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Ogolna tendencja racjonalizowania metod
pracy odbila sie i w dziedzinie opracowania
- dat statystycznych, a to przez zastosowanie
~ réznego typu maszyn rachunkowych.

1 Najwiecej uwagi zwracaja na siebie tak
- zwane maszyny statystyczne, ktorych pod-
- stawa dzialania jest system kart maszynowych.

O ile bowiem maszyny rachunkowe typu
- arytmometrow wszelkiego rodzaju i maszyn
- sumujacych sa srodkami pomocniczemi, ulat-
 wiajacemi tylko sam rachunek, o tyle
maszyny statystyczne, oparte o system kart
- maszynowych, pozwalaja na daleko idaca
- mechaniczna, jesli mozna sie tak wyrazié,
- analize i synteze materjalow statystycznych.
- Tem nalezy tlumaczyé zwiekszajacy sie stale
- zakres dzialania tych maszyn. Majac poczat-
kowo za zadanie ulatwienie opracowania dat
- Statystycznych, rychlo znalazly one zastoso-
“wanie w przemys$le, handlu i bankowosci,
“gdyz dzieki nim mozna szybko otrzymywad
' Statystycznie ujety przejrzystyadokladny obraz
- dzialalnosci danej instytucji w dowolnych
- przekrojach czasu.

- Nawiasem moéwiac, maszyny statystyczne,
Wykorzystywane w przemysle, handlu i ban-
8OWOscl, opracowuja rowniez materjal sta-
éStyczny, majacy tylko wezsze, specjalnie
Utylitarne cele.

Z tego widzimy, iz maszyny te w reku
Of8anizatora i administratora moga staé¢ sie
Hlezastapiona bronia.

i_-poraz wiece] organizatorow i administra-
TOW musi decydowaé o zastosowaniu oma-
lanych maszyn statystycznych.

~ Jest to zadanie bardzo skomplikowane i

USL by¢ wszechstronnie i wyczerpujaco
Jednak jednym z

Wietl_one 1 rozwazone.
Ydll_]qcy(:h czynnikéw przy zastosowaniu
“9SLyn statystycznych jest kwestja kosztow,

KWartalnik Statystyczny, 1931,

INZ. JULJUSZ MILLER

Podstawy KalKulacji Kosztéw maszynowego opracowania
dat statystycznych

Wstep

Opierajac sie na szes$cioletniem doswiad-
czeniu, nabytem przy kierowaniu oddzialem
maszyn Glownego Urzedu Statystycznego,
postaram sie rozwazy¢ najgléwniejsze pod-
stawy, na jakich, podlug mego zdania, winna
sie oplera¢ kalkulacja kosztéw opracowania
dat statystycznych przy pomocy maszyn.

Przed rozwazeniem sprawy kalkulacji
kosztow maszynowego opracowania uwazam
za wskazane przypomnie¢ w kroétkosci pod-
stawy, na jakich sie ono opiera. Podstawa
ta jest karta maszynowa w formie prostokata
z elastycznego kartonu grubosci okolo 0,170
mm. Jest kilka zasadniczych wzorow tej karty,
rozniacych sie wymiarami. Najczesciej uzy-
wana jest karta dlugosci 187,3 mm i szero-
kosci 82,5 mm. W takiej karcie przy pomocy
maszyn, zwanych dziurkarkami, wyttacza sie
dziurki. Dziurka w odpowiedniem miejscu
karty symbolizuje pewna cyfre. Kompleks
dziurek symbolizuje liczbe. |

Na karcie ooznaczonych wyzej wymiarach
mozna wytloczy¢ dziurki w 540 miejscach,
ktore ukladaja sie na karcie w 12 wierszach
poziomych i 45 rubrykach pionowych. Kazda
dziurka w jednym wierszu poziomym sym-
bolizuje jedna cyfre. Naprzyklad kazda dziur-
ka w wierszu trzecim symbolizuje 0, w wier-
szu czwartym—1I, w wierszu piatym—2, w
wierszu dwunastym-—9. Zazwyczaj wykorzy-
stywane sa oznaczone wiersze od 3 do 12
wlacznie, zawierajace wszystkie cyfry dzie-
sietnego systemu liczbowego. W pewnych
wypadkach wykorzystywane sa  wiersze
pierwszy i drugi, przyczem dziurki w wierszu
pierwszym symbolizuja liczbe 12, w wierszu
drugim 11, chociaz bywaja uzywane i w innej
symbolizacji.

Poniewaz na karcie maszynowej przy po-
mocy dziurek moga by¢ przedstawiane licz-
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by, opracowywane dokumenty statystyczne
musza by¢ odpowiednio dostosowane. Mia-
nowicie wszystkie pojecia stowne, naprzyktad
zapisy o narodowosci, wyznaniu, kraju po-
chodzenia i t. d. winny by¢é symbolizowane
przez liczby wedlug pewnego ustalonego
klucza.

Karta maszynowa! posiada nadruk cyfro-
wy, ulozony w dziesie¢ wierszy poziomych
i 45 rubryk pionowych wedlug wyluszczone]j
wyzej zasady. Nadruku w formie liczb 111 12
w dwodch pierwszych wierszach niema, u do-
lu karta posiada numeracje rubryk. Oproécz
tego karta podzielona jest na szpalty piono-
we z nagtowkami u gory. Kazda szpalta prze-
znaczona jest dla jednej opracowywanej cechy.
[1o§¢ rubryk w szpalcie uzalezniona jest od
ilosci cyfr, jaka moze by¢ wyrazona naj-
wieksza liczba dla opracowywanej cechy.
Naprzvklad, poniewaz najwieksza liczba, sym-
bolizujaca nazwe towaru, moze by¢ wedlug
ustalonego dla opracowania klucza cztero-
cyfrowa, szpalta wyznaczona dla przenosze-
nia na nia symboléw nazwy towarow zawiera
cztery rubryki. Szpalta, przeznaczona dla
przenoszenia ‘symboléw miesiecy, zawiera
1 rubryke, poniewaz najwieksza liczba w
symbolistyce miesiecy jest 12, a jak wiemy
dla oznaczenia liczb 11 i 12 moga by¢ wy-
korzystane miejsca w pierwszym 1 drugim
poziomym wierszu karty, nie posiadajacemi
w danym wypadku odpowiedniego nadruku.
Pozostale szpalty karty maja budowe zgodnie
z przytoczonemi przykladami.

Na opracowanie maszynowe skladajq sie
nastepujace czynnosci:

1) Przenoszenie danych z dokumentow
opracowywanych na karte maszynowa przy
pomocy dziurkowania karty w odpowiednich
miejscach.

2) Kontrola prawidlowosci dziurkowania.
3) Segregacja kart maszynowych.

4) Sumowanie danych liczbowych wediug
opracowywanych cech w pozadanych ugru-
powaniach.

5) Prace pomocnicze.

6) Administracja i kierownictwo.

1 Wzory kart maszynowych byly parokrotaie
W zesz. 2, r. 1930.

2 W maszynach systemu ,Holleritha“

nik Statystyczny, rok 1528, tom V, zeszyt 1.
stratives, année 1930, Ne 2.
tystycanym, Kwartalnik Statystyczny rok 1930, tom VII, zeszyt 2.

Do tych prac odsylam zainteresowanego czytelnika z oczywistem zastrzeZeniem, iz oprécz wymienionych prac istnieje W

sprawie dos¢ obszerna literatura.

dolgczane do prac drukowanvch w Kwartalniku Statysiycsnym,

_ : kontakt elektryezny w miejscach dziurek na karcie pobudza do dzialania elektrn-___
regulu]qce dzialalno$é maszyn. W maszynach systemu ,Powersa® system ruchomych sztyftéw, przenikajac kart¢ maszynowa W MI€JS
dziurkowanych, pobudza do dzialania niezbedne do pracy mechanizmy. h

Nie bede w tem miejscu blizej omawial ani konstrukeji maszyn, ani przebiegu pracy, gdyz sprawy te poruszalem juz
pracach pod nastepujacemi tytutami: 1) O doktadrosci opraccwantia dal stailysiycenych przy pomocy maszvn systcmu aPowersa®,
2) Rationalisation du dépouilement mécanique*, Revue Internationale des Sciences ack

3) Hisiorja, roswdj i stan obecny maszynowego opracowania datl stalystycznych w Giéwnym Ursgass

Czestokro¢ koncowym etapem maszyng-
wego opracowania jest tylko segregacjakart
maszynowych. |

Dziurkowanie kart maszyrowych odbywa
sie przy pomocy maszyn dziurkarek, segre-
gacja przy pomocy maszyn segregatorow, sy-
mowa nie za$ danych z kart maszynowych przy
pomocy tabulatorow.

b+

[stnieje kilka zasadniczych systemow ma-
szyn statystycznych, z posrod ktoérych naj
wiekszem rozpowszechnieniem ciesza sie ma
szyny systemu Holleritha i systemu Pg
wersa 2. B

Przy rozwazaniu zasadniczego tematu ni
niejszej pracy istotne znaczenie bedzie miak
wzmianka, iz maszyny statystyczne moga by
nabywane na wlasnos¢ lub wynajmowan
(maszyny systemu Powersa), wzglednie tylk
wynajmowane (segregatory i tabulatory s
stemu Holleritha).

Koszty maszynowego opracowania d.

Ii
"f_' 3-"' -

statystycznych skladaja sie z dwdch zasac
niczych pozycyj, a mianowicie: i
1) z kosztow robocizny,
2) z kosztow rzeczowych.

Kazda z tych pozycyj analizowaé

oddzielnie.

Koszty robocizny . g
Koszty robocizny polegaja na op}q
personelu, zajetego przy maszynach i pi
pracach pomocniczych. Opracowanie mas
nowe, jak bylo wzmiankowane wyzej,"
nastepujace fazy: &
1) dziurkowanie kart maszynowych,
2) kontrola prawidlowosci dziurkowani
3) segregacja kart maszynowych, y
4) tabulacja ich,
5) prace pomocnicze,
6) administracja.
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Znajac czas trwania pracy w kazde] 1az
a takze wysokosé plac, mozna latwo okres
koszty robocizny. Przejde najpierw do oK
§lenia sposobu kalkulacji czasu na praceg
poszczegolnych fazach, a nastepnie zajme ¢
kwestja plac.

..
4



Dziurkowanie kart maszynowych

Czas pracy w pracownikogodzinach bedzie
ilorazem powstalym z podzielenia liczby kart
do dziurkowania przez intensywnos$é dziur-
kowania I pracownika odniesiona do 1 go-
dziny pracy. Intensywnosc¢ ta zalezy od sze-
regu czynnikow. Wazniejszemi z nich sa
nastepujace.

1) stan opracowywanych dokumentow pod
wzgledem czytelnosci zapisow i ich ukladu,
a takze format dokumentow,

2) ilos¢ opracowywanych cech,

3) stopien wykorzystania rubryk karty
maszynoweij,

4) ilos¢ wytlaczanych dziurek w kartach,
5) dobdr pracownikéw,

6) warunki zewnetrzne pracy,

7) typ maszyn,

8) ogolna ilosé
maszynowych,

9) system plac.

- Ogoélnikowo wplyw tych czynnikéw mozna
. scharakteryzowaé¢ nastepujaco:

b Czytelno$é zapiséow i
1 jasny uklad w dokumentach jest pierwszo-
- rzednym czynnikiem;, dodatnio wplywajacym
" na intensywno$¢ pracy dziurkowania. Pra-
- widlowa ocena tego czynnika ma dla kalku-
- lacji czasu pracy dziurkowania decydujace
- znaczenie, jesli wzia¢ pod uwage, ze ,z winy
- zlego stanu dokumentow intensywno§é moze
. zmniejszy¢ sie wielokrotnie.

- Wplyw ilosci cech opracowywanych jest
Znacznie mniejszy. Zrozumialem jest jednak,
1z moiejsza ich ilos¢ powoduje mniej wysil-
' kow skupiania uwagi przy przenoszeniu da-
‘nych z dokumentéw na karte maszynowa, co
Wplywa dodatnio na intensywnos$é pracy.

Duze znaczenie ma stopien wykorzystania
rubryk karty maszynowej, gdyz oczywistem
Jést, ze karta maszynowa z pelnem wyzy-
Skaniem rubryk wymaga wiecej pracy w dziur-
KOWaniu, anizeli przy czesciowem. Z tego
8Z punktu widzenia wazna jest rola sredniej
Hosci dziurek, przypadajaca na 1 karte ma-
S4ynowa opracowania. Szerzej o tem bede
Mowil nastepnie. Nalezy zwroci¢ tez uwage
24 nalezyte wykorzystanie powtarzalnosci
-_dnakowych zapisow w obrebie jakiejs cechy,
Maprzykiad, nazwa powiatu przy opracowa-
iU dat statystyki ruchu naturalnego ludnosci.
_W8Zczegolne fakty zgrupowane sa wedlug
OWilatow, co znajduje sie w Scislym zwiazku

opracowywanych kart

® Sposobem rejestracji oznaczonych faktow.

1
L

KALKULACJA KOSZTOW MASZYN. OPRACOWANIA DAT STATYSTYCZNYCH

ich niezmienny

743

Ot6z niema sensu wykonywanie pracy
przenoszenia liczby symbolizujacej nazwe
powiatu dla kazdego opracowywanego faktu
oddzielnie.

Dla wiekszosci maszyn dziurkujacych
istnicje moznosc takiego nastawienia mecha-
nizmu, iz okreslony liczbowy symbol auto-
matycznie bedzie przenoszony na karty ma-
szynowe. Oczywiscie, iz wykorzystanie takich
mozliwosci moze do$¢ znacznie wplynaé¢ na
wzrost intensywnosci.

Ogromny wplyw na intensywno$¢ ma in-
dywidualnos¢ pracownika. Niezbednemi ce-
chami dla szybkiego i dokladnego wykony-
wania pracy jest duza spostrzegawczos$é, umie-
jetnos¢ skupiania uwagi, dobra pamieé¢ liczb,
szybkos¢ refleksow,

Doswiadczenie wskazuje, iz przez dobér
odpowiednich pracownikéw mozna osiagnad
intensywno$¢ dwukrotnie wieksza, anizeli
przy pracownikach miernych . '

Intensywnos$¢ pracy zalezy réwniez i od .
warunkow zewnetrznych, w jakich praca sie
odbywa. A wiec ciasnota lokalu, zla wenty-
lacja, zte lub niedostateczne oswietlenie, praca
bez przerw bezwarunkowo zmniejszaja in-
tensywnos$é, wtedy gdy dobre warunki ze-
wnetrzne moga ja wydatnie powiekszyé.
Okolicznos¢ te nalezy mie¢ na uwadze przy
kalkulacji kosztow rzeczowych, gdyz prze-
sadna i nieracjonalna oszczedno$¢ w tym
kierunku moze nietylko nie zmniejszy¢, ale
nawet powiekszy¢ koszty opracowania, nie
mowiac juz o krzywdzie, jaka mozna wy-
rzadzi¢ zdrowiu pracownikow.

Typ maszyn ma rdéwniez wplyw na in-
tensywnosé¢. Naprzyklad, maszyny dziurkarki
o napedzie elektrycznym sa wydatniejsze od
recznych. Poniewaz jednak wogole istnieje
tendencja do poslugiwania sie maszynami
mozliwie w danej chwili najdoskonalszemi,
nalezy kierowa¢ sie zasada, izby z posrod
nowoczesnych modeli maszyn dziurkujacych
wybiera¢ mnajdogodniejszy w stosunku do
przewidywanych prac. Przy wyborze typu
maszyn maja znaczenie rowniez wielkosé
i forma opracowywanych dokumentow, ilo§é
kart maszynowych, na ktore przenosi sie
dane z jednego dokumentu, powtarzalnosé
jednakowych zapiséw i t. p. Wieksze zna-
czenie zaleznosci intensywnosci od typu ma-
szyny mamy w wypadku postugiwania sie
maszynami przestarzalemi, ktére jednak swa
sprawnos¢ techniczna zachowaly. W tym

ZBSZI' 21‘

Blizej z ta kwestja czvtelnik moze sie¢ zaznajomi¢ w wzmiankowanej juz pracy pod tytulem Historja, razwd{ i stan
aszynowego opracowania dat statysiycsnych w Gtcwnvm Ursedgie Stalvsivesnym. Kwartalnik Statystyczny 1930, t. VII,
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wypadku moze powsta¢ pytanie, czy zwiek-
szenie intensywnos$ci pracy przez zastosowa-
nie nowych modeli zrownowazy zwigkszenie
kosztow rzeczowych. Czesto zdarza sie, iz
wprowadzenie nowych modeli maszyn nie-
tylko zwieksza intensywno$é¢, lecz powoduje
takze zmniejszenie roznych pozycyj koszto-
rysu opracowania (naprzyklad zwigkszona
doktadnos$¢ pracy dziurkowania daje moznosc
zastosowania mniejszej, a co zatem idzie
taniszej kontroli). Rozstrzyga watpliwoscl
porownawcza kalkulacja kosztow opracowa-
nia z uwzglednieniem rozpatrywanych mozli-
wos$ci wykorzystania maszyn.

Nareszcie wazna rzecza w stosunku do
ksztaltowania sie intensywnosci pracy dziur-
kowania jest ilo§¢ opracowywanego materjatu.
Chodzi o to, iz w poczatku pracy, przy za-
poznaniu sie z materjalem, pracownicy przy
dziurkarkach musza $§wiadomie wyteza¢ uwa-
ge i spostrzegawczos¢, aby dziurkowanie
mialo przebieg prawidlowy. Traci sie przy
tem na intensywnoscl.

W miare wzrastania wprawy, umystowe
czynnos$ci swiadome przeksztalcaja sie w du-
zym stopniu w automatyczne, wzrasta inten-
sywno$¢ i dokladnosé pracy. Jesli materjatu
jest duzo, to przewazna jego cze$¢ moze by¢
opracowana z maksymalna dla danego ma-
terjalu intensywnoscia, przez co zwieksza
sie przecietna, kalkulacyjna Intensywnosc.
Jesli materjatlu jest malo, to moze sie zda-
rzy¢, iz do ukonczenia pracy mozliwa ma-
ksymalna intensywno$¢ nie bedzie nawet
oslagnieta.

Dla ilustracji zaznacze, iz $rednio zdolna
maszynistka przy dziurkowaniu nabiera do-
statecznej wprawy po uplywie 100—300 go-
dzin pracy, zaleznie od trudno$ci materjatu.
Dos$wiadczenie wskazuje, iz $rednia inten-
sywnos$¢ pracy dziurkowania z materjalu nie
przedstawiajacego wiekszych trudnosci przy
calkowicie wyzyskanej karcie maszynowe]
nie przekracza 50 kart na 1 godzine w okre-
sie opanowywania pracy. Srednia intensyw-
no$¢ za§ po nabyciu dostatecznej wprawy,
bez stosowania jednak specjalnie pobudza-
jacego intensywno$¢ systemu plac, w tych
samych warunkach ksztaltuje sie okolo 130—
150 kart na 1 godzine .

/. oznaczonych przestanek mozna wywnio-
skowac, iz do rozwiniecia stalej intensywno-
§ci maszynistka przy dziurkowaniu musi
opracowa¢ okolo co najmniej 15000 kart
maszynowych. Im oczywiscie wiecej bedzie

t Doéwiadczenie z pracy w Gléwnym Urzedzie Statystycznym a takze informacje w literaturze tego przedmiotu.

INZ. JULJUSZ MILLER

~metoda $lepa i jest, dzieki temu, zautoma

=
.?

kart do opracowania ponad 15000 na 1 mg
szynistke, tem mniejszy bedzie wplyw ujem
ny fazy czasu nabierania wprawy. Dlateg
przy kalkulacji kosztow nalezy te okoliez
nos¢ uwzgledniad.

W  znacznym stopniu wydajno$é prae
zalezy od zainteresowania pracownika. Dy
bardzo silnych pobudek, sklaniajacych go d
wykazywania maksymalnego efektu pracy
nalezy dobrze przemyslany system plac, |
ten czynnik nalezy zwroci¢ specjalna

Roéznorodnosé wymienionych wyzej czy
nikow i niepoddajacy sie czestokro¢ $cislen
okresleniu ich wplyw czynia przewidzer
a priori intensywnosci dziurkowania rzec
bardzo trudna. Z pewnem przvblizeniem je
to jednak mozliwe. Z tego punktu widzen
podziele omawiane czynniki na 2 grupy. I
1 zalicze te, ktorych wplyw mozna chociaz
z pewnem przyblizeniem uja¢ liczbowo
formie spolczynnikéw. Do drugiej grupy
licze te czynniki, ktérych wplyw jest mn
uchwytny i dopuszczajacy ocene tylko:
drodze intuicyjnej na zasadzie oslagnie
przedtem praktyki. Do czynnikow 1 gru
zaliczam ilo§¢ opracowanych cech, $red
ilo§é dziurek do wytloczenia na karcie, il
kart maszynowych do opracowania, typ .
szyny i system plac. Do drugiej grupy 2
czam stan opracowywanych materjalow,
runki zewnetrzne pracy iindywidualne ces
pracownikéw. Dla lepszego wyjasnie
wplywu czynnikow pierwszej grupy upk
tomnijmy sobie prace maszynistki na
karce. i

O ile dziurkarki sa prostego typu, recz
maszynistka musi najpierw umiesci¢ niedzi
kowana karte w maszynie, potem odczy
liczbe z opracowywanego dokumentu, naste
nie naciskajac odpowiednie klawisze, pI
nies¢ ja na karte, dziurkujac w odpowied
rubrykach pokolei wszystkie cyfry liczby

Po przeniesieniu w ten sposéb na Kai
maszynowa wszystkich liczb, odpowiada
cych jednostce opracowania, maszynis
wyjmuje karte z maszyny i odklada ja
strone. Naciskanie klawiszy, odpowiadajacy
poszczegdlnym cyfrom, odbywa sie zasadnic
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zowane. Tak samo czynno$¢ wkladania 1 W
mowania karty maszynowej nie wymaga Vv
sitku umystowego, jako czynnos¢ autor
tyczna. Natomiast odczytanie zapisu 1 UtE
manie go w czasie dziurkowania w pam

jest funkcja myslowa, ktérej wykonyw
8-
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. oprocz straty pewnej ilosci czasu wymaga
wysitku psychicznego, wywolujacego predze]
czy pozniej; zaleznie od indywidualnosci pra-
cownika, stan zmeczenia psychicznego.

O ile praca odbywa sie na dziurkarkach
;, napedem elektrycznym i automatycznem
wprowadzeniem kart do maszyny i usuwa-
niem ich z niej, odpadaja czynnosci reczne
wkiadania i wyjmowania karty.

/. przytoczonego powyzej wynika,iz pra-
ca wydziurkowania jednej karty maszynowej
wymaga pewne]j ilosci jednorodnych wysil-
kow mechanicznych i pewnejilodci wysitkow
myslowych. Wysilek mechaniczny bedzie w
stosunku prostym do ilosci wytloczonych
dziurek na karcie. Wysilek myslowy bedzie
w pewnym, zasadniczo do$¢ skomplikowanym
stosunku do ilosci opracowywanych cech.

Jednak w przewaznej ilosci wypadkow,
szczegOlnie przy opracowaniach o charakte-
rze masowym, mozna mowi¢ o pewnym S$red-
nim kompleksie wysitkéw myslowych, doty-
czacym przecietnej karty maszynowej. Ujecie
§ciste jakosciowe i ilosciowe wysitkumyslo-
wego jest prawie niemozliwe. Jednak sto-
sunek sredniego kompleksu wysilkow my-
slowych do ilosci cech opracowywanych na
karcie maszynowe] moze by¢ droga empi-
ryczna znaleziony i wyrazony. Oczywiscie
chodzi tu o okreslenie stosunku, ktory mialby
praktyczne zastosowanie przy ocenie prze-
widywanej intensywnos$ci pracv dziurkowa-
nia. Czas, ktory przecietnie zuzywa sie na
wykonanie ruchow przy naciskaniu klawisza,
wywolujacego wybicie dziurki, mozna do-
skonale wustali¢ réwniez droga empiryczna,
z dostatecznem dla celow praktycznych przy-
blizeniem.

Empiryczna metode przy okreslaniu wply-
wu omawianych wyzej czynnikéw na ksztal-
towanie si¢ intensywnos$ci pracy dziurkowa-
nia mozna stosowac¢ albo sposobem labora-
toryjnym przez przeprowadzanie odpowiednio
Przemyslanych eksperymentow, albo droga
Statystyczna, analizujac w pozadanych kie-
runkach wykonane maszynowa droga opra-
Cowania. O ile mi wiadomo, sposob labora-
toryjny w tej dziedzinie jest obecnie zaled-
wie w zalazku. Natomiast materjal staty-
Styczny jest dos¢ bogaty.

- Jako ilustracje pozwole sobie przytoczyé
- dnalityczne zestawienie danych z pracy dziur-
- kowania z roznych opracowan dokonanych
W 1930 roku w oddziale maszyn Glownego
UI:ZG;du Statystycznego. Do prac uzywano
- Jziurkarek systemu Powersa typu suwa-

- 80Wego, Te maszyny maja zautomatyzowane
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podawanie i usuwanie kart maszynowych,
przez co odpada operacja recznego zaklada-
nia i usuwania karty. Suwakow posiada ma-
szyna 45, to jest tyle, ile rubryk liczy karta
maszynowa. Pozycyj nastawienia suwaka mo-
ze by¢ 13: 1 bierna - zasadnicza i 12 czyn-
nych.

Manipulacje pracownika przy pracy na tej
maszynle sa nastepujace:

1) Przesuwanie suwakéw na pozveje od-
powiednie do liczbowych symbolow w do-
kumencie.

Przy tej operacji sa nastawiane odpo-
wiednio sztyfty, sluzace do wytlaczania dziu-
rek w karcie maszynowej.

2) Nacisniecie dzwigni, uruchamiajacej
motor. Przy tej operacji nastawione poprzed-
nio sztyfty wytlaczaja dziurki w karcie ma-
szZynowej.

Po wytloczeniu dziurek i usunieciu wy-
dziurkowanej karty maszynowej z matrycy,
suwaki automatycznie powracaja do pozycji
zasadniczej i motor zostaje wylaczony. Do
matrycy zostala wciagnieta nowa karta ma-
szynowa 1 maszyna jest znow gotowa do
pracy.

O ile dla szeregu opracowywanych jed-
nostek istnieje wspdlny zapis, to nastawianie
suwakéw odpowiednio do tego zapisu moze
by¢ dokonane dla oznaczonych jednostek
jeden raz, przyczem suwaki zostaja utrzy-
mane w nastawionych pozycjach przy po-
mocy istniejacych w maszynie do tego celu
opornikéow. Po wytloczeniu dziurek w
karcie maszynowej, jak bylo wyjasnione wy-
zej, suwaki wracaja automatycznie do zasad-
niczej pozycji z wyjatkiem zatrzymanych
przez oporniki.

Po skonczeniu opracowania jednostek,
posiadajacych wspoélny liczbowy zapis, opor-
niki zastawionych suwakoéw zostaja zwolnio-
ne recznie, 1 zatrzymywane suwaki wracaja
do pozycji zasadniczej. Oznaczona wyzej
mozliwo$¢ uproszczenia opracowania w wy-
padku, gdy istnieja wspdlne zapisy dla sze-
regu kolejno opracowywanych jednostek, jest
bardzo cenna, gdyz zmniejszajac wysilek
myslowy i fizyczny przy dziurkowaniu kart
maszynowych, jest zrodlem powaznych oszcze-
dnosci przy masowym charakterze pracy.

Zauwazy¢ rowniez nalezy, iz o ile ilos¢
opracowywanych cech pewnego typu opra-
cowania, wzglednie jego czesci pozostaje bez
zmiany, to jednak zmienny jest charakter
zapisow. Z tego wynika, iz czas dziurkowa-
nia roznych kart opracowania nie bedzie
scisle jednakowy. Dlatego przez termin ,czas
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dziurkowania“ karty maszynowej, bedziemy ro-
zumieli $redniczas dziurkowania jednej karty
maszynowej pewnego typu opracowania.
Powracajac do omoéwienia dwu wspom-
nianych wyzej czynnikow umyslowego i fi-
zycznego, mozemy powziac zupelnie logiczne
przypuszczenie, iz umyslowy czynnik bedzie
zalezny od indywidualnosci pracownika, od
stopnia opanowania pracy, od trudnosci w
odczytywaniu zapisow i od ich ilosci, fizycz-
ny zas$ od indywidualnos$ci pracownika, stop-

Tabl. 1. Zestawienie danyech analityceznych pracy dziurkowania i kontroli za rok 1930 *_
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nia opanowania pracy 1 ilosci wykony
nych ruchéw. Dla udowodnienia, iz przy
szczenie to ma racje bytu i dla okresle
chociazby z grubszem przyblizeniem, wpl
wzmiankowanych czynnikéw na intens
nos¢ pracy, bede sie postugiwal materja
statystycznym 2z pracy oddzialu mas
Glownego Urzedu Statystycznego. Miane
cie przytocze zestawienie danych analip
nych pracy dziurkowania i kontroli z j
nych opracowan za rok 193o.

Opracowanie statystyk

Liczba
porzad- : rucht; naturalnego
kowa Dane analitycezne szeregéow stanu l’;‘;‘:a‘f dokeit | kevmi-| TboIu uinodel (i
szere- zatrud- | piczne- |przemy- natlnej zwie- Imatzen-| urodze-| =
o6 w nienia go stowe] rzat atwa nia | “6°02N
I L.iczba opracowywanych cech. . . . . 15 13 12 25 12 18 14
2 ,  wykorzystanych rubryk . 43 41 43 38 45 26 21
3 St vecepheiamyehin gy, . 9804004 o ) 5 6 3 651 5
4 4 i WCZVRRYCR & b b ieive 5 ish 10 8 7 19 9 13 9
5 b s N L s b ¢ Mt SR 10 7| 11 11 6 9 8 818
6 R RN L L G 8 33 34| * 32 27| 39 17 13| 16|
7 Wskaznik liczebno$ci cech czynnych 0,95 0,76/ 0,66 18/ 086 1,24/ 086 0,86}
8 | Srednia liczba aktywnie wytlaczanych | |
dziurek w rubrykach czynnyeh . . . 13 16 12 25 20 17 13 16}
9 | Srednia intensywno$é pracy dziurko-
AE ke TR b G v (3R s pie oS Boslie Pt f TR Py N bl 407 361 326| - 169 136} 186/ 136/ 1SN
10 Srednia intensywno$¢ pracy kontroli 459 385 353 131 97 160 130 2328
I Wskaznik liczebnosci podstawowych 3
elementéw pracy dziurkowania . . 9291 5616] 3912 4225 2720] 3162| 1768, 2896}
12 Wskaznik liczebnoéci podstawowych 13
element6w pracy kontroli. . . . .. 096/ 6160 4236/ 3275 19401 2720 1690, 3712}
13 Sredni ¢ bledéw pracy dziurkowania | 0,086/ 0,045 0,048 0,040 0,115 0,087| 0,144/ 0,083 4
14 | Sredni § bledéw pracy kontroli . . .| 0,002 0,005 0,004 0,006 0,008 0,009 0,02 0,005
15 Liczba wydziurkowanych i skontrolo- |
wanych kart maszynowych . . . . . 283615|2811765 128650 396826 45 400i866000/243950 521300f
| mnle
16 Stosowany SYSEET pIaAt . AT X4 premjowy lpr:’v’;j“" premjowy

Uwagi. Symbolizacja liczbowa pojeé dla dokumentéw, dotyczacych statystyki ruchu naturalnego ludnosci, odbywa siew.,'
dziurkowania oprécz tego osoba dziurkujgca oblicza wiek os6b. Osoba kontrolujaca pamieciowo sprawdza prawidlowod¢ symbolizacjiii

widlowos$é obliczania wieku.

Nalezy wyjasni¢, w jakiem zrozumieniu
uzytem nomenklatury w tablicy 1.

A wiec cecha bierna nazwalem taka ce-
che, znaczenia ktérej dla duzych grup kolej-
no po sobie opracowywanych jednostek ma-
sy statystycznej sa identyczne. Naprzyklad
nazwa powiatu rejestracyinego urodzen, mat-
zenstw i zgonow statystyki ruchu naturalne-
go ludnosci.

Cecha czynna nazwalem ceche, ktore]
znaczenia dla kolejno opracowywanych jedno-
stek masy statystvcznej sa rozne. Rubrykami
biernemi karty maszynowejnazwalem rubry-
ki, przeznaczone dla dziurkowania symboli
cech biernych, rubrykami czynnemi zas te,
ktore zarezerwowane dla cech czynnych.

Ik .
I8

e

Pod wskaznikiem liczebnosci cech czynny
rozumiem stosunek liczby cech czynny
opracowania do $redniej arytmetycznej z li¢
szeregu 6. Pod s$rednia intensywno$cia prac
dziurkowania i kontroli rozumiem stosuné
liczby opracowanych kart maszynowych «
ilosci zuzytych pracowniko-godzin. Wskazn
kiem liczebnosci® podstawowych elemento
pracy dziurkowania, wzglednie kontroli ne
zwalem iloczyn S$redniej intensywnos$ci prac

-
i

4

przez S$rednia liczbe dziurek w rubrykae
czynnycn. Pod s$rednim ¢ bledéw prac
dziurkowania wzglednie kontroli rozumiet
% blednie przeniesionych na karte maszynow
wzglednie skontrolowanych zapiséw w stC
sunku do ich ogolnej opracowanej iloscl.
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Zasluguje na uwage pojecie ,Srednia licz-
~ pa dziurek aktywnie wytlaczanych w rubry-
" jach czynnych“l. Jest ono wynikiem tego
~ faktu, ze ze wzgledu na zmienny charakter
gapisow w dokumentach podstawowych nie
we wszystkich zarezerwowanych rubrykach
czynnych karty maszynowej sa aktywnie
wyttaczane dziurki'. Stad wynika, iz liczba
aktywnie wytlaczanych dziurek w rubrykach
czynnych karty maszynowej dla poszczegdl-
nych jednostek opracowywanych moze byc¢
rézna, co powoduje roéznice czasu w trwaniu
~ dziurkowania poszczegdlnych kart maszyno-
~wych. W zwiazku z pojeciem $redniej inten-
sywnosci dziurkowania i kontroli  po-
wstaje pojecie sredniego czasu trwania dziur-
kowania karty maszynowej, wzglednie kon-
troli prawidtowosci dziurkowania. Oczy-
wiscie jest zalezne ono od $redniej ilosci
aktywnie wytlaczanych dziurek w rubrykach
czynnych.

Okreslenie tej $redniej dla opracowan
uwidocznionych w tablicy 1 odbywato sie prze-
waznie droga wykorzystania danych pracy
tabulatorow. Naprzyklad tabulator dal sume
wartos$ci zapisow, dotyczacych wagitowarow.
Suma ta, podzielona przez ilos¢ kart maszy-
nowych, data $rednia wartos$¢ zapisow. l1os¢
cyfr liczby, wyrazajacej te wartos¢, odpowia-
da sredniej liczbie aktywnie wyttaczanych
dziurek w rubrykach czynnych, zarezerwo-
wanych dla wagi. Szeregi danych analitycz-
nych, dotyczacych pracy dziurkowania i kon-
troli, zostaly zestawione w tablicy 1 w celu
zorjentowania sie, czy istnieje miedzy nimi
jakas zaleznos$é. Szczegdlnie ciekawem by-
foby wyjasnienie wplywu tych danych na
ksztaltowanie sie Sredniej intensywnosci pracy.
Logiczne rozumowanie nasuwa przypuszcze-
nie, iz na ksztaltowanie $Sredniej intensyw-
nosci pracy winny mie¢ wplyw wskaznik
liczebnosci cech czynnych, bedacy do pew-
nego stopnia wykladnikiem mys$lowej strony
pracy i $rednia liczba aktywnie wyttaczanych
dziurek w rubrykach czynnych, charakteryzu-
jaca ilo$¢ czynnych momentow. Nastepnie
nalezy przypusci¢, iz o ile niema wplywow
ubocznych, intensywnos$¢ pracy najwiecej
winna zaleze¢ od tej ilo$ci momentow czyn-
nych.

Poréwnywujac poszczegolne szeregi z sze-
regiem wyrazow dla $redniej intensywnosci
pracy (szeregi 9 i 10), obserwujemy wy-
razniejszy zwiazek miedzy szeregami 8, 9
1 10 dla pierwszych 5 opracowan, co po-
twierdza do pewnego stopnia przypuszcze-

———

praca jest

jest tu wieksza, anizeli w opracowaniu
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1

nie logiczne. Aby uja¢ wplywy uboczne
i dla oceny stopnia poréwnywalnosci, przy-
toczonych w tablicy analitycznych danych w
roznych opracowaniach, scharakteryzuje po-
krotce w stosunku do tych opracowan stan
dokumentow pierwotnych, wplyw indywidu-
alnosci pracownikéw, stopien opanowania
przez nich pracy a takze wlasciwosci cha-
rakterystyczne niektorych opracowan. A wiec
dokumenty, dotyczace statystyki handlu za-
granicznego, znajduja sie przewaznie pod
wzgledem wypelnienia ich w stanie zadowa-
lajacym. Poniewaz w opracowaniu ich bierze
stale udziat duza grupa pracownikoéw i zmiany
w tej grupie sa w roznych okresach czasu
stosunkowo niewielkie, wplyw indywidual-
nych uzdolnien na ksztaltowanie sie $redniej
intensywnosci jest do$¢ zniwelowany, sama
doskonale przez pracownikow
opanowana. Dokumenty, dotyczace statystyki
stanu zatrudnienia, pod wzgledem wypelnie-
nia ich sa w stanie zadowalajacym. Wplyw
zdolnosci indywidualnych w rozpatrywanym
rocznym okresie czasu dostatecznie zniwelo-
wany, stoplien opanowania pracy przez pra-
cownikow doskonaly. Nalezy zwrdcié¢ uwage,
iz 1atwos¢ operowania pierwotnym materjatem
sta-
tystyki handlu zagranicznego, gdyz jeden do-
kument stuzy za podstawe dziurkowania $re-
dnio pieciu kart maszynowych. Oczywiscie
oszczedza sie pare ruchow na odkladanie do-
kumentu po wydziurkowaniu karty maszy-
nowej, co jest czynnikiem, zwiekszajacym
intensywnos¢ pracy. Dokumenty, dotyczace
statystyki  produkcji przemystowej, pod
wzgledem wypelnienia ich 1 przygotowania
do maszynowego opracowania byly w stanie
zadowalajacym, manipulacja z nimi byla
utatwiona, gdyz dane z dokumentu byly prze-
noszone na kilka kart maszynowych. Grupa
osOb zajeta przy dziurkowaniu kart maszy-
nowych tego opracowania byla dosé¢ liczna,
i przez to wplyw zdolnos$ci indywidualnych
dostatecznie zniwelowany. Nalezy jednak
zauwazy(¢, iz opracowanie ma charakter nie-
ciagly, a odbywa sie raz do roku w prze-
ciagu okolo 1 miesiaca czasu. Z tego powodu
w poczatkowym okresie pracy stan opano-
wania jej przez pracownikoéw jest rézny i
naogo6t mierny, co musi odbi¢ sie ujemnie
na ksztaltowaniu $redniej intensywnosci dziur-
kowania.

Dokumenty, dotyczace statystyki prze-
stepczosci, przygotowane sa do maszynowego
opracowania starannie, przy dziurkowaniu

1 Pod aktywnem wytlaczaniem dziurki rozumiem takie, przed ktérem bezpodrednio nastapilo przesuniecie odpowiednicgo suwaka,
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kart maszynowych zajeta jest duza grupa
pracownikow, co w dostatecznym stopniu
niweluje wplyw zdolnosci indywidualnych na
ksztaltowanie sie $redniejintensywnoscidziur-
kowania. Praca wykonywana jest raz do ro-
ku w okresie okolo 3 miesiecy. Wplyw opa-
nowywania pracy w poczatkowym je] okre-
sie rowniez ujemnie odbija sie na S$redniej
intensywnosci. W omowionych dotychczas
opracowaniach stosowany byl premjalny sy-
stem plac, dzieki ktéremu kazdy z pracow-
- nikéw dawal maximum wysitku mozliwego
w danych warunkach.

W  opracowaniu statystyki uboju zwie-
rzat tego czynnika niema, gdyz maszynowe
opracowanie dokumentoéw tej statystyki za-
poczatkowano w omawianym roku i nie byto
dostatecznych, ustalonych droga doswiadcze-
nia podstaw dla wyznaczenia normy pracy.
W opracowaniu uczestniczyla duza liczba
osob, co oddzialywa niwelujaco na wplyw
zdolnosci indywidualnych przy ksztaltowaniu
sie $redniej intensywnosci dziurkowania.

Jednak niewielka stosunkowo ilo$¢ wy-
dziurkowanych kart maszynowych, przypa-
dajaca przecietnie na 1 pracownika (ponizej
2500) nie pozwolila jeszcze na doskonale
opanowania pracy, co wplynelo ujemnie na
wielkos¢ $redniej intensywnoSci.

Na specjalne omodwienie zasluguje dziur-
kowanie kart maszynowych, dotyczacych
opracowania statystyki ruchu naturalnego
ludnosci. Skomplikowane ono jest tem, iz
pracownik podczas dziurkowania zamienia
pamieciowo pojecia dokumentu na symbole
liczbowe, przenoszone na karte maszynowa.
Oprécz tego w trakcie dziurkowania pra-
cownik oblicza wiek oséb, wskazanych w
dokumentach, na podstawie zapiséw dat uro-
dzenia i dat zej$cia rozpatrywanych faktow.
Jasnem jest, ze obarczenie pracownika duza
iloscia dos¢ skomplikowanej pracy myslowej
musi odbi¢ sie ujemnie na intensywnosci
1 jakos$ci pracy dziurkowania.

Charakterystyka poszczegolnych opraco-
wan wskazuje, iz warunki przebiegu pracy
nie sa ujednostajnione. W szczegolnosci do-
tyczy to ruchu naturalnego ludnoéci.

Gdyby wplyw innych czynnikéw na ksztal-
towanie sie intensywnosci dziurkowania w
rozpatrywanych opracowaniach byl jednako-
wy, to nalezaloby przypuszczaé, iz wartosé
tej intensywnosci w poszczegblnych opraco-
waniach powinna sie ksztaltowa¢ w stosunku
odwrotnym do $rednich liczb aktywnie wy-
tlaczanych dziurek w rubrykach czynnych.,

Innemi slowy, przy jednakowych warunkag
dziatania innych czynnikow, iloczyn $redni,
wartosci intensywnosci na $rednia ilo§é rubry
czynnych z aktywnie wytlaczanemi dziurkagp
winien by¢ wielkoscia dla danych opracowa
stata. [loczyn ten jest najwiekszy dla opracg
wania statystyki handlu zagranicznego (tablj
ca 1 szeregll), z czego wynikatoby, iz uboczn
wplywy na ksztaltowanie. sie $redniej inter
sywnosci dziurkowania dla tego opracowani
sa najmniejsze. Iaktycznie zgadza sie ¢t
z przytoczona wyzej charakterystyka opraec
wania. 1

Jesli zalozymy na podstawie przytoczone
wyzej charakterystyki opracowan, ze wply
momentow czynnych na ksztaltowanie s
intensywnosci dziurkowania w opracowani
statystyki handlu zagranicznego jest decydr
jacy (omawiany iloczyn ma najwyzs;
warto$¢ 5616), to w wypadkach gdy iloczy
ten jest mniejSzy, mozemy konstatowaé zwiel
szony wplyw innych czynnikéw. Tak te:
rzecz ma sie istotnie. W opracowaniu

styki stanu zatrudnienia ten iloczyn, cazy
jak go w tablicy nazwalem wskaznik liczbe
wy podstawowych elementéw pracy dziui
kowania, ma nieco mniejsza wartosc. ¥
Ale widzimy rdéwniez, iz wspolczynal
liczebnosci cech czynnych jest wiekszy, anj
zeli w opracowaniu statystyki handlu zagr:
nicznego (0,95), co $wiadczy o wiekszyi
wplywie czynnika psychicznego. A
W opracowaniu statystyki produkcji prze
mystowej wskaznik pracy dziurkowania m
jeszcze mniejsza wartosé. Wystepuje i
wplyw czynnika opanowania pracy przez
pracownikow. Jak juz wspominalem w cha
rakterystyce opracowania nie ma ono ciagle
go charakteru, a odbywa sie raz do rokt
W danym wypadku dziurkowanie wykonala
grupa pracownikéw, zlozona z 18 0s0D
Ogétem przepracowano 386 pracowniko-go
dzin. Srednio na jednego pracownika Wy
padto 21 godzin pracy i 7000 wydziurkowa
nych kart. 39
Mozna przypuszczaé, iz gdyby ilos¢ mas
terjalu byla wieksza o tyle, iz wplyw okresu
opanowywania prac przestalby gra¢ wieksza
role, wskaznik liczebny podstawowych ele-
mentéw pracy dziurkowania bylby nie mniej=
szy anizeli w opracowaniu statystyki handlu
zagranicznego. Z wielkiem prawdopodobien=
stwem moznaby przypuscié, iz inégélsywno“__
12460 5
na 1 godzine. O tej mozliwosci $wiadezy

dziurkowania dosztaby do liczby

fakt, iz 4 pracownikow grupy wykaza?J

3
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| intensywnos¢ ponad 400 kart na 1 codzine,
" 5 z nich jedna nawet 477. Okres przyzwy-
czajenia si¢ wzglednie opanowywania pracy
gjemnice wplyn@%’ na ksztaltowanie sig sred-
piej intensywnosci.

Zrozumiala jest rzecza, iz po zupelnem
opanowaniu pracy, liczby, wyrazajace inten-
sywnos¢ pracy indywidualnej oraz $rednia
uleglyby dalszej zwyzce i bezwatpienia zbli-
zylyby sie bardzo do przewidziane] teore-
tycznej.

Dla opracowania statystyki kryminalnej
wskaznik liczebny wynosi 4225. Z charakte-
rystyki opracowania wida¢, iz stan doku-
mentOw 1 opracowanie pracy sa nie gorsze,
jak w dwu pierwszych opracowaniach. Lecz
wspolczynnik liczebnosci cech czynnych jest
niemal dwukrotnie wiekszy. Jasnem jest, 1z
mamy do czynienia ze zwiekszonym wply-
wem czynnika psychicznego. Ze tego wplywu
nie mozna lekcewazy¢, swiadczy dwukrotnie
prawie zmniejszona intensywnosc¢ (169). Cie-
kawym przykladem jest rowniez opracowanie
statystyki uboju zwierzat. Widzimy, iz wskaz-
nik pracy dziurkowania ma niewielka wartosc,
mianowicie 2720, co $§wiadczy o duzym wply-
wie innych czynnikéw. Z charakterystyki
opracowan wiemy, iz z powodu malej sto-
sunkowo liczby kart, wydziurkowanych przez
kazdego z pracownikéw grupy, stopien opa-
nowania pracy nie byl zupelny. Oprécz tego
nie byl stosowany premjowy system plac.
Przy systemie premjowym i po zupelnem
opanowaniu pracy moznaby spodziewaé sie
wzrostu intensywnos$ci do 280 kart na 1 go-
dzine pracy. O niedostatecznym stopniu
opracowania pracy swiadczy duzy stosunkowo
% bledow. Uboczny dowdd prawdopodobien-
stwa oznaczonego przypuszczenia widze w
nastepujacym fakcie. Dane o intensywnosci
dziurkowania i o 9 bledow opracowania sta-
tystyki uboju zwierzat obejmuja 2 okresy
sprawozdawcze. Pierwszy od 15.VII do 14.VIlI
1930 roku objal 22530 wydziurkowanych
kart i 1go pracowniko-godzin. Grupa praco-
wnikow sktadala sie z 13 osdb, intensywnos¢
118 kart na 1 godzine, $redni % bledow o0,135%.
Drugi okres od 15X do 14.XI 1930 roku
objal 22025 kart maszynowych i 136 pracow-
niko-godzin. Grupa skladata si¢ z 11 0séb,
Srednia intensywno$¢ 162 karty na 1 godzine,
Sredni 9 bledow o0,099. Widzimy wiec, iZ W
drugim okresie stopienn opanowania pracy sie
zwiekszyl, o czem §wiadczy wieksza inten-
sywnos¢ i dokladnos$¢ pracy. Naogoél jednak
Stopienn opanowania pracy i w drugim okre-
Sle nie jest jeszcze zupelny, co daje moznoscC
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przypuszezenia o mozliwosci osiagniecia wiek-
szej jeszcze intensywne$ci i dokladnosci
pracy.

Na specjalna uwage zastuguje opracowa-
nie statystyki ruchu naturalnego ludnosci.
Z przytoczonej wyzej charakterystyki opraco-
wan wiemy, iz nalezy tu spodziewac sie duzego
wplywu czynnika psychicznego. Potwierdze-
nie tego mamy w matych wartosciach wskaz-
nika liczebnos$ci podstawowych elementow
pracy dziurkowania (3 162, 1768, 2 890) pomi-
mo, iz nie mozna tego uzasadni¢ ani stanem
dokumentow, ani stopniem opanowania pracy,
tem bardziej, iz zastosowano system premjo-
wy plac. Zwraca uwage i potwierdza wplyw
czynnika psychicznego duzy % bledow dziur-
kowania w tem opracowaniu (dwukrotnie
i trzykrotnie wiekszy, niz w innych opraco-
waniach). Swiadezy to o obciazeniu moézgu
pracownikow w czasie dziurkowania praca
mys$lowa, ujemnie odbijajaca sie na in-
tensywnosci i dokiadnosci.

Ciekawym przykladem wplywu czynnika
umystowego na ksztaltowanie sie $rednie]
intensywnosci dziurkowania moze posiuzyc
zestawienie danych z réznych lat pracy dziur-
kowania opracowania statystyki ruchu na-
turalnego ludnosci.

Tabl. 2.
w opracowaniach statystyki
; Iudnosel

M
Iloéé¢ wydziur-

Zestawienie danveh praey dziurkowania
ruchu naturalnego
&

Intensywnos¢

Rok pracy: ‘lerednia rocznal o bledow kowanych kart
maszynowych

1926 292 I (0,0091 235 060

1927 249 0,0380 166 353

1928 218 0,109 1 459 759

1929 202 0,068 1 098 560

1930 174 0,127 1 561 510

Obserwujemy spadek intensywnosci, po-
mimo, iz stale stosowany byl system pre-
mjowy plac. Przyczyna tkwi w nastepujacem:
praca nie byla ustabilizowana. Poczatko-
wo opracowywano tylko dane, dotyczace wo-
jewodztw zachodnich, nastepnie dolaczono
wojewoddztwa poludniowe, w roku zas 1929
opracowywanc dane z catej Polski. Jedno-
cze$nie ulegla zmianie forma dokumentow
i powiekszyl sie zakres opracowania. Wszyst-
kie te zmiany wymagaly od pracownikow
zwiekszonego wysilku umyslowego. Oprécz
tego w zwiazku z rozszerzeniem zakresu ba-
dan, oraz z zaobserwowanym wzrostem do-
kladnosci zapisow, dotyczacych wieku osdb,
wzrastala liczba wypadkow, w ktérych osoba
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dziurkujaca na podstawie dat obliczata $cisty
wiek. Zwiekszony wysitek umystowy przy
dziurkowaniu powodowal zmniejszenie inten-
sywnosci i doktadnosci pracy.

Na zasadzie tych spostrzezen zdecydowa-
no zmieni¢ metode opracowania. Obecnie
pracownicy nie obliczaja wieku, a przenosza
na karte maszynowa daty urodzen i zajscia
faktu. Piszacemu te slowa udalo sie oblicze-
nia wieku zautomatyzowac¢ i do wykonania
obliczenia wykorzysta¢ segregatory, co jest
pewna w tej dziedzinie inowacja.

Pomimo, iz przy nowej metodzie dziurko-
wania kart z opracowania statystyki ruchu
naturalnego ludnosci powiekszyla sie liczba
opracowanych cech i rubryk czynnych a sto-
pien opanowania je] nie jest jeszcze zu-
pelny, obserwowana obecnie intensywnos¢
pracy przewyzsza juz podane w tablicy i za-
rysowuje sie tendencja dalszej poprawy.

Z wyzej omoOwionego wyplywa jasny
wniosek, iz zadaniem organizatora pracy ma-
SZynowego opracowania jest usuwanie, wzgle-
duie zmniejszanie tych wszystkich momen-
tow w pracy dziurkowania, ktére powoduja
nadmierna prace myslowa pracownikéw przy
przenoszeniu danych z dokumentéw podsta-
wowych na karty maszynowe, badZz przez
zastosowanie najracjonalniejszej dla kazdego
opracowania symbolistyki poje¢, lub przez
stworzenie dla przebiegu pracy najkorzyst-
niejszych warunkoéw. |

Analiza danych tablicy 1 wskazuje moz-
nos$¢ okreslania z pewnem przyblizeniem in-
tensywnos$ci dziurkowania w nowych opra-
cowaniach. Przypu$sémy, 1z organizujemy
opracowanie dokumentow, ktorych stan pod
wzgledem zapiséw jest zadowalajacy i wskaz-
nik liczebnosci cech niezbyt odbiega od
przecietnego naszej tablicy. Przypusémy, iz
metoda analizy pewnej czes$ci materjalu usta-
lilisSmy wartos$¢ $redniej liczby aktywnie
wytlaczanych dziurek w rubrykach czynaych.
Niech bedzie ona réwna naprzykiad 25. Na
zasadzie szeregu wartosci wskaznikow pracy
dziurkowania, mozna mniemadc¢, iz dla prze-
cietnych warunkéw optymalna wartos¢ bedzie
okolo 6000. Dzielac te optymalna wartos¢é
przez Srednia liczbe aktywnie wytlaczanych
dziurek w rubrykach czynnych karty maszy-
nowej otrzymamy maksymalna warto$¢ S$red-
niej intensywnosci. W danym wypadku wyrazi
sie ona liczba 240 kart na 1 godzine pracy.
Oczywiscie w razie wiekszej wartosci wskaz-
nika cech nalezy te liczbe zmniejszyé.

Obliczenia dokonano w zalozeniu pre-
mjowego systemu plac.

INZ. JULJUSZ MILLER
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Znaczenie premjowego systemu plac
bardzo duze i rola jego jest dwojaka. Pg
pierwsze stanowi on podniete do maksymal.
nego celowego wysitku. Po drugie, do praey
zasadniczo bardzo monotonnej i nuzacej wno
si element zainteresowania, co sie bardze
dodatnio odbija na psychice pracownikéw
Na zasadzie praktyki moge twierdzié, i
system premjowy w oddziale maszyn Glow
nego Urzedu Statystycznego przy wydatk
okolo 15% zasadniczych poboréw powoduj
wzrost intensywnosci $rednio dla wszystkiel
opracowan 40—5o09%. | ¥

Jako ilustracje przytocze pordéwnanie in
tensywnosci pracy dziurkowania w opraee
waniach  statystyki handlu zagraniczneg
i1 stanu zatrudnienia przed zastosowanie
systemu premjowego plac i po jego zastosc
waniu. -
Tabl. 3. Zestawienie intensywnosei pracy dziu
kowania w opracowaniach statystyki handlu zagr

nicznego i stafystyki stanu zatrudnienia

£

Srednie roczne dane z opracowan

Rok System statystyki handlu statystyki

pracy plac zagranicznego zat_tlu_dnieni&i
nost | % bledsw| IO |a, bigdd

1925 pre‘;f;wyl 200/ 0,088 166/ 0,0

1927 premjowy 297 0,038 301 ,0

1928| premjow y 311 0,047 426

1929 premjowy 339 0,053 401

1930} pre m)owy 351 0,044 407

o A0
iy
.?.
/N

Rok 1926 nie jest wziety pod uwage jal
przejsciowy. Poréwnywujac intensywno$¢1 de
ktadnosé pracy przed wprowadzeniem systen
premjowego 1 po jego wprowadzeniu, W
dzimy ogromny skok naprzod. Moznaby p¢
wiedzie¢, iz jest to wplyw wiekszego Op:
nowania pracy. Jednak opracowanie statyst
ki handlu zagranicznego trwalo przed wpr
wadzeniem systemu premjowego wiecej Jja
1!/, roku. Praktyka zas wskazuje, iz W}
starcza 3—4 miesiecy, aby opanowanie prat

s 'y

nawet przez nowe sily byto zupelne. W opré
cowaniu statystyki stanu zatrudnienia OKTE
pracy bez stosowania systemu premjowes
byl coprawda mniejszy, gdyz opracowanl
rozpoczeto w 1925 roku. Oprécz tego ilos
opracowywanego materjalu byla stosunkow
niewielka. W tych warunkach mozliwy jes
aczkolwiek nieduzy, wplyw czynnika opanc
wywania pracy. Wieksze znaczenie mOg
mie¢ jednak czynnik indywidualnych uzdo
nien pracownika, gdyz liczba osdéb, zajety¢

.
LT -
1.-.
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przy te] pracy byla niewielka (2—3 osoby)
i wszelkie zmiany personalne w skiladzie
grupy odbijaly si¢ silnie na ksztaltowaniu
sredniej intensywnosci. Dowodem tego, iz
wzmiankowany w przytoczonych przykladach
wzrost intensywnosci jest w Scislym zwiazku
z premjowym systemem plac, $wiadczy na-
stepujacy fakt. W opracowaniu statystyki
handlu zagranicznego pewna ilo$¢ kart ma-
szynowych, dotyczacych ruchu tranzytowego
(okolo 300000 kart rocznie), byla w latach
1929 i 1930 wydziurkowana z powodu sze-
regu przyczyn bez stosowania systemu pre-
mjowego plac. Materjal do dziurkowania
byl tegoz charakteru, a nawet nieco latwiej-
szy, niz materjal premjowany. Srednia inten-
sywno$¢ niepremjowanego dziurkowania wy-
niosta w obu latach okolo 200 kartna 1 godzine
pracy, a wiec zblizona do intensywnosci
z roku 1925. Nalezy zwrdéci¢ uwage, iz jakoscé
pracy premjowanej byla lepsza od niepre-
mjowane;j.

Uzasadnienie tego faktu mozna znalez¢
w dwoch przyczynach. Otrzymanie premji
jest zwiazane z jakoscia pracy (potracenia
z premji za bledy). Pracownik, zaintereso-
wany premja, $wiadomie skupia swa uwage
1 unika wszystkiego, coby moglo obnizy¢
intensywnos$¢ lub spowodowa¢ bledy pracy.
Powstaje silna wewnetrzna pobudka, pote-
gujaca wele pracownika. Przy pracach nie-
premjowanych tej wewnetrznej pobudki nie-
ma, wola pracownika slabnie i staje sie on
mniej odpornymna momenty, hamujace prace
1 majace swe siedlisko badz w psychologiji
pracownika, badZ w warunkach zewnetrzuych.
Jako przyklad charakterystyczny moge przy-
toczy¢ fakt prosby jednej bardzo zdolnej
pracownicy na dziurkarce, zajetej praca pre-
mjowana, o takie ustawienie jej maszyny,
zeby miala przed soba $ciane, co mialo po-
wodowa¢ mniejsze odrywanie uwagi przy-
Czynami zewnetrznemi. Zrozumialem jest, iz
premje winny by¢ w sprawiedliwym stosun-
ku do maksymalnego wysitku pracownika.
Na zasadzie kilkoletniego do§wiadczenia moge
twierdzi¢, ze dobry system premjowy prac
moze powodowaé zwiekszenie intensywnosci
okolo 60% ponad intensywno$é¢ pracy w prze-
cietnych normalnych warunkach, bez stoso-
Wania pobudek, powodowanych badz syste-
mem plac, badz tez motywami o charakterze
represyjno-karnym.

Ustaliwszy $rednia intensywnos$¢ pracy
dziurkowania wyzei wskazana droga roz-
Wazan teoretycznych, popartych istnieja-
cemi danemi statystycznemi, lub tez droga

B

eksperymentalna, otrzymamy czas pracy w
robotniko-godzinach jakoiloraz ogdlnej ilosci
kart do dziurkowania przez S$rednia inten-
sywnos$¢ pracy dziurkowania, wyrazona iloscia
kart na 1 godzine pracy 1 pracownika.
Jesli oznaczymy ogdlna ilos¢ kart maszy-
nowych do dziurkowania przez A4, $rednia
intensywnos¢ przez a, czas pracy w robot-

niko-godzinach przez # to bedziemy mieli
A
t i
1 a

Kontrola dziurkowania

Z rozwazan o pracy dziurkowania kart
maszynowych wynika, ze w zaleznosci od
stanu materjalow pierwotnych, czynnika
umysiowego i indywidualnych zdolnosci pra-
cownika, liczy¢ sie nalezy 2z pewna iloScia
bledéw w przenoszeniu danych z dokumen-
tow na karty maszynowe. Przy ustalonym
przebiegu pracy pod wzgledem stanu ma-
terjalow pierwotnych, doboru pracownikow
1 przy wiekszej ilosci opracowywanego ma-
terjalu sredni procent bledéw ma tendencje
do pewnej stabilizacji, na co wskazuje prak-
tyka pracy dziurkowania. Aby usunaé te
bledy i utrzymac¢ prace dziurkowania mozli-
wie na najwyzszym poziomie pod wzgle-
dem jakosci, stuzy kontrola.

W praktyce istnieje kilka metod kontroli
dziurkowania. Najwazniejsze sa z nich metoda
maszynowa 1 metoda wzrokowa.

Do kontroli maszynowej sluza maszyny,
majace konstrukcje zblizona do maszyn dziur-
karek. Roznica polega na tem, Zze maszyny
kontrolujace nie wycinaja dziurek w karcie.
Praca na nich odbywa sie w ten sam sposob,
jak i na maszynach dziurkarkach. Kontrola
staje si¢ powtoérzeniem dziurkowania, z ta
roznica, ze kontrolujace sztyfty wchodza w

gotowe otwory dziurkowanej karty. O ile

przy dziurkowaniu byl popelniony blad,
a osoba kontrolujaca wykonata swa czynnosé
prawidiowo, sztyft kontrolujacy nie ma od-
powiedniej dziurki na karcie i maszyna auto-
matycznie zatrzymuje sie. Kontrolerka wyj-
muje karte, robi na niej adnotacje o bledzie
i oddaje ja do przepisania. Przy maszynowej
kontroli blad nie zostanie uchwycony tylko
wtedy, jezeli osoba kontrolujaca i dziurkujaca
popelniaja ten sam blad przy przeniesieniu
zapisu z dokumentu na karte maszynowa.
Jest to wypadek stosunkowo do&é rzadki
1 praktycznie nie ma wiekszego znaczenia.
Z wyjasnionych wyzej powodéw kontrole
maszynowa, jako bardzo skuteczna, nalezy
stosowac mozliwie najszerzej,
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Poniewaz maszynowa kontrola dziurko-
wania jest operacja bardzo zblizona do sa-
mego dziurkowania, ksztaltuje si¢ ona pod
wplywem mniej] wig(,e] tych samych czynni-
kow, co i praca dziurkowania. Niestety, nie
posladam dostatecznego materjalu obserwa-
cyjnego, gdyz w oddziale maszyn Glownego
Urzedu btatystycmeffo przewaznie do te]
pory stosowana byla kontrola wzrokowa
Polega ona na tem, iz osoba kontrolujaca
wzrokowo porownywa zapisy nadokumencie
i karcie maszynowej, poczem przy pomocy nu-
meratora zaopatruje kontrolowana kart¢ ma-
szynowa 1 odpowiedni kompleks zapisow w
dokumencie jednym numerem porzadkowym.
Daje to mozno$¢, w razie potrzeby, odszu-
kania odnoszacego sie do karty maszynowe]
dokumentu. Kontrola wzrokowa daje mniejsza
gwarancje skutecznosci, niz maszynowa, gdyz
niema automatycznej sygnalizacji o bledzie,
a wszystko polega na wytezone] uwadze
pracownika. Z tego powodu w oddziale ma-
szyn Gléwnego Urzedu Statystycznego prze-
widywane jest stopniowe przejscie od kon-
troli wzrokowej do kontroli maszynowej.
Nalezy zauwazy¢, iz wzrokowa kontrola,
ustepujac maszynowej pod wzgledem sku-
tecznos$ci, przewyzsza ja nieco pod wzgle-
dem wydajnosu

Dla ulatwienia kontroli wzrokowej karty
maszynowe posiadaja zwykle nadruk cyiro-
wy, dajacy moznos¢ bezposredniego odczy-
tania znaczenia kazdej dziurki. Rubryki karty
posiadaja numeracje, a przy pomocy linji
karta podzielona jest na szpalty, odpowiada-
jace opracowywanym cechom. Szpalty maja
drukowane nagléowki.

Przy wzrokowej kontroli sprawdzane sa
najpierw zapisy wspolne dla grup opracowy-
wanych jednostek (cechy i rubryki bierne).
Uskutecznia sie to w ten sposob, iz stos kart
nalezacych do jednej grupy po wyrdéwnaniu
rozpatruje sie pod $wiatlo. Wspodlnemu za-
pisowi odpowiada kompleks dziurek analo-
giczny dla wszystkich kart grupy. Dlatego
kompleks ten w stosie kart rozpatrywany pod
Swiatio winien przeswieca¢. W przeciwnym
razie mamy w grupie blednie wydziurkowana
karte. Odnalezienie jej i usuniecie b}@dujest
rzecza latwa. Po skontrolowaniu zapisow
wspolnvch dla grupy kart (cechy i rubryki
bierne) sprawdza sie kolejno prawudlomosc
przenoszenia na karty maszynowe zapisow
mepowtarzajdcvch sie dla catej grupy (cechy
i rubryki czynne).

Z pordwnania pracy dziurkowania i kon-
troli wzrokowej spostrzegamy miedzy niemi
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duza analogje. Réznica polega na Odpdd
ciu przy kontroli wzrokowej czynnosci n
stawienia klawiatury i uruchomienia motor
Natomiast zwykle przy tej kontroli dochod
numerowanie przy pomocy numeratora ka
maszynowych i dokumentéw. Poniewaz liczk
ruchow jest mniejsza anizeli przy dziurke
waniu, mozna a priori wywnioskowag, iz'
ile niema wplywu specjalnie ujemnie dzj
tajacych czynnikoéw, kontrola wzrokowa wi
na by¢ intensywniejsza, aniZelidziurkowa'
Dla stwierdzenia slusznosci wyzej prz
toczonych logicznych koncepcyj, plzvtac
materjal obserwacyjny w tablicy 1. -;?'

Spostrzegamy, iz dla trzech pierwszy
opracowan wyrazy intensywnosci dla
kontroli sg wieksze, anizeli dzmrkowama,
ma logiczna podstawe w zmniejszonej ilog
czynnos$ci mechanicznych. Natomiast wop
cowaniach statystyki kryminalnej i uboj
zwierzat intensywno$¢ kontroli jest mme_]s
anizeli intensywnos$¢ dziurkowania. Objaé
nie tego faktu, nlezwodnego z logiczna kon
cepcja, lezy w tem, iz karty maszynowe dl
oznaczonych opracowan nie posmda_]a odpc
wiedniego nadruku, co znacznie utrud
Lontrole; Oprécz tebo odegral tu duza rol
wplyw indywidualnych uzdolnien pracown
kow i czynnik opanowania pracy (duza ilo$
osob kontrolujacych przy stosunkowo nic
wielkiej ilosci materjatu). 4

[ntensywno$¢ pracy kontroli dziurkowani
kart maszynowych, dotyczacych statyst
ruchu naturalnego ludnosm (urodzenia, ma
zenstwa, zgony), jest w stosunku do 110
czynnych rubryk z dziurkami zbyt mala.T
samo, jak i w pracy dziurkowania mamy ¢t
do czynienia z wplywem czynnika umysl
wego (kontrola prawidlowosci obliczanié
WIel«...u) %

Zaobserwowana analogja prac dziurko:
wania 1 kontroli pozwala nam przy prelimi
nowaniu intensywnosci kontroli dla projek:
towanego opracowania poslugiwacé¢ sie m-_
toda \\'slxazana dla dziurkowania. |

7 tablicy 1 rubryka ,éredni Y bledéw’
wnioskujemy, ze kontrola wzrokowa nie jest
absolutnie pewna, i ze nie wszystkie bled
zostaly z materjalu usuniete. Powstaje pyta-
nie, czy mozemy sie zgodzi¢z takim stanem
rzeczy.

Kwestja ta jest $cisle zwiazana z ogoélna
wymagana dokladno$cia pracy. Zwracam
uwage czytelnika na to, ze bledy wynikaja
nie tylko przy maszynowem opracowanitl,
lecz pewna ich ilo§é¢ thkwi w podstawowym
materjale (bledne, wzglednie niezgodne z lo-f

}
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-'gik% zapisy), duza ich cze$¢ powstaje w
| trakcie symbolizacji. Ustosunkowanie sie li-
czebne bledéw wedlug zrédet zalezy od cha-
rakteru pracy i metody opracowania.

Osobiste 6-cioletnie moje obserwacje w
oddziale maszyn Glownego Urzedu Staty-
stycznego, a takze dane z literatury dotycza-
cej maszynowego opracowania dat statystycz-
nych zdaja sie wskazywa¢ na fakt, iz naogol
bledy, powstajace w trakcie maszynowego
opracowania, stanowia tylko czes$¢ i to nie-
wielka ogdlnej ilosci bledow, tkwiacych w
opracowaniu.

Stad logiczna koncepcja, ze stosunkowo
droga 100% kontrola dziurkowania moze by¢
stosowana tylko w wyjatkowych wypadkach,
ody chodzi o buchalteryjna $cistos¢, a sam
materjal pierwotny pod wzgledem zapiséw
jest zupelnie pewny.

W  wiekszosci wypadkéw, mojem zda-
niem, mozna zadowoli¢ sie czesciowa kontrola
dziurkowanego materjatu. Jako przyklad moge
przytoczy¢ maszynowe opracowanie danych
spisu ludnos$ci 1921 r. Kontrola dziurkowania
ogarneta okolo 3o0Y%kart maszynowych i miata
wiecej na celu utrzymanie jakosci dziurko-
wania na nalezytym poziomie, anizeli usunie-
cia pozostalych z winy dziurkowania bledow.
Jesli zauwazymy, iz ilo$¢ bledéw opracowania
z powodu roznych przyczyn przewyzszala
znacznie ilos¢ bledéw z winy dziurkowania
i nie mogta by¢ usunieta, to nie bylo powo-
du do stosowania drogiej kontroli, ktore]
rezultaty nie mialyby istotnego znaczenia.
Z przytoczonego powyzej wynika, iz okresle-
nie stopnia kontroli zwiazane jest z analiza
pierwotnego materjalu pod wzgledem pew-
no$ci danych w nim zawartych.

Podobnie, jak dla pracy dziurkowania,
mozemy, postugujac sie rozwazaniami teore-
tycznemi, popartemi istniejacym materjalem
statystycznym, lub droga eksperymentu, usta-
li¢ przypuszczalna $rednia intensywnos$¢ pracy
kontroli. Oznaczmy ja litera 6. Oznaczajac
przez litere « stopien kontroli (stosunek ilo$ci
kontrolowanych kart maszynowych do ich
ogdlnej ilosci), przez A—ogdlna ilos¢ kart
maszynowych i przez #, ilos¢ pracowniko-
godzin niezbednych dla wykonania kontroli
w podstawionym zakresie, otrzymamy wzOr

fy — — + @

Nadkontrola

Dla utrzymania kontroli, szczegodlnie
wzrokowe] na poziomie nalezyte] skuteczno-
Sci, stosowana jest nadkontrola. Jestto wtor-

na kontrola czesci skontrolowanego materjatu
kartkowego. W oddziale maszyn Gléwnego
Urzedu Statystycznego stosuje sie zwykle
10% nadkontroli.

Oczywiécie, zaleznie od charakteru opra-
cowania i wymaganej dokladnosci stopien
nadkontroli moze by¢ wiekszy lub mniejszy.
Wskazane jest dokonywanie nadkontroli
sposobem maszynowym. Oznaczajac stosunek
czasu na wykonanie nadkontroli de wykona-
nia kontroli przez B mozemy czas nadkontroli
f, wyrazi¢ nastepujaco:

A
lh —— -« o
3 b B
Segregacia
Dziurkowanie i kontrola kart maszyno-
wych jest operacja wstepna. Przeniesione

z podstawowych dokumentéw dane podle-
gaja opracowaniu przy pomocy segregatorow,
wzglednie segregatorow i tabulatorow. Segre-
catory daja moznos$c¢ laczenia kart maszyno-
wych w pozadane grupy i liczenia ilosci
kart w kazdej grupie. Podstawe laczenia
kart maszynowych w grupy stanowia klasy, na
ktore sa dzielone badane cechy. Z podsta-
wowych wiadomosci o pracy maszyn staty-
stycznych wynika, iz zaleznie od ilosci klas
dla cechy na karcie maszynowe] rezerwuje
sie odpowiednia ilo$¢ rubryk pionowych. O
ile ilo$¢ klas nie przekracza 12, wystarczy
dla cechy rezerwowa¢ jedna rubryke, przy
ilosci klas, wyrazonej liczba dwucyirowa
i wieksza od 12—dwie rubrykiit. d. Karty ma-
szynowe, dotyczace jednej klasy cechy, maja
identyczny uklad dziurek w rubrykach, zare-
zerwowanych dla cechy. Zasadniczo segre-
cacja odbywa sie dla kazdej rubryki karty
maszynowej oddzielnie. Jesli dla cechy re-
zerwuje sie 1 rubryka, podziat kart maszyno-
wych wediug klas tej cechy odbywa sie przy
jednem przepuszczeniu badanych kart przez
segregator, przyczem karty, dotyczace jedne]
klasy wpadaja do okreslonej przegrodki
maszyny.

Przegrodek takich istnieje zwykle w se-
gregatorach 13. 12 odpowiada mozliwym
dziurkom w rubryce a 13 przeznaczona jest
dla kart nie posiadajacych dziurek w danej
rubryce lub majacej defekty dziurkowania.
Z kazda przegrodka jest zwiazany licznik,
rejestrujacy ilos¢ kart. W ten sposéb po
przepuszczeniu kart przez segregator mamy
je polaczone w grupy wedlug dziurek w ru-
bryce. llo$¢ kart grupy wskazuje odpowiedni
licznik. O ile dla cechy sa przeznaczone
2 rubryki, karty musza by¢ przepuszczone
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przez maszyne dwukrotnie. Przy pierwszem
przepuszczeniu taczone sa one w grupy, o
powiadajace dziurkom jednej rubryki.- Na-
stepnie karty kazdej z otrzymanych grup
laczone sa w podgrupy wedlug dziurek dru-
giej rubryki.

wypadku wiekszej ilosci rubryk dla
cechy ilos¢ przepuszczen kart przez maszyng
odpowiada ilosci rubryk. Zrozumiatem jest,
iz w miare wzrastania ilosci rubryk dla cechy
(liczby klas) ilo§¢ kart w grupach male]e.
W segregatorach najnowszego typu istnieje
MoZn0s¢ wykonania kilku operacyj przy
jednem przepuszczeniu kart przez maszyne.
Mianowicie oprocz laczenia kart w grupy
wedlug dziurek pewnej rubryki mozna okre-
§la¢ liczby kart w grupach wedlug dziurek
innych rubryk, wzglednie otrzymywac¢ sumy
ogOlne dla liczb kart w grupach. Dane licz-
bowe segregacji otrzymuje si¢ przytem auto-
matycznie wydrukowane na odpowiednim
arkuszu segregacyjnym. Uwazam,iz te nowo-
czesne segregatory wyruwuja ostatecznie stare.
Jednak obecnie trzeba si¢ jeszcze liczyc
z istniejacemi staremi typami. Dlatego nalezy
prace ich $cisle] omowic.

Teoretyczna intensywno$¢ segregacji wy-
nosi ckoto 24 ooo kart na godzine dla 1 se-
gregatora. Praktyczna ¢rednia mtensywnoqc
jest znacznie nizsza. Przyczyna jest strata
czasu na zatrzymywanie segregatora w celu
wyjecia posegrowanych kart z kasetek i za-
pisania do tablic segregacyjnych wskazan
licznikéw o liczebnosci grup. Moga by¢ przy
tem 2 metody pracy. Przy pierwszej operator
na segregatorze sam wnosi zapisy do tablicy.
W tym wypadku ilos¢ pracownikéw odpo-
wiada ilosci segregatorow.

Sposéb ten wma te niedogodros¢, jak
wskazuje praktyka, Ze jest powodem b}gdow
przez mylne zapisy. Druga metoda polega
na tem, 1z segregatory pracu]d grupami po
2 lub 3. W egrupie oprocz zwyklych ope-
ratorow jest starszy operator, kierujacy praca
i prowadzacy zapisy w tablicy, dyktowane
mu przez operatorow, odczytujacych wskaza-
nia licznikéw po skornczonem przepuszczeniu
kart. Sposdb ten znacznie zmniejsza ilo$¢
mozliwych bledow. Oprocz tego zmniejsza
si¢ czas postoju segregatora, co wplywa na
zwiekszenie szybkosci pracy. Poniewaz w
grupie 2 wzglednie 3 segregatorow rzadko
sie zdarza, izby wszystkie segregatory jedno-
czeSnie konczyly przepuszczenie kart, starszy
operator zajety jest do$¢ rownomiernie. Czas
wolny miedzy zapisami w tabiicy najczescie;
Zuzywa na sumowania wotow;ch wynikow.
Przy tym sposobie pracy rozrézniamy inten-
sywno$¢ pracy indywidualna dla poszczeo-ol-
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nych segregatorow i intensywnos¢ Sredni
dla grupy. Jasnem jest, iz zalety sposobuy
grupowego wystepuja silniej przy drobne
segregacji, gdzie zatrzymywania maszyn dlz
czynienia zapisow sa czestsze i ilo$¢ zapisow
wieksza. i

Aby sie lepiej zorjentowacé we wplywie
ilosci zapisow na ksztaltowania sie Srednie
intensywnosci segregacji, dam nastepujaey
przyktad. Przypusémy,iz do segregacji mamy
1000 kart maszynowych. Poszukuje sie za-
leznosci miedzy trzema cechami, z ktoryek
kazda ma 10 klas. Materjal wiec bedzie
trzykrotnie przepuszczany przez maszyne
Po pierwszem przepuszczeniu otrzymamy 10
grup i do tablicy wniesiemy 10 zapisow
Przyjmujac teoretyczna szybkosc pracy ok
20000 kart na 1 godzine, otrzymamy :
segregator ma prace na 3 minuty. Jesli prz
ja¢, iz na wyjecie kart z kasety i na podyk
towanie 1 zapisu idzie $rednio okolo 1¢
sekund otrzymamy, iz na pomocnicze ope
racie poszlo 100 sekund czyli okolo 1,5 mi
nut. Calo$¢ operacji zajela 4,5 minut. Srednie
intensywno$¢ indywidualna wyniesie w ei

e

lu.

nym wypadku %—0— .+ 60 =""13000 kart
)
1 godzine.
Prz nastepnem przepuszczeniu kazc

istniejaca grupa rozpadnie sie na 10 ai.’.
Ogélem otrzymamy 100 grup i 100 zapisow
Czas pracy segregatora wyniesle tak sam
okolo 3 minut. Wy]mowame kart, dvkto
nie zapisOw i inne manipulacje pomocm
zaima okolo 1000 sekund czyli okolto 1

minut. Srednia indywidualna mtensywn

AL 1 )
wyniesie wdanym wypadku - bk o 60="3 ‘J
Przy trze

19

kart maszynowych na 1 godzine.

ciem przepuszcaemu czas pracy sevreﬂ’ate
wyniesie tez okolo 3 minut. Zaplsv wyjmo
wanie i ukladanie kart i inne mamg)ula_
pomocnicze zajma okolo 3 godzin
indywidualna intensywnos¢ wyniesie ok o
330 kart na 1 godzine. Zastrzegam, iz prz
klad ma charakter teoretyczny. IlllstrU]e oS
jednak doskonale szybkosc spadania faktycz
nej indywidualnej intensywnosci w miar€
drobienia materjalu na coraz mniejsze grupy

O ile w przepuszczeniu bedzie uczestni-
czy¢ wieksza ilos¢ kart, zwiekszy sie 0CzZy-
wi§cie waga czasu pracy segregatora, €O
musi sie odbi¢ dodatnio na kszta}towan
sredniej indywidualnej intensywnosci.
uwypuklenia te] tendencji rozszerze ramki
wyzej przytoczonego teoretycznego przvklad 1
na w1g1(sza ilosé “*kart'"'w przepuszczenl
mianowicie na 3000, 5000, 10000, 15000
i 20 000. Dane obliczer przedstawie w tabhcy 4
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Tabl, 4. Przepuszezenia
L R R o e (R e R e ey — e S o B s S M RS TR S e s o R S,

4 ' Tz e¢p uJs E € z ® n la
b I : I 11 [—I11
kart Czas 1:1:1i < : Czas n : C n & . gol
w prze- g Czas gapisy- S b'rednia 46 | Czas ':z;pis; Gt .E"Tredma Higs Czas' _zzaajl;:rsisya Ll .'?rednla :rbed:iaﬂ
pusz- pracy | iczyn-| inten pracy |1iczyn ey | iBtED- pracy |iczyn- oy, | iBten- i
czeniu | grup | ma- ’;f;::_ Pud;y syw- | grup | ma- nosci | P £ Y syw- | grup | ma- nosci | PTacy syw- g
szyny I;licze LG nosé szyny pnc}glzic- o AU nosé szyny pnoit::'l:ec- S e nosé ii::
| |
1 000 10 3 1,9 4513 500 100 3 16 19/ 3 200{1 000 3 170 173 347 305
3 000 10 9 1,5, 10,517 000 100 9 16 29| 7 200i{1 000 9 170 179/ 1 005 839
5 000 10 15 1,5/ 16,518 000] 100 15 16 31| 9 7001 000 15 170 185 1 622 1 290
10 000 10 30 1,5/ 31,519 000] 100 30 16 4613 0001 000 30 170 200, 3 000f 2 162
15 000 10 45 1,5 46,519 400 100 45 16 61,14 800{1 000 45 170 215| 4 186] 2 791
20 000 10 60 1,5 61,519 500] -100 60 16 76,16 000]1 000 60 170 230| 5 217] 3 265
Widzimy, iz w miare wzrostu liczby kart zanem przepuszczeniu zostalo zachowane

uczestniczacych w przepuszczeniu wzrasta
érednia intensywno$¢ pracy segregacyjnej, i ze
czas zuzywany na zapisy w tablicach segrega-
cyjnych i na manipulacje pomocnicze ma tem
wieksze znaczenie dla ksztaltowania sie sred-
niej intensywnosci segregacji, im wieksza
ilos¢ grup powstaje wskutek segregacii.

Dla uzewnetrznienia ksztaltowania sie
intensywnosci pracy segregatorow pozwole
sobie przytoczy¢ w tablicy 5 dane o prze-
biegu doswiadczalnej segregacji kart maszy-
nowych, dotyczacych statystyki ruchu natu-
ralnego ludnosci w Polsce! (Malzenstwa,
rok 1928, woj. poznanskie).

lablica 5 w 14 pierwszych pionowych ru-

brykach zawiera plan opracowania. W pozio-

mych wierszach notowana jest kolejnosé
przepuszczen, w pionowych cechy z iloscia
klas, wedlug ktorych odbyla sie segregacija.
Znakami + wskazano nowe przepuszczenia,
kreski za§ oznaczaja utrzymanie grup ma-
terjalu poprzednich przepuszczen. Naprzy-
ktad w przepuszczeniu trzeciem znak + w
rubryce pionowej, dotyczacej cechy ,wyzna-
nie kobietv“ oznacza, iz przeprowadzono se-
gregacje na 8 klas oznaczonej cechy. Kreski
W  rubrykach, dotyczacych cechy ,po-
wiat“ oznaczaja, iz przy tej segregacji zostal
zachowany ukltad materjalu, jaki byl wyni-
kiem segregacji wedlug oznaczonej cechy
nPOWiat“.

W przepuszczeniu piatem znak + w ru-
bryce pionowej cechy ,klasa miejscowosci®
OZnacza, iz dokonano segregacji wedlug klas
Oznaczonej cechy. Kreski w pionowych
rubrykach cech ,wojewédztwo“ i ,wyzna-
Dle® mezczyzny oznaczaja, iz przy wska-

I Doséwiadczenie bylo dokonane pod kierurkiem p. J6zefa Bojarskiego,
Gléwnego Urzedu Statystycznego, wedlug danego przezemnie planu.

ugrupowanie wediug klas wzmiankowanych
cech.

Cztery rubryki pionowe za planem segre-
gacji poswiecone sa adnotacjom o liczeb-
nosci grup materjalu kartkowego. Dwie pierw-
sze rubryki posiadaja ilo$¢ teoretycznych
ugrupowan na zasadzie liczby klas w opra-
cowywanych cechach. Dwie nastepne —ilosé¢
faktyczna ugrupowan. Przytem wskazuje sie
ilo§¢ ugrupowan w materjale do przepuszcze-
nia przez segregator 1 po Pprzepuszczeniu.
Nastepna rubryka pionowa zawiera adnotacje
o ilosci kart maszynowych uczestniczacych
w przepuszczeniach. Potem ida adnotacije
o czasie pracy. Bezposredniej obserwacji
podlegat czas na dyktowanie zapisow i wyj-
mowanie kart z kaset, czas na tak zwana
korekte, to jest powtarzanie segregacji tych
grup kart, co do ktorych w trakcie pracy
powstaly watpliwo$ci o prawidlowosci segre-
gacji, nastepnie czas na przeszkody w pracy
w postaci psujacych sie kart maszynowych,
wreszcie czas ogéllny. Poniewaz ilo$¢ kart
byta tak dobrana, ze odpowiadala intensyw-
nosci pracy segregatora, pracujacego bez za-
trzymywania sie, to czas pracy maszyny dla
kazdego przepuszczenia bedzie ten sam,
a mianowicie 1 godzina. Roéznica miedzy
czasem pracy w kazdem przepuszczeniu
ogélem i suma obserwowanych momentéw
lacznie z czasem pracy maszyny zuzywana
byla na pomocnicze manipulacje, bezposred-
nie ujecie ktoérych bylo trudne i niepewne.

W oddzielnej rubryce wpisano adnotacje
O czasle zuzytym na zapisy i kontrolne su-
mowanie przez starszego operatora. W ostat-
nich rubrykach odnotowano intensywno$ci

kierownika dzialu segregaeji w oddziale maszyn
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Tabl. 5. Dane o vprzebiegu doswiadczalnej segregaceji
C - C h a Liezba grup materjalu ka;{__-'
& 1 i - wego wzglednie zapiséw
Woje- Wy- | Wy= | Klasa| pje. | Wiek G Wiek -
: | wédz- Powiat e | gnbim ey K PR BPITE kobie-| Najwyzsza i
s Kolej-{ W kobie-| mg¢z- | sco- | cywilny W Faktyezna
: nosé | two ty |czyzny| wosei| Slubu |ezyzny ty mozliwa .
tablicy | | b
*| prze- e i e e s . ——
robo- pusz- I l O (S ¢ k 1 a S .:- E
czej Ay ; przed po przed
38 ‘ 6 _ ] 6 ] 5 ‘ 12 4o EL ] 16 ‘ g l przepu-|przepu-{przepu-|przep
Rubryka karty maszynowe ) j sgcze- | fzczcs 1 S
niem n:u niem ni
. 5 3 9 3 4 g 6 10 | 11 7
|
I TR 1 8 1
2 — | — 1 —1 + 38 228 38 1
4 i1 8 o i - 38 228 38 1
2 5 — — —+ 6 '0:0 6
6 — — — | 30, 360 25 1
$ i i Wt Rk 30 180 25/
4 8| — R A 4 30, 330 25( A
9| — 1 — — 1.+ 55 110] 54|
? 10 kUt vk e — | + 110 880 1%
Rerd 2t fabf — - + 55 605| 54 W
2 | — i 55 2 55|  110| 52/
231 N - L Ll L LT 110 880f 55/ 2
ok 48 o o + — — 55| 830 52 4
J081 B ) e 2 i By 30| 360f 24 &
Ogotem w liczbach bezwzgledayeh . . i 4 677 17
' T O U B o e e
I I ‘ ’ ‘ | | o | b pripig

indywidualne i grupowe dla kazdego prze-
puszczenia. W uwagach wyszczegdlniono ma-
nipulacje, towarzyszace segregacji. Sa one
nastepujace. Operator, wyjmujac karty z ja-
kiej$ kasety, musi sprawdzi¢, czy naleza one
do zadanej grupy. Charakterystyczna cecha
kart maszynowych, nalezacych do jednej gru-
Py, jest analogiczny ukltad dziurek, symboli-
zujacvch grupe. Jesli karty grupy ulozymy
w stos i wyréwnamy, a nastepnie stos taki
bedziemy rozpatrywaé¢ pod $wiatlo, to cha-
rakterystyczne dziurki w kartach maszyno-
wych winny w stosie stworzy¢ kanal, prze-
puszczajacy $wiatto. Jesli tego nie obserwu-
jemy znaczy to, iz do grupy doszly karty
innych ugrupowan, nie posiadajace dziurek
w charakterystycznem miejscu i dzieki temu
przeslaniajace kanal. Sprawdzenie w ten
sposob prawidlowosci ugrupowania nosi naz-
we przeswietlenia.

Jak juz wspominalem, w segregatorze ist-
nieje 13 kasetek. lrzynasta przeznaczona jest

dla kart bez dziurek w badanej rubryce It
z defektami, dzieki ktoérym nie weszly ol
do odpowiednich kasetek. W praktyce nx
szynowej kasetka ta nosi nazwe $mietniczk
Po ukonczeniu przepuszczenia operator bac
karty $mietniczki wediug ich przynaleznos
do innych kasetek i dzialajac recznie na od
powiednie liczniki, uzupelnia ich wskazanl
o ilo$¢ jednostek, brakujacych z powodu nif
ujecia kart, ktore wpadly do $mietniczki.

Karty z defektami oddaje sie do przepl
sania i przepisane dolacza sie recznie do odpo
wiednich grup. Po skonczonem dyktowanit
wskazan licznikéw, podlegaja one recznemt
skasowaniu. Uwagi pod litera @ wyczerpujé
normalne manipulacje operatora. W uwagact
pod litera & wskazane sa te manipulacjé,
ktore nie maja charakteru regularnego, Wy=
nikajg czesciowo z winy kart lub =
czesciowo za$ maja charakter nieregularnyct
czynnos$ci pomocniczych, dotyczacych bad?
otrzymania recznego ugrupowania kart (prze-
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C g Sl _a . Intensywnosgé
Starszego segregacjli na
Mlodszego operatora opera- 1 godzine
Kolej- _ tora - :
| nose | Licad P O g s
tablicy Erz:— ke Ogétem | _______H T o 2 o a ___f____ J 4 RA Zapi:-".:y-
rnbﬂ_- pusz- kart godziny Dykto- | Zatrzyina- Za}rgy- ::;;Ir?lli? Indy- G
cz€] czen iminuty | Praca Segr'e- “-‘3::& - I-);m?mﬁl. kil s:.:?:':- k;ii:,il_ Ry rupo-
segre- | gacja | ., liczn.| Zepsucia gatoraz | Razem | o o, WA
gatora | reczna | S€8re- | k:arty EERLR pradit g mowa- g
5 | catora a | MAaszyno- powo- il &
wej dow b
m_—___-'—_—"_"—___—_—_-_“
I 16 385 Ay 100 — s {19 = 0 ™ 041 10 923 7 282
2 16 385 Lo - L 013  — b e 0% 8 192 5 958
3 16 385 4 100 — 0 (1= 042 01" 3 B 179 5 042] 3 301
4 16 385 4% 1P9%ENs b 0% 0 0% ()¢ 800 139] 5 462 3 641
5 16 385 oy 100 — 0* 0? - 033 - 0>’ 9 363 6 145
6 16 385 410 199 — 0'3 0° 0% 037 248 1251 5 959 3 932
7 16 335 3% oo MR D 02 012 — O Y 199 8 192] 5 462
8 16 385 430  Sad BN 00 0" 0% 0> 300 139 5 462] 38 501
9 16 385 o — 0 — — — - 01 0° | 98 310 65 540
10 16 385 330 100 ' — i 0° — 0% i 19 7 023] 4 681
11 16 385 479 199177 — O 07 0% 01 Y 1391 5 462 3 641
12 16 385 oty — oo — — —- s 0 0°1 98 310/ 65 540
13 16 385 3% o WO 0** 0? — o g 1Y 7 282 4 826
14 16 385 3 1901 — 0= 0° — 0%¢ s 199 8 192 5 462
15 16 385 3 1901 L — 0=° 0° Ul 0" 2% 1900 8 192| 5 462
245 775| 46401 13| Q20 6% 18| 218 708  3110| 1530 7 886/ 5 267|
7004l  27,9| 07 138 42t 4 I5,3 068 338 s :

Uwagi o przebiegu pracy.

a 1) kasowanie licznikéw.
4) doliczanie do licznik6w segregatora kart ze ,$mietniczki®.

b 1) zatrzymanie maszyny bez zepsucia karty maszyvnowej [wadliwosé kart, wzzlednie rozregulowanie segregatoral.
4) wypisywanie kart przewodnich.
7) oddanie kart podartych do przepisania i odbiér przepisanych.

nie sie¢ kart w segregatorze, 3) przezrupowanie materjalu.

wynikow, 6) przeswietlanie kontrolne.

¢ 1) sumowanie niezbgdnych do dalszego opracowania tablic.
4) nadpisy tytulowe tablic i podpis tablicy.

poréwaalnych tablic.

frupowanie materjatu, wypisywanie kart
przewodnich, oddzielajacych grupy kart) badz
tez dotyczacych kart zepsutych.

W uwagach pod litera ¢ wyszczegolnione
Sa czynnosci starszego operatora. W rubry-
kach, poswieconych adnotacjom o intensyw-
nosci, zwracaja uwage adnotacje, dotyczace
Przepuszczen g i 12. Ogromna intensywnosé
tlumaczy sie ~zastosowaniem metody prze-
Swietlania kart, mozliwej, gdy przy segre-
gacji wedlug klas jakiej$ cechy, pewna klasa
Ofarnia wieksza ilo$¢ materjalu. Nad szcze-
golami tej metody, jako traktowanej w in-
nych pracach, nie bede sie zatrzymywal,
tWracajac tylko uwage na moznos$é¢ korzvst-
N€Lo jej zastosowania. Z danych w tablicy
Widzimy, iz intensywno$¢ pracy ksztaltuje

Rwartalnik Statystyczny, 1931,

2) przeswietlanie kart przed wlozeniem do segregatora.

3) wkladanie kart do segregatora

2) spietrze-
5) wypadki czekania na zapis
8) inne powody.

2) przenoszenie danych na nastepng tablice. 3) uzgadnianie

sie w kazdem przepuszczeniu inaczej. Naj-
wiekszy widoczny wplyw ma tu stopien
drobnienia materjalu (liczba grup). Jawnosé
tego wplywu jest troche zmniejszona przez
wplywy czynnikéw dziatlajacych badz wy-
padkowo (psucie sie kart), badZ nieregular-
nie (reczne przegrupowanie materjaluit. d.)
O ile oddzieli¢ czas zuzyty na czynnoSci
nieregularne i wywolane psuciem sie kart
badz z winy maszyny, to zaleznos$¢ inten-
sywnosci od liczebnosci grup staje sie oczy-
wista. Przegladajac liczby wzgledne o czasie
zuzytym na poszczegolne czynnosci w przy-
toczonej pracy segregacyjnej stwierdzimy,
17 praca segregatora zajmuje $rednio tylko
okoto 28%, czynnosci manipulacyjne starszego
operatora okolo 33Y.

49
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Duzy stosunkowo Y czasu na czynnosci,
zwiazane z psuciem sie kart i korekta nie-
pewnych wynikow, ttumaczy si¢ brakami ma-
terjalu kartkowego.

Dane rozpatrywanej tablicy $wiadcza, iz
stopien wykorzystania segregatora jest sto-
sunkowo niewielki (okolo 30Y%), lwia czescC
czasu pochlaniaja czynnosci, zwiazane z dyk-
towaniem zapisow, wnoszeniem ich do tablicy
i réznego rodzaju manipulacje pomocnicze,
Jezeli zwazymy, ze dyktowanie i reczne
wnoszenie zapisow jest jednem ze Zroddel
bledow, to latwo zrozumiemy celowos$¢ ten-
dencji do zautomatyzowania czynnosci zapi-
sywania wynikow segregacji. Najnowsze mo-
dele segregatoré6w maja automaty, pozwala-
jace na takie automatyczne otrzymywanie
zapisow po przejsSciu kart przez segregator.
Oprocz tego te najnowsze modele daja moz-
nos$¢ zatatwiania jednoczesnie kilku czynnosci,
zwiazanych z praca segregacyjna. Naprzy-
klad podzial kart wedlug klas jakiejs cechy
z jednoczesnem obliczeniem ilosci kart we-
dlug klas 3 innych cech.

W oddziale maszyn prowadzone sa obec-
nie proby na jednym segregatorze najnow-

szego typu pozwalajacym na zalatwianie
trzech manipulacyj jednoczesnie. Maty sto-

sunkowo okres czasu tych prob nie pozwala
na szersze wnioskowanie.

Nie bacrac jednak na pewne braki mate-
 rjalu kartkowego, niezupelnie odpowiedniego
do szybkobieznych nowoczesnych segrega-
torow, w prébnych opracowaniach, dotycza-
cych statystyki ruchu naturalnego ludnosci,
udalo sie osiagna¢ prawie dwukrotna wydaj-
no$¢ w poréwnaniu z wydajnosScia segrega-
torow starszego typu. W przygotowaniu jest
proba o szerszym zakresie z zastosowaniem
odpowiednich kart maszynowych. Mozna juz
obecnie twierdzi¢, iz zalety segregatora naj-
nowszego typu sa bardzo wielkie, lecz dla
wykorzystania jego mozliwosci w mozliwie
najwyzszym stopniu niezbedny jest szczego-
lowy, gleboko przemyslany plan pracy segre-
gacji.

/. przytoczonego powyzej wynika, iz
Sciste okreslenie a priori intensywnosci pracy
segregacyjnej jest dos§¢ trudne, jednakowoz
mozliwe, z pewnem jednak tylko przyblize-
niem do faktycznej wartosci. Dla obliczenia
takie]j przyblizonej intensywnosci segregaciji
nalezy ulozy¢ scisly plan segregacji z okre-
sleniem liczby grup w kazdem przepuszcze-

I Préba odbyla sie pod osobistym nadzorem kierownika dzialéw dziurkowania, koutroli i tabulacji oddzialu maszyn GIGWEGQ;’-_‘-‘

Urzedu Statystyczuego p. Antoniego Lukasiaka,
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niu. Opierajac sie na teorytycznych przeslan
kach, wzglednie na posiadanych obserwacjack
mozna obliczy¢ w przyblizeniu czas trwaniz
kazdego przepuszczenia i $rednia dla niege
intensywno$¢ pracy, a nastepnie czas trwa
nia catoksztaltu segregacji i $rednia inten
sywno$¢. Nalezy zwrocic uwage na fakt
ujawniony w omawianej doswiadczalnej se
oregacji, iz liczba ugrupowan kart faktycznie
osiagnietych przy segregacji jest znaczni
mniejsza od mozliwej teoretycznej, stano
wiac szczegolniej przy daleko idacem roz
drobnieniu materjalu 4o0—50% liczby teore
tycznej. Jesli ilos¢ przewidywanych przepusz
czen oznaczymy przez m, $rednia intensyw
no$é segregacji przez ¢ i ilo§¢ kart przez 4
czas trwania segregacji w pracowniko-godzi:
nach przez #,, to otrzymamy wyrazenie

A m
¢

A

Tabulacja (sumowanie)

Wysumowywanie danych z kart maszyno-
wych przy pomocy maszyn tabulatorow jes
najwiecej zautomatyzowana cze$cia maszy
nowego opracowania. Dane sumowania otrzy-
mywane sa automatycznie drukowane, przy
czem najnowsze typy tabulatoréw systemow
Holleritha i Powersa pozwalaja na automa-
tyczne otrzymywanie drukowanych symbol
grup (klas), wedlug ktérych dane byly zsumo
wane. |
Jednakowoz mylilby sie, ktoby sadzil, ze
intensywnos$¢ pracy tabulowania jest warto-
§cia stala. Przyczyna niestalo$ci intensyw:
nosci tabulowania jest okoliczno$é¢, iz wywo-
lanie drukowanej sumy zabiera wigcej czasu
anizeli zwykly przebieg karty w tabulatorze.
Zrozumialem wiec jest, ze im wiecej na dana
ilo§¢ kart maszynowych przypada grup, dla
ktorych otrzymujemy sumy, tem wiecej czasu
zabierze proces wywolywania sum, przyczem
intensywno$¢ pracy, wyrazona w ilosci opra=
cowanych kart maszynowych w przeciagu
1 godziny, ulegnie zmniejszeniu. Azeby czy-
telnik mogt tatwiej zorjentowac sie we wply=
wie ilosci grup na ksztaltowanie sie inten=
sywnosci pracy, przytocze w tablicy 6 dane
o specjalnie przeprowadzonej w tym celu
probie!l. Do préby byly wybrane 4 partje
kart, rézne pod wzgledem ilosci grup, W
ktérych obrebie odbywalo sie sumowanie.
Te 4 partje byly kolejno opracowywane na
tabulatorach systemu Holleritha i systemu

),

".-.
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. powersa. Uzyty do pracy typ tabulatora towany w 1929 roku), nie posiada jednak
systemu Holleritha nalezy do nowoczes- urzadzenia do automatycznego drukowania

symboli grup, w ktérych obrebie odbywa sie

nych, typ zas tabulatora systemu Powersa
| sumowanie danych.

chociaz nie nalezy do przestarzalych (zmon-

Tabl. 6. Dane charakteryzujace ksztaltowanie si¢ intensywnosci pracy tabulatoréw
#_N

Przerwy w pracy tabulatora

Sysiers Al TEAsol| SRV gt PRI O EETRG T Lo iy povargin
_ partji kart Chug cowania | Liczba tp"?-}’ n:akla-l 5pownt:low. tabulatora al oty absila
tabulatora kart | w partji ’ sekuadach | Przerw tlt];:klﬁ?: Ipsiczf:tmwﬁq o peroad, PrEgye
dach ' sekundach
B e e
Bollertth™ o i s 1 5 035 4 2 100 7 37 — 2 063 8 780
2 o 453 ol 2 460 7 115 — 2 345 8§ 370
3 5 035 128 2 460 7 67 — 2 393 7 970
4 4 411 601 3 <00 6 65 — 3 235 4 900
POowWers i aiqitaisrses 1 5 035 4 5 400 1 — 60 5 340 3 390
2 o 453 5} | 5 880] — — —_— o 880 3 340
3 5 035 128 o 760 1 — 240 o 920 3 280
4 4 411 601 5 940 1 —= 30 5 910 2 680

Przy opracowaniu kazdej partji notowano
czas 0golny i przerwy w dzialaniu tabulato-
row. Przerwy powstaly wskutek koniecznosci
dokladania kart (tabulator Holleritha)
wzglednie wskutek psucia sie kart. Czas
stracony na przerwy nie przekroczyl 5% calo-
ksztaltu na opracowanie. Przegladajac ru-
bryke intensywnosci widzimy, iz znajduje
sie ona w wielkiej zaleznosci od ilosci grup
w partji.

Z danych dos$wiadczenia mozna latwo
okresli¢, ile czasu w tabulatorze kazdego
z wymienionych systemoéw trwalo zwykle
przejscie karty przez maszyne i ile czasu
zajeto wywolanie drukowanejsumy. Dla tabu-
latora systemu Holleritha przejscie karty
przez maszyne zajelo okolo 0,407 sekund,
wywolanie sumy 2,44 sekund. W ‘tabulatorze
systemu Powersa przejscie karty przez ma-
szyne 1,059 sekund, wywolanie zas sumy
2,065 sekund. Z powodu wiekszej straty czasu
na wywolanie sumy w tabulatorze syst.
Holleritha anizeli w tabulatorze syst. Powersa,
spadek wydajnosci pracy, towarzyszacy drob-
niejszemu podzialowi materjalu w tabula-
torze syst. Holleritha idzie szybciej, anizeli
w tabulatorze syst. Powersa.

Zastrzegam, iz nie chodzilo mi o chrono-
metraz czynnosci tabulatora, a tylko o zilu-
strowanie przebiegu pracy tabulowania. Na-
lezy zwréci¢ uwage, iz na ksztaltowanie sig
intensywnosci tabulowania w poszczegélnych
momentach czasu wplywaja wahania woltazu
sieci elektrycznej dostarczajacej energji do
motordw tabulatorow. W normalnych warun-
kach te wahania sa nieznaczne i wplyw ich

na ksztaltowanie sie $redniej intensywnosci
za dhuzsze okresy czasu nie ma praktycznego
znaczenia.

Zauwaze jeszcze, iz obserwowana roznica
w wydajnosci pracy tabulatoréw dwodch
omawianych systeméw nie moze stuzy¢ za
wvlaczna podstawe do stwierdzenia przewagi
jednego systemu nad drugim. Nalezy bowiem
wziaé pod uwage caloksztalt kosztow eks-
ploatacii, i tylko $cisla kalkulacja w ramach
postawionego zadania z uwzglednieniem
wszystkich okoliczno$ci moze by¢ miarodaijna.
Nie jest zadaniem niniejszego artykulu po-
rownywanie wartosci réznych systeméw ma-
szyn statystycznych i dlatego nie poruszam
kwestji przewagi tego lub innego systemu.

Przytoczone doswiadczenie poucza nas,
iz dla kazdego systemu, o ile mozemy okres-
li¢ w przewidywanym do opracowania ma-

“terjale kartkowym ilosci grup do sumowania,

bedziemy w stanie okresli¢ przypuszczalna
intensywno$¢ pracy, a co zatem idzie i czas
jej trwania.

Karty maszynowe, dotyczace jakiego$
opracowania, moga by¢ wielokrotnie opraco-
wywane na tabulatorze, a moze sie tez zda-
rzyé, ze tylko czes¢ materjalu kartkowego
bedzie tabulowana. Dlatego liczba karto-
przepuszczen moze by¢ wieksza lub mniejsza
od liczby wydziurkowanych kart maszyno-
wych. Jesli te liczbe oznaczymy przez A,
liczbe kartoprzepuszczenn na tabulatorach
z danego opracowania przez A, stosunek
liczby kartoprzepuszczen do liczby dziurko-
wanych kart przez m,, srednia intensywnosc
pracy tabulowania w danem opracowaniu
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przez d, czas tabulowania przez #;, to moze-
my zapisaé zaleznosc

f.:"qg: Aml

5T d d

Prace pomocnicze

W maszynowem opracowaniu dat staty-
stycznych oprocz glownych czynnosci t. j.
dziurkowania, kontroli, segregacji i tabulacji
istnieja tak zwane prace pomocnicze. Do nich
nalezy sumowanie tablic segregacyjnych, wy-
kreslenie wzoru oznaczonych tablic i wszel-
kiego rodzaju czynnosci, majace na celu na-
dame rezultatom dochodzen pewnej szatyv
zewnetrznej (przygotowanie tablic zbioro-
wych, pomocmczvch przepisywanieichit.d.),
lub dot czace wyjasnienia spostrzezonych nie-
'doklaanbm Moga by¢ wymagane czynnosci
pomocnicze przy maszynach (wpisywanie kart
przewodnich dla grup kart, otrzymanych droga
segregacji, przygotowywanie grup kart do
tabulacji przy postugiwaniu sie tabulatorami
starszych typow). Mozna twierdzi¢, iz czas
ZUzZywany na czynnoscl pomocnicze zmniejsza
sie wraz z zastosowaniem doskonalszych ma-
szyn, wykonywujacych swe czynnos$ci ze
zwiekszona automatycznoscia.

W oddziale maszyn Glownego Urzedu
Statystycznego, ktory czesciowo posiada ma-
szyny starszych typc')w, pomocnicze prace za-
bieraja okclo 159 czasu na catoksztalt Opraco-
wania. Przytem zauwazono, iz nawet czes-
ciowe zastosowanie doskonalszych typow
maszyn znacznie obnizylto ilo§é czasu, zuzy-
wanego na prace pomocnicze.

Jesli oznaczymy stosunek czasu zuzywa-
nego na prace pomocnicze do caloksztattu
czasu, zuzywanego na podstawowe czynnosci
przez mn, czas trwania czynnosci pomocni-
czych przez Z;, to mozemy otrzymac nastepu-
jacy wyraz:

bo=n (bt tt 1)

Administracja

Czynnosci administracyjne polegaja na
ustalaniu planéw pracy, metody jej wykona-
nia, dozoru nad wykonaniem, Instruowaniu
pracownikow, prowadzeniu ewidencji mater-
jatow, zalatwianiu spraw personalnych i gospo-
darczych oraz robieniu sprawozdan o prze-
biegu pracy. Jak widzimy, czynnosci te sa
réznorodne skomplikowane. Czas na nie
zuzyty zalezy od calego szeregu czvnnikow,
jak naprzyklad metoda orﬂ‘anlzacn prac,
charakter i wielkosé opracowan, stopien do-
skonatos$ci uzywanych maszyn i t. d. O ile
chodzi o kalkulacje tego czasu a priori, to
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zadanie jest bardzo skomplikowane. W tym
wypadku lepiej korzystac z 1stmejacych d
Swiadczen. A

W oddziale maszyn Glownego Urz,g
Statystycznego Pprzy 1‘ozp0rzadzalne3 ilose
pracowmko-o*odzm okolo 100000 H
czynnosci administracyjne pochtaniaja.. ok,
12% caloksztaltu czasu pracy. Jesli ozna.
czymy czas zuzyty na czynnoscl admlmst
cyjne przez Z;, stosunck jego do caloksztalty
czasu pracy przez n;, to mozemy to okreé
nastepujaco: -

o=t 1, b, 1t L) 0

| e
Urlopy i choroby pracownikéw "

Do czasu pracy mnalezy doliczy¢ czas
ktory sie traci na urlopy pracownikow oraz
choroby. Czas urlopowy znajduje sie w sta
lym stosunku do ogdlnego czasu, roZporza;
dzalnego przez pracodawce. Przewidze nie
ilosci czasu na choroby jest trudne, gdy:
wchodza tu w gre czynniki, ktérych wplyv
jest do§¢ nieuchwytny. Zrozumialem jest, &
czas stracony na choroby bedzie mniejszy
w wypadku doboru naogot zdrowych p
cownikow i wykonywanla pracy w mozliwie
najlepszych warunkach. Zaobserwowano,
personel zenski wiecej choruje, niz mesk
Z ta obserwacja nalezy sie liczyc, dyzp
maszynowem opracowywaniu dat statysty Z
nych najczesciej sa zatrudniane kobiety.

W oddziale maszyn Glownego Urze
Statystycznego urlopy i choroby pracowni
kow pochlaniaja s$rednio okolo 12 roz
rzadzalnego czasu pracy. =

Jesli oznaczymy czas, stracony na
i choroby, przez £, stosunek tegoz do ?f;ri{

....

; ¥
{ g

napisac naste;pujaca zaleznosc ,é

tony [t byttt b+ 1+ 1]

Ogolny koszt robocizny

O ile posiadamy kalkulacje czasu pra
dla poszczegdlnych czynnosci, to koszt w
bocizny wyrazamy jako iloczyn z placy % H
1 godzine pracy przez ilo$¢ godzin. je4
oznaczymy te normy przez p; dla dziurko-
wania, przez p, dla kontroli, p, dla nadko‘ﬂ
troli, ;54 dla segregacji, p; dla tabulacii, p, dla
prac pomocniczych i p, dla admlmstraCJI'
ogoélne koszty robocizny przez P, to otrzy
mamv zaleznosé

=T h ¥t p.Th o p T 4 ﬁs
e RS O 3

odzie 7y oznacza stosunek czasu straconegem
na choroby i urlopy do czasu zuzytego nar

prace. | coul



Koszty rzeczowe
Karty maszynowe

Podstawa prawidlowego przebiegu pracy
sa dobre karty maszynowe. Obecnie cena
takich kart w Warszawie waha sie okolo
14 z1. za tysiacl. Firmy dostarczajace ma-
szyn zwykle dostarczaja i kart maszyno-
wych. Poniewaz w ich interesie lezy sprawne
funkcjonowanie maszyn, przeto staraja sie
dostarcza¢ karty maszynowe pierwszorzed-
nego gatunku. Wielka uwage nalezy zwrocic
na nalezyte magazynowanie kart. Przecho-
wywane w nieodpowiedni sposéb lub w nie-
odpowiedniem miejscu (zbyt wilgotnem lub
suchem) karty maszynowe podlegaja defor-
macji, ktora moze ogromnie utrudnic¢ ich
opracowanie, a nawet moze je uniemozliwic.
Z powodu psucia sie pewnej ilosci kart w

czasie opracowania i potrzeby dziurkowania

nowych kart na miejsce blednych, nalezy
oblicza¢ ich ilo$¢ z pewnym zapasem. Prak-
tycznie przy dobrych kartach i dobrym
personelu dostatecznie mie¢ w zapasie okolo
5% ogolnej ilosci. Jesli teoretyczna ilosc
potrzebnych kart maszynowych oznaczymy
przez A, procent’ zapasowych oznaczymy
przez K, to do rachunku winnismy wprowa-

dzi¢ A4 (1+T§0) kart maszynowych. Ozna-

czajac cene tysiaca kart przez g, koszt kart
( mozemy wyrazi¢ nastepujaco:

O RRE

Maszyny

- Maszyny statystyczne systemu Holleritha
przewaznie bywaja tylko wynajmowane (se-
gregatory i tabulatory). Dziurkarki mozna
nabywaé¢ na wlasno$é. Maszyny statystyczne
systemu Powersa moga byé¢ nabywane lub
wynajmowane. Powstaje pytanie, ktory ze
sposobow jest dogodniejszy. Kazdy z nich
ma swoje dodatnie i ujemne strony. Kupno
maszyn daje mozno$¢ ich lepszego wyzyska-
nia, jednakowoz oprocz kosztow amortyza-
cyjnych nalezy liczy¢ koszty technicznego
dozoru, reparacji, zamiany zuzytych czesci.
Na kupujacego spada brzemie zadan techni-
cznych, czego nie mozna uwazac za racjonalne
1 wskazane. Oprécz tego kupno maszyn
cze$ciowo stoi na przeszkodzie korzystaniu
z najnowoczes$niejszych typow, gdyz wzgledy
oszczedno$ciowe przywiazuja kupujacego do
posiadanego typu z powodu daznosci do moz-
liwie najwiekszego = zuzytkowania maszyny
I Zmniejszenia tym sposobem kosztow amor-
tyzacyjnych.
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Wynajmowanie maszyn jest w eksploa-
tacji kosztowniejsze, ale nie obciaza kierow-
nictwa maszynowego opracowania dat sta-
tystycznych zadaniami technicznemi, pozwa-
lajac cata uwage zes$rodkowa¢ na opracowa-
niu. Oprécz tego ulatwione jest wykorzysta-
nie najnowszych zdobyczy technicznych. Na-
0g0t mozna twierdzi¢, iz przy niewielkie]j
ilosci prac maszynowych bezwarunkowo na-
lezy odda¢ pierwszenstwo systemowi najmu
maszyn. Przy duzych opracowaniach, gdzie
w gre wchodza dziesiatki, wzglednie setki
maszyn, rentowniejszy moze by¢ system kup-
na, co nalezy jednak stwierdzi¢ przy pomocy
kalkulacji kosztow.

Wybér systemu maszyn jest, jak juz
wspominalem, kwestja dos$é zawila. Nalezy
tu bra¢ pod uwage przedewszystkiem oczy-
wigcie koszt opracowania przy jednym lub
przy drugim systemie.

Przy obliczaniu kosztéw, dotyczacych
eksploatacji i amortyzacji maszyn, mozna za
podstawe bra¢ ilos¢ opracowywanych kart
maszynowych. Podstawa ta wydaje mi si¢
by¢ sluszna dlatego, 7e zuzycie maszyny
znajduje sie w $cistym zwiazku ziloscia wy-
konanych przez nia ruchow. Za miernik mo-
ze shuzy¢ ilo$¢ opracowanych kart. Podstawe
te mozna zastosowal jak przy systemie kup-
na, tak i wynajmu maszyn. O ile maszyna
jest nasza wilasnoscia, bedziemy mieli do
czynienia z kosztem eksploatacji 1 kosztem
amortyzacji. Koszt eksploatacji bedzie sie
sktadal z kosztow technicznego dozoru, re-
montu, czesci zamiennych, smaréw i pradu.
O ile koszt pradu pozostaje do ilosci opra-
cowywanego materjalu w stosunku zblizo-
nym do prostego, o tyle gorzej przedstawia
sie koszt remontu i zamiennych czesci. W
pierwszych latach eksploatacji maszyny koszt
jest ten naogol niewielki, w miare jednak
zuzywania sie maszyny szybko wzrasta. Dla-
tego uwazalbym za racjonalna nastepujaca
metode obliczania. Na zasadzie danych prak-
tykiustalamy okres amortyzacji maszyny. Na
tej zasadzie mozemy obliczy¢é ogoélna 1losé
kart maszynowych, jaka mozna opracowac
na danej maszynie do jej zupelnej amorty-
zacji. Wyrazmy ilos¢ te przez M. Na zasadzie
wskazéwek z praktyki mozna obliczy¢ dla
calego okresu amortyzacyjnego koszty eks-
ploatacji. I[loraz oznaczonych kosztow przez
liczbe kart M da nam $rednia wartos$¢ kosz-
tow eksploatacyjnych w odniesieniu do jed-
nej opracowywanej karty. Znajac te wartosc,

1 Giéwny Urzad Statystyczny produkuje sam niczbedne karty maszynowe, przyczem kosztujg one 9 zi, 50 gr. za 1 000,
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latwo okresli¢ koszty eksploatacji dla danej
ilo$ci kart maszynowego opracowania.

Jesli oznaczymy wartos¢ kosztow eksplo-
atacyjnych w odniesieniu do jednej opraco-
wywanej karty dla dziurkarki przez f,;, dla
segregatora przez f, i dla tabulatora przez /,,
to koszt eksploatacji maszyn wyrazi sie jako
frA+f, A+ fy, A, gdzie A — liczba wydziur-
kowanych kart, 4,—liczba kartoprzepuszczen
na segregatorach a A4,—liczba kartoprzepu-
szczen na tabulatorze; A4, i A4, otrzymujemy
z planu opracowania.

Koszty amortyzacji obliczamy w sposob
analogiczny. Dla otrzymania tych kosztow w

odniesieniu do 1 opracowywanej karty dzie-

limy warto$¢ maszyny przez ilosé¢ kart, ktora
mozna opracowac w okresie amortyzacyjnym.
Jesli wartosci kosztow amortyzacyjnych w
odniesieniu do 1 karty oznaczymy dla dziur-
karki przez g,, dla segregatora przez g,i dla
tabulatora przez g,, to koszt amortyzacji
maszyn dla danego opracowania wyrazi sie
jako Ag, + A4, 8,1+ A, g, gdzie A;i A,—liczbe
kartoprzepuszczen w segregacijiitabulacji—
otrzymujemy z planu opracowania.

Z wyzej przytoczonego wynika, iz jest
bardzo waznem w wypadku kupna maszyn
zna¢ ich okres amortyzacyjny. Oczywiscie
okres taki nie moze by¢ $cisle wyznaczony,
gdyz wchodzi tu w gre jakosé obstugiikon-
serwacji maszyny. Okres pracy kazdej ma-
szyny przy troskliwej jej konserwacji moze
by¢ znacznie przediuzony. tego powodu
nawet firmy, budujace maszyny, wskazuja
taki okres tylko z wiekszem lub mniejszem
przyblizeniem.

Dla dziurkarek systemu Powersa okres
amortyzacyjny wynosi okolo 1o lat, dla se-
gregatorow 1 tabulatoréw od 7 do 10 lat.
I to wszystko pod warunkiem pracy maszyn
na I zmiane t. j. okolo 8 godzin dziennie

Jak bylo juz wzmiankowane, lepiej brac
za punkt wyjscia ilos¢ kart maszynowych,
Jaka moze by¢ opracowana na maszynie w

okresie amortyzacgnym. Z doswiadczenia

oddzialu maszyn Glownego Urzedu Staty-
stycznego wynika, iz na dziurkarce typu su-
wakowego w okresie amortyzacyjnym mozna
opracowac kolc 3—4 miljonéw kart maszy-
nowych, na segregatorze z zwyklemi liczni-
kami okolo 8o—100 miljonéw kartoprze-
puszczen, na tabulatorze okolo 30—40 miljo-

now kartoprzepuszczen. Liczby te dotycza
maszyn systemu Powersa.

1 E. Th. Bickel Die Lochkarte und das Powers-Syslem, Heft 16, November 1930.

tora—przez h,, ilos¢ kart do dziurkowani

Z powyzszego wynika, iz nie moze by
mowy o zupelnie $cistem obliczeniu kosztg
rzeczowych maszynowego opracowania,

Przy wynajmie maszyn w pozycji kosz
tow rzeczowych odpadaja koszty amortyz
cyjune. Pozostaja koszty eksploatacji, sklad:
jace sie z kosztow najmu maszyn i kosz
pradu elektrycznego.

Poniewaz podstawa pracy winien by
mozliwie naj$cislejszy plan, ktory wskazu
ilo§¢ opracowywanych kart maszynowyg
i czas pracy, na ktérego zasadzie ustala s
ilo§¢ maszyn, mozemy wiec w wypadku na
mu odnies¢ koszty eksploatacji maszyn (rze
czowe) do ilosci opracowanych kart. Jes
koszt eksploatacji wynajetej dziurkarki
odniesieniu do kartoprzepuszczenia oznacz

e

my przez h,, segregatora—przez h, i tabul:

przez A, do segregacji przez A, i do tab
lacji przez A,, to koszty eksploatacji wyna
mowanych maszyn wyraza sie jako B

Ah,+ A, by + A, h,

Dla ilustracji w tablicy 7 wskazane s
srednie koszty eksploatacji i amortyzac
maszyn w odniesieniu do 1 opracowywane
karty maszynowej. :
Tabl. 7. Srednie koszty eksploatacji i amortyzs
¢ji maszyn w odniesieniu do opracowanej kart

maszynowej

Maszyny systemu Powersa

Przy kupnie Przy najmi

Koszty | Koszty Koszty
eksplo- amorty-
atacji | zacji

Koszty 5

Rodzaj maszyn .
= ogélem|eksploatac

W groszach

Dziurkarki automatycz-
ne typu suwakowego 0,1 0,4/ 0,5
Segregatory z normal-
nemi licznikami . . .| 0,005 0,029/ 0,034 0,033
Tabulatory 7-licznikowe | 0,028 0,29/ 0,318

1%

Przytoczone w tablicy liczby nalezy uwa-
za¢ tylko za orjentacyjne, gdyz, jak juz wy-
jJasniatem, podanie $cistych danych jest bar=
dzo trudne. W konkretnem obliczeniu nalezy
wzia¢ pod uwage S$ciSle systemy i typy.
maszyn. Widocznem jest jednak, ze koszty
eksploatacyjne i amortyzacyjne sa dos¢
znaczne. e
Podstawa obliczenia liczb tablicy 7 po-
stuzyly materjaty oddzialu maszyn Glownego
Urzedu Statystycznego, a takze dane z arty-
kutu Kauf oder Miete der maschinellen Ein-
richtungen des Lochkartenverfahrens .
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Inne koszty rzeczowe

Do kosztow rzeczowych maszynowego
opracowania dat statystycznych nalezy wia-
czy¢ koszty najmu, oswietlenia, opalania
i utrzvmania w porzadku lokalu, koszty
amortvzacji mechanizmow i przyrzadow po-
mocniczych (skrzynki do kart, meble biurowe
i t. d.) a takze koszty materjalow pismien-
nych i koszty ich transportu. Koszty te row-
niez pozostaja w zwiazku z ogdlna iloscia
opracowywanego materjalu kartkowego. Naj-
prosciej zwiaza¢ je z iloscia kart dziurkowa-
nych. Jesli oznaczy¢ ich ilos¢ w okresie ob-
serwacji przez /v, inne koszty rzeczowe otrzy-
mane droga obliczeniowa przez K, to koszty
te na 1 dziurkowana karte wyraza sie jako

o
N
Wtedy kalkulowane

kart A wyniosa, -
A

koszty dla ilosci

A. K.
N

gdzie przez ¢ oznaczamy inne Kkoszty ma-
szynowego opracowania w odniesieniu do
1 dziurkowanej karty maszynowe]j.

Dla ilustracji sredniej wielko$ci tych kosz-
tow zauwaze, iz w oddziale maszyn Glow-
nego Urzedu Statystycznego za rok 1930 wy-
niosly one 0,5 gr. na jedna wydziurkowana
karte maszynowa. Zauwaze tutaj, iz lokal
oddzialu maszyn zajmuje lacznie z podrecz-
nym magazynem dla przechowywania opra-
cowywanych materjatéow okolo 500 72* po-
wierzchni.

W roku 1930 wydziurkowano w oddziale
maszyn Gléwnego Urzedu Statystycznego
5952000 kart maszynowych, dokonano na
segregatorach 79 ooo ooo kartoprzepuszczen
i na tabulatorach okolo 8 oooooo kartoprze-
puszczen.

0golny wykaz dla kosztéw maszynowego opracewania

Wszystko wyzej powiedziane o kosztach
maszynowego opracowania mozna zreasumo-
wa¢ w {ormie nastepujacego wyrazenia:

R=A e A R T T
+n(;=:=aby}’:4!”21);)6+”1(1+”)+
e 2
+(:z | b | abs | 7:: | ’Zl) Pr](l-l-ﬂz)—l-(l I mo)g—l—

+ fotmfo mifot guFmgat g +i

Symbole literowe maja nastepujace zna-
Czenie:

P1» P2 Psy Par Ps Pe Pr—Srednie
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R—koszt ogdlny maszynowego opracowa-
nia, A-—ogolna ilos¢ kart maszynowych
opracowania, a, b, ¢, d—intensywnos¢ dziur-
kowania, kontroli, segregacji i tabulacji, wy-
razona w ilosci opracowanych kart maszy-
nowych na 1 pracownika i 1 godzine pracy,
ptace dla
czynnosci dziurkowania, kontroli, nadkontroli,
segregacii, tabulacji, prac pomocniczych i admi-
nistracyjnych za 1 godzine pracy; «—stosunek
ilosci kontrolowanych kart do ogdélu ich,
3 —stosunek czasu nadkontroli do czasu kon-
troli, m—ilo$¢ przepuszczen na segregatorach,
m,—ilo$¢ przepuszczen na tabulatorach,n—sto-
sunek czasu, zuzywanego na prace pomaoc-
nicze, do czasu zuzywanego na podstawowe
czynno$ci, n,—stosunek czasu zuzytego na
czynno$ci administracyjne do czasu ogolem
na wszystkie czynnosci, #,—stosunek czasu
straconego na urlopy i choroby pracownikow
do czasu na wykonywanie wszystkich czyn-
nosci, £—Y% kart zepsutych w czasie opraco-
wania, g—koszt 1 karty maszynowej, f, fo, f5—
koszty eksploatacji dziurkarki, segregatora,
tabulatora w odniesieniu do jednej opraco-
wanej karty, gy, £, £;—Kkoszt amortyzacji
dziurkarki, segregatora, tabulatora w odnie-
sieniu do jednej opracowanej karty maszy-
nowej, nakoniec z—koszty inne (lokal, Swiatlo,
opal, obsluga i t. p.) rowniez w odniesieniu
do jednej karty maszynowej].

W wypadku wynajmu maszyn g, £ £
maja znaczenie zer, f;, f,, /3 beda oznaczaly
koszty eksploatacyjne, skladajace si¢ z wy-
datkow na prad elektryczny do maszyn i na
ich wynajem w odniesieniu do 1 opracowy-
wanej karty maszynowe].

W razie stosowania kontroli maszynowe]
nalezy do kosztéw eksploatacyjnych i amor-
tyzacyjnych, wzglednie tylko eksploatacyj-
nych dolaczy¢ analogiczne koszty, dotyczace
maszyn kontrolujacych.

W przytoczonym wzorze moze Si€ nasu-
na¢ watpliwosé, czy wszystkie ujete w nim
koszty znajduja sie w stosunku prostym do
ilosci opracowywanych kart maszynowych.

Bezwatpienia, iz wiekszos¢ kosztow w
tym stosunku sie znajduje (robocizna bez
kosztow administracyjnych, koszt kart ma-
szynowych, koszty eksploatacji i amortyzacji
maszyn). Watpliwemi w tym sensie sa kosz-
ty administracyjne i niektore z kosztow rze-
czowych (koszty utrzymania lokalu, oswie-
tlenie). I w tym wypadku, o ile mamy do
czynienia z warsztatami pracy, opartemi na
naukowej organizacji pracy, a takie nas in-
teresuja przedewszystkiem, $cisla zaleznosc
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wszystkich kosztow od ilosci opracowywa-
nych kart maszynowych jest nieunikniona.
Przypomnijmy sobie chociazby jedno z bardzo
waznych praw naukowej organizacji pracy,
mowiace o optymalnej produkeciji.

Jesli zwazymy, na co niejednokrotnie
zwracalem uwage czytelnika, iz kalkulacja
kosztow maszynowego opracowania z calego
szeregu Pprzyczyn nie moze by¢ zupelnie
§cista, i ze podane w watpliwos¢ koszty na-
0og0l stanowia nieznaczna cze$¢ wszystkich
kosztow, to praktycznie biorac, niescistosc,
wynikajaca z ujecia wszystkich kosztow w
stosunku prostym do ilo$ci opracowywanych
kart maszynowych nie bedzie miata wigk-
szego znaczenia. Za to wyrazkosztow bedzie
wiecej przejrzysty i prosty, co dla celow
praktycznych ma ogromne znaczenie. Zreszta
matematyczne wyrazenie funkcjonalnej zalez-
nosci wzmiankowanych watpliwych kosz-
tow nie jest rzecza prosta i tatwa 1 rozwia-
zanie tego zagadnienia wybiega poza granice
niniejszego artyku}u

Dla ilustracji przytocze przyklad kalku-
lacji kosztow maszynowego opracowania.

Przypusé¢my, iz mamy do opracowania
mase statystyczna, zawierajaca 100000 jed-
nostek, ilos¢ opracowywanych cech 18, z nich,
wedlug przyjete] w niniejszej pracy nomen-
klatury, 4 bierne i 14 czynnych. llos¢ zare-
zerwowanych kolumn na karcie maszynowej
wynosi 6 biernych i 25 czynnych?.

Przypusémy, iz s$rednia ilo$¢ dziurek w
rubrykach czynnych wynosi 20 (prébna ana-

liza kllkuset jednostek), dalej plan segregacji

wskaze, ze karty maszynowe beda 15 razy
przepuszczone przez seUreﬁatory,.plan tabu-
lacji za§—-ze karty przejda przez tabulatory
pieciokrotnie.

Opracowanie bedzie wykonane na maszy-
nach systemu Powersa. Dziurkarki— typu
suwakowego, segregatory normalne bez auto-
matycznego zapisywania wynikow, tabulatory
siedmiolicznikowe.

Nastepnie przypusémy, iz z planu segre-
gacji otrzymamy przypuszczalna srednia in-
tensywno§é okolo 5000 kartoprzepuszczet
na 1 godzine 1 segregatora. Srednla inten-
sywnos¢ pracy tabulatora oznaczono 2000
kartoprzepuszczen na 1 godzine.

Dalej przyjmiemy, iz dostateczna bedzie
30} kontrola dziurkowania i 109 nadkontro]a

Przystepujemy do okreélenia przewidy-
wane] intensywnosci dziurkowania. Przyje-

1 Przyklad Jf—'Sf fikeyjny, wzorowany jednak na wykonanych opracowaniach. Dane liczbowe, dotyczace plac i kosztéw rzacz@-
do opracowywanej karty maszynowej, wzigte z rzeczywistosci. R

wych, odniesionych

-

liSmy w pracy, iz optymalny wskaznik p_“_
stawowych elementow pracy dziurkowani:
wynosi okolo 6 o0oo. 4 ;-

Dzielac 6 ooo przez 20 ($rednia ilo§é d
rek w rubrykach czynnych karty maszy
wej) otrzymamy mozliwa maksymalna inte
sywnosé¢ dziurkowania 300 kart maszyno
wych na 1 godzing pracy. Ujmiemy wply
czynnika psychicznego, zaleznego od ilos
opracowywanych cech c&ynnych W poréw
naniu z danemi tablicy 1 widzimy, iz wskaz
nik liczebnos$ci cech czynnych wyme
10581 o

Duze znaczenie wskaznika mowi o ZWI
szonym wplywie czynnika psych]czn g0
zmniejszajacego intensywnos$¢ dziurkowania,
Z powodu szczuplosci materjaiu obserwacyj yj
nego i braku do$wiadczen 1abo1'atory_]1:n,5;r
nie udalo mi sie w pracy okresli¢ stopnia
zaleznosci  intensywnosci dziurkowania o
caynmka psychicznego, zaleznego od llcze
nosci opracowywanych cech. Sadze Jedna
iz odpowiednia poprawke mozna wprowadzic
2 dostateczna dla praktyki $cisloscia, opie
rajac sie na danych tablicy 1. " .'

W danym wypadku za podstawe wezme
dane, dotyczace statystyki kryminalnej. Op y:

malna intensywnos¢ wyniostaby w tym wy:

6 |
padku Z‘:O:: 240 kart maszynowych na* _.:

godzine i 1 pracownika. Wplyw wskaznil
liczebnosci cech czynnych (1,8) dal faktyc
obnizenie intensywnosci okolo 30Y%. k-
W danym wypadku nie bedzie przesada,
gdy przy wielkosci omawianego wskaznika
2,4 przyjmiemy spadek intensywnos$ci na 40
Defmltywme ustalamy przypuszczalna mt 1
sywnos¢ dziurkowania na 180 kart maszyno-
wych na 1 godzine i jednego pracowmk
l\astepme ujmiemy wplyw stopnia opanowa-
nia pracy. 14
W danym wypadku bedzie on zalezny @
ilosci o0s6b dziurkujacych, gdyz im mnie
osOb bedzie zajetych przy dziurkowaniu, 3&-;
wiecej kart maszynowych przypadnie ﬁf*
opracowania na I osobe i tem mniejszy
bedzie wplyw stopnia opanowania pracy.
llos¢ osob wyznaczona do pracy uzalezniona
jest od terminu jej wykonania. Przypusémy,
iz w danym wypadku prace wykonaja4 0s0-
by. Na kazda przypadnie okolo 25000 kart
maszynowych. Opracowanie pierwszych 5000
kart, jak bylo wyjasnione w pracy, odbedzie -
sie ze $rednia intensywnoscia okolo 50 lcart



na 1 godzing pracy, 20000 zas z normalna
uzyskana dla danej pracy, ktora przewidu-
jemy na 180.

Dlatego érednia intensywnos¢ dla calo-
ksztaltu z ujeciem wplywu stopnia opano-
wania pracy nalezy okresli¢c na 154. Przyj-
miemy I150.

Intensywno$é kontroli przyjmiemy za ta-
ka sama, jak i dla dziurkowania, t. ]J. 150
kart maszynowych na 1 godzine 1 1 pracow-
nika.

Biorac pod uwage wyzej powiedziane,
przyjmiemy dla symboli literowych wyrazu
kosztow opracowania nastepujace liczbowe
znaczenia:

[los¢ opracowywanych kart maszynowych

A —'100 000

[ntensywnos$¢ dziurkowania i kontroli
a=—6=150 kart na 1 godz., 1 pracownika.

Stopien kontroli «==0,3.

Stopien nadkontroli g=o,I.

[los¢ przepuszczen materjalu kartkowego
przez segregatory m-—Is.

Intensywnes¢  segregacji ¢=—5000 Kkarto-
przepuszczell na 1 godz., 1 segregatora.
[los¢ przepuszczen materjatu kartkowego

- przez tabulatory m;==s5.

[ntensywno$¢ tabulacji d =2o000 kartoprze-
puszczen na 1 godz., I tabulatora.

Wspotezynnik czasu na prace pomocnicze
n==03

Wspolczynnik czasu na administracje i kie-
rownictwo n,=—o,I2.

Place pracownikow przy dziurkowaniu i kon-
troli p,==p,=—120 gr. na 1 godz. pracy,
I pracownika,

Placa pracownikow przy nadkontroli
p, == 150 gr. na 1 godz. pracy, 1 pracownika.

Place pracownikow przy segregacji i tabu-
lacji .p,=p;=150 gr. na I godz. pracy,
1 pracownika.

Place pracownikow przy pracach pomocni-
czych p;=120 gr.na1 godz. pracy, I pra-
cownika.

Srednia placa pracownikéw administracji

=200 gr. na 1 godz.pracy, I pracownika.

Wspdlezynnik czasu, straconego na choroby
1 urlopy n,=—=o0,12.

% kart zepsutych w czasie pracy k=g}.

Koszt karty maszynowej g=1,5 grosza.

i — - - -— = —— — =
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Koszty eksploatacji maszyn w odniesieniu
do 1 karty maszynowe]j |
dla dziurkarek f,=o0,1 grosza,
dla segregatorow f,=—=0,005 grosza,
dla tabulatorow f{;,—0,028 grosza.

Koszt amortyzacji maszyn w odniesieniu do
1 karty maszynowe]
dla dziurkarek g,=—o0,4 grosza,
dla segregatoréw g,=— 0,029 grosza,
dla tabulatoréw g,— 0,29 grosza.

Inne koszty rzeczowe w odniesieniu do 1
karty maszynowej i=0,5 grosza. -

Po podstawieniu danych liczbowych w
wyraz 1 dokonaniu obliczen otrzymamy
100 000 .7,53079 grosza—7 530 zi. 79 gr.

Okraglo 7531 zlotych.

Tabhl. 8. Koszty maszynowego opracowania weding
poszezegoélnych pozyey)

Wartosé w 9,
@ War- I'6d kosz-|

I Nazwa pozycji, to$é jtéw robo-| oq
3 kosztow w zlo- w??lréyd- kosztéw
tych | hje rze- | ogélem
czowych | '
Ogolem . . 153 — (100,00
Koszty robocizny razem 2 856 100,60 37,93
1 | Dziurkowanie 800 28,00 10,62
T T OIRY & o e e, R 240 8,40, 3,19
2 INadkonteaola ¢ 2 L0dl v . 30 1,05/ 0,40
A4 DEITESACAR [l (1R . . FT T4 450; 15,76 5,98
g Frabatlacgia® 5o A A 375 13,14] 4,98
6 | Prace pomocnicze : 259 9,06 3,44
2 P AAMINISIEACHA: T4 eiis o+ s 396f 13,88, 5,26

8 | Urlopy, choroby 1 opusz-

czenia pracy . « 3110 306 10,71 4,06
Koszty rzeczowe razem . 4 675I 100,00| 62,07
9 | Karty maszynowe 1 575 33,70 20,91
10 | Eksploatacja maszyn . . . 315 6,73| 4,18
11 | Amortyzacja maszyn . 2 285I 48,88 30,34
12 | Inne koszty rzeczowe 500 10,69, 6,64

Przegladajac w tablicy 8 wartosci po-
szczegOlnych pozycyj kosztow maszynowego
opracowania, widzimy, iz na pierwsze miejsce
wysuwa sie amortyzacja maszyn, ktora w
¢rupie kosztow rzeczowych stanowi 48,88%,
w caloksztalcie kosztow 30,34%.

W szeregu pozycyj kosztow robocizny
najwiekszym jest koszt dziurkowania (28Y).
Stad wniosek, iz na ten punkt winna by¢
specjalnie zwrécona uwaga organizatora ma-
SZynowego opracowania.

Pozycja kosztow prac pomocniczych, jak
wyjasnialem w innych swych pracach, zalezna
jest od typu maszyn. Im wiecej nowoczesne
i udoskonalone mamy maszyny, tem wigcksza
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jest mozliwos¢ zmniejszenia Lkosztow prac
pomocniczych.

Zwraca uwage fakt, iz koszt segregacji
i tabulacji, stanowiacych jadro kwestji, wy-
nosi tvlko 119 od caloksztaltu kosztéw ma-
szynowego opracowania. Stad wniosek, iz
nalezy zawsze materjal kartkowy pod wzgle-
dem segregacji i tabulacji wykorzystywac
mozliwie jak najdalej, gdyz w ten sposéb po-
lepszamy ogolny efekt pracy. |

Ciekawym jest udzial kosztow robocizny
i kosztow rzeczowych w caloksztalcie kosz-
tow opracowania. Widzimy, iz koszty robo-
cizny stanowia 38%, a koszty rzeczowe 629
catoksztaltu kosztow. Taki stosunek jest
odzwierciadleniem stosowanych u nas plac.
Jesli wezmiemy stosunki amerykanskie, gdzie
place sa kilkakrotnie wyzsze, udzial kosztow
rzeczowych w caloksztalcie kosztow bedzie
znacznie skromniejszy. Jesli w przyblizeniu
okreslimy, iz place w Stanach Zjednoczonych
Ameryki Poéinocnej sa czterokrotnie wyzsze,
koszty rzeczowe przynajmniej o 30% nizsze
(maszyny 1 karty maszynowe sa przewaznie
produkowane w Ameryce), to stwierdzimy,
iz koszty robocizny beda stanowi¢ okolo 80Y,
koszty rzeczowe okolo 20% caloksztaltu
kosztow maszynowego opracowania.

Swiadczy to o znacznie wiekszej zdol-
nosci konkurencyjnej maszynowego opraco-
wania dat statystycznych w stosunku do
recznego W Ameryce anizeli w Europie,
szczegoOlnie zas w Polsce.

Nic dziwnego, ze w Ameryce automa-
tyczne maszyny statystyczne znalazly ogrom-
ne rozpowszechnienie.

Musze zauwazyc¢, iz obecnie coraz silnje
zaznacza sie tendencja zmniejszenia wszel.
kiemi mozliwemi sposobami kosztoéw rzecze
wych. Z jednej strony bowiem wprowadzang
sa karty maszynowe muiejszego formaty
i z mozliwoscia wiekszego ich wyzyskaniz
(60 rubrykowe karty maszynowe firmy Ho
lerith), z drugiej strony firmy produkuja me
szyny bardzo szybkobiezne 2z wydajnosei:

znacznie przewyzszajaca stare maszyny, ¢
oczywiscie oprocz bezposredniego wzmocnie
nia zdolnosci konkurencyjnej maszyn, wpl
wa na zmniejszenie kosztow amortyzacyjnye
w stosunku do liczby przepuszczonych kar
a wiec jeszcze bardzie] wzmacnia korzystn
efekt stosowania maszyn.

Jesli wezmiemy pod uwage ogoélna tex
dencje zwyzki plac z jednej strony, techniez
ny postep automatycznych maszyn statystycz
nych z drugiej, to mozemy przewidzie¢, i
stosowanie maszyn statystycznych w Polsc
ma duze szanse pomys$lnego rozwoju.

Przytaczajac ogdlne wyrazenie koszté
maszynowego opracowania dat statystycznyel
nie mialem na wzgledzie jakiejkolwiekbad
analizy matematycznej. Chodzilo mi o wske
zanie w skroconej formie drogirozumowanie
przy przeprowadzaniu kalkulacji koszté
i zaznaczenia tych wartosci, z jakiemi sig
przy takiej kalkulacji trzeba liczy¢. Zazné
czam rowniez, iz analiza i porownanie Pc
szczegdlnych sktadnikowych czesci kosztorys
jest doskonalym s$rodkiem do oceny stopni
prawidlowoéci organizacji pracy i wybort
maszyn.
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