsmaskineri i hejere grad veere i stand til at budgettere sine om-
kostninger, Og hvad angiir omkostningsforlebet pd lengere sigt vil dette viere nedad-
giende i kraft af den automaterede produktionslinies storre flexibilitet. Dette sidste har-
monerer dog ikke smrlig tydeligt med hvad L. K, Lee har gjort sig til talsmand for
et tidligere afsnit, hvor han ¢r inde pd at automation giver storre inflexibilitet, Dette
spargsmdl vil naturligt afhenge af det konkrete tilfalde.

Men det er klart, at i de tilfelde Shallenberg refercrer til, har automaterede produk:
tionslinier vist en sidan grad af fleksibilitet, at man stir overfor en afgorende mulig-
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hed for omkestningsbesparelse under en given kapacitelsudnyitelse. Som han siger.
75 % al den amerikanske produktion lalder i serier pd mindre end halvireds stykker.
Denne produktion kan ikke mekaniseres 1 swrlig hoj grad ved almindelige midle.
Men automaterede produktionslinier, der er tilstraekkelip flexible, kan klare et ret
stort produktudvalg i korte serier.

Shallenberger diskuterer herefter sporgsmélet om, hvor hurtigt, der skal automateres.
Der er fornultigvis ikke noget generelt svar herpd, men visse synspunkter kan dog frem
settes. For de forste fordrer automation normalt en sterre investering end almindeligt
apparatur med dettes lobende lenudbetalinger. Det vil sige at der stilles relativt betyde-
lige krav til financieringsmulighederne, hvilket ofte udelukker de virksomheder, der
kunne proflitere mest al en automation. For det andet mi ledelsen vare orienteret om
hvad der kan gores m.bh.t. automation i det pigaldende firma, hvilket i praksis har vist
sig at volde vanskeligheder grundet pi den meget hurtige udvikling pd et ret stori
omride. Folelsen af ikke at ware nogenlunde sikker pd at gere noget der er rigtigt
i hvert fald for et kortere dremdl, har jo en tendens til at bremse. Hertil kommer at der
i en reekke industrier med smi og delvis uforudsigelige markedsforhold naturligt ikke
er sturre interesse, Og videre er det sddan, at en lang rakke produkter md omdesigneres
for at automatisk produktion skal kunne blive rentabel. Endelig er der inertiens lov:
lhivis Torretningen gir godi, hvorfor sd risikere noget nyt, og hvis den gir darligt, har
man ikke rid til at modernisere!

Der kun ogsd anfores andre grunde til at tove med automatering. Den, der starter,
vil [& begyndervanskeligheder med fagloreningerne. Det m3 vare klart at en sidan
vmkallatring, automationen kan medfere pi arbejdsmarkedet rejser en mangde sporgs-
mdl i forholdet mellem arbejdere og arbejdsgivere og indenfor de to grupper internt.
En del af disse sporgsmdl er mere detailleret behandlet i (V). Man kan her n@vne at
fagbevagelsens almindelige indstilling ikke gir mod automation, som man kunne f3
indtevk al, hvis man alene holdt sig til Shallenberger, men at den i forbindelse med
en gennemfort automation ensker visse garantier, herunder navnlig hvad angir len og
arbejdstid, totalbeskicftigelse og sociale ydelser. Ligeledes md man have en ordning
elter hvilken der kan finde omskoling sted, arbejdet bliver jo mere kontrollerende og
specialiseret. Disse og mange andre problemer pi arbejdspladsen skal loses og det bliver
de lorste automaterede virksemheder, der kommer til at klare disse og danne norm, og
det er en faktor, der godt kan virke hammende pd en ledelse.

Shallenberger nazvner at de amerikanske afskrivningsregler ikke ligefrem opfordrer til
store investeringer og nmvnoer sluttelig at industriens ledere mi ®=ndre .deres gamle
tenkemide®, hvorved han forstir felgende: .. . . businessmen must learn that book
value has little or nothing to do with whether or not a machine should be replaced by
2 more modern machine®, Og det er forhibentlig ikke serlig revolutionerende.

[ ct afsnit, hvor han ensker en vurdering af, om automation ber indferes, opstiller
shallenberger et veritabelt spergeskema. En masse svar kraves fer man skrider til
varrket, Hvilke der er relevante specielt for automation, er vanskeligt for laseren at se,
det er en razkke spergsmdl, der stilles i enhver okonomisk analyse, men lad os se pd
nogle af dem ud fra den betragining at overvejelsen om automation/ikke-automation
ibenbart kraever en helhedsanalyse og ikke en partialanalyse, som man kan klare sig
med 1 andre problemstillinger.

Det i og For sig simple kriterium: investeringens forventede nettoafkast kompliceres
af en rackke praktiske vanskeligheder i automationsprocessen. Det hevdes at det fulde
okonomiske udbytte al en automation fAr man kun, hvis man xndrer bide produktet
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v processen, designel, materialerne, maskinerne oy hele [abrikken pa cen gang, op
ikke gir vejen over trinsvis automation! ,Uheldigvis er dette som oftest ekonomisk og
teknisk umuligt!® Derfor mé man altsh bide i det sure whle og automaltere trinvis og pa
vejen stille sig en rakke spergsmil, som f eks.:

Hvad regner man egentlig med at opni gennem automatering, hvad er [ormdlet? Er
det at veere med pd moden, er det at forbedre ekonomien, er det at spare arbejdskraft,
at lorenkle, er det at hajne kvaliteten, at opnd sterre ensartethed, materialebesparel-
ser, storre produktion, pladsbesparelser, eller hvad? Muligvis er der flere [ormil.

Hvor skal man begynde? Skal det viere i en produktionsilaskehals en okonomisk
flaskehals eller et andet sted?

Hvad koster det, hvilken risiko ¢r der [orbundet med investeringen, hvad er den
forventede afsmtning, hvad tabes der og hvad vindes der pil produktets appeal til kobe-
ren, i konkurrencen, i prestige op i intern good-will? Alt deite spaltet op i detail-
spargsmil. Men summa summarum: hvad sker der med de totale enhedsombkostninger
ved det forecastede produktions- og salgsniveau?

Shallenberger giver et par cksempler pd meget store omkostningsbesparelser og gene-
rer sig ikke for at moralisere: ,Old equipment may cost a company nothing — nothing
but its [uture”. Dette citeres for at anmelderen kan 14 lejlighed til at lulte sin anti-
pati mod den slags sentenser, der abenbart spiller en storre og sterre rolle i populir-
pkonomisk litteratur. Har man ikke noget konkret at sige, kan man altid servere et
cller andet sprichwort, I nmrvierende tilfeelde har man ikke gjort sig den ulejlighed
at opstille en model for automationens skonomiske problemer, som en virksomhed kan
indszette de parametre i, der er relevante for netop dens situation. I stedet nejes man
med almindelig snak.

Lad os derfor slutte denne korte gennemgang af Shallenberger med at referere hans
tanker over det pres automationsmulighederne mi legge pd virksomhedsledelsen, Han
starter med at forvirre den, idet hap siger at den automatiske virksomhed vil vacre
relativt inflexibel m.h.t. produkt og volumen, medens han for har veeret inde pf, at den
er relative fleksibel, Men rent bortset herfra er alfa og omega: langtidsplanlegning,
koordinering og kontrol. Virksomhedens funktionelle organisation med produktions-,
salgs- og administrationsfunktion vil blive mere og mere udtvaret til fordel for et
helbhedssyn pd virksomhtden. ,Company men, not [unctional specialists, will be nceded
on all levels®. Selv om produktionschefens opgave naturligvis stadig vil veere at sikre
produktionens opretholdelse og processens forsyning med rdmaterialer, kvalificeret ar-
bejdskraft osv, bliver produktioncn ligesom andre funktioner 1 hejere grad en admini-
strativ opgave. Derfor er en svigten 1 det administrative apparat som [x. svigtende
rivaretilfersel eller manglende detailplanlegning i produktionen ligesd alvorlig som rent
mekaniske maskinstop,

Det er ikke smiting Shallenberger forlanger af salgsafdelingen: Strangely, it may
be the sales department and not the production [unction which will carry the major
responsibility for the succes of the automatic plant, The wheels will start to turn with
the sales forecast and the overall operating plan — the responsibilty of the top planning
group. But on the sales department will fall the responsibility for developing and main-
taining that market necessary to keep the automatic plant operating at an economical
level. Full automation will be practicable only in plants producing standard products
in large quantities. This constitutes another challenge to sales, gaining consumer
acceptance of highly standardized products,

Efter en kort omtale af de personelle og industriel-sociologiske problemer automa-

(513
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tionen rejser kommer man ind pi den financielle planlegning. Dels vil administrations-
chefens job blive vigtigere, dels ,md man opgive den luksus, det er at operere med
variable omkostninger”. De faste omkostninger bliver altovervejende og de [inancielle
Lrav al en anden storrelsesorden end den nuvarende.

Al i oalt vil kravene til virksomhedsledelsen blive skierpet, beslutningerne blive mere
vidtrackkende og de mi tages hurtigere. Pi den anden side wil konterautomationen
give ledelsen hurtigere og nejagtigere data til beslutningsgrundlag. Derlor: , Tomorrow
with the aid of the computer we shall really be able to calculate our risks and carry
on a planning and control sic. job worthy of the name exlightened management.”

Bortset fra {orfatterens begejstring og upreecise {remstilling er der i alsnitiet nevnt
vicsentlige aspekter al automationens okonomiske og administrative problemer, som
dels lader sig analysere ved hjeelp al den almindelige teori, men ogsd kriever en vis
Luinding” i reining al totalanalyser for virksomheden. Hvorndr har man [ eks. i en
almindelig investeringskalkule sagt at indkalkulere investeringens virkning pi andre
afidelinger? Det er man nadt til ndr det drejer sig om automation af en produktions-
JPrOCes.

Den nmevnte litteratur indeholder en hel del aspekter afl kontorautomationen, (IV)
handler saledes udelukkende om kontorautomation, (1) har et par alsnit om elektronisk
databehandling og (111} behandler foruden databehandlingens filosofi nogle princi-
piclle anvendelser al elektronregnemaskinen il administrative opgaver. Den mest om-
fattende er imidlertid (1), som ogsi er mest up to date. Den behandler foruden selve
clektronregnemaskinernes kodnings- og arbejdsprocedure ved automationsopgaver EDB

{orsikringsselskaber, anvendelser 1 almindeligt regnskabsveesen og 1 mere specifikke
planlegningsproblemer. Endelig har den et alsnit om automatisk programmering af
regnemaskiner,

Forsikringsvirksomhed er abenbart det felt, der er mest gennempravet for clektro-
nisk databehandling. Bade (1) og (I1) giver cksempler herph, medens (I1V) giver et
cksempel pit losningen al automationsproblemet uden hjalp af EDB i et forsikrings-
selskab i skadesbranchen, Det cor derfor ogsi i lersikringsbranchen man har de sterste
crfaringer mht. vkonomien i EDB. Disse aspekter diskuteres bla. i (1I), p. 233, hvor
forfatteren med udgangspunkt i ¢n IBM rapport mener, at det kun kan betale sig at
anvende en storre maskine, hvormed menes en UNIVAC 11, BIZMAC, IBM 705 eller en
DATAMATIC 1000, hvis der kan sparecs mindst 120 persener. Gir man derimod ned
til en mindre maskine som IBM 630 eller DATATRON (uden magnetbind) vil break-
even punktet viere 12 personer sparet. Disse tal gaelder kun Tor Torsikringsbranchen, og
det sidste bor man sikkert stille sig tviviende overfor.

Al almindelige regnskabsoperationer, der er automaterede ved hjalp af elektronisk
udstyr, naevner (11): lonningsregnskaber, regningsudskrivelse, lagerregnskaber og check-
behandling. Der er konkrete beskrivelser af alle disse [unktioner, som kan suppleres
med et par eksempler fra (1), dels med lagerregnskab og dels med regningsudskrivelse
fra et offentligt veerk,

(IV) giver cksempler pd tilsvarende automaterede regnskabsomrider uden hjalp afl
elektronisk udstyr, Her er det Flexowriteren, der i forbindelse med en automatisk hul-
korthullemaskine kan swttes pd opgaver som ordreudskrivning, fakturering, statistik, bog-
[oring, produktionsplanlegning og lagerregnskab,
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Det er vanskeligt generelt at sige, hvor meget, der direkte spares ved at automatere
kontorfunktienerne, man har ofte det indtryk at besparclserne md komme ind andre
steder end gennem de direkte udpifter til apparaturet og dets funktion. Dette bliver si
gennem ¢n hurtigere, mere detailleret og mindre fejlbehmftet databehandling, som giver
et bedre beslutningsgrundlag pd de forskellige trin af ledelsespyramiden. Levin har dog
i (IIT) forsegt at beregne investeringsafkastet for henholdsvis keb og leje af elcktron-
regnmaskiner. Tallene refererer sig til 1955-56. Ved keb eller leje mi man ved en
femm frs afskrivningsperiode regne med at {4 2 % hjem op over en ti-irig periode
12-15 . Holder disse tal stadigvaek er lesningen forelobig at F4 arbejdet lavet pa
servicebureauer.

Som afsluttende bemmrkning kan under henvisning til chap. 13 1 (II) nwmvnes, at
clektronregnemaskiner, der anskaffes til kontorautomationsformil kan anvendes til andre
fornuftige ting, herunder til losning af planlmgningsproblemer. Og dette gxlder enten
man i forvejen har de operationsanalytiske modeller, der skal anvendes, cller man
forst skal have dem opbygget. 1 sidstnzvate tilfaelde er maskinen smrdeles anvendelig
til at simulere faktiske situationer. Der gives videre eksempler pd en losning af det
normalt ret vanskelige sekvensproblem (tidsplanlaegning), pi produktionsplanlegning,
pd produktions- og lagerkentrol, pd linezxer programmering og pd regressionsanalyse med
henblik pd salgsforecast,

DIGRESIONER
Spillfekteri

Det finnes stadig nye mennesker som oppdager ab 14 1=2. Og det jo vel og bra. hvis
de nu bare hadde vett til i holde denne grunnleggende viden for seg selv. Men nei, de
er sii beruset av sin oppdagelse at de straks i artikler og foredrag md juble den ut for
alt folket. Det vil 51, de forteller ikke at 1-4+1=2, men at 3/3+4/4=10/5, Det ser langt
mere videnskapelig ut, og fir en rekke mennesker til at nikke imponert med hodet.

Det er sarlig nir det gjelder hvordan en bedrift skal ledes og administreres, og hvor-
dan man skal opptre overfor sine medarbejdere, at disse .sclvfelgelighetenes apostler®
har s34 meget de ma ha sagt. Op de sier det med si mange fine og rare ord at det er
mange som slett ikke oppdager at de ikke har sagt noe i det hele tatt.

Det siste tilfelle vi er kommet over er en artikkel i det meget alvorlige danske blad
-Erhvervsokonomisk Tidsskrift® om .Intern magtkamp i spilteorctisk belysning®. For-
fFatteren hevder her at all prestisjckamp innen en arbeidsstokk kan oppflattes som et
spill, of s& utvikler han en rekke innviklede spilleregler efter hvilke man pi forhénd
skal kunne avgjere hvordan det hele vil falle ut.

Eller som han selv sier:Det er spillteoriens oppgave i gi svar pd hvilket handlings-
alternativ som er det optimale, nir man tar samtlize muolige mothandlingsparametres
innflytelse pd milsctningsrealiseringen i betrakining. — Til stotte for sitt syn piberoper
han seg via fotnoter de teoretiske eksperter Churchman, Ackoff % Arnoff.

Forfatteren gir dercfter over til & vise hvordan teorien kan brukes i praksis. Han
forteller om to avdelingssjefer, C og D, som gir og skuler til hverandre og bare venter
pd en anledning til & spille den annen ct puss. 54 begynner han & lage drabelige opp-
stillinger og kurver over milseininger, handlings- og mothandlingsalternativer, verdi-
givningskombinasjoner, - og via ntbyttetabeller over rekke-minima og -maksima kommer
han [rem til at det gunstigste resultat for D vil oppsti hvis D er aktiv og C er passiv.
Er det ikke storartet?
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Rigtignok tar han i konklusjonen det forbehold at det er sjelden at en praktisk pro-
hlemstilling er si enkel at den kan tvinges inn i .et 2 personers null-sum-spill med
kun 2% 2 former for strategi”, og riktignok tar han cllers s3 mange andre forbehold
at vi gjerne tror ham nir han tilslutt sier at i virkeligheten si utviklet det hele seg
pi en manske annen mite enn slik som beskrevet i kurvene og tabellene. Men allikevel,
det er da storartet i kunne sette opp beregninger over hvordan det kanskje kunne
ha =itt?

Forfatteren signerer seg Sloth Petersen. Hvis det ikke var for tidsskrifiets alvorlige
karakter, wille vi trodd det var teykkfeil for Storm Petersen,

I siste linje skriver forfatteren: Eksemplet kunne friste til digresjoner.

WVel, vi fallt for fristelsen. an.

Norges Industri, 13 dec., 1958

Erhvervékonomisk Tidsskrift.

Dien 3. april 1959 holdt redaktionskomiteen mode i Klubvaerelset pi Handelshojskolen
mder forsiede af FL DU E's formand, direkter lic, mere, Hans C. Christiansen,

Diskussionen om tidsskriftets okonomiske og redaktionelle forhold gav sin udslag i
Here vedtagelser, Siledes vediog man at fore forfatterhonorarerne a'jour og indfore sar-
rvksordning for forfatterne. Til diekning af de ogede udgifter, der herigennem opstir,
foresloges on rackhe foranstaltninger, der gér i retning al at wdvide oplaget i stedet for
at forhoje prisen.

Pi den redaktionelle linie skete en betydelig nydannelse. For at sikre, at der mindst
cen gang | hver drgang bringes en artikel indenfor de enkelte sektioners omride, pilag-
les det redakiionskomiteens medlemmer at sorge for en aktuel artikel skrevet al en prak-
tiker indenlor sektionens interesseomriide.

Man drefltede videre at give Erhvervsokonomisk Tidsskrifi et mere skandinavisk prag
med indslag af (swrligt) svenske og norske artikler skrevet af yngre forskere ved Han-
delshajskolerne og Universiteterne,

Videre vedtog man i videre omfang end hidtil at bringe oversigtsartikler fra aktuelle
mmrider.

Redaktion. redaktionskomité og administration fortsatter naendret,

Red.



