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INZ. JULJUSZ MILLER

Podstawy KalHulacji Kosztéw maszynowego opracowania
dat statystycznych

Wstep

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

Najwiecej uwagi zwracaja na siebie tak
zwane maszyny statystyczne, ktérgch 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 si¢ tak wyrazic,
analize i synteze wmaterjaléw statystycznych.
Tem nalezy tlumaczyé zwiekszajacy sic stale
zakres dzialania tych maszyn. Majac poczat-
kowo za zadanie ulatwienie opracowania dat
statystycznych, rychlo znalazly one zastoso-
wanie w przemysle, bandlu i bankowosci,
gdyz dzieki nim mozna szybko otrzymywac
statystycznie ujety przejrzysty adokladny obraz
dziatalnogci danej instytucji w dowolnych
przekrojach czasu.

Nawiasem mowiac, maszyny statystyczne,
wykorzystywane w przemysle, handlu i ban-
kowosci, opracowuja rowniez materjal sta-
tystyczny, majacy tylko wezsze, specjalnie
utylitarne cele.

Z tego widzimy, iz maszyny te w reku
organizatora i administratora. moga sta¢ sie
niezastapiona bronia.

Coraz wiecej organizatordow i administra-
tor6w musi decydowac o zastosowaniu oma-
wianych maszyn statystycznych.

Jest to zadanie bardzo skomplikowane i
musi byé wszechstronnie 1 wyczerpujaco
oswietlone i rozwazone. Jednak jedoym z
decydujacych czynnikow przy zastosowaniu
maszyn statystycznych jest kwestja kosztow,

Kwartalnik Statystyczny, 1931,

Opierajac sie na szescioletniem doswiad-
czeniu, nabytem przy kierowaniu oddzialem
maszyn Gléwnego Urzedu Statystycznego,
postaram sie rozwazy¢ najgtowniejsze pod-
stawy, na jakich, podlug mego zdania, winna
sie opiera¢ kalkulacja kosztow opracowania
dat statystycznych przy pomocy maszyn.

Przed rozwazeniem sprawy kalkulacji
kosztéw maszynowego opracowania uwazam
za wskazane przypomnie¢ w krotkosci pod-
stawy, na jakich sie ono opiera. Podstawa
ta jest karta maszynowa w formie prostokata
z elastycznego kartona grubosci okolo oj170
mm. Jest kilka zasadniczych wzorow tej karty,
rézniacych sie wymiarami. Najezesciej uzy-
wana jest karta diugosci 187,3 mm 1 szero-
kosci 82,5 mm. W takiej karcie przy pomocy
maszyn, zwanych dziurkarkami, wytlacza sie
dziurki. Dziurka w odpowiedniem miejscu
karty symbolizuje pewna cyfre. Kompleks
dziurek symbolizuje liczbe.

Na karcie ooznaczonych wyzej wymiarach
mozna wytloczy¢ dziurki w 40 miejscach,
ktore ukladaja sie na karcie w 12 wierszach
poziomych i 45 rubrykach pionowych. Kazda
dziurka w jednym wierszu poziomym sym-
bolizuje jedna cyfre. Naprzvkiad kazda dziur-
ka w wierszu trzecim symbolizuje 0, w wier-
szu czwartym—1I, w wierszu piatym-—2, w
wierszu dwunastym—g. Zazwyczaj wykorzy-
stywane sa oznaczone wiersze od 3 do 12
wlacznie, zawierajace wszystkie cyfry dzie-
sietnego systemu liczbowego. W pewnych
wypadkach wykorzystywane sa  wiersze
plerwszy i drugi, przyczem dziarki 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-

48
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by, opracowywane dokumenty statystyczne
musza by¢ odpowiednio dostosowane. Mia-
nowicie wszystkie pojecia stowne, naprzyktad
zapisy 0 narodowos$ci, wyznaniu, kraju po-
chodzenia i t. d. winny by¢é symbolizowane
przez liczby wedlug pewnego ustalonego
klucza.

Karta maszynowa! posiada nadruk cyfro-
wy, utozony w dziesie¢ wierszy poziomych
i 45 rubryk pionowych wedlug wyluszczonej
wyzej zasady. Nadruku w formie liczb 111 12
w dwoch pierwszych wierszach niema, u do-
lu karta posiada numeracje rubryk. Oprocz
tego karta podzielona jest na szpalty piono-
we z nagtéwkami u géry. Kazda szpalta prze-
znaczona jest dla jednej opracowywanej cechy.
llo$¢ rubryk w szpalcie uzalezniona jest od
ilosci cyfr, jaka moze by¢ wyrazona naj-
wieksza liczba dla opracowywanej cechy.
Naprzyklad, poniewaz najwicksza liczba, sym-
bolizujaca nazwe towaru, moze byé¢ wedlug
ustalonego dla opracowania klucza cztero-
cyfrowa, szpalta wyznaczona dla przenosze-
nia na nig 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 1 12 moga byé wy-
korzystane miejsca w pierwszym i drugim
poziomym wierszu karty, nie posiadajacemi
w danym wypadku odpowiedniego nadruku.
Pozostale szpalty karty maja budowe zgodnie
z przytoczonemi przykladami.

Na opracowanie maszynowe skladaja sie
nastepujace czynnosci:

1) Przenoszenie danych z dokumentéw
opracowywanych na karte maszynowg 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.

t Wzory kart maszynowych byly parokrotnie dolaczane

w zesz. 2, r. 1930.

Czestokro¢ koficowym etapem maszyno-
wego opracowania jest tylko segregacjakart
maszynowych.

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

[stnieje kilka zasadniczych systemow ma-
szyn statystycznych, z posréd ktorych naj-
wiekszem rozpowszechnieniem ciesza sie ma-
szyny systemu Holleritha i systemu Po-
wersa 2,

Przy rozwazaniu zasadniczego tematu ni-
niejszej pracy istotne znaczenie bedzie miala
wzmianka, iz maszyny statystyczne moga by¢
nabywane na wlasno$¢ lub wynajmowane
(maszyny systemu Powersa), wzglednie tylko
wynajmowane (segregatory i tabulatory sy-
stemu Holleritha).

Koszty maszynowego opracowania dat
statystycznych skladaja sie z dwéch zasad-
niczych pozycyj, a mianowicie:

1) z kosztéw robocizny,

2) z kosztéow rzeczowych.

Kazda z tych pozycyj

analizowac¢ bede
oddzielnie.

Koszty robocizny

Koszty robocizny polegaja na oplatach
personelu, zajetego przy maszynach i przy
pracach pomocniczych. Opracowanie maszy-
nowe, jak bylo wzmiankowane wyzej, ma
nastepujace fazy:

1) dziurkowanie kart maszynowych,

2) kontrola prawidlowos$ci dziurkowania,

3) segregacja kart maszynowych,

4) tabulacja ich,

5) prace pomocnicze,

6) administracja.

Znajac czas trwania pracy w kazdej fazie,
a takze wysokos$é plac, mozna latwo okreslic
koszty robocizny. Przejde najpierw do okre-
§lenia sposobu kalkulacji czasu na prace w
poszczeg6lnych fazach, a nastepnie zajme sie
kwestja plac.

do prac drukowanvch w Kwarlaluiku Stetysiycanym, ostatnio

.2 W maszynach systemu ,Holleritha" kontakt elektryczny w miejscach dziurek na karcie pobudza do dziatania elektromagnesy,
regulujace dzjalalnosé maszyn, W maszynach systemu ,Powersa" system ruchomych sztyftéw, przenikajge karte maszynows w miejscach
dziurkowanyeh, pobudza do dzialania niezbedne do pracy mechanizmy.

Nie bede w tem miejscu blizej omawial ani konstrukeji maszyn, ani przebiegu pracy, gdyz sprawy te poruszalem juz w mych
pracach pod nastepujacemi tytulami: 1) O dokfadsnosci opraccwania dat statystycznych pray pomocy maszyn systemu ,Powersa*, Kwartal-

nik Eftavystyczny, rok 1528, tom V, zeszyt 1.
stratives, année 1930, No 2.
tyslycenym, Kwartalnik Statystyczny rok 1930, tom VII, zeszyt 2.

y 2) Rationalisation du dépounllement mécanique", Revue Internationale des Sciences admini-
3) Historja, roswdf i slan obecny massynowego ofracowania dal stalystycanych w Glowiym Ursedaie Sta-

Do tych prac odsylam zainteresowanego czytelnika z oczywistem zastrzezeniem, iz opr6cz wymienionych prae istnieje w danej

aprawie do$¢ obszerna literatura,
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Dziurkowanie kart maszynowych

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

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

2) ilo$¢ opracowywanych cech,

3) stopien wykorzystania rubryk karty
maszynowej,

4) ilos¢ wytlaczanych dziurek w kartach,

5) dobor pracownikow,

6) warunki zewnetrzne pracy,

7) typ maszyn,

8) ogolna ilosé
maszynowych,

9) system plac.
Ogolnikowo wplyw tych czynnikéw mozna
scharakteryzowaé¢ nastepujaco:

Czytelnos¢ zapisow 1 ich niezmienny
i jasny uklad w dokumentach jest pierwszo-
rzednym czynnikiem, dodatnio wplywajacym
na intensywnos$é¢ 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 dokumentéw intensywnosé moze
zmniejszy¢ sie wielokrotnie.

Whplyw ilosci cech opracowywanych jest
znacznie muniejszy. Zrozumiatem jest jednak,
iz mniejsza ich ilo§¢ powoduje mniej wysii-
kéw skupiania uwagi przy przenoszeniu da-
nych z dokumentow na karte maszynowa, co
wplywa dodatnio na intensywnosé pracy.

Duze znaczenie ma stopied wykorzystania
rubryk karty maszynowej, gdyz oczywistem
jest, ze karta maszynowa z pelnem wyzy-
skaniem rubryk wymaga wiecej pracy w dziur-
kowaniu, anizeli przy czesciowem. Z tego
tez punktu widzenia wazna jest rola $redniej
ilogci dziurek, przypadajaca na 1 karte ma-
szynowg opracowania. Szerzej o tem bede
mowil nastepnie. Nalezy zwrdci¢ tez uwage
na nalezyte wykorzystanie powtarzalnosci
jednakowych zapiséw w obrebie jakiejs cechy,
naprzykltad, nazwa powiatu przy opracowa-
niu dat statystyki ruchu naturalnego ludnosci.
Poszczegdlne fakty zgrupowane sa wedlug
powiatéw, co znajduje sie w §cislym zwiazku
ze sposobem rejestracji oznaczonych faktow.

opracowywanych kart

743

Ot6éz niema seasu wykonywanie pracy
przenoszenia liczby symbolizujacej nazwe
powiatu dla kazdego opracowywanego faktu
oddzielnie.

Dla wiekszosei maszyn dziurkujacych
istnicje moznosc takiego nastawienia mecha-
nizimu, iz okreslony liczbowy symbol auto-
matycznie bedzie przenoszony na karty ma-
szynowe. Oczywiscie, iz wykorzystanie takich
mozliwasci moze dos¢ znacznie wplynaé na
wzrost intensywnosci.

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

Doswiadczenie wskazuje, iz przez dobor
odpowiednich pracownikéw mozna osiagnaé
intensywno$¢ dwukrotnie wigksza, anizeli
przy pracownikach miernych!,

Intensywnos¢ pracy zalezy rowniez 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-
tensywnosé, wtedy gdy dobre warunki ze-
wnetrzne moga Jja wydatnie powiekszyc.
Okoliczno$¢ te nalezy mie¢ na uwadze przy
kalkulacji kosztow r1zeczowych, gdyz prze-
sadna i nieracjonalna oszczedno$¢ w tym
kierunku moze nietylko nie zmniejszy¢, ale
nawet powiekszy¢é koszty opracowania, nie
méwiac juz o krzywdzie, jaka mozna wy-
rzadzi¢ zdrowiu pracownikow.

Typ maszyn ma réwniez wplyw na in-
tensywnosé. Naprzyklad, maszyny dziurkarki
o napedzie elektrycznym sa wydatniejsze od
recznych. Poniewaz jednak wogéle istnieje
tendencja do postugiwania sie maszynami
mozliwie w danej chwili najdoskonalszemi,
nalezy kierowaé¢ sie zasada, izby z posréd
nowoczesnych modeli maszyn dziurkujacych
wybiera¢ najdogodniejszy w stosunku do
przewidywanych prac. Przy wyborze typu
maszyn maja znaczenie réwniez wielkose
i forma opracowywanych dokumentow, ilogé
kart maszynowych, na ktore przenosi sje
dane 2z jednego dokumentu, powtarzalnosé
jednakowych zapisow i t. p. Wieksze zna-
czenie zalezno$ci intensywnodci od typu ma-
szyny mamy w wypadku poslugiwania sie
maszynami przestarzalemi, ktore jednak swa
sprawnos$¢ techniczng zachowaly. W tym

1 Blizej z ta kwestjg czvtelnik moze sie zaznajomié w wzmian_km\'anf‘i juz pracy ped tytulem Historja, rozwdf § slan
obecny massynowego opracowania  dat statysiyesnyel w Géownym Urzedsie Stafvsiyeanym. Kwartalnik Statystyczny 1930, t. V11, zesz. 2.
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wypadku moze powsta¢ pytanie, czy zwigk-
szenie intensywnosci pracy przez zastosowa-
nie nowych modeli zrownowazy zwi¢kszenie
kosztow rzeczowych. Czesto zdarza sie, iz
wprowadzenie nowych modeli maszyn nie-
tylko zwieksza intensywnosé, lecz powoduie
takze zmmniejszenie roznych pozycyj koszto-
rysu opracowania (naprzyklad zwiekszona
dokltadnos¢ pracy dziurkowania daje moznosc
zastosowania mniejszej, a co zatem idzie
taniszej kontroli). Rozstrzyga watpliwosci
porownawcza kalkulacja kosztéw opracowa-
nia z uwzglednieniem rozpatrywanych mozli-
wosci wykorzystania maszyn.

Nareszcie wazna rzecza w stosunku do
ksztaltowania sie intensywnosci pracy dziur-
kowania jest ilo§¢ opracowywanego materjalu.
Chodzi o to, iz w poczatku pracy, przy za-
poznaniu sie z materjatem, pracownicy przy
dziurkarkach musza $wiadomie wyteza¢ uwa-
ge 1 spostrzegawczosé, aby dziurkowanie
miato przebieg prawidlowy. Traci sie przy
tem na intensywnosci.

W miare wzrastania wprawy, umyslowe
czynnoéci swiadome przeksztatcaja sie w du-
zym stopniu w automatyczne, wzrasta inten-
sywno$¢ 1 dokladnosé pracy. Jesli materjalu
jest duzo, to przewazna jego czes$¢ moze by¢
opracowana z maksymalnag dla danego ma-
terjatu intensywnoscia, przez co zwieksza
sie przecietna, kalkulacyjna intensywnosc.
Jesli materjalu jest malo, to moze sie zda-
rzy¢, iz do ukoriczenia pracy mozliwa ma-
ksymalna intensywnos$¢ nie bedzie nawet
osiagnieta.

Dla ilustracji zaznacze, iz srednio zdolna
maszynistka przy dziurkowaniu nabiera do-
statecznej wprawy po uplywie 100—300 go-
dzin pracy, zaleznie od trudnosci mater]alu
Doswiadczenie wskazuje, iz érednia inten-
sywnos¢ pracy dziurkowania z materjalu nie
przedstawiajacego wiekszych trudnosci przy
calkowicie wyzyskanej karcie maszynowej
nie przekracza 50 kart na 1 godzine w okre-
sic opanowywania pracy. Srednia intensyw-
nos¢ za$ po nabyciu dostatecznej wprawy,
bez stosowania jednak specjalnie pobudza-
jacego intensywnoé¢ systemu plac, w tych
samych warunkach ksztaltuje sie okolo 130—
150 kart na 1 godzine L.

7 oznaczonych przestanek mozna wywnio-
skowac, iz do rozwiniecia stalej intensywno-
sci maszynistka przy dziurkowaniu musi
opracowaé okolo co najmniej 15000 kart
maszynowych. Im oczywiscie wiccej bedzie

kart do opracowania ponad 15000 na 1 ma-
szynistke, tem mniejszy bedzie wplyw ujem-
ny fazy czasu nabierania wprawy. Dlatego
przy kalkulacji kosztéw nalezy te okolicz-
nos$¢ uwzgledniac.

W  znacznym stopniu wydajnosé pracy
zalezy od zainteresowania pracownika. Do
bardzo silnych pobudek, sktaniajacych go do
wykazywania maksymalnego efektu pracy,
nalezy dobrze przemyslany system plac. Na
ten czynnik nalezy zwroci¢ specjalng uwage.

Roznorodno$¢ wymienionych wyzej czyn-
nikow i niepoddajacy sie czestokro¢ scistemu
okresleniu ich wplyw czynia przewidzenie
a priori intensywnosci dziurkowania rzecza
bardzo trudna. Z pewnem przyblizeniem jest
to jednak mozliwe. Z tego punktu widzenia
podziele omawiane czynniki na 2 grupy. Do
1 zalicze te, ktérych wplyw mozna chociazby
z pewnem przyblizeniem uja¢ liczbowo w
formie spotczynnikéw. Do drugiej grupy za-
licze te czynniki, ktérych wplyw jest mniej
uchwytny i dopuszczajacy ocene tylko w
drodze intuicyjnej na zasadzie osiagnietej
przedtem praktyki. Do czynnikéw 1 grupy
zaliczam ilo§¢ opracowanych cech, srednia
ilos¢ dziurek do wytloczenia na karcie, ilosé¢
kart maszynowych do opracowania, typ ma-
szyny i system plac. Do drugiej grupy zali-
czam stan opracowywanych materjaléw, wa-
runki zewnetrzne pracy iindywidualne cechy
pracownikow. Dla lepszego wyjasnienia
wplywu czynnikéw pierwszej grupy uprzy-
tomnijmy sobie prace maszynistki na dziur-
karce.

O ile dziurkarki sa prostego typu, reczne,
maszynistka musi najpierw umiesci¢ niedziur-
kowana karte w maszynie, potem odczytac
liczbe z opracowywanego dokumentu, nastep-
nie naciskajac odpowiednie klawisze, prze-
nies¢ ja na karte, dziurkujac w odpowiednich
rubrykach pokolei wszystkie cyfry liczby.

Po przeniesieniu w ten sposob na karte
maszynowsa wszystkich liczb, odpowiadaja-
cych jednostce opracowania, maszynistka
wyjmuje karte z maszyny i odklada ja na
strone. Naciskanie klawiszy, odpowiadajacych
poszezegolnym cyfrom, odbywa sie zasadniczo
metoda $lepg ijest, dzieki temu, zautomaty-
zowane. Tak samo czynnos$¢ wkladania i wyj-
mowania karty maszynowej nie wymaga wy-
sitlku umysiowego, jako czynnos¢ automa-
tyczna. Natomiast odczytanie zapisu i utrzy-
manie go w czasie dziurkowania w pamieci
jest funkeja myslowa, ktorej wykonywanie

T Do$wiadczenie z pracy w Gléwnym Urzedzie Statystycznym a takie informacje w literaturze tego przedmiotu.
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oprocz straty pewnej ilosci czasu wymaga
wysitku psychicznego, wywolujacego predzej
czy poOzniej, zaleznie od indywidualnosci pra-
cownika, stan zmeczenia psychicznego.

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

Z przytoczonego powyzej wynika, iz pra-
ca wydziurkowania jednej karty maszynowej
wymaga pewnej ilosci jednorodnych wysil-
kéw mechanicznych i pewnejilosci wysitkéw
myslowych. Wysilek mechaniczny bedzie w
stosunku prostym do ilosci wytloczonych
dziurek na karcie. Wysitek myslowy bedzie
w pewnym, zasadniczo do$¢ skomplikowanym
stosunku do ilosci opracowywanych cech.

Jednak w przewaznej ilosci wypadkow,
szczegolnie przy opracowaniach o charakte-
7€ TNasowym, mozna mowi¢ o pewnym $red-
nim kompleksie wysitkow myslowych, doty-
czacym przecietnej karty maszynowej. Ujecie
Sciste jakosciowe 1 ilosciowe wysitku myslo-
wego jest prawie niemozliwe. Jednak sto-
sunek $redniego kompleksu wysitkéw my-
slowych do ilosci cech opracowywanych na
karcie maszynowej moze by¢ droga empi-
ryczna znaleziony i wyrazony. Oczywiscie
chodzi tu o okreslenie stosunku, ktéry miatby
praktyczne zastosowanie przy ocenic prze-
widywanej intensywnosgci pracy dziurkowa-
nia. Czas, ktéry przecietnie zuzywa sie na
wykonanie ruchow przy naciskaniu klawisza,
wywolujacego wybicie dziurki, mozna do-
skonale ustali¢ rowniez droga empiryczna,
z dostatecznem dla celow praktycznych przy-
blizeniem.

Empiryczna metode przy okreslaniu wply-
wu omawianych wyzej czynnikéw na ksztal-
towanie sie intensywnosci pracy dziurkowa-
nia mozna stosowac albo sposobem labora-
toryjnyvm przez przeprowadzanie odpowiednio
przemyslanych eksperymentdw, 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 ilustracj¢ pozwole sobie przytoczy¢
analityczne zestawienie danych z pracy dziur-
kowania z réznych opracowafi dokonanych
w 1930 roku w oddziale maszyn Giéwnego
Urzedu Statystycznego. Do prac uzywano
dziurkarek systemu Powersa typu suwa-
kowego. Te maszyny majg zautomatyzowane
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podawanie i usuwanie kart maszynowych,
przez co odpada operacja recznego zaktada-
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
maszynlie sg nastepujace:

1) Przesuwanie suwakéw na pozycje 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) Nacisnigcie dzwigni, uruchamiajace]
motor. Przy tej operacji nastawione poprzed-
nio sztyfty wytlaczaja dziurki w karcie ma-
szynowej,

Po wyttoczeniu 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
suwakoéw odpowiednio do tego zapisu wioze
by¢ dokonane dla oznaczonych jednostek
jeden raz, przyczem suwaki zostajy utrzy-
mane w mnastawionych pozyciach przy po-
mocy istniejacych w maszynie do tego celu
opornikéow. Po wytloczenin  dziurek w
karcie maszynowej, jak bylo wyjasnione wy-
zej, suwaki wracaja automatycznie do zasad-

niczej pozycil z wyjatkiem zatrzymanych
przez oporniki.
Po skonczeniu opracowania jednostel,

posiadajacych wspélny liczbowy zapis, opor-
niki zastawionych suwakéw zostaja zwolnio-
ne recznie, i zatrzymywane suwaki wracaja
do pozycji zasadniczej. Oznaczona wyzej
mozliwo$¢ uproszcezenia opracowania w wy-
padku, gdy istnieja wspolne zapisy dla sze-
regu kolejno opracowywanych jednostek, jest
bardzo cenna, gdyz zmniejszajac wysilek
myslowy i fizyczny przy dziurkowaniu kart
maszynowych, jest zrédlem powaznych oszcze-
dnosci przy masowym charakterze pracy.
Zauwazy¢ réowniez nalezy, iz o ile ilosc¢
opracowywanych cech pewnego typu opra-
cowania, wzglednie jego czgéci pozostaje bez
zmiany, to jednak zmienny jest charakter
zapiséw. Z tego wynika, iz czas dziurkowa-
nia réznych kart opracowania nie bedzie
$cisle jednakowy. Dlatego przez termin ,czas
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dziurkowania“ karty maszynowej, bedziemy ro-
zumieli $redniczas dziurkowania jednej karty
maszynowej pewnego typu opracowania.
Powracajac do omodwienia dwu wspom-
nianych wyzej czynnikéw umyslowego i fi-
zycznego, mozemy powzigé zupelnie logiczne
przypuszczenie, iz umyslowy czynnik bedzie
zalezny od indywidualnosci pracownika, od
stopnia opanowania pracy, od trudnosci w
odezytywaniu zapisow i od ich ilosci, fizycz-
ny za$ od indywidualnosci pracownika, stop-
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nia opanowania pracy i ilosci wykonywa-
nych ruchéw, Dla udowodnienia, iz przypu-
szczenie to ma racje bytu i dla okreslenia,
chociazby z grubszem przyblizeniem, wplywu
wzmiankowanych czynnikéw na intensyw-
no$¢ pracy, bede sie postugiwal materjalem
statystycznym z pracy oddzialu maszyn
Glownego Urzedu Statystycznego. Mianowi-
cie przytocze zestawienie danych analitycz-
nych pracy dziurkowania i kontroli z roz-
nych opracowan za rok 193o0.

Tabl. 1. Zestawienie danych analitycznych pracy dziurkowania i kontroli za rok 1930
Liczba Opracowanie statystyk g;;e(]-
porzad- ) ruchu naturalnego arvt.
kowa Dane analityezne szeregéw stanu | handlu dukefi | krymi.| “Peia ludnosei me-
szere- zatrud-| piczne- przemy- n:{luej zwie- |mazen-| urodze- tgzcezrze
e6w nienia go stowej rzat stwa nia zgony u -
1 Liczba opracowywanych cech. . 15 13 12 25 12 18 14 15) 19
2 »  wykorzystanych rubryk . . 43 41 43 38 45 26 21 24] 35
3 , cech biernych . . . . ... .. 5 5 5 6 3 5 5 6 5
4 ,, s, Czynnych. . .. . ..., 10 8 7 19 9 13 9 9 105
5 » rubryk biernych . . . . . .. 10 7 11 1 6 9 8 8] 87
6 . ” czynnych . . . . . . 33 34 32 27 39 17 13 16} 26,4
7 Wskaznik liczebnosci cech czynnych 0,95 0,76, 0,66 1,8 0861 1,24 0,86 0,86 .
8 Srednia liczba aktywnie wytlaczanych |
dziurek w rubrykach czynnyech . . . 13 16 12, 25 20 17 13 16
9 Srednia intensywnoéé .pracy dziurko-
wania. . . . . . e e e e e e e e 407 361 826/ 169 136§ 186] 136] 181
10 Srednia intensywno$é pracy kontroli 459 385 333 131 97  160; 1300 232
11 Wskaznik liczebnosci podstawowych
elementéw pracy dziurkowania . 5291 5616] 3912 4225 2720] 3162 1768 2896
12 Wskaznik liczebnosci podstawowych
elementéw pracy kontroli. . . . . .| 5967 6160 4236/ 3275 1940} 2720, 1690 3712
13 Sredni % bledéw pracy dziurkowania 0,036, 0,045 0,048) 0,040; 0,115] 0,087 0,144 0,083
14 Sredni 4 bledéw pracy kontroli 0,002/ 0,005 0,004 0,006 0,008 0,009 0,02 0,005
.43 Liczba wydziurkowanych i skontrolo- :
wanych kart maszynowych . . . . . 283615[‘2811765‘128650 396826, 45 400866000 243950‘521300
| nie
16 | Stosowany system plac . . . . . . . . premjowy ;Prs‘l‘;io“ premjowy
4

Uwagi. Symbolizacja liczbowa pojeé dla dokumentéw, dotyczacych statystyki ruchu naturalnego ludnosci, odbywa sie w trakcie
dziurkowania oprécz tego osoba dziurkujaca oblicza wiek oséb. Osoba kontrolujgca pamigciowo sprawdza prawidtowo§é symbolizacji i pra~

widlowo$¢ obliczania wiekn.

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

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

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

Pod wskaznikiem liczebnosci cech czynnych
rozumiem stosunek liczby cech czynnych
opracowania do $redniej arytmetycznej z liczb
szeregu 6. Pod $rednia intensywnoscia pracy
dziurkowania i kontroli rozumiem stosunek
liczby opracowanych kart maszynowych do
ilosci zuzytych pracowniko-godzin. Wskazni-
kiem liczebnosci podstawowych elementéw
pracy dziurkowania, wzglednie kontroli na-
zwatem iloczyn $redniej intensywnosci pracy
przez S$rednia liczbe dziurek w rubrykach
czynnyci. Pod srednim Y bledéw pracy
dziurkowania wzglednie kontroli rozumiem
% blednie przeniesionych na karte maszynowa
wzglednie skontrolowanych zapiséw w sto-
sunku do ich ogdlnej opracowanej ilosci.



Zastluguje na uwage pojecie ,$rednia licz-
ba dziurek aktywnie wytlaczanych w rubry-
kach czynnych“l. Jest ono wynikiem tego
faktu, ze ze wzgledu na zmienny charakter
zapisow w dokumentach podstawowych nie
we wszystkich zarezerwowanych rubrykach
czynnych karty maszynowe] sa aktywnie
wyttaczane dziurki!, Stad wynika, iz liczba
aktywnie wyttaczanych dziurek w rubrykach
czynnych karty maszynowej dla poszczegdl-
nych jednostek opracowywanych moze by¢
rozna, co powoduje réznice czasu w trwaniu
dziurkowania poszczegélnych kart maszyno-
wych. W zwiazku z pojeciem $redniej inten-
sywnos$ci dziurkowania i kontroli  po-
wstaje pojecie $redniego 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 &$redniej dla opracowan
uwidocznionych w tablicy 1 odbywalo sie prze-
waznie droga wykorzystania danych pracy
tabulatorow. Naprzyklad tabulator dat sume
wartosci zapisédw, dotyczacych wagitowarow.
Suma ta, podzielona przez ilos¢ kart maszy-
nowych, dala §rednia wartos$é zapisow. Ilosé
cyfr liczby, wyrazajacej te wartoé¢, odpowia-
da sredniej liczbie aktywnie wytlaczanych
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 zaleznosé. Szczegolnie ciekawem by-
toby wyjasnienie wplywu tych danych na
ksztaltowanie sie sredniej intensywnosci pracy.
Logiczne rozumowanie nasuwa przypuszcze-
nie, iz na ksztaltowanie $redniej intensyw-
noéci pracy winny mie¢ wplyw wskaznik
liczebnosci cech czynnych, bedacy do pew-
nego stopnia wykladnikiem myslowej strony
pracy i $rednia liczba aktywnie wyttaczanych
dziurek w rubrykach czynnych, charakteryzu-
jaca ilo§¢ czynnych momentow. Nastepnie
nalezy przypuscié, iz o ile niema wplywoéw
ubocznych, intensywno$¢ pracy najwiecej
winna zaleze¢ od tej iloSci momentéw czyn-
nych.

Poréwnywujac poszczegdlne szeregi z sze-
regiem wyrazow dla $redniej intensywnosci
pracy (szeregi 9 i 10), obserwujemy wy-
razniejszy zwiazek miedzy szeregami 8, g
i 10 dla pierwszych 5 opracowar, co po-
twierdza do pewnego stopnia przypuszcze-
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nie logiczne. Aby uja¢ wplywy uboczne
i dla oceny stopnia poréwnywalnosci, przy-
toczonych w tablicy analitycznych danych w
réznych 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 niektérych 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 udzial duza grupa pracownikéw i zmiany
w tej grupie sa w roznych okresach czasu
stosunkowo niewielkie, wplyw indywidual-
nych uzdolnienn na ksztaltowanie sie $rednie]j
intensywnosci jest do$¢ zniwelowany, sama
praca jest 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, stopienn opanowania pracy przez pra-
cownikow doskonaly. Nalezy zwroci¢ uwage,
iz latwo$¢ operowania pierwotnym materjalem
jest tu wieksza, anizeli w opracowaniu sta-
tystyki handlu zagranicznego, gdyz jeden do-
kument sluzy za podstawe dziurkowania ére-
dnio pieciu kart maszynowych. Oczywiscie
oszczedza sie pare ruchéw na odkladanie do-
kumentu po wydziurkowaniu karty maszy-
nowej, co jest czynnikiem, zwiekszajacym
intensywnos¢ pracy. Dokumenty, dotyczace
statystyki produkcji przemyslowej, pod
wzgledem wypelnienia ich 1 przygotowania
do maszynowego opracowania byly w stanie
zadowalajacym, manipulacja z nimi byla
ulatwiona, gdyz dane z dokumentu byty prze-
noszone na kilka kart maszynowych. Grupa
osob zajeta przy dziurkowaniu kart maszy-
nowych tego opracowania byla dosé liczna,
i przez to wplyw zdolnosci indywidualnych
dostatecznie zniwelowany. Nalezy jednak
zauwazy¢, iz opracowanie ma charakter nie-
ciagly, a odbywa sie raz do roku w prze-
ciggu okolo 1 miesiaca czasu. Z tego powodu
w poczatkowym okresie pracy stan opano-
wania jej przez pracownikéw jest rézny i
naog6t 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 dziurkirozumiem takie, przed ktérem bezposrednio nastapilo przesunigcie odpowicdnicgo suwaka,
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kart maszynowych zajeta jest duza grupa
pracownikow, co w dostatecznym stopniu
niweluje wplyw zdolnosci indywidualnych na
ksztaltowanie si¢ $redniejintensywnoscidziur-
kowania. Praca wykonywana jest raz do ro-
ku w okresie okolo 3 miesiecy. Wplyw opa-
nowywania pracy w poczatkowym jej okre-
sie rowniez ujemnie odbija sie na s$redniej
intensywnosci. W omowionych dotychczas
opracowaniach stosowany byt premjalny sy-
stem plac, dzieki ktoremu kazdy z pracow-
nikow dawal maximum wysilku mozliwego
w danych warunkach.

W opracowaniu statystyki uboju zwie-
rzat tego czynhika niema, gdyz maszynowe
opracowanie dokumentdéw tej statystyki za-
poczatkowano w omawianym roku inie byto
dostatecznych, ustalonych droga doswiadcze-
nia podstaw dla wyznaczenia normy pracy.
W opracowaniu uczestniczyla duza liczba
0s6b, co oddzialywa niwelujaco na wplyw
zdolnosci indywidualnych przy ksztaltowaniu
sie $redniej intensywno$ci dziurkowania.

Jlednak niewielka stosunkowo ilo§¢ wy~
dziurkowanych kart maszynowych, przypa-
dajaca przecietnie na 1 pracownika (ponizej
2500) nie pozwolila jeszcze na doskonale
opanowania pracy, co wplynelo ujemunie na
wielko$é¢ éredniej intensywnosci.

Na specjalne omowienie 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 osdéb, wskazanych w
dokumentach, na podstawie zapiséw dat uro-
dzenia i dat zejscia rozpatrywanych faktéw.
Jasnem jest, ze obarczenie pracownika duza
iloécia dos¢ skomplikowanej pracy myslowej
musi odbié¢ sie ujemnie na intensywnosci
i jakosci pracy dziurkowania.

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

Gdyby wplyw innych czynnikéw na ksztat-
towanie sie intensywnosci dziurkowania w
rozpatrywanych opracowaniach byl jednako-
wy, to nalezaloby przypuszczad, iz warto§é
“tej intensywnos$ci w poszczegdlnych opraco-
waniach powinna sie ksztaltowa¢ w stosunku
odwrotnym do $rednich liczb aktywnie wy-
ttaczanych dziurek w rubrykach czynnych.

Innemi stowy, przy jednakowych warunkach
dzialania innych czynnikoéw, iloczyn sredniej
wartosci intensywnosci na $rednia ilo$¢ rubryk
czynnych z aktywnie wytlaczanemi dziurkami
winien by¢ wiclkoscia dla danych opracowan
stata. lloczyn ten jest najwiekszy dla opraco-
wania statystyki handlu zagranicznego (tabli-
ca 1 szeregll), z czego wynikaloby, iz uboczne
wplywy na ksztaltowanie sie $redniej inten-
sywnosci dziarkowania dla tego opracowania
sa najmniejsze. IFaktycznie zgadza sie to
z przytoczona wyzej charakterystyka opraco-
wania.

Jesli zatozymy na podstawie przytoczonej
wyzej charakterystyki opracowan, ze wplyw
momentéw czynnych na ksztaltowanie sie

intensywnos$ci dziurkowania w opracowaniu

statystyki handlo zagranicznego jest decydu-
jacy (omawiany iloczyn ma najwyzsza
warto$¢ 5616), to w wypadkach gdy iloczyn
ten jest mniejszy, mozemy konstatowac zwigk-
szony wplyw innych czymnikéw. Tak tez
rzecz ma sie istotnie. W opracowaniu staty-
styki stanu zatrudnienia ten iloczyn, czyli
jak go w tablicy nazwatem wskaznik liczbo-
wy podstawowych elementéw pracy dziur-
kowania, ma nieco mniejszg wartosé.

Ale widzimy rowniez, iz wspélezynnik
liczebnogci cech czynnych jest wiekszy, ani-
zeli w opracowaniu statystyki handlu zagra-
nicznego (0,95), co $wiadczy o wiekszym
wplywie czynnika psychicznego.

W opracowaniu statystyki produkcii prze-
mystowej wskaznik pracy dziurkowania ma
jeszcze mniejsza wartos¢. Wystepuje tu
wplyw czynnika opanowania pracy przez
pracownikow. Jak juz wspominalem w cha-
rakterystyce opracowania nie ma ono ciagte-
go charakteru, a odbywa sie raz do roku.
W danym wypadku dziurkowanie wykonala
grupa pracownikéw, zlozona z 18 o0sob.
Ogoélem przepracowano 386 pracowniko-go-
dzin. Srednio na jednego pracownika wy-
padto 21 godzin pracy i 7000 wydziurkowa-
nych kart.

Mozna przypuszczat, iz gdyby ilo§é ma-
terjalu byla wigksza o tyle, iz wplyw okresu
opanowywania prac przestalby gra¢ wieksza
role, wskaznik liczebny podstawowych ele-
mentow pracy dziurkowania bylby nie mniej-
szy anizeli w opracowaniu statystyki handlu
zagranicznego. Z wielkiem prawdopodobien-
stwem moznaby przypuscié¢, iz intensywnos¢

. . . b
dziurkowania doszlaby do liczby —?219:460 kart

na 1 godzing. O tej mozliwosei $wiadezy
fakt, iz 4 pracownikéw grupy wykazalo



intensywnos$¢ pounad 400 kart na 1 godziag,
a z nich jedna nawet 477. Okres przyzwy-
czajenia sie wzglednie opanowywania pracy
ujemnic wplynal na ksztaltowanie sie sred-
niej intensywno$ci.

Zrozumiala jest rzecza, iz po zupelmem
opanowaniu pracy, liczby, wyrazajace inten-
sywnos$¢ pracy indywidualnej oraz érednia
uleglyby dalszej zwyzce i bezwatpienia zbli-
zytyby sie bardzo do przewidzianej teore-
tycznej.

Dla opracowania statystyki kryminalnej
wskaznik liczebny wynosi 4 225. Z charakte-
rystyki opracowania wida¢, iz stan doku-
mentéw i opracowanie pracy sa nie gorsze,
jak w dwu pierwszych opracowaniach. Lecz
wspoélczynnik liczebnosci cech czynnych jest
niemal dwukrotaie wiekszy. Jasnem jest, iz
mamy do czynienia ze zwiekszonym wply-
wem czynnika psychicznego. Ze tego wplywu
nie mozna lekcewazyé, $wiadezy dwukrotnie
prawie zmniejszona intensywnosé (16g). Cie-
kawym przykiadem jest réwniez opracowanie
statystyki uboju zwierzat. Widzimy, iz wskaz-
nik pracy dziurkowania ma niewielka wartosé,
mianowicie 2720, co $wiadezy o duzym wply-
wie innych czynnikow. Z charakterystyki
opracowan wiemy, iz z powodu malej sto-
sunkowe liczby kart, wydziurkowanych przez
kazdego z pracownikow grupy, stopien opa-
nowania pracy nie byl zupelny. Oprocz tego
nie byl stosowany premjowy system plac.
Przy systemie premjowym i po zupelem
opanowaniu pracy mo:inaby spodziewaé sie
wzrostu intensywnosci do 280 kart na 1 go-
dzine pracy. O niedostatecznym stopniu
opracowania pracy $wiadczy duzy stosunkowo
% bledow. Uboczny dowdd prawdopodobien-
stwa oznaczonego przypuszczenia widze w
nastepujacym fakcie. Dane o intensywnosci
dziurkowania i o % bledéw opracowania sta-
tystyki uboju zwierzat obejmuja 2 okresy
sprawozdawcze. Pierwszy od 15.VII do 14.VIII
1930 toku objal 22530 wydzinrkowanych
kart i 190 pracowniko-godzin. Grupa praco-
wnikéw sktadala sie z 13 o0s6b, intensywnosé
118 kart na 1 godzine, éredni % bledow o,135Y%.
Drugi okres od 15X do 14.XI 1930 roku
objat 22025 kart maszynowych i 136 pracow-
niko-godzin. Grupa skladala sie z 11 oséb,
$rednia intensywno$é 162 karty na 1 godzine,
sredni § bledow o0,099. Widzimy wiec, iz w
drugim okresie stopien opanowania pracy sie
zwiekszyl, o czem $wiadczy wieksza inten-
sywnos$é¢ i doktadnosé pracy. Naogot jednak
stopient opanowania pracy 1 w drugim okre-
sie nie jest jeszcze zupelny, co daje moznos¢
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przypuszezenia o moziiwosci osiagniecia wiek-
szef jeszeze intensywneSci i dokladnoscd
pracy.

Na specjalng uwage zaslugujc opracowa-
nie statystyki ruchu naturalnego ludnogej.
Z przytoczonej wyzej charakterystyki opraco-
wan wieniy, iz nalezy tu spodziewac sie duzego
wplywu czynnika psychicznego. Potwierdze-
nie tego mamy w malych wartosciach wskaz-
nika liczebnosci podstawowych elementow
pracy dziurkowania (3162, 1768, 2 89o) pomi-
mo, iz nie mozna tego uzasadnié¢ ani stanem
dokumentéw, 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 mdzgu
pracownikéw w czasie dziurkowan’a praca
myslowa, ujemnie odbijajaca sie na in-
tensywnosci i dokladnogci.

Ciekawym przykladem wplywu czynnika
umystowego mna ksztaltowanic sie $redniej
intensywnosci dziurkowania moze posluzvce
zestawienie danych z réznych lat pracy dziur-
kowania opracowania statystyki ruchu na-
turalnego ludnosci.

Tabl. 2. Zestawienie danyceh pracy dziurkowania

w opracowaniach stailystyki rueha naturalnege
Indnosci

fensy ” Tod¢ wydziur-

Rok pracy J?:ﬁ:? V:S,O;,:a %, btedéw ko(zm.':xx\;thnl\E;rt
maszynowych

1926 262 0,0091 235 060

1927 249 0,0380 166 353

1928 218 0,109 1 459 759

1929 202 0,068 1 088 560

1530 174 0,127 1 561 510

Obserwujemy spadek intensywnosci, po-
mimo, iz stale stosowany byl system pre-
mjowy plac. Przyezyna tkwi w nastepujacem:
praca nie byla wustabilizowana. Poczatko-
wo opracowywano tylko dane, dotyczace wo-
jewodztw zachodnich, nastepnie dolaczono
wojewddztwa potudniowe, w roku zas 1929
opracowywanc dane z calej Polski. Jedno-
czesdnie ulegla zmianie forma dokumentow
i powiekszyl sie zakres opracowania. Wszyst-
kie te zmiany wymagaly od pracownikow
zwigkszonego wysitku vmystowego. Oprocz
tego w zwiazku z rozszerzeniem zakresu ba-
dan, oraz z zaobserwowanym wzrostem do-
kladnosci zapisow, dotyczacych wieku osab,
wzrastala liczba wypadkow, w ktérych osoba
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dziurkujaca na podstawie dat obliczala écisty
wiek. Zwiekszony wysitek umyslowy przy
dziurkowaniu powodowal zmniejszenie inten-
sywnosci i dokladnogci pracy.

Na zasadzie tych spostrzezen zdecydowa-
no zmieni¢ metode opracowania. Obecnie
pracownicy nie obliczaja wieku, a przenosza
na karte maszynowsa daty urodzen i zajscia
faktu. Piszacemu te slowa udalo sie oblicze-
nia wieku zautomatyzowal 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 si¢ liczba
opracowanych cech i rubryk czynnych a sto-
pienn opanowania jej nie jest jeszcze zu-
pelny, obserwowana obecnie intensywnosc
pracy przewyzsza juz podane w tablicy i za-
rysowuje sie tendencja dalszej poprawy.

Z wyzej omodwionego 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, badz przez
zastosowanie najracjonalniejszej dla kazdego
opracowania symbolistyki pojeé, lub przez
stworzenie dla przebiegu pracy najkorzyst-
niejszych warunkdw.

Analiza danych tablicy 1 wskazuje moz-
no§é okreslania z pewnem przyblizeniem in-
tensywnos$ci dziurkowania w nowych opra-
cowaniach. Przypusémy, iz organizujemy
opracowanie dokumentéw, ktérych stan pod
wzgledem zapiséw jest zadowalajacy i wskaz-
nik liczebnosci cech mniezbyt odbiega od
przecietnego naszej tablicy. Przypus¢my, iz
metoda analizy pewnej czesci materjatu usta-
lilismy warto$¢ $redniej liczby aktywnie
wytlaczanych dziurek w rubrykach czynnych.
Niech bedzie ona réwna naprzyklad 25. Na
zasadzie szeregu wartogci wskaznikéw pracy
dziurkowania, mozna mniemac, iz dla prze-
cietnych warunkéw optymalna wartosé¢ bedzie
okolo 6000. Dzielac te optymalna wartos¢
przez $rednia liczbe aktywnie wytlaczanych
dziurek w rubrykach czynnych karty maszy-
nowej otrzymamy maksymalna warto$¢ sred-
niej intensywnosci. W danym wypadku wyrazi
sie ona liczba 240 kart na 1 godzing pracy.
Oczywiscie w razie wiekszej wartosci wskaz-
nika cech nalezy te liczbe zmniejszyc¢.

Obliczenia dokonano w zalozeniu pre-
mjowego systemu plac.

INZ. JULJUSZ MILLER

Znaczenie premjowego systemu plac jest
bardzo duze i rola jego jest dwojaka. Po
pierwsze stanowi on podniete do maksymal-
nego celowego wysilku. Po drugie, do pracy
zasadniczo bardzo monotonnej i nuzacej wno-
si element zainteresowania, co sie bardzo
dodatnio odbija na psychice pracownikow.
Na zasadzie praktyki moge twierdzi¢, iz
system premjowy w oddziale maszyn Glow-
nego Urzedu Statystycznego przy wydatku
okoto 15% zasadniczych poboréw powoduje
wzrost intensywnosci $rednio dla wszystkich
opracowan 40—50%.

Jako ilustracje przytocze poréwnanie in-
tensywnosci pracy dziurkowania w opraco-
waniach statystyki handlu zagranicznego
i stanu zatrudnienia przed zastosowaniem
systemu premjowego plac i po jego zastoso-
waniu.

Tabl. 3. Zestawienie intensywnosei pracy dziur-
kowania w opracowaniach statystyki handlu zagra-
nieznego i statystyki stanu zatrudmienia

Srednie roczne dane z opracowah

Rok System statystyki handlu statystyki stanu
pracy plac zagranicznego zatrudnienia

TRtensyW: | o/ brgdow| ERETY | v, bledéw
1925] e 200, 0,088 166 0,095
1927| premjowy 297| 0,038 351 0,032
1928 premjowy 311 0,047 426 0,034
1929} premjowy 335 0,063 401 0,048
1930, premjowy 351 0,044 407 0,038

Rok 1926 nie jest wziety pod uwage jako
przejsciowy. Porownywujac intensywnoséido-
ktadnos¢ pracy przed wprowadzeniem systemu
premjowego i po jego wprowadzeniu, wi-
dzimy ogromny skok naprzéd. Moznaby po-
wiedzie¢, iz jest to wplyw wiekszego opa-
nowania pracy. Jednak opracowanie statysty-
ki handlu zagranicznego trwalo przed wpro-
wadzeniem systemu premjowego wiecej jak
11/, -roku. Praktyka zas wskazuje, iz wy-
starcza 3—4 miesiecy, aby opanowanie pracy
nawet przez nowe sily bylo zupelne. W opra-
cowaniu statystyki stanu zatrudnienia okres
pracy bez stosowania systemu premjowego
byt coprawda mniejszy, gdyz opracowanie
rozpoczeto w 1925 roku. Oproécz tego ilosé¢
opracowywanego materjalu byla stosunkowo
niewielka. W tych warunkach mozliwy jest,
aczkolwiek nieduzy, wplyw czynnika opano-
wywania pracy. Wiecksze znaczenie moégl
mie¢ jednak czynnik indywidualnych uzdol-
nient pracownika, gdyz liczba os6b, zajetych
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przy tej pracy byla niewielka (2—3 osoby)
i wszelkie zmiany personalne w skladzie
grupy odbijaly sie silnie na ksztaltowaniu
sredniej intensywnosci. Dowodem tego, iz
wzmiankowany w przytoczonych przykiadach
wzrost intensywnosci jest w scistlym zwiazku
z premjowym systemem plac, §wiadczy na-
stepujacy fakt. W opracowaniu statystyki
handlu zagranicznego pewna ilo§é 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-
sywnos¢ niepremjowanego dziurkowania wy-
niosta w obu latach okolo 200 kartna 1 godzine
pracy, a wiec zblizona do intensywnosci
z roku 1925. Nalezy zwroci¢ uwage, iz jakosé
pracy premjowanej byvla lepsza od niepre-
mjowanej.

Uzasadnienie tego faktu mozna znalez¢
w dwéch przyczynach. Otrzymanie premji
jest zwiazane z jakoscia pracy (potracenia
z premji za bledy). Pracownik, zaintereso-
wany premja, swiadomie skupia swa uwage
i 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 si¢ on
mniej odpornym na momenty, hamujace prace
i majace swe siedlisko badz w psychologji
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 ustawicnie jej maszyny,
zeby miala przed soba $ciane, co mialo po-
wodowaé mniejsze odrywanie uwagi przy-
czynami zewnetrznemi. Zrozumialem jest, iz
premje winny by¢ w sprawiedliwym stosun-
ku do maksymalnego wysilku pracownika.
Na zasadzie kilkoletniego doswiadczenia moge
twierdzi¢, ze dobry system premjowy prac
moze powodowaé zwiekszenie intensywnosci
okolo 60Y% ponad intensywnos¢ pracy w prze-
cietnych normalnych warunkach, bez stoso-
wania pobudek, powodowanych badz syste-
mem ptac, badz tez motywami o charakterze
represyjno-karnym,

Ustaliwszy $rednia intensywnos$¢ pracy
dziurkowania wyzej wskazang droga roz-
wazan teoretycznych, popartych istnieja-
cemi danemi statystycznemi, lub tez droga

eksperymentalna, otrzymamy czas pracy w
robotniko-godzinach jako iloraz ogdlnej ilosci
kart do dziurkowania przez $rednia inten-
sywno$¢ pracy dziurkowania, wyrazonailoscia
kart na 1 godzine pracy 1 pracownika.
Jesli oznaczymy ogdlna ilosé kart maszy-
nowych do dziurkowania przez A4, s$rednia
intensywno$é przez @, czas pracy w robot-
niko-godzinach przez #, to bedziemy mieli

Kontrola dziurkowania

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

W praktyce istnieje kilka metod kontroli
dziurkowania. Najwasniejsze sg z nich metoda
maszynowa i metoda wzrokowa.

Do kontroli maszynowej stuza maszyny,
majace konstrukcje zblizona do maszyn dziur-
karek. Rdznica polega na tem, Ze maszyny
kontrolujace nie wycinaja dziurek w karcie.
Praca na nich odbywa sie w ten sam sposob,
jak i na maszynach dziurkarkach. Kontrola
staje sie powtdrzeniem dziurkowania, z ta
réznica, ze kontrolujace sztyfty wchodza w
gotowe otwory dziurkowanej karty. O ile
przy dziurkowaniu byl popelniony blad,
a osoba kontrolujaca wykonala swa czynnosé
prawidlowo, sztyft kontrolujscy nie ma od-
powiedniej dziurki na karcie i maszyna auto-
matycznie zatrzymuje sie. Kontrolerka wyj-
muje karte, robl na niej adnotacje o bledzie
1 oddaje ja do przepisania. Przy maszynowej
kontroli blad nie zostanie uchwycony tylko
wtedy, jezeli osoba kontrolujaca i dziurkujaca
popeiniaja ten sam blad przy przeniesieniu
zapisu z dokumentu na karte maszynowa.
Jest to wypadek stosunkowo dogé rzadki
i praktycznie nie ma wiekszego znaczenia.
Z wyjasnionych wyzej powoddéw kontrole
maszynowa, jako bardzo skuteczna, nalezy
stosowa¢ mozliwie najszerzej.



Ponicwaz maszynowa koentrola dziurko-
wania jest operacja bardzo zblizong do sa-
mego dziurkowania, ksztaltuje si¢ ona pod
wpiywem muiej wiecej tych samych czynni-
kow, co i praca dziurkowania. Niestety, nie
posiadam dostatecznego materjatu obserwa-
cyjnego, gdyz w oddziale maszyn Gléwnego
Urzedu Statystycznego przewaznie do tej
pory stosowana byla kountrola wzrokowa.
Polega ona na tem, iz osoba kontrolujaca
wzrokowo poréwnywa zapisy nadokumencie
{ karcie maszynowej, poczem przy pomocy nu-
meratora zacpatruje kountrolowana karte ma-
szynowa i odpowiedni kompleks zapisow w
dokumencie jednym numerem porzadkowym.
Daje to moznos$¢, w razie potrzeby, odszu-
kania odnoszacego sie do karty maszynowej
dokumentu. Kontrola wzrokowa daje mniejsza
gwarancje skutecznodci, niz maszynowa, gdyz
niema automatycznej sygnalizacii o bledzie,
a wszystko polega na wytezonej 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 zauwazyé¢, iz  wzrokowa kontrola,
ustepujac maszynowej pod wzgledem sku-
tecznodci, przewyzsza ja nieco pod wzgle-
dem wydajunosci.

Dla ulatwienia kontroli wzrokowej karty
maszynowe posiadaja zwykle nadruk cyfro-
wy, dajacy mioznos¢ 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 nagléwki.

Przy wzrokowej kontroli sprawdzane sa
najpierw zapisy wspoélne dla grup opracowy-
wanych jednostek (cechy i rubryki bierne).
Uskutecznia sie to w ten sposéb, iz stos kart
nalezacych do jednej grupy po wyrdwnaniu
rozpatruje sie pod $wiatlo. Wspolnemu za-
pisowi odpowiada kompleks dziurek analo-
giczny dla wszystkich kart grupy. Dlatego
lkompleks ten w stosie kart rozpatrywany pod
$wiatlo winien przeswiecaé. W przeciwnym
razie mamy w grupie blednie wydziurkowana
karte. Odnalezienie jej i usuniecie bledu jest
rzecza latwa. Po skontrolowaniu zapiséw
wspdlnych dia grupy kart (cechy i rubryki
bierne) sprawdza sie kolejno prawidlowosé
przenoszenia na karty maszynowe zapisow
niepowtarzajacych sie dla calej grupy (cechy
i rubryki czynne).

Z poréwnania pracy dziurkowania i kon-
troli wzrokowej spostrzegamy miedzy niemi
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duza analogje. Roznica polega na odpadnie-
ciu przy koutroli wzrokowej czynnosci na-
stawlenia klawiatury i uruchomienia motoru.
Natomiast zwykle przy tej kontroli dochodzi
numerowanie przy pomocy numeratora kart
maszynowych i dokumentow. Poniewaz liczba
ruchow jest maiejsza anizeli przy dziurko-
wauniu, mozna a priori wywnioskowaé, iz o
ile niema wplywu specjalnie njemnie dzia-
lajacych czynnikéw, kontrola wzrokowa win-
na by¢ intensywniejsza, anizeli dziurkowanie.

Dla stwierdzenia stusznosci wyzej przy-
toczonych logicznych koncepceyj, przytaczam
materjal obserwacyjny w tablicy 1.

Spostrzegamy, iz dla trzech pierwszych
opracowan wyrazy intensywnosci dla pracy
kontroli sg wieksze, anizeli dziurkowania, co
ma logiczna podstawe w zmniejszonej ilosci
czyanosci mechanicznych. Natomiast wopra-
cowaniach statystyki kryminalnej i uboju
zwierzat intensywno$¢ kontroli jest mniejsza,
anizeli intensywno$¢ dziurkowania. Objasnie-
nie tego faktu, niezgodnego z logiczng kon-
cepcia, lezy w tem, iz karty maszynowe dla
oznaczonych opracowari nie posiadaja odpo-
wiedniego mnadruku, co znacznie utrudnia
kontrole. Oproécz tego odegral tu duza role
wplyw indywidualnych uzdolniern pracowni-
koéw i czynnik opanowania pracy (duza ilosc¢
os6b kontrolujacych przv stosunkowo nic-
wielkiej ilo$ci materjatu).

Intensywnos¢ pracy kontroli dziurkowania
kart maszynowych, dotyczacych statystyki
ruchu naturalnego ludnosci (urodzenia, mal-
zenstwa, zgony), jest w stosunku do ilosci
czynnych rubryk z dziurkami zbyt mata. Tak
samo, jak i w pracy dziurkowania mamy tu
do czynienia z wplywem czynnika umyslo-
wego  (kontrola prawidlowosci obliczania
wieku).

Zaobserwowana analogja prac dziurko-
wania i kontroli pozwala nam przy prelimi-
nowaniu intensywnosci kontroli dla projek-
towanego opracowania postugiwaé sie me-
toda wskazana dla dziurkowania.

Z tablicy 1 rubryka ,$redni § bledéw*
wnioskuiemy, ze kontrola wzrokowa nie jest
absolutnie pewna, i ze nie wszystkie bledy
zostaly z materjalu usuniete. Powstaje pyta-
nie, czy mozemy sie zgodzi¢z takim stanem
rzeczy.

Kwestja ta jest §cisle zwiazana z ogdlna
wymagang dokladnoscig pracy. Zwracam
uwage czytelnika na to, ze bledy wynikaja
nie tyvlko przy maszynowem opracowaniu,
lecz pewna ich ilo§¢ tkwi w podstawowym
materjale (bledne, wzglednie niezgodne z lo-
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gika zapisy), duza ich cze$¢ powstaje w
trakcie symbolizacji. Ustosunkowanie sie li-
czebne bledéw wedlug zrédel zalezy od cha-
rakteru pracy i metody opracowania,

Osobiste 6-cioletnie moje obserwacje w
oddziale maszyn Gléwnego Urzedu Staty-
stycznego, a takze dane z literatury dotycza-
cej maszynowego opracowania dat statystycz-
nych zdaja sie wskazywa¢ na fakt, iz naogoét
btedy, powstajace w trakcie maszynowego
opracowania, stanowia tylko czes$é¢ i to nfe-
wielka ogdlnej ilosci bleddéw, thwiacych w
opracowaniu.

Stad logiczna koncepcja, ze stosunkowo
droga 100% kontrola dziurkowania moze byc
stosowana tylko w wyjatkowych wypadkach,
gdy chodzi o buchalteryjna $cistosé, a sam
materjal plerwotny pod wzgledem zapisow
jest zupelnie pewny.

W wiekszosci wypadkow, mojem zda-
niem, mozna zadowoli¢ sie czesciowy kontrola
dziurkowanego materjatu. Jako przyklad moge
przytoczy¢ maszynowe opracowanie danych
spisu ludnosci 1921 r. Kontrola dziurkowania
ogarnela okoto 3oYkart maszynowych i miala
wiecej na celu utrzymanie jakosci dziurko-
wania na nalezytym poziomie, anizeli usunie-
cia pozostalych z winy dziurkowania bledéw.
Jesli zauwazymy, izilog¢ bleddw opracowania
z powodu réznych przyczyn przewyzszala
znacznie ilo$é bledéw z winy dziurkowania
i nie mogla by¢ usunieta, to nie bylo powo-
du do stosowania drogiej kontroli, ktérej
rezultaty nie mialyby istotnego znaczenia.
7 priytoczonego powyzej wynika, iz okresle-
nie stopnia kontroli zwiazane jest z analiza
pierwotnego materjalu pod wzgledem pew-
nosci 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 intensywnosc pracy
kontroli. Oznaczmy ja litera b. Oznaczajac
przez liters » stopien kontroli (stosunek ilosci
kontrolowanych kart maszynowych do ich
ogolnej ilosci), przez A—ogdlna ilos¢ lkart
maszynowych i przez ¢, ilos¢ pracowniko-
godzin niezbednych dla wykonania kontroli
w podstawionym zakresie, otrzymamy wzOr

A
b=
Nadkontrola
Dla utrzymania kontroli, szczegdlnie

wzrokowej na poziomie nalezytej skutcczno-
$ci, stosowana jest nadkontrola. Jestto wtor-

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

Oczywiscie, zaleznie od charakteru opra-
cowania 1 wymaganej dokladnosci stopien
nadkontroli moze by¢ wiekszy lub mniejszy.
Wskazane jest dokonywanie nadkontroli
sposobem maszynowym. Oznaczajac stosunek
czasu na wykonanie nadkontroli do wykona-
nia kontroli przez 8 mozemy czas nadkontroli
#; wyrazi¢ nastepujaco:

A

tazT o f

Segregacja

Dziurkowanie i kontrola kart maszyno-
wych jest operacja wstepna. Przeniesione
z podstawowych dokumentéw dane podle-
gajga opracowaniu przy pomocy segregatorow,
wzglednie segregatorow i tabulatorow. Segre-
gatory daja mozncos&¢ laczenia kart maszyno-
wych w pozadane grupy i liczenia ilogci
kart w kazdej grupic. Podstawe Zlaczenia
kart maszynowych w grupy stanowia klasy, na
ktére sa dzielone badane cechy. Z podsta-
wowych wiadomosei o pracy maszyn staty-
stycznych wynika, iz zaleznie od ilosci klas
dla cechy na karcie maszynowej rezerwuje
sie odpowicdnia ilos¢ rubryk pionowych.
ile ilos¢ klas nie przekracza 12, wystarczy
dla cechy rezerwowa¢ jedna rubryke, prazy
ilosei klas, wyrazonej liczba dwucyfrowa
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-
gacja odbywa sie dla kazdej rubryki karty
maszynowej oddzielnie. Jesli dla cechy re-
zerwuje sie 1 rubryka, podzial kart maszyno-
wych wediug klas tej cechy odbywa sie pray
jednem przepuszczeniu badanych kart przez
segregator, przyczem karty, dotyczace jednej
klasy wpadaja do okreslonej przegrodki
maszyny.

Przegrodek takich istnicje 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 defckty 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-
hryce. [loé¢ kart grupy wskazuje odpowiedni
licznik. O ile dia cechy sa przeznaczone
2 rubryki, karty musza by¢ przepuszczone
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przez maszyne dwukrotnie. Przy pierwszem
przepuszczeniu laczone sa one w grupy, od-
powiadajace dziurkom jednej rubryki. Na-
stepnie karty kazdej z otrzymanych grup
lgczone sa w podgrupy wedlug dziurek dru-
giej rubryki.

W wypadku wiekszej ilosci rubrylk dla
cechy ilosé przepuszczen kart przez maszyng
odpowiada ilosci rubryk. Zrozumialem jest,
iz w miare wzrastania ilo§ci rubryk dla cechy
(liczby klas) ilos¢ kart w grupach maleje.

segregatorach najnowszego typu istnieje
moznos¢ wykonania kilku operacyj przy
jednem przcpuszezeniu kart przez maszyne.
Mianowicie oprécz laczenia kart w grupy
wediug dziurek pewnej rubryki mozna okre-
§laé¢ liczby kart w grupach wediug dziurek
innych rubryk, wzglednie otrzymywaé sumy
ogolne dla liczb kart w grupach. Dane licz-
bowe segregacji otrzymuje sie przytem auto-
matycznie wydrukowane mna odpowiednim
arkuszu segregacyjnym. Uwazam,iz te nowo-
czesne segregatory wyruguja ostatecznie stare,
Jednak obecnie trzeba sie jeszcze liczyé
z istniejacemi staremi typami. Dlatego nalezy
prace ich §cislej omowic.

Teoretyczna intensywnosé segregacji wy-
nosi ckolo 24 ooo kart na godzine dla 1 se-
gregatora. Praktyczna $rednia intensywnosé
jest znacznie nizsza. Przyczyna jest strata
czasu na zatrzymywanie segregatora w celu
wyjecia posegrowanych kart z kasetek i za-
pisanja do tablic segregacyjnych wskazan
licznikéw o liczebnosci grup. Moga byé 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 ma te niedogodnosé, jak
wskazuje praktyka, ze jest powodem bledow
przez mylne zapisy. Druga metoda polega
na tem, iz segregatory pracuja grupami po
2 lub 3. W grupie oprocz zwyklych ope-
ratorow jest starszy operator, kierujacy praca
i prowadzacy zapisy w tablicy, dyktowane
mu przez operatorow, odczytujacych wskaza-
nia licznikéw po skonczonem przepuszezeniu
kart. Sposob ten znacznie zmniejsza ilos$¢
mozliwych bledéw. Oprocz tego zmniejsza
sie czas postoju segregatora, co wplywa na
zwiekszenie szybkogci pracy. Poniewaz w
grupie 2 wzglednie 3 segregatoréw rzadko
sie zdarza, izby wszystkie segregatory jedno-
czesnie koniczyly przepuszczenie kart, starszy
operator zajety jest dos¢ réwnomiernie, Czas
wolny miedzy zapisami w tablicy najczescie]
Zuzywa na sumowania gotowych wynikdw.
Przy tym sposobie pracy rozrézniamy inten-
sywnos¢ pracy indywidualna dla poszczegol-
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nych segregatoréw i intensywnos¢ $rednia
dla grupy. Jasnem jest, iz zalety sposobu
grupowego wystepuja silniej przy drobnej
segregacji, gdzie zatrzymywania maszyn dla
czynienia zapis6w sa czestsze 1 ilo$é zapisow
wicksza,

Aby sie lepiej zorjentowaé we wplywie
ilodci zapiséw na ksztaltowania sie $redniej
intensywnos$ci segregacji, dam nastepujacy
przykiad. Przypus$émy,iz do segregacji mamy
1000 kart maszynowych, Poszukuje sie za-
leznosci miedzy trzema cechami, z ktérych
kazda ma 10 klas. Materjal wiec bedzie
trzykrotnie przepuszczany przez maszyne.
Po pierwszem przepuszczeniu otrzymamy 10
grup i do tablicy wniesiemy 10 zapisdw.
Przyjmujac teoretyczna szybkos¢ pracy okoto
20000 kart na 1 godzine, otrzymamy iz
segregator ma pracg na 3 minuty, Jesli przy-
ja¢, iz na wyjecie kart z kasety i na podyk-
towanie 1 zapisu idzie $rednio okolo 10
sekund otrzymamy, iz na pomocnicze ope-
racie poszlo 100 sekund czyli okolo 1,5 mi-
nut. Calosé operacji zajela 4,5 minut. Srednia
intensywnos¢ indywidualna wyniesie w da-

nym wypadku 60 =" 13000 kart na

1 godzine.

Przyv nastepnem przepuszczenin kazda
istniejaca grupa rozpadnie sie na 10 nowych.
Ogdlem otrzymamy 100 grup i 100 zapisdw.
Czas pracy segregatora wyniesle tak samo
okoto 3 minut. Wyjmowanie kart, dyktowa-
nie zapisow i inne manipulacje pomocnicze
zajmg okolo 1000 sekund czyli okolo 16

minut. Srednia indywidualna intensywnosé
.. 1
wyniesie wdanym wypadku —rr—flo—gow - 60 =" 3200

kart maszynowych na 1 godzine. Przy trze-
ciem przepuszczeniu czas pracy segregatora
wyniesie tez okolo 3 minut. Zapisy, wyjmo-
wanie i ukladanie kart i inne manipulacje
pomocnicze zajma okolo 3 godzin. Srednia
indywidualna intensywno$¢ wyniesie okolo
330 kart na 1 godzine. Zastrzegam, iz przy-
ktad ma charakter teoretyczny. Ilustruje on
jednak doskonale szybkos¢ spadania faktycz-
nej indywidualnei intensywnosci w miare
drobienia materjalu na coraz mniejsze grupy.

O ile w przepuszczeniu bedzie uczestni-
czy¢ wieksza ilos¢ kart, zwiekszy sie oczy-
widcie waga czasu pracy segregatora, co
musi sie odbi¢ dodatnio na ksztaltowaniu
sredniej indywidualnej intensywnosci. Dla
uwypuklenia tej tendencji rozszerze ramki
wyzej przytoczonego teoretycznego przvkladu
na wieksza ilos$¢ kart w przepuszczeniy,
mianowicie na 3000, 5000, 10000, 15000
i20000. Dane obliczeni przedstawie w tablicy 4.
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Tabl, 4, Przepuszezenia
Prezepuwszeczenta
fosé L - 11 11 I—11
kart Czas na N ) ‘ Czas na" . Czas na . . | ogdlna
w prze- Hodé Czas zapisy | aq b.redma Hose Czas zapisy | Czas S.redma odé Czas 2apisy | Cyag s'l-edma srednia
pusz- pracy | iczyn- inten- pracy | iczyn- | inten- pracy |1 czyn- . | inten- | -
czeniu | grup | ma- nosci | PTACY syw- | grup | ma- | Roscl pracy syw- | grup | ma- | mosci Pracy | svw- fnten
pomoc-| ogélem . . pomoc-~| ogélem . omoc-| ogélem . syw-
sZyny | ‘nicze nos¢ szyny | “hicze nos¢ szyuy | ‘nieze nog¢é node
N - 7
1 000] 10 38 1,5 4513 500] 100 31 16) 19| 3 200{t 000 3l 1700 173 347 305
3 000 10 1,6/ 10,517 000] 100 9 16 25/ 7 200[1 000 9' 170, 179/ 1 005] 839
5 000y 10 15 1,5 16,5‘18 000} 100 15‘ 16 31} 9 7001 000 15 170 185| 1 622) 1 290
10 000 10 30 1,5 31,5}19 000] 100 30i 16 46{13 000j1 000 30.! 170|  200| 3 000] 2 162
15 000 10 45 1,5 46,5%19 400 100 45| 16 61114 800{1 000 45i 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

uczestniczagcych w przepuszczeniu wzrasta
srednia intensywno$¢ pracy segregacyjnej, i ze
czas znzywany na zapisy w tablicach segrega-
cyjnych i na manipulacje pomocnicze ma tem
wieksze znaczenie dla ksztaltowania sie $red-
niej intensywnosci segregacji, im wicksza
ilos¢ grup powstaje wskutek segregacii.

Dla uzewnetrznienia ksztaltowania sie
intensywnoséci pracy segregatoréw 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 1g28, woj. pozunatiskie).

Tablica 5 w 14 pierwszych pionowych ru-
brykach zawiera plan opracowania. W pozio-
mych wierszach notowana jest kolejnosé
przepuszczerl, w pionowych cechy z iloscia
klas, wedlug ktérych odbyla si¢ segregacja.
Znakami + wskazano nowe przepuszczenia,
kreski za§ oznaczaja utrzymanie grup ma-
terjalu poprzednich przepuszczen. Naprzy-
klad w przepuszczeniu trzeciem znak 4+ w
rubryce pionowej, dotyczacej cechy ,wyzna-
nie kobiety“ oznacza, iz przeprowadzono se-
gregacje na 8 klas oznaczonej cechy. Kreski
w  rubrykach, dotyczacych cechy ,po-
wiat oznaczaja, iz przy tej segregacji zostal
zachowany uktad materjatu, jaki by} wyni-
kiem segregacji wedlug oznaczonej cechy
,powiat®.

W przepuszczeniu piatem znak + w ru-
bryce pionowej cechy ,klasa miejscowosci®
oznacza, iz dokonano segregacji wedlugklas
oznaczonej cechy. Kreski w pionowych
rubrykach cech ,wojewodztwo® i ,wyzna-

nie“ mezczyzny oznaczaja, iz przy wska-

1 Doéwiadczenie bylo dokonane pod kicrunkiem p. Jézefa Bojarskicgo,
Gléwnego Urzedu Statystycznego, wedlug danego przezemaie planu,

ugrupowanie wedlug klas wzmiankowanych
cech.

Cuztery rubryki pionowe za planem segre-
gacji po$wiecone sa adnotacjom o liczeb-
nosci grup materjatu kartkowego. Dwie pierw-
sze rubryki posiadaja ilo§¢ teoretycznych
ugrupowanl na zasadzie liczby klas w opra-
cowywanych cechach. Dwie nastepne —ilosc¢
faktyczng ugrupowan. Przytem wskazuje sie
ilos¢ ugrupowan w materjale do przepuszcze-
nia przez segregator 1 po przepuszczeniu.
Nastepna rubryka pionowa zawiera adnotacje
o ilosci kart maszynowych uczestniczacych
w przepuszezeniach. Potem ida adnotacje
o czasie pracy. Bezposredniej obserwacji
podlegal czas na dyktowanie zapisow i wyj-
mowanie kart z kaset, czas na tak zwana
korekte, to jest powtarzanie segregacji tych
grup kart, co do ktoérych w trakcie pracy
powstaly watpliwosci o prawidlowoséci segre-
gacjl, nastepnie czas na przeszkody w pracy
w postaci psujacych sie kart maszynowych,
wreszcie czas ogblny. Poniewaz ilos¢ kart
byla tak dobrana, ze odpowiadala intensyw-
noéci pracy segregatora, pracujacego bez za-
trzymywania sie, to czas pracy maszyny dla
kazdego przepuszczenia bedzie ten sam,
a mianowicie 1 godzina. Roznica miedzy
czasem pracy w kazdem przepuszczeniu
ogdtem i suma obserwowanych. momentéw
lacznie z czasem pracy maszyny zuzywana
byla na pomocnicze manipulacije, bezposred-
nie ujecie ktorych bylo trudne i niepewne.

W oddzielnej rubryce wpisano adnotacie
0 czasie zuzytym na zapisy i kontrolne su-
mowanic przez starszego operatora. W ostat-
nich rubrykach odnotowano intensywnosci

kierownika dzialu segregacji w oddziale maszyn
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Tabl. 5. Dane o przebiegu

dodwiadezalnej segregacji

indywidualne i grupowe dla kazdego prze-
puszczenia, W uwagach wyszczegdlniono ma-
nipulacje, towarzyszace segregacji. Sa one
nastepujace. Operator, wyjmujac karty z ja-
kiejé kasety, musi sprawdzi¢, czy naleza one
do zadanej grupy. Charakterystyczna cecha
kart maszynowych, nalezacych do jednej gru-
py, Jjest analogiczny uklad dziurek, symboli-
zujgivch grupe. Jesli karty grupy utozymy
w stos 1 wyréwnamy, a nast¢pnie stos ‘taki
bedziemy rozpatrywaé pod $wiatto, to cha-
Itf‘ertvune dziurki w kartach maszyno-
wvch 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 chalaktmysty(,/nem miejscu i dzieki temu
przestaniajace kanal., Sprawdzenie w ten
sposéb prawidlowosci ugrupowania nosi naz-
we przedwictlenia.
Jak juz wspominalem, w segregatorze ist-
nieje 13 kasetek. Trzynasta przeznaczona jest

C ¢ ¢ h a Lirzba grup materjalu kartko-
T o _7 ,,,‘,-,, - ‘ T ‘__g, wego wzglednie zapiséw
Woje- VYYT ' VE/yj Klasf’ Mie- | Wiek | Stan lWiek \ —
Kolej.| wédz-| Powiat Anenterpniilel Mt ac | mez- | . kobie- Najwyzsza
Ne ] kobie-| mgz 8€o-, \ cywilny I Faktyczna
N | nose | two ty |ezyzny WOS’(’I‘ $lubu |czyzoy ’ ty ‘ mozliwa
wiieyf (o L o [ I RS
robo- <z 1 1 ° g : k ] N
czej I:;;fl : ° : ° przed po przed po
) ) } _ 38 |k6 “ b 1 5 i 12 } IL,I I?ﬁv_ -,..L II ’ przepu-|przepu-fprzepu-|przepu-
Rubryka karty maszynowe ] sz.cze- SZC'ZE“ SZ.CZC" szc?e-
- niem niu niem nia
Lt 2l s lol 8 als [6]mfu]y
1 — | + 1 8 1 8
) 2 S A 8l 38 8 88
3 — - S+ 38 298] 38 103
4 B S + 38 228 38 113
, 51— — | + 6 30 6 25
6] — B LI 30, 360 25 171
7| - T =] — 30, 180 25 54
s — N + 30, 330 25 182
. 9] — | — — | + 55 110 54 57
50 0] — ] — SN A 110 880 57 229
6 | 11| — | — - + 55| 605| 54| 297
el = — ° - 55| 110] 52| 55
131 — ‘ — -+ - 110, 880 55| 205
|
4| — ‘ -+ — — 55| ss0l 52 120
8 | 5] —| — — | 4 30 se0| 24 156
Ggotem w liczbach bezwzglednyeh . . . . . . . . . . . . .. 4 677 . 1 763
— : : _
I T R O B Al Bl e

dla kart bez dziurek w badanej rubryce lub
z delektami, dzieki ktérym nie weszly one
do odpowiednich kasetek. W praktyce ma-
szynowej kasetka ta nosi nazwe $mietniczki.
Po ukonczeniu przepuszczenia operator bada
karty $mietniczki wedlug ich przynaleznosci
do innych kasetek i dziatajgc recznie na od-
powiednie liczniki, uzupelnia ich wskazania
o ilos¢ jednostek, brakujacych z powodu nie
ujecia kart, ktore wpadly do $mietniczki.
Karty z defektami oddaje sie do przepi-
sania i przepisane dolacza sie recznie do odpo-
wiednich grup. Po skonczonem dyktowaniu
wskazan licznikéw, podlegaja one recznemu
skasowaniu. Uwagi pod litera a wyczerpuja
normalne manipulacje operatora. W uwagach
pod litera 6 wskazane sa te manipulacje,
ktore nie maja charaktern regularnego, wy-
nikajg czesciowo z winy kart lub maszyny,
czeSclowo za$ maja charakter nieregularnych
czynnosci pomocniczych, dotyczacych badz
otrzymania recznego ugrupowania kart (prze-
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(dek.)
C z a s ..
e N - S Intensywnosé
Starszego, segregacji na
Mlodszego operatora opera- I vodzine
. tora BT
N Kolej- [ . S I
2 <z iczba S g g
tabliey | "°°¢ Ogélem| Soe g v x4 e d A _ | Zapisy-
robo- prze- dziny . wanie
cze] pusz- kart godziny Dykto- Zf”ziy;"a‘ zn?;rlziy_ wyni- Indy- G
L Lo S - Sand nie segreg, nie 6 rupo-
czen imiguty [ Fraca Segre “31‘1:(: z pov;odu Ko~ segre- ko‘\not:"f;)l- widual-
segre- gacia |, Yiezn. \ zepsucia gatora z | Razem | .o gy wa
seore- | karty rekta innych mowa- na
gatora | regczna | PUs mwaszyno- owo- :
gatora a | Y p nie ¢
| wej déw b
! \ ]
1 16 385 213 100 — — o — [ 130 045 10 923 7 282
I 2 16 385 215 1000 e o o — 030 200 0B 8 192] 5 958
3 16 385 455 190 - o Q12 35 046 g1 140 5 042‘ 3 301
4 16 385 430 1% — 0% 00 oo 030 3 1% 5 462 3 641
5 5 16 385 210 100 — 0f 04 — 033 145 0% 9 3863 6 145
6 16 38b 410 100 — 03 03 020 037 243 12 5 9591 38 932
7 16 335 300 190 — 022 0z — 020 209 1001 8 192/ b 462
8 16 385 439 1% — 0% 0 033 05 300 13 5 462| 3 501
5 9 16 385 o — 0 — — — — 0 051 98 310 656 540
10 16 385 3% 10— 032 0’ — L 220 110 7 023 4 681
6 11 16 385 430 1% — 013 07 0% (R 300 13 5 462 3 641
B iz 16 385 ol — oLy — — — — o 051 98 310) 65 540
2 13 16 385 3es 1% — 0+ 0° — 0% 219 1] 7 282 4 826
7 14 16 385 3 10— 0 03 — 0% 200f 10l 8 199 5 462
8 15 16 385 3 100 — 08 05 o1 0! 200 1001 8 1921 5 462
245 775 4640 1300 020 626 158 218 708 3110 1530 7 886 5 267
1003 27,90 o7 138 42| 49 153 068 332

Uwagi o przebiegu pracy.

a 1) kasowanie licznikow. 2) przedwietlanie kart przed wloZeniem do segregatora. 3) wkladanie kart do segregatora
4) doliczanie do licznikéw segregatora kart ze ,$mietniczki®.

O 1) zatrzymanie maszyny bez zepsucia kartv, maszvnowej [wadliwoic’ kart, wzgledunie rozregulowanie segregatoral. 2) splqtrze-
nie sie kdrt w segregatorze. 3) przegrupowanie materjatu. 4) wypisywanie kart przewodmch 5) wypadki czekania na zapis
wynikdéw. 6) prredwietlanie kontrolne. 7} oddanie kart podartych do przepisania i odbior przepisanych. 8) inne powody.

¢ 1) snmowauie njezbgdnych do dalszego opracowania tablic. 2) przenoszenie danych na nastepna tablice. 3) uzgadnianie
pordwaalnych tablic. 4) nadpisy tytulowe tablic i podpis tablicy.

grupowanie materjalu, wypisywanie kart sie w kazdem przepuszczeniu inaczej. Naj-
przewodnich, oddzielajacych grupy kart) badz wickszy widoczny wplyw ma tu stopien
tez dotyczacych kart zepsutych. drobnienia materjalu (liczba grup). Jawnosé

W uwagach pod litera ¢ wyszczegdlnione tego wplywu jest troche zmniejszona przez
sa czynnosci starszego operatora. W rubry- wplywy czynnikéw dziatajacych badz wy-
kach, poswieconych adnotacjom o intensyw- padkowo (psucie sie kart), badz nieregular-
nosci, zwracaja uwage adnotacje, dotyczace nie (reczne przegrupowanie materjaluit. d.)
przepusmzen 91 12 Oommna intensywnog¢ O ile oddzieli¢ czas zuzyty na czynnosci
thumaczy sie zastosowaniem metody prze- nieregularne i wywolane psuciem sie kart
$wietlania kart, mozliwei, gdy przy segre- badz z winy maszyny, to zaleznos$¢ inten-
gacji wedtug klas jakiej$ cechy, pewna klasa sywnosci od liczebnosci grup staje sie oczy-
ogarnia wwksza ilo§¢ materjatu. Nad szcze- wista. Przegladajac liczby wzgledne o czasie
(Tolaml tej metodv, jako traktowanej w in- zuzytym na poszczegélne czynnoSci w przy-
nych pracach, nie bede si¢ zatrzymywal, toczonej pracy segregacyjnej stwierdzimy,
zwracajac tylko uwage na moznos§é korzyst- iz praca segregatora zajmuje $rednio tylko
nego jej zastosowania, Z danych w tablicy okolo 28Y, czynnosci manipulacyjne starszego
widzimy, iz intensywno$¢ pracy ksztaltuje operatora okolo 33%.

Kwartalpik Statystyczoy, 1931, 49
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Duzy stosunkowo % czasu na czynnosci,
zwiazane z psuciem sie kart i korekta nie-
pewnych wynikow, tlumaczy sie brakami ma-
terjalu kartkowego.

Dane rozpatrywanej tablicy $wiadcza, iz
stopien wykorzystania segregatora jest sto-
sunkowo niewielki (okolo 30%), lwia czesc
czasu pochlaniaja czynnosci, zwiazane z dyk-
towaniem zapiséw, wnoszeniem ich do tablicy
i réznego rodzaju manipulacje pomocnicze.
Jezeli zwazymy, ze dyktowanie 1 reczne
wnoszenie zapisoOw jest jednem ze zrodel
bledéw, to tatwo zrozumiemy celowo$é ten-
dencji do zautomatyzowania czynnosci zapi-
sywania wynikow segregacji. Najnowsze mo-
dele segregatoréw maja automaty, pozwala-
jace na takie automatyczne otrzymywanie
zapiséw po przejsSciu kart przez segregator.
Oproécz tego te najnowsze modele daja moz-
no$¢ zatatwiania jednoczesnie kilku czynnosci,
zwiazanych z pracg segregacyjna. Naprzy-
ktad podzial kart wedlug klas jakiej§ cechy
z jednoczesnem obliczeniem ilosci kart we-
dhug klas 3 innych cech.

W oddziale maszyn prowadzone sa obec-
nie préby na jednym segregatorze najnow-
szego typu pozwalajacym na zalatwianie
trzech manipulacyj jednocze$nie. Maly 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-
toréw, w probnych opracowaniach, dotycza-
cych statystyki ruchu naturalnego ludnosci,
udalo sie osiagna¢ prawie dwukrotna wydaj-
no§¢ w poréwnaniu z wydajnoscia segrega-
toréow starszego typu. W przygotowaniu jest
préoba o szerszym zakresie z zastosowaniem

odpowiednich kart maszynowych. Mozna juz

obecnie twierdzi¢, iz zalety segregatora naj-
nowszego typu sg bardzo wielkie, lecz dla
wykorzystania jego mozliwosci w mozliwie
najwyzszym stopniu niezbedny jest szczego-
lowy, gleboko przemyslany plan pracy segre-
gacji.

Z przytoczonego powyzej wynika, iz
§ciste okreslenie a priori intensywnos$ci pracy
segregacyjnej jest dos¢ trudne, jedunakowoz
mozliwe, z pewnem jednak tylko przyblize-
niem do faktycznej wartosci. Dla obliczenia
takiej przyblizonej intensywnosci segregacji
nalezy ulozy¢ $cisty plan segregacji z okre-
sleniem liczby grup w kazdem przepuszcze-

1 Préba odbyta sie pod osobistym
Urzedu Statystyczuego p. Antoniego LuKasiaka,

niu. Opierajac sie na teorytycznych przeslan-
kach, wzglednie na posiadanych obserwacjach,
mozna obliczy¢ w przyblizeniu czas trwania
kazdego przepuszczenia i $rednia dla niego
intensywnoé¢ pracy, a nastepnie czas trwa-
nia catoksztaltu segregacji i $rednig inten-
sywno$¢. Nalezy zwrdci¢ uwage na fakt,
ujawniony w omawianej do$wiadczalnej se-
gregacji, iz liczba ugrupowan kart faktycznie
osiagnietych przy segregacji jest znacznie
mniejsza od mozliwej teoretycznej, stano-
wiac szczegdlniej przy daleko idacem roz-
drobnieniu materjalu 40—50% liczby teore-
tycznej. Jesli ilos¢ przewidywanych przepusz-
czen oznaczymy przez m, $rednia intensyw-
nos§é¢ segregacji przez ¢ i ilo§¢ kart przez 4,
czas trwania segregacji w pracowniko-godzi-
nach przez ¢, to otrzymamy wyrazenie

Am
c

t,=

Tabulacja (sumowanie)

Wysumowywanie danych z kartmaszyno-
wych przy pomocy maszyn tabulatoréow jest
najwiecej zautomatyzowana czes$cia maszy-
nowego opracowania, Dane sumowania otrzy-
nmywane sa automatycznie drukowane, przy-
czem najnowsze typy tabulatoréw systemow
Holleritha i Powersa pozwalaja na automa-
tyczne otrzymywanie drukowanych symboli
grup (klas), wedtug ktorych dane byly zsumo-
wane.

Jednakowoz mylilby sie, ktoby sadzil, ze
intensywnos$¢ pracy tabulowania jest warto-
§cia stala. Przyczyna niestalosci intensyw-
nosci tabulowania jest okoliczno$¢, iz wywo-
tanie drukowanej sumy zabiera wiecej czasu,
anizeli zwykly przebieg karty w tabulatorze.
Zrozumialem wiec jest, ze im wiecejnadana
ilos¢ kart maszynowych przypada grup, dla
ktérych otrzymujemy sumy, tem wiecej czasu
zabierze proces wywolywania sum, przyczem
intensywno$¢ pracy, wyrazona w ilosci opra-
cowanych kart maszynowych w przeciagu
1 godziny, ulegnie zmniejszenin. Azeby czy-
telnik moglt latwiej zorjentowac sie we wply-
wie ilosci grup na ksztaltowanie sie inten-
sywnoéci pracy, przytocze w tablicy 6 dane
o specjalnie przeprowadzonej w tym celu
probiel. Do proby byly wybrane 4 partje
kart, rézne pod wzgledem iloci grup, w
ktérych obrebie odbywalo sie sumowanie.
Te 4 partje byly kolejno opracowywane na
tabulatorach systemu Holleritha i systemu

nadzorem kierownika dzialéw dziurkowania, kontroli i tabulacji oddzialu maszyn Gidwnego
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Powersa. Uzyty do pracy typ tabulatora
systemu Holleritha nalezy do nowoczes-
nych, typ za$ tabulatora systemu Powersa
chociaz nie nalezy do przestarzatlych (zmon-

towany w 1929 roku), nie posiada jednak
urzadzenia do automatycznego drukowania
symboli grup, w ktorych obrebie odbywa sie
sumowanie danych.

Tabl. 6. Dane charakteryzujace ksztaltowanie sig¢ intensywnogci pracy tahulateréw

Frzerwy w pracy tabulatora

T vy i Czas trwa-{ " | C.as trwa. | Czas trwa- | Inte yno§é

System N | memba | [ Sopra | (o] G ] Coss pracy] RASTRS

partji kart grup cowania | Liczba P)rZy- nakta-| spowodow. tabulatora tora bez ujecia

tabulatora kart w partji sl)ifxtr{:i:gh przerw; ‘i;“;zk];i‘l‘_'t ’PS‘]‘(‘::thS“T w sekund. przerw

dach sekundach

Hollerith . . . . . . 1 5035 af 2100 7 C 2 063 8 780

2 5 453 51 2 460 7 115 — 2 345 § 370

3 5 035 128 2 460 7 67 — 2 393 7 570

4 4 411 601 3 300, 6 65 - 3 235 4 900

Powers . . . . . .. 1 5 035 4 5 400 1 — 60 5 340 3 390

2 5 453 51 5 880 — - — 5 880 3 340

3 5 035 128 5 760 1 — 240 5 520 3 280,

4 4 411 601 5 940 1 — 30 5 910, 2 680

Przy opracowaniu kazdej partji notowano
czas ogoélny i przerwy w dzialaniu tabulato-

row. Przerwy powstaly wskutek koniecznosci
dokladania kart  (tabulator Holleritha)
wzglednie wskutek psucia sie kart. Czas

stracony mna przerwy nie przekroczy? 5% calo-
ksztaltu na opracowanie. Przegladajac ru-
bryke intensywnosci widzimy, iz znajduje
sie ona w wielkiej zaleznosci od ilogci grup
w partji.

Z danych doswiadczenia mozna latwo
okresli¢, ile czasu w tabulatorze kazdego
z wymienionych systemdéw trwato zwykle
przejécie karty przez maszyne i ile czasu
zajelo wywolanie drukowanej sumy. Dla tabu-
latora systemu Holleritha przejscie karty
przez maszyne zajelo okoto 0,407 sekund,
wywolanie sumy 2,44 sekund. W tabulatorze
systemu Powersa przejscie karty przez ma-
szyne 1,059 sekund, wywolanie za§ 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 czynno$ci tabulatora, a tylko o zilu-
strowanie przebiegu pracy tabulowania. Na-
lezy zwrécié uwage, iz na ksztaltowanie sie
intensywnosci tabulowania w poszczegolnych
momentach czasu wplywaja wahania woltazu
sieci elektrycznej dostarczajacej energji do
motoréw tabulatoréw. W normalnych warun-
kach te wahania sa nieznaczne i wplyw ich

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

Zauwaze jeszcze, iz obserwowana rdznica
w wydajnosci pracy tabulatoréw dwdéch
omawianych systemdéw nie moze sluzyé za
wylaczna podstawe do stwierdzenia przewagi
jednego systemu nad drugim. Nalezy bowiem
wziaé pod uwage caloksztalt kosztow eks-
ploatacji, i tylko $cista kalkulacja w ramach
postawionego zadania 2z uwzglednieniem
wszystkich okolicznos$ci moze by¢ miarodajna.
Nie jest zadaniem niniejszego artykulu po-
rownywanie wartodci réznych systemow ma-
szyn statystycznych i dlatego nie poruszam
kwestji przewagi tego lub innego systemu.

Przytoczone do$wiadczenie 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
je] trwania.

Karty maszynowe, dotyczace jakiegos
opracowania, moga by¢ wielokrotnie opraco-
wywane na tabulatorze, a moze sie tez zda-
rzy¢, ze tylko cze$¢ materjalu kartkowego
bedzie tabulowana. Dlatego liczba karto-
przepuszczen moze by¢ wieksza lub mniejsza
od liczby wydziurkowanych kart maszyno-
wych. Jesli te liczbe oznaczymy przez 4,
liczbe kartoprzepuszczen na tabulatorach
z danego opracowania przez A,, stosunek
liczby kartoprzepuszczent do liczby dziurko-
wanych kart przez my, $rednia intensywnosé
pracy tabulowania w danem opracowaniu
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przez d, czas tabulowania przez £;, to moze-
my zapisaé¢ zaleznosé

t_:AZ:Aml

C) a

Prace pomecnicze

W maszynowem opracowaniu dat staty-
stycznych oprécz glownych czynnosci t. j.
dziurkowania, kontroli, segregacji i tabulacji
istnieja tak zwane prace pomoecnicze. Do nich
nalezy sumowanie tablic segregacyjnych, wy-
kreslenie wzoru oznaczonych tablic i wszel-
kiego rodzaju czynnoéci, majace na celu na-
danie rezultatom dochodzenn pewnej szatv
zewnetrznej (przygotowanie tablic zbioro-
wych, pomocaiczych, przepisywanieichit.d.),
lub dotyczace wyjasnienia spostrzezonych nie-
dokladnosci. Moga by¢ wymagane czynnosci
pomocnicze przy maszynach (wpisywanie kart
przewodnich dla grup kart, otrzymanych droga
segregacjl, przygotowywanie grup kart do
tabulacji przy postugiwaniu sie tabulatorami
starszych typow)., Mozna twierdzi¢, iz czas
ZUzZywany na czynnosci pomocnicze zmniejsza
sie wraz z zastosowaniem doskonalszych ma-
szyn, wykonywujacych swe czynnosci ze
zwiekszona automatycznoscia.

W  oddziale maszyn Gléwnego Urzedu
Statystycznego, ktéry czesciowo posiada ma-
szyny starszych typOw, pomocnicze prace za-
bieraja okolo 15Y% czasu na caloksztalt opraco-
wania. Przytem zauwazono, iz nawet czes-
ciowe zastosowanie doskonalszych typow
maszyn znacznie obnizylo ilos¢ czasu, zuzy-
wanego na prace pomocnicze.

Jesli oznaczymy stosunek czasu zuzywa-
nego na prace pomocnicze do caloksztaltu
czasu, zuzywanego na podstawowe czynnosci
przez =, czas trwania czynnosci pomocni-
pzych przez %5, to mozemy otrzymaé nastepu-
jacy wyraz:

tos=n it byttt 8y

Administracia

Czynnosci administracyjne polegaja na
ustalaniu planéw pracy, metody jej wykona-
nia, dozoru nad wykonaniem, instruowaniu
pracownikow, prowadzeniu ewidencji mater-
jalow, zalatwianiu spraw personalnych i gospo-
darczych oraz robieniu sprawozdari o prze-
biegu pracy. Jak widzimy, czynnosci te sa
roznorodne i skomplikowane. Czas na nie
zuzyty zalezy od calego szeregu czynnikéw,
jak naprzyklad, metoda organizacji prac,
charakter i wielko$é opracowarn, stopien do-
skonatosci 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 istniejacych do-
$wiadczen.

W oddziale maszyn Gléwnego Urzedu
Statystycznego przy rozporzadzalne] ilosci
pracowniko-godzin okolo 100000 rOcznie,
czynnosei administracyjne pochlaniaja okolo
12),  caloksztaltu czasu pracy. Jesli ozna-
czymy czas zuzyty na czynnosci administra-
cyjne przez %, stosunck jego do caloksztaltu
czasu pracy przez #;, to mozemy to okresli¢
nastepujaco:

t,=(t,Ft, T, 1,5+ 1) n
Urlopy i choroby pracownikiw

Do czasu pracy nalezy doliczyé czas,
ktory sie traci na urlopy pracownikow oraz
choroby. Czas urlopowy znajduje sie w sta-

tym stosunku do ogdlnego czasu, rozporza-
dzalnego przez pracodawce. Przewidzenie
ilosci czasu na choroby jest trudne, gdyz

wchodza tu w gre czynniki, ktérych wplyw
jest dos¢ nieuchwytny. Zrozumialem jest, iz
czas stracony na choroby bedzie. mniejszy
w wypadku doboru naogét zdrowych pra-
cownikéw i wykonywania pracy w mozliwie
najlepszych warunkach. Zaobserwowano, iz
personel zenski wiecej choruje, niz meski.
Z ta obserwacja nalezy sie liczy¢, gdyz przy
maszynowem opracowywaniu dat statystycz-
nych najczesciej sa zatrudniane kobiety.

W oddziale maszyn Glownego Urzedu
Statystycznego urlopy i choroby pracowni-
kéw pochlaniaja $rednio okolo 12Y rozpo-
rzadzalnego czasu pracy.

Jesli oznaczymy czas, stracony na urlopy
i choroby, przez #;, stosunek tegoz do calo-
ksztaltu czasu pracy przez #, to mozemy
napisa¢ nastepujaca zaleznosé

ty=m, (£ + ity + ity 2T b+ i1 1)

Ogolny koszt rohocizny

O ile posiadamy kalkulacje czasu pracy
dla poszczegélnych czynnosci, to koszt ro-
bocizny wyrazamy jako iloczyn z placy za
1 godzine pracy przez ilos¢ godzin. Jesli
oznaczymy te normy przez p, dla dziurko-
wania, przez p, dla kontroli, p, dla nadkon-
troli, p, dla segregacji, p, dla tabulacii, p, dla
prac pomocniczych i p; dla administracji,
ogélne koszty robacizny przez P, to otrzy-
mamy zaleznos¢

P:Vﬂjl_!‘fz%‘{“ts?a_{"h Doty potie pet
+l(7p7] (r+mn,)

gdzie #; oznacza stosunek czasu straconego
na choroby i urlopy do czasu zuzytego na

prace.



KALKULACJA KO3ZTOW MASZYN. OPRACOWANIA DAT STATYSTYCZNYCH

Koszty rzeczowe
Karty maszynowe

Podstawa prawidtowego przebiegu pracy
sa dobre karty maszynowe. Obecnie cena
takich kart w Warszawie waha sie okolo
14 zi. 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. Wielks uwage nalezy zwrécic
na nalezyte magazynowanie kart. Przecho-
wywane w nieodpowiedni sposob lub w nie-
odpowiedniem miejscu (zbyt wilgotnem lub
suchem) karty maszynowe podlegaja defor-
macji, ktéra moze ogromnie wutrudni¢ 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 ilosé
potrzebnych kart maszynowych oznaczymy
przez A, procent zapasowych oznaczymy
przez K, to do rachunku winni$my wprowa-

dzi¢ 4 (1+T§6) kart maszynowych. Ozna-

czajac cene tysiaca kart przez g, koszt kart
G mozemy wyrazi¢ nastepujaco:
e
G=4(1 +5057) 8
Maszyny

Maszyny statystyczne systemu Holleritha
przewaznie bywaja tylko wynajmowane (se-
gregatory i tabulatory). Dziurkarki mozna
nabywa¢ na wlasnosc. Maszyny statystyczne
systemu Powersa moga by¢ nabywane lub
wynajmowane. Powstaje pytanie, ktéry ze
sposobow jest dogodniejszy. Kazdy z nich
ma swoje dodatnie i ujemne strony. Kupno
maszyn daje mozno$é ich lepszego wyzyska-
nia, jednakowoz oprocz kosztow amortyza-
cyjnych nalezy liczyé koszty technicznego
dozoru, reparacji, zamiany zuzytych czesci.
Na kupujacego spada brzemie zadan techni-
cznych, czego nie mozna uwazaé za racjonalne
i wskazane. Oprécz tego kupno maszyn
cze$ciowo stol na przeszkodzie korzystaniu
z najnowocze$niejszych typow, gdyz wzgledy
oszczednosciowe przywiazuja kupujacego do
posiadanego typu z powodu daznosci do moz-
liwie najwickszego zuzytkowania maszyny
i zmniejszenia tym sposobem kosztéw 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 zesrodkowaé¢ na opracowa-
niu. Oproécz tego ulatwione jest wykorzysta-
nie najnowszych zdobyczy technicznych. Na-
086t mozna twierdzi¢, iz przy niewielkie]
iloci prac maszynowych bezwarunkowo na-
lezy odda¢ pierwszenstwo systemowi najmu
maszyn. Przy duzych opracowaniach, gdzie
w gre wchodza dziesiatki, wazglednie setki
maszyn, rentowniejszy moze by¢ system kup-
na, co nalezy jednak stwierdzi¢ przy pomocy
kalkulaciji kosztow.

Wybér systemu maszyn jest, jak juz
wspominatem, kwestja dos¢ zawily. Nalezy
tu bra¢ pod uwage przedewszystkiem oczy-
widcie 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 sie
by¢ stuszna dlatego, ze zuzycie maszyny
znajduje sie w $cistym zwiazku z iloscia wy-
konanych przez nia ruchéw. Za miernik mo-
ze shuzy¢ ilosc opracowanych kart. Podstawe
te mozna zastosowaé jak przy systemie kup-
na, tak i wynajmu maszyn. O ile maszyna
jest nasza wlasnoscia, bedziemy mieli do
czynienia z kosztem eksploatacji i kosztem
amortyzacji. Koszt eksploatacji bedzie sie
sktadal z kosztéw technicznego dozoru, re-
montu, ¢zesci 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 czesei. W
pierwszych latach eksploatacji maszyny koszt
jest ten naogdl niewielki, w miare jednak
zuzywania sie maszyny szybko wzrasta. Dla-
tego uwazatbym za racjonalng nastepujaca
metode obliczania. Na zasadzie danych prak-
tykiustalamy okres amortyzacji maszyny. Na
tej zasadzie mozemy obliczy¢ ogdlna ilosé
kart maszynowych, jaka mozna opracowac
na danej maszynie do jej zupelnej amorty-
zacji. Wyrazmy ilogé te przez M. Na zasadzie
wskazowek z praktyki mozna obliczy¢ dla
catego okresu amortyzacyjnego koszty eks-
ploatacji. Iloraz oznaczonych kosztéw przez
liczbe kart M da nam $rednia warto$é¢ kosz-
tow eksploatacyjnych w odniesieniu do jed-
nej opracowywanej karty. Znajac te wartosc,

t Gléwny Urzad Statystyczny produkuje sam niczbedne karty maszynowe, przyczem kosztujg one 9 zi, 50 gr. 7a 1 0oo,



latwo okresli¢ koszty eksploatacji dla dane]
iloéci kart maszynowego opracowania.

Jesli oznaczymy warto$¢ kosztéw eksplo-
atacyjnych w odniesieniu do jednej opraco-
wywanej karty dla dziurkarki przez fy, dla
segregatora przez f, i dla tabulatora przez f;,
to koszt eksploatacji maszyn wyrazi sie jako
frA+f, A+ f3 A, gdzie A — liczba wydziur-
kowanych kart, 4;—liczba kartoprzepuszczen
na segregatorach a A,—liczba kartoprzepu-
szczelt na tabulatorze; 4; 1 A, 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 opracowaé w okresie amortyzacyjnym.
Jesli wartosci kosztéw amortyzacyjonych w
odniesieniu do 1 karty oznaczymy dla dziur-
karki przez g, dla segregatora przez g,1i dla
tabulatora przez gy, to koszt amortyzacji
maszyn dla danego opracowania wyrazi sie
kartoprzepuszezen w segregacjiitabulacji
otrzymujemy z planu opracowania.

Z wyzej przytoczonego wynika, 17 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. Z tego powodu
nawet firmy, budujace maszyny, wskazuja
taki okres tylko z wiekszem lub mniejszem
przyblizeniem.

Dla dziurkarek systemu Powersa okres
amortyzacyjny wynosi okolo 10 lat, dla se-
gregatoréw i tabulatoré6w od 7 do 10 lat.
I to wszystko pod warunkiem pracy maszyn
na 1 zmiane t. j. okolo 8 godzin dziennie.

Jak bylo juz wzmiankowane, lepiej bra¢
za punkt wyjscia ilos¢ kart maszynowych,
jaka moze by¢ opracowana na maszynie w
okresie amortyzacyjnym. Z doswiadczenia
oddzialu maszyn Giéwnego Urzedu Staty-
stycznego wynika, iz na dziurkarce typu su-
wakowego w okresie amortyzacyjnym mozna
opracowac kolo 3—4 miljonow kart maszy-
nowych, na segregatorze z zwyklemi liczni-
kami okolo 8o—100 miljonéw kartoprze-
puszczen, na tabulatorze okoto 30—40 miljo-
now kartoprzepuszczen. ~
maszyn systemu Powersa.
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Liczby te dotycza

Z powyzszego wynika, iz nie moze byé
mowy o zupelnie scistem obliczeniu kosztow
rzeczowych maszynowego opracowania.

Przy wynajmie maszyn w pozycji kosz-
tow rzeczowych odpadaja koszty amortyza-
cyjne. Pozostaja koszty eksploatacji, sklada-
jace sie z kosztoOw najmu maszyn i1 kosztu
pradu elektrycznego.

Poniewaz podstawa pracy winien by¢
mozliwie naj$ci$lejszy plan, ktéry wskazuje
ilos¢ opracowywanych kart maszynowych
i czas pracy, na ktorego zasadzie ustala sie
ilo4¢ maszyn, mozemy wiec w wypadku naj-
mu odnie$¢ koszty eksploatacji maszyn (rze-
czowe) do ilosci opracowanych kart. Jesli
koszt eksploatacji wynajetej dziurkarki w
odniesieniu do kartoprzepuszczenia oznaczy-
my przez %, segregatora—przez %, i tabula-
tora—przez #,;, ilos¢ kart do dziurkowania
przez A, do segregacji przez A, i do tabu-
lacji przez A,, to koszty eksploatacji wynaj-
mowanych maszyn wyraza sie jako

Ak, + A, by A, b

Dla ilustracji w tablicy 7 wskazane sa
$rednie koszty eksploatacji i amortyzacji
maszyn W odniesieniu do 1 opracowywanej
karty maszynowej.

Tabl, 7. Srednie koszty eksploatacji i amortyza-

¢ji maszyn w odniesieniu deo opracowanej karty
maszynowej

Maszyny systemu Powersa

Przy kupnie Przynajmie

Koszty | Koszty Koszty
eksplo-{amorty-
atacji | zacji

Koszty

Rodzaj maszyn
ogétemjeksploatacji

w groszach

Dziurkarki automatycz-

ne typu suwakowego 0,1 0,4] 05 0,82
Segregatory z normal-

nemi licznikami . . .} 0,005 0,029| 0,034 0,033
Tabulatory 7-licznikowe | 0,028] 0,29 0,318 0,396

Przytoczone w tablicy liczby nalezy uwa-
za¢ tylko za orjentacyjne, gdyz, jak juz wy-
jasnialem, podanie $cistych danych jest bar-
dzo trudne. W konkretnem obliczeniu nalezy
wzig¢ pod uwage $cisle systemy i typy
maszyn. Widocznem jest jednak, ze koszty
eksploatacyjne i amortyzacyjne sa dosé
znaczne.

Podstawy obliczenia liczb tablicy 7 po-
stuzyly materjaty oddzialu maszyn Giéwnego
Urzedu Statystycznego, a takze dane z arty-
kulu Kauf oder Miete der wmaschinellen Ein-
richtungen des Lochkartenverfahrens,

t E. Th. Bickel Die Lochkarte und das Powers-System, Heft 16, November 1930,



tnne koszty rzeczowe

Do kosztow rzeczowych maszynowego
opracowania dat statystycznych nalezy wila-
czy¢ koszty najmu, o$wietlenia, opalania
i utrzymania w porzadku lokalu, koszty
amortyzacji mechanizmoéw i przyrzadéw po-
mocniczych (skrzynki do kart, meble biurowe
it. d) a takze koszty materjaléw pi$mien-
nych i koszty ich transportu. Koszty te row-
niez pozostajg w zwiazku z ogo6lna iloscia
opracowywanego materjalu kartkowego. Naj-
prosciej zwiazaé je z ilosdcig kart dziurkowa-
nych. Jesli oznaczy¢ ich ilos¢ w okresie ob-
serwacji przez /v, inne koszty rzeczowe otrzy-
mane droga obliczeniowg przez K, to koszty
te na 1 dziurkowang karte wyraza sie jako

=X
N

Wtedy kalkulowane koszty

kart A4 wynioss,

dla ilosci

di=2E

gdzie przez ¢ oznaczamy inne koszty ma-
szynowego opracowania w odniesieniu do
1 dziurkowanej karty maszynowej.

Dla ilustracji sredniej wielkosci tych kosz-
tow zauwaze, iz w oddziale maszyn Glow-
nego Urzedu Statystycznego za rok 1930 wy-
niosty one 0,5 gr. na jedna wydziurkowana
karte maszynowa. Zauwaze tutaj, iz lokal
oddzialu maszyn zajmuje acznie z podrecz-
nym magazynem dla przechowywania opra-
cowywanych materjatéw okolo 500 m* po-
wierzchni. ’

W roku 1930 wydziurkowano w oddziale
maszyn Glownego Urzedu Statystycznego
5952000 kart maszynowych, dokenano na
segregatorach 79 000000 kartoprzepuszczen
i na tabulatorach okoto 80co00 000 kartoprze-
puszczen.

Cgoélny wykaz dla kosztéw maszynowego opracewania

Wszystko wyzej powiedziane o kosztach
maszynowego opracowania mozna zreasumo-
waé¢ w formie nastepujacego wyrazenia:

R=A{[L 4% 2 0y 0y

o (S S BB LT b o )+

5 ) e+ (s +
F fiAm bt mft g mg b gsti |

Symbole literowe maja nastepujace zna-
czenie:
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R—koszt ogdiny maszynowego opracowa-
nia, A—ogdlna ilo§¢ 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,
P Dy Py Po Py Py Pr—Srednie place dla
czynnosci dziurkowania, kontroli, nadkontroli,
segregacii, tabulacji, prac pomocniczych i admi-
nistracyjnych zar godzine pracy; s—stosunek
ilosci  kontrolowanych Lkart do ogolu ich,
p —stosuuek czasu nadkontroli do czasu kon-
troli, m—ilo$¢ przepuszczen na segregatorach,
m,—ilo$¢ przepuszczen na tabulatorach, n—sto-
sunek czasu, zuzZywanego na prace pomoc-
nicze, do czasu zuzywanego na podstawowe
czynnoséci, n,—stosunek czasu zuzytego na
czynnodci administracyjne do czasu ogotem
na wszystkie czynnosci, n,—stosunek czasu
straconego na urlopyichoroby pracownikdéw
do czasu na wykonywanie wszystkich czyn-
nosci, £—Y% kart zepsutych w czasie opraco-
wania, g—koszt 1 karty maszynowej, f;, /o, f3—
koszty eksploatacji dziurkarki, segregatora,
tabulatora w odniesieniu do jednej opraco-
wanej karty, &, gy, g;—koszt amortyzacji
dziurkarki, segregatora, tabulatora w odnie-
sieniu do jednej opracowanej karty niaszy-
nowej, nakoniec 7—koszty inne (lokal, $wiatto,
opal, obsluga i t. p.) réwniez w odniesieniu
do jednej karty maszynowe].

W wypadku wynajmu maszyn gy, £a £
maja znaczenie zer, f, /5, /3 beda oznaczaty
koszty eksploatacyjne, skladajagce sic z wy-
datkow na prad elektryczny do maszyn ina
ich wynajem w odniesieniu do 1 opracowy-
wanej karty maszynowej.

W razie stosowania kontroli maszynowej
nalezy do kosztow eksploatacyjoych 1 amor-
tyzacyjnych, wzglednie tylko eksploatacyj-
nych dolaczy¢ analogiczne koszty, dotyczace
maszyn kontrolujacych.

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

Bezwatpienia, iz wiekszosc kosztow w
tym stosunku sie znajduje (robocizna bez
kosztéw administracyjnych, koszt kart ma-
szynowych, koszty eksploatacji i amortyzacji
maszyn)., Watpliwemi w tym sensie sa kosz-
ty administracyjne i niektére z kosztow rze-
czowych (koszty utrzymania lokalu, o$wie-
tlenie). I w tym wypadku, o ile mamy do
czynienia z warsztatami pracy, opartemi na
naukowej organizacji pracy, a takie nas in-
teresuja przedewszystkiem, S$cista zaleznos¢
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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,
moéwiace o optymalnej produkcji.

Jesli zwazymy, na co niejednokrotnie
zwracalem uwage czytelnika, iz kalkulacja
kosztéw maszynowego opracowania z calego
szeregu przyczyn nie moze by¢ zupelnie
$cista, 1 ze podane w watpliwosé¢ koszty na-
og6l stanowia nieznaczna cze$¢ wszystkich
kosztow, to praktycznie biorac, niescistosc,
wynikajaca z ujecia wszystkich kosztow w
stosunku prostym do ilosci opracowywanych
kart maszynowych nie bedzie miala wigk-
szego znaczenia, Za to wyrazkosztow bedzie
wiecej przejrzysty i prosty, co dla celow
praktycznych ma ogromne znaczenie. Zreszta
matematyczne wyrazenie funkcjonalnej zalez-
noéci wzmiankowanych watpliwych kosz-
téw nie jest rzecza prosta i fatwa i rozwia-
zanie tego zagadnienia wybiega poza granice
niniejszego artykulu.

Dia ilustracji przytocze przyklad kalku-

lacji kosztéw maszynowego opracowania.

Przypusemy, 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. [lo$¢ zare-
zerwowanych kolumn na karcie maszynowej
wynosi 6 biernych i 25 czynnych!.

Przypusémy, iz ¢rednia ilosé dziurek w
rubrykach czynnych wynosi 20 (probna ana-
liza kilkuset jednostek), dalej plan segregacji
wskaze, ze karty maszynowe beda 15 razy
przepuszczone przez segregatory, plan tabu-
lacji zas—-ze karty przejdg 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 $rednia in-
tensywnos$¢ okolo 5000 kartoprzepuszczen
na 1 godzine 1 segregatora. Srednia inten-
sywnos$¢ pracy tabulatora oznaczono 2000
kartoprzepuszczen na 1 godzine.

Dalej przyjmiemy, iz dostateczna bedzie
30Y kontrola dziurkowania i 10% nadkontrola.

Przystepujemy do okreslenia przewidy-
wanej intensywnogci dziurkowania. Przyje-

1 Przyklad jest fikeyjny, wzorowany jednak na

wykonanych opracowaniach. Dane liczbowe, dotyczace plac i kosztow

lismy w pracy, iz optymalny wskaznik pod-
stawowych elementow pracy dziurkowania
wynosi okolo 6 ooo.

Dzielac 6 ooo przez 2o (Srednia ilos¢ dziu-
rek w rubrykach czynnych karty maszyno-
wej) otrzymamy mozliwa maksymalng inten-
sywnos$¢ dziurkowania 3oo kart maszyno-
wych na 1 godzine pracy. Ujmiemy wplyw
czynnika = psychicznego, zaleznego od ilosci
opracowywanych cech czynnych. W poréw-
naniu z danemi tablicy 1 widzimy, iz wskaz-

nik liczebnosei cech czynnych wyniesie
25
I—O,g"*r 2,4.

Duze znaczenie wskaznika mdéwi o zwiek-
szonym wplywie czynnika psychicznego,
zmniejszajacego intensywno$¢ dziurkowania.
Z powodu szczuplosci materjalu obserwacyj-
nego i braku do$wiadczen laboratoryjnych
nie udalo mi sie w pracy okresli¢ stopnia
zaleznosci intensywnosci dziurkowania od
czynnika psychicznego, zaleznego od liczeb-
nosci opracowywanych cech. Sadze jednak,
iz odpowiednia poprawke mozna wprowadzic¢
z dostateczng dla praktyki $cistoscia, opie-
rajac sie na danych tablicy 1.

W danym wypadku za podstawe wezme
dane, dotyczace statystyki kryminalnej. Opty-
malna intensywnoé¢ wyniostaby w tym wy-

6000
padku —~ =

5

240 kart maszynowych na 1

godzine i 1 pracownika. Wplyw wskaznika
liczebnosci cech czyunych (1,8) dal faktyczne
obnizenie intensywnosci okolo 30%.

W danym wypadku nie bedzie przesada,
gdy przy wielko$ci omawianego wskaznika
2,4 przyjmiemy spadek intensywnogci na 40%.
Definitywnie ustalamy przypuszczalna inten-
sywnos$¢ dziurkowania na 180 kart maszyno-
wych na 1 godzine i jednego pracownika:
Nastepnie ujmiemy wplyw stopnia opanowa-
nia pracy.

W danym wypadku bedzie on zaleiny od
ilosci os6b dziurkujacych, gdyz im mniej
0sOb bedzie zajetych przy dziurkowaniu, tem
wiecej kart maszynowych przypadnie do
opracowania na I osobe 1 tem mniejszy
bedzie wplyw stopnia opanowania pracy.
llos¢ osob wyznaczona do pracy uzalezniona
jest od terminu jej wykonania. Przypuscémy,
iz w danym wypadku prace wykonaja4 oso-
by. Na kazda przypadnie okoto 25000 kart
maszynowych. Opracowanie pierwszych 5000
kart, jak bylo wyjasnione w pracy, odbedzie
sie ze $rednia intensywnoscia .okoto. 50 kart

TYZ¢CZO-

wych, odniesionyeh do  opracowywanej karty maszynowej, wzigte z rzeczywistosci,



na 1 godzine pracy, 20000 za$ z normalng
uzyskana dla danej pracy, ktora przewidu-
jemy na 15o.

Dlatego érednia intensywno$é¢ dla calo-
ksztaltu z ujeciem wplywu stopnia opano-
wania pracy nalezy okresli¢ na 154. Prazyj-
miemy 150.

Intensywnosé kontroli przyjmiemy za ta-
ka sama, jak i dla dziurkowania, t. j. 150
kart maszynowych na 1 godzing i 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

Intensywnos$¢ dziurkowania i kontroli
a=-6=150 kart na 1 godz., T pracownika.

Stopien kontroli «==0,3.

Stopien nadkontroli g==o,1.

los¢ przepuszczen materjalu  kartkowego
przez segregatory m-—15.

Intensywnedé  segregacji c=—g5o000 karto-
przepuszczen na 1 godz., 1 segregatora.
[los¢ przepuszczen materjatlu kartkowego

przez tabulatory m,—s5.

Intensywnos¢ tabulacji d=2o000 kartoprze-
puszczert na 1 godz., 1 tabulatora.

Wspolczynnik czasu na prace pomocnicze
n=0,I5.

Wspolczynnik czasu na administracje i kie-
rownictwo n;==0,I12.

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

Placa pracownikow przy nadkontroli
ps; =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 pracownikéw przy pracach pomocni-
czych p;==120 gr.na1 godz. pracy, 1 pra-
cownika.

Srednia placa pracownikéw administracji
p;=200 gr. naI1godz. pracy, 1 pracownika.

Wispoélezynnik czasu, straconego na choroby
i urlopy ny=o,12.

% kart zepsutych w czasie pracy k=5Y.

Koszt karty maszynowej g=1,5 grosza.

~ KALKULACJA KOSZTOW MASZYN OPRACOWANIA DAT STATYSTYCZNYCH = 765

Koszty eksploatacji maszyn w odniesieniu
do 1 karty maszynowej
dla dziurkarek f =o0,1 grosza,
dla segregatorow i,=—0,005 grosza,
dla tabulatorow I, =—0,028 grosza.
Koszt amortyzacji maszyn w odniesieniu do
1 karty maszynowej
dla dziurkarek g,=—o0,4 grosza,
dla segregatordw g,-== 0,029 grosza,
dla tabulatoréw g;==o0,29 grosza.
Inne koszty rzeczowe w odniesieniu do 1
karty maszynowej i=o0,5 grosza.

Po podstawieniu danych liczbowych w
wyraz 1 dokonaniu obliczen otrzymamy
100 000.7,53079 grosza—17 530 zt. 79 gr.

Okragto 7531 zlotych.

Tahl. 8. Koszty maszynowego opracowania wediug
poszezegilnych pozyeyj

Wartoéé w Y,
» War- |od kosz-|

L Nazwa pozycji togé  [téw robo-|  oq
P kosztow w zto. wc;[?[r;}(rl- koszté6w
tych | nje rre- ogétem

czowych!
. |
Ogdlem . 153 — 100,40
Koszty robocizny razem 2 856] 100,060 37,93
1 | Dziwrkowanie . . . . . . 800} 28,000 10,62
2 {Kontrola . . . . . . .. . 240 840, 3,19
3 | Nadkontrola . . . . . .. 30 1,05] 0,40
4 |Segregacja . . . . . .. . 4561 15,76) 5,98
5 | Tabulacja . . . . . . .. 375 13,14] 4,98
6 | Prace pomocnicze . 259, 9,06) 3,44
7 | Administracja . . . . . . 396] 13,88 5,26
8 | Urlopy, choroby i opusz-

czenia pracy . . . . . . 306 10,71] 4,06
Koszty rzeczowe razem . . .| 4 675 100,00 62,07
9 { Karty maszynowe . . . .| 1575 33,70 20,91
10 | Eksploatacja maszyn . . . 315 6,73/ 4,18
11 | Amortyzacja maszyn . . .| 2 285] 48,88 30,34
12 {Inne koszty rzeczowe 500] 10,69 6,64

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

W szeregu pozyeyj kosztéw robocizny
najwiekszym jest koszt dziurkowania (28%).
Stad wniosek, iz na ten punkt winna by¢
specjalnie zwrdécona uwaga organizatora ma-
szynowego opracowania.

Pozycja kosztéow prac pomocniczych, jak
wyjasniatlem w innych swych pracach, zalezna
jest od typu maszyn. Im wigcej nowoczesne
1 udoskonalone mamy maszyny, tem wieksza
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jest mozliwod¢ zmniejszenia kosztow prac
pomocniczych.

Zwraca uwage fakt, iz koszt segregacji
i tabulacji, stanowiacych jadro kwestji, wy-
nosi tyvlko 11% od caloksztalty kosztéw ma-
szynowego opracowania. Stad wniosek, iz
nalezy zawsze materjal kartkowy pod wzgle-
dem segregacji i tabulacji wykorzystywac
mozliwie jak najdalej, gdyz w ten sposob po-
lepszamy ogolny efekt pracy.

Ciekawym jest udzial kosztéw robocizny
i kosztow rzeczowych w caloksztalcie kosz-
tow opracowania. Widzimy, iz koszty robo-
cizny stanowig 38Y, a koszty rzeczowe 629
catoksztaltu kosztéw. Taki stosunek jest
odzwierciadleniem stosowanych u nas plac.
Jesli wezmiemy stosunki amerykariskie, gdzie
ptace sa kilkakrotnie wyzsze, udzial kosztéow
rzeczowych w caloksztalcie kosztow bedzie
znacznie skromniejszy. Jesli w przyblizeniu
okreslimy, iz place w Stanach Zjednoczonych
Ameryki Pélnocnej sa czterokrotnie wyzsze,
koszty rzeczowe przynajmniej o 30% nizsze
(maszyny i karty maszynowe sa przewaznie
produkowane w Ameryce), to stwierdzimy,
iz koszty robocizny beda stanowi¢ okoto 8oY,
koszty rzeczowe okolo 20 caloksztaltu
kosz,téw maszynowego opracowania.

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

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

Musze zauwazy¢, iz obecnie coraz silniej
zaznacza sie tendencja zmniejszenia wszel-
kiemi mozliwemi sposobami koszidw rzeczo-
wych. Z jednej strony bowiem wprowadzane
sq karty maszynowe mniejszego formatu
i z mozliwoscia wiekszego ich wyzyskania
(60 rubrykowe karty maszynowe firmy Hol-
lerith), z drugiej strony firmy produkuja ma-
szyny bardzo szybkobiezne z wydajnoscia
znacznie przewyzszajaca stare maszyny, co
oczywiscie oprécz bezposredniego wzmocnie-
nia zdolnosci konkurencyjnej maszyn, wply-
wa na zmniejszenie kosztow amortyzacyjnych
w stosunku do liczby przepuszczonych kart,
a wiec jeszcze bardzie] wzmacnia korzystny
efekt stosowania maszyn.

Jesli wezmiemy pod uwage ogdlna ten-
dencje zwyzki plac z jednej strony, techuicz-
ny postep automatycznych maszyn statystycz-
nych z drugiej, to mozemy przewidzie¢, iz
stosowanie maszyn statystycznych w Polsce
ma duze szanse pomy$lnego rozwoju.

Przytaczajac ogélne wyrazenie kosztéw
maszynowego opracowania dat statystycznych,
nie mialem na wzgledzie jakiejkolwiekbadz
analizy matematycznej. Chodzilo mi o wska-
zanie w skréconej formie drogi rozumowania
przy przeprowadzaniu kalkulacji kosztow
1 zaznaczenia tych wartosci, z jakiemi sie
przy takiej kalkulacji trzeba liczy¢. Zazna-
czam roéwniez, iz analiza i poréwnanie po-
szczegolnych skladnikowych czescei kosztorysu
jest doskonalym s$rodkiem do oceny stopnia
prawidlowosci organizacji pracy i wyboru
maszyn.
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Les bases de I’évaluation des frais du dépouillement méca-
nique de données statistiques

Résumé

Les frais du dépouillement mécanique
peuvent étre répartis en deux groupes fon-
damentaux: 1) frais de personnel et 2) frais
de matériel. Les frais de personnel embras-
sent les appointements et rétributions du
personnel occupé au dépouillement mécani-
(ue, aux travaux accessoires et aux travaux
d’administration. Les frais de matériel com-
prennent le prix des fiches, les frais d’exploi-
tation et d’amortissement de machines, ainsi
que les frais de location et de conservation
du local destiné aux travaux en question,
les frais de chauffage et d’éclairage.

Frais de personnel

Les frais de personnel ont été déterminés
sur la base de deux éléments essentiels: la
durée du travail dans ses phases successives
et le montant des appointements. Le dépouil-
lement mécanique comporte les travaux
successifs que voici:

1) la perforation de fiches;
2) la veérification de fiches perforées;
3) le triage de fiches;

4) la totalisation des données numériques
selon les caractéres considérés et en groupe-
ments voulus;

5) les travaux accessoires;

6) les travaux d’administration et de di-
rection.

La possibilité de déterminer d’avance la
durée du travail, en rapport avec le nombre de
fiches dépouillées, dépend étroitement de la
possibilité de prévoir le rendement du travail.

Perforation de fiches. 1.analyse des lac-
teurs qui influent sur la marche des travaux
de perforation (tabl. 1) nous meéne a la con-
clusion que le rendement du travail dépend
en premier lieu du nombre moyen de trous
activement pratiqués dans la fiche, ainsi que
du travail cérébral a exécuter par la per-
sonne occupée & la perforation et qui est
obligée de reporter sur les fiches les iundi-
cations contenues dans le document servant
de base a I’évaluation.

Théoriquement, il est tout a fait possible
de déterminer le nombre moyen de trous
pratiqués activement dans une fiche; par
contre, 1a déterminaison de l'élément du tra-
vail cérébral de la pensée présente des dif-
ficultés considérables et elle ne peut &tre
effectuée qu'approximativement sur la base
des résultats constatés par la pratique.

Parmi les éléments liés au travail céré-
bral de la pensée, il faut énumérer le degré
de la routine du travailleur et la quantité de
caractéres i envisager. L'aspect extérieur des
documents statistiques, la netteté etla clarté
dans la disposition de données, les inscrip-
tions faites avec soin—tout cela n’est pas
sans importance pour le rendement du travail.
En désignant le nombre de fiches & dépouil-
ler par 4 et le rendement du travail par
heure d'un travailleur par a, on obtient la
formule pour déterminer le temps nécessaire
pour la perforation:

A
l‘, = 7! .

La vérification de fiches perforéees. La

vérilication peut étre mécanique et visuelle.
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La vérification mécanique consiste 4 exécu-
ter 4 seconde reprise 1'opération de perfora-
tion, mais, cette fois, sans pratiquer de trous.
S'il y a une erreur, V'appareil se bloque et
attire ’attention de l’agent-vérificateur sur
la carte suspecte. La vérification visuelle
consiste tout simplement 4 confronter d’un
coup d’oeil les données contenues dans le
document de base avec celles reportées sur
la fiche. C’est une maniére de vérifier bien
plus rapide, mais en méme temps moins
stire que celle effectuée a Vaide d'une ma-
chine.

L’intensité du travail de vérification peut
gtre déterminée a préiori de la méme ma-
niére que le rendement du travail de perfo-
ration.

Lavérification peut étre intégrale, lorsqu’on
vérifie Vexactitude de toutes les fiches per-
{orées, ou partielle, lorsqu’on se limite & con-
troler un certain nombre de fiches. Le choix
du degré du controle a exécuter dépend du
degré de l'exactitude que 'on veut assurer
aux résultats.

En désignant le rendement du travail de
vérification par & et le degré du controle
exercé par «, nous obtenons la formule sui-
vante du temps nécessaire a lopération de
vérification

PR
27 %

La supervérvification. Elle consiste a con-
troler pour la seconde fois une partie de
matériaux vérifiés, en vue de maintenir les
travaux de vérification sur un niveau conve-
nable. Cette seconde vérification embrasse
pour la plupart 10% environ de fiches a con-
troler. Si Von désigne par B le rapport entre
le temps de supervérification et le temps de
premiére vérification (ici on ne peut insister
sur le rendement du travail de supervérifi-
cation au point de vue du nombre de fiches
veérifiées par un agent par heure), on ob-
tiendra la formule suivante du temps absorbé
par le travail de supervérification:

f3:f2 . B:TA - E,

Le triage. le plan du triage, établi
d’avance, permet de nous orienter quant a
Pimportance numérique des groupes résul-
tant du triage. La quantité de groupes et le
nombre de fiches soumises a Iélaboration
servent de base a déterminer a priors l'inten-
sité movenne du travail de triage, certaine-
ment, d'une fagon approximative, mais qui
suffira, toutefois, 4 déterminer les frais de ce
travail.

<O,
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En désignant par m le nombre de tris de
fiches 4 que nous faisons passer a travers les
trieuses et d’autre part, en désignant par ¢
le rendement moyen supposé par heure pour
chaque agent occupé au triage, on peut éta-
blir la formule du temps nécessaire pour le
triage comme suit:

Am
¢

t,=

Tabulation. Le travail de tabulation, c. 4 d.
Paddition de données indiquées sur les fiches
en vue de les grouper en des divers eétats
a Vaide de machines-tabulatrices, est peut-
étre P'action la plus automatisée parmi tou-
tes celles exigées par le dépouillement meé-
canique. Le rendement du travail est en
stricte dépendance du classement appliqué
au matériel. Lorsque la totalisation s’opére
dans les limites de quelques larges groupe-
ments, le rendement est bien plus élevé que
lorsqu'il s’agit de petits groupes plus nom-
breux. La différence consiste en ce que I'in-
dication d'un total quelconque, aprés le pas-
sage de cartes aftérentes a tel ou autre
groupe, exige un certain temps relativement
considérable. Les expériences faites a 1'ate-
lier de machines statistiques a 1’Office Cen-
tral de Statistique nous ont amené i la con-
clusion, que le passage d'une fiche & travers la
tabulatrice systéme Powers exige 1059 sec.
environ, tandis que Vlindication d'un total
exige 2063 sec. Quant a la machine-tabula-
trice syst. Hollerith, le passage d'une fiche
y exige 0,407 sec. et l'indication d’'un total—
2,44 sec. Il faut faire remarquer, que les
chiffres ci-dessus ne sont pas 4 méme de
servir de base aux conclusions quant aux
avantages d’un systéme par rapport a 'autre,
car il y faudrait apprécier aussi bien d’autres
facteurs; d’ailleurs, cela dépend encore du
type plus ou moins moderne de la machine
examinée.

Comme l'importance numeérique des grou-
pements est indiquée dans le plan du triage,
on dispose donc d'une base a déterminer
a priort, avec une approximation suffisante
pour le calcul de frais, le rendement du tra-
vail de tabulation.

En désignant par m le nombre de pas-
sages effectués par les fiches A, et le ren-
dement du travail par 4, le temps absorbé
par le travail de tabulation peut étre expri-
mé par la formule que voici:
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Travaux accessoires. Ces travaux consis-
tent a représenter les résultats obtenus sous
forme de relevés, de tableaux; ce sont aussi
les travaux préliminaires, précédant le dé-
pouillement mécanique, ainsi que les travaux
ayant en vue d’éliminer les inéxactitudes
constatées au cours du dépouillement. Le
temps absorbé par les travaux accessoires
peut étre déterminé, avec une exactitude
suffisante pour les buts pratiques, par rap-
port au temps absorbé par les travaux fon-
damentaux du dépouillement. I.a rationalisa-
tion des travaux de dépouillement mécanique
nous méne 4 la diminution progressive de
la durée des travaux accessoires. A 1'Of-
fice Central de Statistique de la Rép. Pol.
le temps absorbé par les travaux accessoires
fait 4 peu pres 15% du temps absorbé par
les travaux de dépouillement mécanique.
En désignant ce rapport par n, le temps
exigé pour les travaux accessoires peut étre
exprimé par la formule suivante:

ti=n (t, -+ttt 1

Adwministration. Alin de simplifier autant
que possible I'évaluation de frais, le temps
absorbé par les travaux d’administration a été
déterminé en proportion du temps absorhé
par tous les autres travaux. A atelier du
dépouillement mécanique a U'Office Central
de Statistique les travaux d’administration
absorbent environ 12Y du temps nécessaire
pour tous les autres travaux. En désignant
pette proportion par #;, on obtient la formule
cour déterminer le temps absorbé par les
travaux d’administration:

bo=(t, bttt b, b 2,). m.

Les maladies et les congés des employés.
Le temps perdu par suite des maladies et
des congés peut étre déterminé en propor-
tion du total du temps nécessaire pour
Vexécution des travaux avec une précision
suffisante pour les buts pratiques. A TVatelier
du dépouillement mécanique a 1'Office Cen-
tral de Statistique la perte de temps par
suite des causes précitées fait environ 14Y%
du total du temps. En désignant cette pro-
portion par 7, la formule pour déterminer
le temps perdu par suite des maladies et des
congés peut étre exprimée comme suit:

te=(t ittt 2t ) n,
L’ensemble des frais de persomnel. ¥tant

dornné le temps nécessaire pour exécuter
tous les travaux respectifs dans leurs phases

consécutives, ainsi que les montants moyens
des appointements de travailleurs, il est
facile de calculer V'ensemble des {frais de
personnel d’apres la formule indiquée a la

page 760.
Frais de matériel

Fiches statistiques. Pendant le dépouille-
ment un certain nombre de fiches subissent
des endommagements ou bien elles doivent
étre retirées par suite de certaines déforma-
tions ou erreurs; donc, il est indispensable
que leur nombre soit toujours un peu su-
périeur a celui strictement nécessaire pour
le dépouillement. La pratique prouve que la
provision de fiches doit s'élever a 5% du
total des fiches nécessaires. En désignant le
pourcentage de cette provision par £ et le
coiit de chaque fiche par g, le cout des fiches
G peut étre calculé comme suit:

I3
G= A4 (1 -+ ;(5) g

Frats dexplodtation de machines. Ce sont
les frais de courant électrique, de graissage,
de pieéces détachées de remplacement, de
menues réparations et, enfin, de conservation
de machines. La pratique nous fournit des
données suffisantes pour déterminer le mon-
tant de ces frais par rapport a chaque fiche
soumise au dépouillement. Si le montant de
ces frais est désigné par f; pour la poingon-
neuse, par f, pour la trieuse et par f, pour
la tabulatrice, on obtiendra la formule sui-
vante pour exprimer les frais d’exploitation
de machines:

A f, +mfy+my fy).

Frais d’amortissement de wmachines. Se
basant sur les données fournies par la pra-
tique, on peut aussi évaluer les frais d’amor-
tissement de machines par chaque fiche sou-
mise au dépouillement. En désignant le mon-
tant de ces frais par g, pour la poingonneuse,
par g, pour la trieuse et par g; pour la ta-
bulatrice, on obtient la formule suivante pour
exprimer les frais d’amortissement:

Alg, +mg,tm gy).

Autres frais de matévicl, lci appartien-
nent les frais de loyer, d’éclairage, de chauf-
fage et de conservation du local, les frais
d’amortissement du mobilier et des installa-
tions accessoires, les frais de fournitures de
burean etc. Ces frais peuvent étre estimés,
avec une précision sulfisante pour les [ins
pratigues, par rapport a chaque fiche soumi-
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se au dépouillement. En désignant le mon-
tant moyen de ces frais par fiche par ¢, on
obtient la formule suivante pour estimer les
autres frais de matériel:

A,
Formule globale des frais du dépouiliement mécanique

La formule globale pour exprimer le to-
tal des frais du dépouillement mécanique est
insérée a la page 763.

En connaissant le nombre global de fi-
ches soumises au dépouillement et aprés
avoir déterminé la valeur des symboles em-
ployés, ou bien par voie des considérations
théoriques ou bien par voie empirique, il est
facile d’évaluer a priors le cont total du dé-
pouillement mécanique. Un exemple d’une
telle évaluation est cité a la page 765. Il en
résulte que les frais de triage et de tabula-
tion, done, les frais des travaux fondamen-
taux, ne font que 11% du total des frais. On
en peut conclure qu’il serait désirable de
diminuer les autres frais et de faire ressor-

tir l'effet des travaux de triage et de tabu-
lation. On est aussi frappé par le fait, que
les frais de personnel ne font que 38Y% du to-
tal des frais, tandis que les frais de matériel
s’élevent & 62Y. On observe la tendance a di-
minuer les frais de matériel grace a une uti-
lisation de plus en plus rationnelle de fiches
et par suite des perfectionnements apportés
aux machines mémes. Il va sans dire que,
pour les pays ou les appointements des
agents sont élevés ’emploi de machines sta-
tistiques a plus d’importance que pour les
pays ol le travail n’est pas cher.

[1 faut faire remarquer que lévaluation
précitée des frais de dépouillement mécani-
que n’a pas pour but I'analyse mathématique
du rapport qui existe entre les frais de dé-
povillement et la quantité de fiches dépouil-
lées; nos formules n’ont pour tache que de
faire connaitre au lecteur, au point de vue
de la pratique, les différents éléments qui
composent 'ensemble des frais du dépouille-
ment mécanique de données statistiques.



