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WYDAWNICTWA GLOWNEGO URZEDU

STATYSTYCZNEGO
Ztotych
1 MALY ROCZNIK STATYSTYCZNY 1934, Wydanie polskie . 1,00
Oddzielne wydania francuskie, angielskie i niemieckie po . 2,00
II ROCZNIK STATYSTYKI MIAST POLSKL Ostatni rocz-
nik za rok 1930 . 4,00
III ATLAS STATYSTYCZNY RZECZYPOSPOLITEJ POLSKIEJ
ydany w r, 1930 . . , 20,00
v KWARTALN]K STATYSTYCZNY
Prenumerata roczna w kraju . 28,00
Cena zeszytu oddzielnego wedlug kalku.lacu kosztow
V STATYSTYKA PRACY {(kwartalnik)
Prenumerata roczna w kraju . , . . . 10,00
Zeszyt oddzielny ' . . . . 3,00
VI STATYSTYKA CEN (kwartahmk)
Prenumerata roczna w kra]u . . . . . 6,00
Zeszyt oddzielny . . . . 2,00
VII HANDEL ZAGRANICZNY (m1e51qczmk)
Prenumerata roczna w kraju . . . . . 32,00
Zeszyt oddzielny . 3,00
VIII WIADOMOSCI STATYSTYCZNE (trzy razy na mlesmc]
Prenumerata roczna w kraju . . 16,00
Zeszyt oddzielny . . 060

IX STATYSTYKA POLSKI Wydawmctwo u:kazu]e sie zeszytami, po-
$wieconemi poszczegélnym zagadnieniom. Do r. 1932 zeszyly opatrzone
byly numeracja rzymska., W latach 1932 i 1933 Statystyka Polski
ukazywala sie¢ w dwéch serjach: A i B, opatrzonych kazda kolejng numeracja
arabska, Od r. 1934 dawne serje zostaly zamkniete i rozpoczeta zostala no-
wa serja C (format znormalizowany A,) z kolejna numeracja arabska.

W serji A Statystyki Polski byly drukowane miedzy in-
nemi:
Drugi powszechny spis ludnosci z dn, 9XII 1931 r, Formula-
rze i instrukcje spisowe (tom 1) . . . . 6,00
Malzenstwa, urodzenia i zgony {tom 27) 5,00
W serji B Statystyki Polski ukaza]o sie mledzy innemi:
Zesz. 13, Mieszkania. Dane tymczasowe na podstawie drugiego

owszechnego spisu ludnosci z dn. 9.XII 1931 . 1,60

w 24, Preliminarze budzetowe zwiazkéw samorzadowych na rok
1933/34 . . . . . . . . 1,60

Serja C

Zesz. la, Statystyka przemyslowa 1932 cz. 1 3,00

w 2 Przyczyny rozbieznosci pomiedzy danemi statys*tykl
polskiej i obce} w zakresie handlu zagranicznego . 3,00
n 3 Statystyka zycia umyslowego i kulturalnego . 1,20

w 6aib, Rocznik handlu Zagranicznego i W M, Gdanska
Czes¢ 1 1 11, 1933 . 6,00

w T Ubbj zwierzat gospodarsklch 1932 .

» 10. Statystyka pocztowa, telegraficzna i telefomczna za

r. 1933 . 1,00

Pelny spis wydawnictw ogh)szony zostaI w Katalogu Wydawmctw
Glownego Urzedu Statystycznego,

Od cen wyzej podenych udziela sig 25% rabatu ksiegarniom, instytu-
cjom paristwowym i samorzqdowym; dolicza si¢ zas koszia wysylki, kiére

obclqza]q nabywee, z wyjqtkiem prenumeraty, do ktérej koszta wysylki sq
juz wiqczone.
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INz. JULJUSZ MILLER

Niebezpieczne momenty w organizacji i przebiegu maszynowe-
go opracowania danych statystycznych *

Maszynowe opracowanie danych statystycznych ma bardzo wiele
stron dodatnich, dzigki ktérym w technice opracowania dat statystycznych
zajmuje coraz poczetniejsze miejsce, wypierajac metody recznej pracy.

Najwazniejsze zalety pracy maszynowej sa mnastepujace:

1) Taniosé (szczegélnie dla opracowas o charakterze masowym).

2) Moznoéé dostosvwania dokladnosci pracy do wymaganego pozio-

mu, co wybitnie wiaze sie z kwestja kosztow.

3) Moznosé stosowania §cislej kontroli kazdego odecinka pracy.

4) Mozno$¢ znacznie wiekszego wykorzystania materjalu pierwotne-

go, anizeli na to pozwala reczne opracowanie,

5) Szybkoé¢ przeprowadzenia opracowania.

6) Moznoé¢ stosowania uproszezen (np. masowe obliczanie wieku na

podstawie dat urodzenia i zajécia badamego faktu).

7) Moznosé wykrywania bledéw w materjale opracowywanym i usu-

wania ich.

Jednak, jak wskazuja nam liczne przyklady 2z praktyki, metoda
pracy maszynowej obok licznych zalet tai w sobie zrédla niebezpieczenstw,

. ! Technika pracy maszynowych opracowai dat statystycznych omawiana jest w na-

stepujacych pracach autora niniejszego artykulu:

a) O dokladnosci oprac ia dat statystycznych przz pomocy maszyn syst. ,,Povers’a’’,
Kwartalnik Statystyczny, r. 1928, tom V, zesz. 1,

b) Historja, rozwéj i stan obecny maszynowego opracowania dat statyslycznych w Gléw-
nym Urzedzie Statystycznym Kwartalnik Statystyczny r. 1930, tom VII, zesz. 2,

¢) Rationalisation du depouillemint mécanique, Revue lnternationale des
Sciences administratives année 1930, Nr. 2,

d) Zastosowanie segregatoréw do masowego obliczania wieku przy maszynowem opracowa-
niu statystyki ruchu naturalnego ludnosci Kwartalnik Statystyczny r. 1933, tom X,
zeszyt 2—3,

e) Podstawy kalkulacji kosztéw maszynowego opracowania dat statystycznych Kwar-
talnik Statystyczny r. 1931, tom VI, zesz. 3.




ORGANIZACJA [ PRZEBIEG MASZYNOWEGO OPRACOWANIA 65

bardzo nieraz groznych dla ostatecznych wynikéw pracy. Dlatego organi-
zator i kierownik opracowania maszynowego dat statystycznych winien ja-
sno zdawaé sobie sprawe z tych niebezpiecznych momentéw, jakie tkwig
w metodzie pracy. Pomoze mu to w naleiytej organizacji opracowania
i utrzymania go na dostatecznym poziomie dokladnosci.

Teorelyczny szemat maszynowej pracy jest prosty. Jednak prostota
ta jest iluzoryczna. Jestesmy swiadkami faktéw, iz szereg préb maszynowego
opracowania dat statystycznych dalo wyniki wysoce niezadawalajace. Zda-
rzaja si¢ wypadki, ze podjete wielkim kosztem maszynowe opracowania dat
statystycznych o charakterze masowym zostaja poniechane.

Powstaje pytahie, gdzie tkwi przyczyna rozdiwicku miedzy bogata
w perspektywy teorja i nieraz przykra rzeczywistoscia.

Autor niniejszego artykulu na zasadzie wieloletniego do$wiadczenia
z maszynowemi opracowaniami dat statystycznych w Gléwnym Urzedzie Sta-
tystycznym i po zaznajomieniu si¢ z przyczynami miepowodzen opracowan,
przyszedl do przekomania, ze istota zla thwi w braku prawidlowego ujecia
tych wszystkich czynnikéw, od ktérych zalezy wybor metody pracy, oraz
braku naleZytego doswiadczenia w poslugiwaniu si¢ metoda pracy maszy-
nowej.

Dlatego, chociaz maszynowe opracowanie poza kwestjg kosztéw wnosi
duze wartoséci w technike pracy, uwazam, iz ostrzezenie przed bezkrytycz-
nem postugiwaniem sie maszynami statystycznemi, wzglednie niedocenia-
niem koniecznosci nabycia niezbednej wiedzy i do§wiadczenia przed przy-
stapieniem do orgamizacji opracowari maszynowych moze zaoszczedzi¢ nie-
jedno przykre rozczarowanie.

Jednem z pierwszych miebezpieczenistw jest bledne stosowanie me-
tody pracy maszynowej. Istnieje u oséb, stykajacych sie z opracowaniem dat
statystycznych, przeswiadczenie, e maszynowe opracowanie nadaje si¢ je-
dynie do dochodzen o charakterze masowym.,

Jest to przeswiadczenie niezupelnie zgodne z rzeczywistoscia i stwa-
rza szkodliwe sugestje. Po pierwsze, pojecie masowego dochodzenia jest
do$é rozciagle. Po drugie, o zastosowaniu maszyn nie tyle decyduje wiel-
koéé badanej masy, ile glebokosé analizy, wielostronnoéé opracowania, Zda-
rza sie, iz koszt maszynowego opracowania dochodzenia masowego przy
szczuplym zakresie analizy materjalu jest wyzszy niz recznego. Natomiast
dochodzenia dotyczace kilku tysigey jednostek obserwacyjnych moze z po-
wodzeniem nadawaé sie do maszynowego opracowania, o ile analiza mate-
rjatu jest doéé rozbudowana.

W kazdym poszczegblnym przypadku musi decydowaé pordwnaw-
cza kalkulacja kosziéw z uwzglednieniem motywéw dodatkowych,

Kwartalnik Statystyczny, zesz. 1, rok 1934, 5



66 INZ, JULJUSZ MILLER

Niestety, metody obliczania kosztéw szczegélnie przy recznej pracy
nie sa $cisle ustalone. Latwiej stosunkowo przedstawia sie sprawa z obli-
czaniem koszté6w maszynowego opracowania®,

Jednakze w wigkszosci wypadkéw wystarczy przyblizone oblicze-
nie kosztéw recznego opracowania, gdyz zwykle decydujemy sig¢ na korzy-
stanie z pomocy maszyn pod warunkiem osiagniecia znacznych oszczednosci,
gdy réznica kosztéw jest dosé jaskrawa, Dlatego wielka $cistosé w oblicza-
niu kosztéw recznego opracowania nie ma decydujacego znaczenia, Punk-
tem podstawowym do wzmiankowanego obliczenia kosztéw recznej pracy
shuzg zwykle wyniki wyjsciowe w postaci tablic uzytkowych wzglednie pu-
blikacyjnych. Daja one moznoéé ogélnego obliczenia lczby elementéw rgcz-
nej segregacji i notowan w tablicach roboczych oraz liczby skladnikéw do
sumowania. O ile w wypadkach obszerniejszych dochodzen korzystamy
z kart pomocniczych (pierwowzér karty maszynowej), nalezy ujaé jeszcze.
koszt sporzadzenia tych kart i przeniesienia na nie danych z podstawowych
dokumentow,

Intensywnoéé recznej segregacii lacznie z adnotacjami w tablicach
roboczych waha sie zwykle okolo 300 segregacyjnych jednostek na 1 go-
dzine pracy 1 pracownika. Intensywnoéé sumowania przy postugiwaniu sie
elekirycznemi sumatorami waha sie $rednio okolo 500 sktadnikéw na go-
dzing, przyczem, o ile skladnikami sa liczby 2 — 3 cyfrowe, intensywnosé
moze przekroczyé 1000 sktadnikéw na 1 godzine pracy 1 pracownika. Przy
sktadnikach, ktéremi sa liczby wielocyfrowe (ponad 5), wydajno$é moze byé
nizsza niz 500 na 1 godzineg pracy 1 pracownika,

Koszty opracowania zasadniczo dzielimy na robocizne i wydatki rze-
czowe. Do wydatkéw rzeczowych nalezy odnie$é oprécz zwyklych wydat-
kéw kancelaryjnych amortyzacje 1 konserwacje maszyn i przyrzadéw po-
mocniczych, koszt najmu lokalu, utrzymanie go w porzadku, oéwietlenie.

Koszty robocizny choéby w przyblizemiu znajdziemy, obliczywszy
ilos¢ pracowniko-godzin na podstawie iloéci elementéw pracy i orjentacyj-
nych intensywnoéci. Doda¢ do tego nalezy koszty administracyjne i wpro-
wadzié¢ poprawke, uwzgledniajaca urlopy i choroby pracownikéw. Mozna
w przyblizeniu przyjaé, iz koszty administracyjne stanowia od 10 do 20%
kosztow robocizny, czas za§ stracony ma choroby, urlopy i opuszczenia pra-
¢y z réznych powodéw wynosi okolo 15% czasu robocizny.

Nalezy dodaé, iz przy poréwnawczem zestawieniu kosztéw mozna nie
ujmowaé tych momentéw pracy, ktére musza byé wykonane w wypadku
recznego i w wypadku maszynowego opracowania, naprzyklad rewizje zu-
pelnosci i dokladnosci materjatu. Majac chociazby przyblizo-
ne sposoby obliczania kosztéw recznej i maszyno-

1 QObacz Podstawy kalkulacji kosziéw maszynowego opracowania dat statystycznych 1. ¢
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wej pracy, winnismy przedewszystkiem oceni¢ obie metody pod katem
widzenia oszczedno$ciowym.

Z tego punktu widzenia decyzja o zastosowaniu pracy maszynowej
jest pierwszym niebezpiecznym momentem, ktéry naleizy ocenié¢ mozliwie
jak najskrupulatniej. Jak wykazalem bowiem w swej pracy p. t. Podstawy
obliczenia kosztéw maszynowego opracowania dat statystycznych koszty
rzeczowe przy stosowaniu maszyn sa bardzo znaczne i moga wynosi¢ ponad
60% ogétu kosztéw, W razie nieprawidlowej oceny i koniecznoséci zanie-
chania pracy maszyn moiemy si¢ narazi¢ na niepotrzebne i nieraz bardzo
duze straty.

Dla przykladu pozwole sobie przytoczyé w ogélnych zarysach zesta-
wienie kosztow maszynowego i recznego opracowania dla dwu opracowan 1.
Jednego, obejmujacego znaczna mase statystyczna ale o do§é szczuplym
zakresie badania i drugiego, dotyczacego mniejszej masy ale poddanej szer-
szemu badaniu,

I przyktad., Przypusémy, ze mamy do zbadania 1 rocznik pobo-
rowych w ogélnej ilosci 300 000 oséb. Przedmiotem badari jest $rednia waga
i wzrost poborowych w okregach P. K. U, (powiatowe komendy uzupelnien)
z uwzglednieniem wyznania poborowych.

Dokumentem podstawowym bedzie karta indywidualna, zawierajaca
dane o wyznaniu poborowego, wzroécie i wadze. Zakladamy, iz materjal jest
zgrupowany wedlug okregéw P. K, U.

Przy recznem opracowaniu bedziemy musieli posegregowaé karty in-
dywidualne wedtug wyznania poborowych z ustaleniem ilosci poho-
rowych kazdego wyznania, Zakladamy, iz bedziemy badali 9 wazniejszych
wyznafi, Inne wyznania polaczone zostana w grupie mieszanej. Po ukon-
czeniu segregacji zsumujemy na sumatorach elektrycznych w obrebie kazdej
grupy wyznamiowej dane o wzroscie, nastepnie dane o wadze, Dzielac otrzy-
mane wyniki na ilosci poborowych w grupie, otrzymamy séredni wzrost
wzglednie $rednia wage. Z opisu pracy wynika, iz ilo§é elementéw segrega-
cji wyniesie 300 000, Ilosé skladnikéw przy sumowaniu wyniesie 600 000. Pra-
ce wstepne (rewizja zupelnosci i doktadnoséci materjatu) jak réwniez oblicze-
nie $rednich pomijam, ¢dyz maja one miejsce i przy maszynowem wykonaniu
opracowania. Przy obliczaniu robocizny przyjme jako orjentacyjna wydaj-
nos¢ recznej segregacji 300 kart na | godzing 1 pracownika. Przy sumowa-
niu — 500 sktadnikéw na 1 godzing 1. pracownika. Jako oplate przyjme
1 z1. 20 gr. za 1 godzine pracy szeregowego pracownika i 2 zt, 50 gr. za 1 go-
dzine pracy kierownictwa. ‘

! Chociaz przyklady maja za zadanie wskazaé tylko oﬁélna droge rozumowania,
oparte sa na danych z praktyki Oddzialu Maszyn w Glownym Urzedzie Statystycznym,

5
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Praca przeprowadzona ze 100% kontrola.

Orjentacyjny kosztorys recznego opracowania bedzie nastepuiacy:

Reczna segregacja 2 000 godz.
Sumowanie : 2 400 godz.
Opuszczenia, urlopy, choroby, 660 godz.
Razem 5 060 godz. po 1 zi 20 gr. 6 072 2L
Kierownictwo . 750 godz. po 2 zl. 50 gr. 1 875 zL
Amortyzacja i remont sumatoréw 1 000 zi.
Inne wydatki 500 zl.
Razem 8 447 zl.
Z zaokragleniem 8 500 zl.

Orjentacyjny kosztorys tego opracowania przy uzyciu maszyn staty-
stycznych bylby nastepujacy przy zalozeniu, iz wydajnosé pracy dziurkowa-
nia kart maszynowych wyniostaby okolo 250 kart na 1 godzine 1 pracowni-
ka, wydajnoéé¢ pracy kontroli dziurkowania okolo 200 kart na 1 godzine
1 pracownika, wydajnodé segregowania okolo 5 000 kart na 1 godzine pracy
1 pracownika i wydajno$é sumowania 3 000 kart na 1 godzine pracy tabulato-
ra. Oplaty za prace jak przy pracy recznej. Amortyzacja maszyn, koszt kart
maszynowych zgodmnie z danemi w mej pracy p. tyt. Podstawy kalkulacji
kosztéw maszynowego opracowania ‘dat statystycznych z uwzglednieniem
obecnej konjunktury rynkowe;j.

Dziurkowanie kart maszynowych 1 200 godz.

Kontrola 1200

Nadkontrola 120

Segregacja 60

Tabulacja 100 ,

Prace pomocnicze 100 ,

Choroby, urlopy, opuszczenia 400
Razem 3 180 godz. po 1 z1. 20 gr. 3 816 zi.
Kierownictwo 15% robocizny 450 godz. po 2 zbL 50 gr. 1125 z1.
Razem robocizna 4 941 zi.

Koszty rzeczowe:

330 000 kart maszynowych po 9 zi. 50 gr. za 1 000 3 135 zI.
Amortyzacja dziurkarek i kontrolerek 420 z1.
" segregatorow 14 z1
" tabulatoréw : 500 zl.
Razem koszty rzeczowe 4 069 zt-
Ogotem koszty maszynowego opracowania 9 010 z1.
Z zaokragleniem 9 000 zI.

1 Kmbrtyzaéie sumatora obliczono na 5 lat pracy przy 100% wyzyskaninu maszyny.
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Poréwnanie orjentacyjnych zestawiefi kosztow recznego i maszyno-
wego opracowania wykazuje, iz maszynowe opracowanie jest nieco droisze.
Biorac pod uwage przyblizony charakter kosztoryséw mozemy
stwierdzi¢ tylko, iz pod wzgledem kosztéw maszynowe opracowanie nie ma
w danym wypadku zadnej przewagi nad recznem,

~Drugi przyktad.

Mamy do zbadania materjal jednodniowego spisu ludnosci w war-
szawskich domach noclegowych, schroniskach miejskich dla bezdomnych
i przytulkach dia starcow i kalek, Ogotem okoto 6000 oséb. Badamy ozna-
czong ludno§é wedtug plci, wyznania, wieku, wyksztalcenia i zawodu subjek-
tywnego. Uwzgledniamy nastepujgce kombinacje cech:

1) pleé, wyznanie, wiek

2) pleé, wyznanie, wyksztalcenie,

3) ple¢, wyznanie, zawdéd subjektywny.

Materjalem podstawowym sa indywidualne karty spisowe.

_ Przy recznem opracowaniu bedziemy mieli okolo 40000 elementow
segregacii. Biorac pod uwage doéé¢ daleko idacy podzial materjalu a takze
prace laczenia pewnych grup przewidujemy, iz wydajnoéé recznej segregacii
z wpisywaniem do tablic i liczeniem nie przekroczy 200 elementéw na 1 go-
dzine pracy 1 pracownika, Kontrola pracy 100%.

Orjentacyjny kosztorys bedzie nastepujacy:

Reczna segregacia 200 godz.
Kontrola 200 .,
Opuszczenia, choroby, urlopy 60 |,
Razem 460 godz, po 1 zl. 20 gr. 552 zh
Kierownictwo 100 godz. po 2 zl. 50 gr. 250 zL.

Ogitem 802 zi.

Innych kosztéw nie bierzemy pod uwage.

Maszynowe opracowanie

Przewidujemy, iz wydajnosé dziurkowania wyniesie okolo 200 kart na
1 godzing pracy 1 pracownika. Kontrola okolo 150 kart na 1 godz. pracy
1 pracownika. Segregacja okolo 2000 kart na 1 godzing pracy 1 pracownika.
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Na zasadzie tych danych otrzymamy:

Dziurkowanie 30 godz.
Kontrola 40 godz.
Nadkontrola 5 godz.
Segregacja 20 godz.
Prace pomocnicze 20 godz.
Urlopy, choroby, opuszczenia 12 godz.
Razem 127 godz. po 1 zl. 20 gr. 152 zL 40 gr.
Kierownictwo 15 godz. po 2 z1. 50 gr. 37 zl. 50 gr.

Razem robocizna 189 zI. 90 gr.

Koszty rzeczowe

6 600 kart maszynowych po 9 zi. 50 gr. 62 zi. 10 gr.
Amortyzacja i obsluga dziurkarki 10 zh
" " segregatora 4 z1.

Razem koszty rzeczowe 76 zt. 70 gr.

Ogotem koszty maszynowedo opracowania 266 =1, 60 gr.
Z zaokragleniem okolo 270 zlotych.

W danym wypadku widzimy, iz badana masa statystyczna nie jest
wielka, Jednak koszty maszynowego opracowania sa jaskrawo mniejsze niz
recznego. Omawiane przyklady maja na celu uwypuklenie drogi
rozumowamnia, Chcialem na tych przykladach dobitnie zaznaczyé, iz
przy wyborze metody pracy recznej lub maszynowej nie naleizy sie sugero-
waé wielko§cia masy badanej a écisle zwazyé wplyw zakresu badania.

Nieprawidlowy wybér metody pracy, mniej groiny przy niewielkich
opracowaniach, przy masowych, ogarniajacych np, dziesiatki miljon6w bada-
nych faktéw, moze byé przyczyna ogromnych strat, siggajacych setek tysie-
cy a nawet miljonéw zlotych.

Niebezpiecznym momentem w organizacji maszynowego opracowania
jest sprawa wyboru maszyn, Chodzi tu nietyle o system maszyn ile o wza-
jemny stosunek dziurkarek, segregatoréow i tabulatoréw a takze o to, czy
kupowaé maszyny na wlasnogé, czy tez wynajmowacé. Kosztorysy maszyno-
wego opracowania sg zwykle ukladane z uwzglednieniem optymalnego wy-
korzystania maszyn, Prakiycznie zadé ta sprawa nie rozwiazuie si¢ do&é la-
two. Przypusémy, ze obliczenie wykazalo, iz opracowanie state (np. docho-
dzenie powtarzane co miesiac) wymaga 800 pracowniko-godzin dziurkarek,
100 pracowniko-godzin segregatoréw i 100 pracowniko-godzin tabulatoréw.
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Jesli przyimiemy, iz przy pracy 1 zmiany 1 maszyna pracuje okoto 170 godz.
miesiecznie, to bedziemy musieli rozporzadzaé¢ 5 dziurkarkami, 1 segregato-
rem i 1 tabulatorem.

O ile dziurkarki beda wykorzystane dosé dobrze, to segregator i ta-
bulator beds czesciowo nieczynne. Sprawa pogorszy sie, jesli wykonanie ma
charakter terminowy. Przypu$émy, iz opracowujemy dokumenty statystyki
handlu zagranicznego. Deklaracje do opracowania wplywaja stopniowo
i codziennie. Po uplywie miesiaca mnalezy mieé wyniki handlu w przeciagu
5 dni. Z tego wynika, iz 100 godz. segregacji i 100 godz. tabulacji musza by¢
wykonane mniej niz w 5 dni, np. w 4 dni, biorac pod uwage kolejnos¢ ope-
racji. Wtedy pozostaje jedyna ewentualno$é orgamizowania pracy segregaciji
i tabulacji w 3 zmiany. Postawione zagadnienie wiaze sie z kwestja przemy-
slenia $cislego harmonogramu pracy, przewidzenia i uwzglednienia mozli-
wych niespodzianek (remont maszyn, ponowne dziurkowanie zepsutych
kart w czasie pracy i t. d.). Harmonogram jest jeszcze niezbedny z tego po-
wodu, iz wykonywanie pracy w tempie bardzo szybkiem z uwzglednieniem
duzej ilodci materjalu kartkowego kryje miebezpieczefistwo w stosunku do
doktadnosei pracy. Nastepnie powstaje kwestja zatrudnienia pracownikéw
przy segregatorach i tabulatorach w czasie, gdy oznaczone maszyny nie ma-
ja pracy. Przytoczone wyzej uwagi doprowadzaja do logicznej konkluzji, iz
wzmiankowane trudnosci mozna racjonalniej rozwiazaé, gdy mamy wieksza
ilogé¢ opracowan do wykonania z wyznaczeniem odpowiedniego terminu wy-
konania kazdego z opracowan.

Zagadnienie kupna lub wynajmu maszyn jest bardzo skomplikowane.
Kazdy z wyszczegolnionych sposobéw zaopatrywania sie w ~maszyny ma
swe dodatnie i ujemne strony.

Eksploatacja maszyn kupionych w kalkulacji, a najczesciej w kalku-
lacji niedo$¢ przemyélanej, moze wypa$é taniej. Ale mamy tu do czymienia
z szeregiem trudnoéci, ktére mogs unicestwi¢ dodatnie strony kupna, Prze-
dewszystkiem mamy klopot z utrzymywaniem maszyn w nalezytej technicz-
nej sprawnoéci. Nie nalezy zapominaé, iz podstawowym warunkiem prawi-
dlowego przebiegu maszynowego opracowania jest nalezyta sprawnosé ma-
szyn, Tymczasem maszyny sa naogél bardzo skomplikowane i przy nieod-
powiednim technicznym dozorze bardzo kaprysne. W pierwszym roku po
wakupie sprawa zwykle przedstawia si¢ znosnie. Ale potem, w miarg zuzy-
wania si¢ cze$ci, trudnosci wzrastaja. Specjalistéw mechanikéw od tych ma-
szyn w Polsce jest bardzo niewielu, Mozna coprawda korzystaé z ustug me-
chanikéw firmy, kiéra sprzedala nam maszyny. Ale w ten sposé6b wpadamy
w techniczng zalezno§é od okreslonej firmy. Taka zalezno§é¢ z motywoéw zu-
pelnie zrozumialych nie jest pozadana.

Jest jeszcze jeden wzglad natury ogélnej.- Mianowicie najcze$ciej or-
ganizacje, poslugujace sie maszynowem opracowaniem dat statystycznych,
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nie posiadaja kierowniczych technicznych sil do$é wyrobionych, aby z zu-
pelnem zrozumieniem oceniaé i usuwaé techniczne trudnosci przy eksplo-
atacji kupionych maszyn. Oprécz tego ogélne kierownictwo danej orgami-
zacii zmuszone jest do rozpatrywania i decydowania spraw nie wchodzacych
w zakres jego bezposéredmich zadan i uzdolnien. Nie méwiac juz o tem, iz to
zalatwienie moze byé mylnem, samo odciaganie uwagi od zadat bezpodre-
dnich jest bardzo szkodliwe i oczywiscie kosztowne. Z tych wzgledéw kup-
no maszyn na wlasno§é moze mieé racje bytu w organizacjach bardzo du-
Zych, gdzie koszt opracowart na maszynach jest porzadku setek tysigey
ztotych. Pod tym warunkiem koszt eksploatacjii maszyn we wlasnym zakre-
sie moze daé dodatnie wyniki. Wynajmowanie maszyn jest w kalkulacji nie-
co drozsze. Prawdopodobnie firmy biora pod uwage koniecznoéé szybszej
amortyzacji maszyny.

Z punktu widzenia racjonalnej gospodarki skrécenie czasu amorty-
zacii maszyn jest bardzo pozadane, gdyz daje moino$é stosowania nowych
ulepszonych modeli,

Przy maszynach wynajmowanych zastapienie starszych modeli now-
szemi nie jest zwiazane ze zbyt wielkiemi kosztami. Dla maszyn kupionych
zawsze jest do§é trudno okresli¢ koicowymoment amor-
tyzacjii dlatego unowoczesnienie parku maszynowego jest trudnmiejsze.

We wszystkich wypadkach niewielkich opracowan, ktérych koszt
jest porzadku mawet dziesiatkéw tysiecy zlotych, uwazalbym za wska-
zane poslugiwanie si¢ maszynami wynajetemi, gdyz odpadaja te wszystkie
klopoty, ktére zwiazane s z konserwacja maszyn we wlasnym zakresie.
Osobiscie wwazam, iz firmy produkujace maszyny statystyczne dochodza
do przekonania, iz w ich dobrze zrozumianym interesie leZy raczej wyna-
jem maszyn a nie sprzedaz?, Przypuszczam, Ze warunki wynajmu maszyn
beda coraz lagodniejsze 1 kupno maszyn bedzie nalezeé¢ do rzadkich wy-
padkéw.

Po przezwyciezeniu opisanych wyzej trudnosci przed organizatorem
maszynowego opracowania dat statystycznych powstaje. trudnos¢ $wia-
domego ustosunkowania sie do dokladnosci, z jaka
opracowanie ma byé wykonane, W momencie tym tkwia duze niebezpie-
czefistwa. Musimy uprzytomnié sobie, iz zaréwno materjal pierwotny jak
i opracowanie moga byé Zrodlem bledow. W pewnych przypadkach,
gdy chodzi o zupelna $§cislodé, nalezy znalezé droge do usu-
niecia wszystkich bledéw. Jest to zasadniczo mozliwe, ale i kosztowne.
W innych przypadkach mozna sie zadowolnié mniejsza $cisloscia i pewna
ilo§¢ bledéow tolerowaé. Jednakze musimy zawsze wiedzieé,

t Obecnie firmy podejmuja si¢ nmawet wykonywania opracowair na maszynach za
ryczaliowem wynagrodzeniem. Przyklad. Dziurkowanie i kontrola kart maszynowych ma-
terjaléw spisowych w Niemczech, Hollerith Nachrichten, Heft 28, 1933,
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czy wyniki opracowania nie beda zbyt skazone Ma-
my do oceny 3 elementy: 1. Warto$é materjalu pierwotnego pod wzgledem
stopnia wiarogodno§ci zawartych w nim. danych; 2. Mozno§é popelnienia
w trakcie opracowania pewmej ilosci bledéw; 3. Wymagany poziom do-
kladnosci opracowania. Orgamizator winien tfe elementy ocenié
mozliwie jak najskrupulatniej, gdyz od tego zalezy $cislejszy wybér metod
pracy, co jest réwnoznaczne z ustaleniem poziomu kosztu opracowania.
Nie dos$¢ skrupulatna ocena tych elementéw moze doprowadzi¢ do znieksztal-
cenia wynikéw opracowania i to znieksztalcenie moze byé niezauwa-
2one. W tem tkwi najwieksze mniebezpieczenstwo
i to jest przyczyna wielu organizacyjnych niepowodzedA i rozczarowan
w warntoéci metody zastosowania maszyn statystycznych. Jest przyjeta za-
sada, iz przed opracowaniem czy to reeznem, czy maszynowem materjaly
podstawowe sa poddawane badaniu pod wzgledem zupelnosci i dokladnosci
zawartych w nich danych. Organizator maszynowego opracowania musi
wnikliwie ocenié rezultaty tej rewizji i dostosowa¢ do tych wynikéw me-
tody swej pracy. §cisle si¢ to bowiem wiaze z jego stosun-
kiem do tych bledow, ktére moga powstaé w trakcie pracy ma-
szyn, Poniewaz jest to moment dla opracowania niestychanie wazny, po-
staram sie nieco szerzej wyja$ni¢é mozliwosci powstawania bledéw w po-
szczegolnych etapach maszynowego opracowania.

Dziurkowanie

Przy przenoszeniu danych z materjatu pierwotnego na karty maszy-
nowe bledy moga powstaé z nastepujacych powodéw. ,

1. Z winy materjalu wzglednie blednej symbolizacji zawartych w nim
pojeé. (Symbolizacja — zamiana pojeé na znaki liczbowe). Mam tu na
my$li niewyrazne zapisy, przekreslenia, gmatwajace istotny sens rzeczy,
zapisy w nieodpowiednich rubrykach, opuszczenia i t. p.,

2. Z powodu niedostatecznego opanowania pracy,

3. Z winy pracownika (nieuwaga),

4. Z winy systemu maszyny,

5. Z winy niedokladnego fuanc;onowama maszyny,

6. Z winy nieodpowiednich warunkéw pracy.

Bledy dziurkowania wykrywane sa przez kontirole dziurkowania,
ktéra bywa wzrokowa lub maszynowa. Kontrola wzrokowa polega na po-
réwnaniu danych z dokumentéw pierwotnych z damemi przeniesionemi na
karte maszynowa, przyczem mozna odezytywaé te dane bezposrednio z kar-
ty, wzglednie ze wstegi papierowej, wydrukowanej przez tabulator.

Kontrola wzrokowa nie jest dostatecznie skuteczna. Zalezy ona cal-
kowicie od uwagi pracownika. Nawet najlepszy pracownik moze mieé mo-
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menty roztargnienia, wywolane réznorodnemi przyczynami., Wtiedy kontrola
staje sie bardzo problematyczna. Dlatego kontroli wzrokowej nie naleiy
rozpatrywaé, jako metody usuwania bledéw dziurkowania, Jest to tylko-
sposéb utrzymania dziurkowamia na pewnym poziomie dokladnosci. Rezul-
taty wzrokowej kontroli moga sluzyé tylko jako wykladnik osiaganej do-
kladnosci dziurkowania. Lepsze rezultaty daje wzrckowa konmtrola, prowa-
dzona jednoczesnie przez 2 osoby, z ktérych jedna odczytuje dame z do-
kumentéw, druga zaé poréwnywa te dame 2z danemi karty maszynowei.

Pod wzgledem skuteczmosci najlepsza jest kontrola maszynowa,

Dobrze przeprowadzona komtrola maszynowa daje prawie 100%-owa
gwarancje wyeliminowania bledéow dziurkowania.

Dziurkowanie i kontrola dziurkowania, jak wykazalem w wyzej
wzmiankowanej pracy Podstawy kalkulacji kosztéw maszynowego opraco-
wania dat statystycznych, jest najdrozszym etapem pracy i jednoczesnie
najniebezpieczniejszym. Na t¢ czeéé pracy organizator winien zwrécié spe-
cjalna uwage, i dlatego nieco szerzej oméwie powstawanie bledow w tem
stadjum pracy w porzadku wyzej wymienionych przyczyn.

Wplyw stanu opracowywanego materjatu

Jak wiadomo dokumenty podstawowe, zawierajace dane o rozpatry-
wanej masie statystycznej, sa na samym poczatku opracowania badane pod
wzgledem zupelnosci i wiarogodnosci zawartych w nich danych. Organiza-
tor pracy maszynowej winien wyniki badan $ci§le rozwazyé. Jest to moment
bardzo wazny, gdyz pozwala zorjentowaé si¢ co do stopnia i charakteru
kontroli dziurkowania i decyduje o kosztach opracowania, Jesli wstepne
badania naprzyklad wykaza, iz materjal pod wzgledem zupelnosci i do-
kladnosci danych jest zupelnie dobry i wymaga $cistego odzwierciadlenia,
wybieramy metode pracy, zapewniajaca wigksza dokladnos$é, chociaz prze-
waznie drozsza. ]

W przypadkach, w ktérych stopieii dokladnosci danych jest mniejszy
i gdzie mozna okresli¢ granice dopuszczalnej dokladmosci, wybieramy me-
tode kontroli dziurkowania, chociazby mniei dokladna ale dla danych wa-
runkéw odpowiednia.

Aby byé lepiej zrozumianym przytocze jake przyklad opracowanie
statystyki ruchu naturalnego ludnosci. Wiemy, iz z powodu calego szeregu
przyczyn informacje tego materjalu nie moga byé w zupelnodci éciste (na-
przyklad o przyczynach zgonu). Dalej jest to duza masa statystyczna,
w ktérej bledne nawet informacje o poszczegélnych jednostkach nie maja
wickszego wplywu na ksztaltowanie sie ostatecznych wynikéw opracowania.
Stad wysnuwamy wniosek, i2 dokladno$é i, co z tem jest zwiazane, kosz-
townoé¢ opracowania winny byé odpowiednio do tego dostosowane. Po-
niewaz najkosztowniejsza operacja pracy maszynowej jest dziurkowanie
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i kontrola, to zmmiejszenie stopmia kontroli dziurkowania moze wydatnie
zmniejszy¢é koszt opracowania. Ot6z w granicach wymaganej dokladnosci
mozna zmniejszyé w danym wypadku kontrolg dziurkowania naprzyklad
do 30% pod warunkiem, iz osoby dziurkujace w zupelnosci opanowaly swa
prace. Zadaniem kontroli w danym wypadku jest nie tyle usuwanie ble-
déw dziurkowania, co kontrola poziomu dokladnosci dziurkowania i ustrze-
Zenie sie przed bledami o charakterze systematycznym,

Z wyzej wymienionych przyczyn przy opracowaniu materjaléow spisu
ludnosci z 1931 roku przewiduje si¢ zastosowanie czesciowej tylko kontroli
dziurkowania. Zwracam jeszcze raz uwage, ze cze$ciowa kontrole dziurko-
wania dla okreslonych opracowari mozna stosowaé tylko w stosunku do
pracy os6b dziurkujacych, wykonywajacych ja z dostateczna i ustalona do-
ktadnoscia.

Jako przyklad ujemmego wplywu stanu opracowania dokumentéw na
przebieg pracy dziurkowania i dalej na caloksztalt wynikéw przytocze
opracowanie statystyki szkolnictwa powszechmego z roku 1931/1932, ktére
zostato dokonane w Oddziale Maszyn Gléwnego Urzedu Statystycznego.

Jednostkg tu badana jest szkola powszechna. Omawiame byly: ro-
dzaj szkoly, charakter miejscowosci, liczba dzieci podlegajacych obowiaz-
kowi przymusu-szkolnego w obwodzie danej szkoly z podziatlem wedlug
sposobu dostosowania si¢ do tego przymusu, liczba uczniéw w szkole z po-
dzialem wedlug roku urodzenia, liczba uczniéw korczacych szkole, liczba
nauczycieli w szkole. Oprécz tego materjal zawieral informacje, dotyczace
powierzchni pomieszczert i inne, ktére nie zostaly ogarni¢te maszynowem
opracowaniem,

Z opisu widzimy, iz materjal zawieral informacje zasadniczo $ciste
i wyrazajace sig¢ liczbami wielocyfrowemi. Z tego powodu bledy opracowa-
nia moglyby w znacznym stopniu skazi¢ wyniki i uezynié je malowartoscio-
wemi, a moze i bezwarto§ciowemi. Biorac to pod uwage zastosowano moz-
liwie najécislejsze metody kontroli dziurkowania. W trakcie opracowania
skonstatowano, iz najwierniejsze odtworzenie informacji materjalu w danym
wypadku nie da' zadawalajagcych wynikéw, gdyz materjal ma wvsterki.
W pewnych miejscach poplatano liczbowe informacje, dotyczace rézaych
szk6l. W innych znowu suma skladnikéw (uczniowie wedlug roku urodze-
nia) nie odpowiadala podanej ogélnej ich iloei i t. d.

Wobec tego wykorzystywujac uklad materjalu, przemyslano taka me-
tode maszynowego opracowania, ktéra pozwolila na wykrywanie niezgodno-
§ci w opracowywanych dokumentach i usuwanie ich. Jest to przyktad bar-
dzo ciekawy wykorzystania wlasciwosci pracy maszyn statystycznych i opra-
cowywanego materjalu dla kontroli stanu informacji materjalu pierwotne-
go i wprowadzenia wskutek tego odpowiednich korektyw., Dzieki temu
otrzymano ogbélne wyniki pracy odpowiadajace postawionym wymaganiom.
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Korzystajac z ilustracji danego przykladu, chcialbym zwroci¢ uwage
czytelnika na czesto popelniany blad przy ocenie wynikéw pracy maszyn.
Mianowicie nie docenia si¢ najczesciej tego ujemnego wplywu, ktéry ma
na przebieg pracy wadliwy stan materjalu wzglednie jego uprzednie przy—
gotowanie {symbolizacja liczbowa pojeé). Usterki pracy maszynowej sa
stosunkowo latwe do wykrycia i zawsze mozina zastosowaé odpowiednia
$cisla metode pracy. Natomiast wady materjalu moga by¢ niewyktyte
i opracowanie pozornie dobre moze w rzeczywistosci byé malowartoiciowe.
Przytocze tu kilka spostrzezef co do najezesciej spotykanmych usterek opra-
cowywanego materjalu, Przedewszystkiem format dokumentéw, ich uklad,
gatunek papieru zwykle nie odpowiadaja wymaganiom pracy maszynowej.
Dokumenty czesto sa zupelnie niepotrzebnie zbyt wielkiego formatu, in-
formacje wpisywane sa w ten sposob, Ze oscba dziurkujaca i kontrolujaca
tatwo myli sie co do ich kolejnosci, zbyt niski gatunek papieru dokumen-
téw powoduje ich przedweczesne niszczenie lub sprawia trudnoéei przy
opracowaniu. Np. zbyt mala sztywnodé papieru dokumentéw nie pozwala
na dogodne umieszczenie ich na pulpitach dziurkarek syst. ,Poversa”.
Organizator pracy maszynowej winien braé udzial w miare moznosci w pro-
jektowaniu dokumentéw podstawowych, aby mogly byé uwzglednione wy-
magania pracy maszynowej.

Dalej, poniewaz zapisy wypelniane sa przewaznie odrecznie, w gre
wchodza roine charaktery pisma oséb dokonywajacych zapisu. Na spe-
cjalna uwage zasluguja dane liczbowe. Tutaj sposob pisania cyfr przez
rézne osoby moze doprowadzié do mylnego-ich odczytywania
przez osoby dziurkujace i kontrolujace i byé powo-
dem masowych bledéw.

W Oddziale Maszyn Gléwnego Urzedu Statystyczmego zachserwowa-
no, iz majwiecej klopotéw dostarcza 0, ktére majac dodatkowy ogonek
u gory moze byé odezytywane jako 6, lub z ogonkiem u dolu jako 9. Na-
stepnie 3 bywa czesto w pisowni zblizone do 8, 2 do 5, 1 do 4, lub 0 i ¢, d.
Nie zawsze zachowywana jest ustalona kolejnosé zapiséw.

Zdarza sie czesto, iz informacje wpisywane sa do drukowanych for-
mularzy. Jednoczesme w obiegu moga by¢ formularze, zawierajace te same
pytania, ale w innym ukladzie (wypadek zmiany formularza), Poniewaz
dziurkowanie odbywa sie w tempie bardzo szybkiem, i osoba dziurkujaca
przyewyczaja sie do ukladu formularza, o napotkawszy formularz o in-
nym, a czesto zblizonym ukladzie, nie zwrdci uwagi na réinice. Stad moz-
noéé¢ masowego bledu, szczegélnie w wypadkach stosowania czedciowej tylko
kontroli dziurkowania. ‘

Na specjalna uwage zasluguje przypadek, gdy opracowuié si¢ nie
oryginalne dokumenty, a odpisy z nich, wzglednie wyciagi. W tych przy-
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‘padkach oprécz usterek, jakie moga tkwi¢ w oryginalach, dojda jeszcze
znieksztalcenia przy robiemiu odpiséw, wzglednie wyciagow. Wyzej przy-
toczony przyklad opracowania statystyki szkolnictwa powszechnego z roku
1932/33 jest w tym wzgledzie bardzo pouczajacy, gdy opracowywano odpi-
sy wykazéw i zaobserwowano wiele bledéw, dotyczacych znieksztalcenia
kolejnosci zapisow.

Organizator maszynowego opracowania winien ocemni¢ wplyw symbo-
lizacji dokumentéw (zamiana zapisbw pojeciowych na symbole liczbowe)
na ksztaltowanie sie dokladnosci pracy. Uwagi umieszczone wyzej, dotycza-
ce czytelnosci i nalezytej kolejnosci zapisow w dokumentach, obowiazuja
oczywiscie i symbolizacje. Lecz sama symbolizacja moze byé w calosci lub
czesciowo stosowana wadliwie. Osoby, zamieniajace w dokumentach poje-
cie na symbole liczbowe, moga popelniaé metodyczne bledy jako rezultat
niezupelnego opanowania instrukcji symbolizacji wzglednie z powodu nie-
jasnosci instrukcji i mozZnosci dowolnej interpretacji. Tego rodzaju bledy
moga zasadniczo byé doéé trudme do wykrycia i najczesciej pozostaja nie-
zauwazone, o ile w dosé jaskrawy sposéb nie powoduja =znieksztalcenia
wynikéw opracowania. Uwagi te maja specjalne znaczenie przy symbolizacii,
wykonywanej pamigciowo przez osoby dziurkujace. W wielu wypadkach
mozna przy pomocy maszyn statystycznych (segregatorow i tabulatorow)
droga odpowiednio przemys$lanego dochodzenia sprawdzié wartosé symbo-
lizacji i otrzymaé cenne wskazéwki do wprowadzenie niezbednych popra-
wek. Zaznaczam, iz te metode stosuje sekcja naukowo-redakcyjna Biura
Powszechnych Spiséw do zbadania i sprawdzenia szeregu zagadnien, doty-
czacych symbolizacji materjaléw spisu ludnosci z 1931 roku.

Po uwzglednieniu wplywu stanu materjalu i poziomu wykonania
symbolizacii na przebieg dziurkowania rozpatrze wplyw indywidualnosei
pracownika, Jesli bedziemy rozporzadzali wzorowym materjalem pier-
wotnym, jesli nasze maszyny beda pracowaly idealnie, to jednak przy
przenoszeniu danych z dokumentu na karty maszynowe musimy sie liczyé
z pewna iloScia bledéw, zaleina od stanu opanowania pracy przez pra-
.cownika, jego wlaéciwoséci psychicznych oraz stanu psychicznego w trakcie
wykonywania pracy. Pierwszorzedne znaczenie ma stopieni opanowania pra-
cy. W poczatku, gdy praca myélowa osoby dziurkujacej jest najwieksza,
a co za tem idzie zmeczemie psychiczne wystepuje predzej i mocniej, pra-
cownik popelnia najwigksza ilo§é biedéw. W miare opanowania pracy i na-
stapienia pewnej automatyzacji procesu mys$lenia, % bledéw spada, aby po
zupelnem opanowaniu pracy ustalié sie na pewnym poziomie, charaktyry-
stycznym dla danego pracownika,

Dla przykladu przytaczam w tablicach 1, 2, 3 i 4 dane o btedach,
zalesnie od rodzaju pracy, stanu opanowania oraz wagi bledéw.



78 7 INZ. JULJUSZ MILLER

Tabl. 1. Dokladnoéé dziurkowania zaleinie od stopnia opanowania pracy
i systemu pracy maszyn dziurkujacych
Statystyka urodzei
Exactitude de la perforation selon I'habileté de travail acquise et le systéme
des machines. Statistique des naissances

W tem w .
Dane o pracy . pracownice ybrane pracownice
dziurkowania Wszystkie na dzjurkarkach Travailleuses selectionnnées
Données concernant pracownice  Jsyst,,Hollerith'a"
les travaux Toutes les Dont celles
de perforation travailleuses | travaillant sur
les perforatrices I I o
,,Hollerith”

Okres pracy 15.VIII — 14.IX 1932, Pracownic 18(3) a )
Période de travail 15.VIII — 141X 1932, Nombre des travailleuses 18/3/a}
Liczba zapisow 5510278 1613623 |440525 {428026 — !
Nombre des :

inscriptions

Liczba bteddow 31762 1407 729 122 —
Nombre des errears
% btedéow 0,07 0,09 0,18 0,03 —_

0 des erreurs

Okres pracy 15.X — 14.XI 1632. Pracownic 16(7) a
Période de travail 15.X — 14.X1 1932. Nombre des travailleuses 16/7/a
Liczba zapiséw 3186 242 2947630 [455634 [492813 200 906
Nombre des

inscriptions
Liczba btedéw 1784 1601 351 96 255
Nombre des erreurs g
% bledow 0,06 0,05 0,08 0,02 0,13

9%, des erreurs

Okres pracy 15.XII 1932 — 14.I 1933. Pracownic 7(7) «a
Période de tfravail 15.X1] 1932 — 14.1 1933. Nombre des fravailleuses 7/7/a}
Liczba zapisow 2273495 2273495 ]404532 (395046 | 393346
Nombre des

inscriptions |
Liczba btedow 913 913 279 50 124
Nombre des erreurs
% bledow 0,04 0,04 0,07 0,01 0,03

% erreurs

Okres pracy 15.VII — 14.VIII 1933, Pracownic 7(7) a
Période de travail 15.VI] — 14.VIIT 1933. Nombre des travailleuses 7/7/a
Liczba zapisow 1219000 1219000 }190706 | 124457 396 355
Nombre des

inscriptions
Liczba bledéw 434 434 79 28 91
Nombre des erreurs
9 bledéw 0,04 0,04 0,04 0,02 0,02

9/, des erreurs

a W npawiasie oznaczono liczbe pracownic zajetych na dziurkarkach systemw
Hollerith'a’.

a Entre parenthéses est indiqué le nombre des travailleuses travaillant aur des
machines- perforatrices syst. ,Hollerith".
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Tabl. 2. Dokladno$¢ dziurkowania zaleznie od stopnia opanowania pracy
i systemu maszyn dziurkujacych
Statystyka malzedstw

Exactitude de la perforation selon le degré d’habileté de travail acquise et
le systéme des machines perforatrices
Statistique des mariages

W tem praco-

i Wybrane pracowaice
Dane o prac waice na
dziurkovsaniav Wszystkie dziuskarkach Travailleuses sélectionnées
. pracownice |syst.,Hollerith'a"
Données concernant
les travaux de Toutes les Dont celles
perforation travailleuses | travaillant sur
les perforatrices 1 it 11

syst. Hollerith

Okres pracy 151 — 14.II 1933. Pracownic 17(7) @
Période de travail 151 — 1411 1933. Nombre des travailleuses 17/7/a
Liczba zapiséw 2207370 1489 125 192270 | 169605 | 181635
Nombre des

inscriptions
Liczba bledow 2005 1228 253 50 152
Nombre des erreurs
9%, btedow 0,09 0,08 0.13 0,03 0,08

% des erreurs
Okres pracy 15111 — 15.IV 1933. Pradownic 13(7) a
Période de travail 15111 — 141V 1933. Nombre des travailleuses 13/7/a

Liczba zapiséw 278 715 167 715 13515 16 215 17 295
Nombre des

inscriptions
Liczba bledéw 2614 118 8 10 11
Nombre des erreurs
% bledow 0.09 0.07 0,06 0,06 0,06

% des erreurs

W tablicy 1 uzewnetrzniono przebieg ksztaliowania sie dokladnosei
pracy deiurkowania w miar¢ opanowywania jej przez pracownice, Kazdej
z nich poswiecono jedna pionowa rubryke.

Z trzech pracownic dwie oznaczone Nr, 1 i 3 byly nowicjuszkami,
pracownica oznaczona Nr. 2 opanowala juz naogét prace i dane o jej do-
kladnoséci przytoczone sa dla celéw poréwnawczych.

Oznaczone pracownice postugiwaly si¢ dziurkarkami klawiszowemi
syst. ,Hollerith'a"”, Dla celéw poréwnawezych przytoczono dane o przebie-

a W nawiasie oznaczono liczbe pracownic, zejetych na dziurkarkach syst. ,Hol-
lerith’a’ .

a Entre parentheses est indiqué le nombre des travailleuses travaillant sur des
machines-perforatrices, systéme ,Hollerith".
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Tabl. 3. Dokladno$é dziurkowania
Exactitude de la perforation
System maszyn Liczba przepta; . Liczba
dziurkujacych St"“?‘ opano- cowa.nych pra- L"’.ZI?“ btedéw | % bledéw
Systéme des ‘wania pracy cowmko-godzm ZApISOwW Nombre 0/0 des
ymachines Habileté Nombre des Nombre des des erreurs
perforatrices de travail heures travail- inscriptions erreurs
leurs elfectuées
Przy statystyce budynkoweja
Statistique des bdtiments a
Czesciowe 250 1577 855 623 0,040
i}l;vzlsowe Partielle
chines .
& tiroir | Zupelne 760 4 473 000 1242 0,028
Compléte
Przy spisie ludnosci. Okregi wiejskie.
Recensement de la population. Districts ruraux
pop
Czesciowe 369 1792512 680 0,038
IS‘;WZI.‘OWQ Partielle
achines
" tiroir | Zupelne 547 | 2695530 751 | 0028
Compléte
. Czesciowo 231 966 600 176 0,018
Klawiszowe Particlle
Machines Zupelne 100 559 548 70 0,012
& clavier | Compléte

gu ksztaltowania sie dokladnosci dla wszystkich pracownic, zajetych przy
ujmowanej pracy z uwzglednieniem grupy, poslugujacej sie dziurkarkami
klawiszowemi. Dane zgrupowane sa wedlug 4 czasokresow. Podano rowniez
liczbe przeniesionych na karty zapisbw i liczby popelnionych bledow.
Przegladajac dane o przebiegu pracy pracownicy oznaczomej Nr. 1, stwier-
dzamy, iZ w pierwszym okresie popelnita znaczna ilo§é bledéw, procento-
wo prawie trzykrotna w stosunku do $redmiej dla calej grupy i szesciokrotua
w stosunku do dobrej pracownicy z opanowana praca.

W nastepnym okresie obserwujemy zmnaczna poprawe, a w ostatnim
dokladno$¢ pracy odpowiada sredniej dokladnosci dla grupy. Mamy tu
wplyw opanowywania pracy na dokladno§é u pracownicy normalnie uzdol-
nionej. :

a@ Materjal do opracowania latwy, W pracy uczestniczyly pracowniczki, zatrudnio-
ne w dziale dziurkowania od dluiszego czasu.

a Le matériel a été facile 4 dépouiller. Aux travaux ont participé les travail-
leuses occupées dans la section de perforation depuis un certain temps.
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Tablica 4. Bledy dziurkowania wedlug ich wagi
Statystyka handlu zagranicznego

Erreurs de perforation selon leur importance
Statistique du commerce extérieur

Rubryki karty | Liczba bledéw }| Rubryki karty | Liczba bledow
maszynowej maszynowej
Colonnes de la| Nombre des Colonnes de la Nombre des
fiche erreurs fiche erreurs
Clo Kraj zakupu
Droits de douane Pays d'achat
6 31 18
1 8 |
g Zg Kraj sprzedazy
10 35 Pays de vente
11 31
12 17 32 | 21
Waga Kraj pochodzenia
Poids Pays de provenance
13 i |
s 3 33 | 30
15 8 . .
16 32 Kraj przeznaczenia
17 31 Pays de destination
- 18 50
19 36 |
Droga Nr, statystyczny towaru
Route No. statistique de la
20 | 23 marchandise
Warto$é 36 27
Valeur 37 51
25 — 38 62
2% 4 39 67
21 14 Liczba bigds
28 24 Cogotem 134
29 37 Nombre total
30 44 des errears

Dla pracowmicy, oznaczonej Nr. 3 opanowanie pracy idzie szybciej
i w ostatnim okresie dokladnoéé przewyzsza $rednia dla grupy.
W tablicy 2, majacej zasadniczo ten sam wuklad co tablica 1,

uwzgledniamy te same pracownice, ale zajete przy dzmrkowamu kart ma-
szynowych, dotyczacych statystyki malzenstw.

Kwartalnik Statystyczny, zesz. 1, rok 1934, 6
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Jest to praca trudmiejsza, anizeli uwzgledniona w tablicy 1. Praca-
wnice oznaczone Nr. 1 i 3 przystapily do tej pracy, nabywszy pewnej
wprawy przy opracowaniu statystyki urodzes. Jednak wplyw opanowywa-
nia mowej pracy jest tu zupelnie widoczny. Dokladno$é pracy pracownicy
oznaczonej Nr. 1 wzrosta wiecej niz dwukrotnie.

W tablicy 3 przytoczono dame, ilustrujace dokladnosé dziurkowania
w trakcie opanowywania i po opanowaniu pracy dziurkowamia kart ma-
szynowych, dotyczacych materjaléw spisu ludnosci i budynkéw z 1931 r.
Ujete sa: system dziurkarek, liczba pracujacych oséb, czas pracy, liczba
przeniesionych na karty zapiséw, liczba bledéw i % bledé6w w stosunku do’
zapisow. .

Widzimy, iz w trakcie opanowywania pracy dokladnosé jej byla pra-
wie dwukrotnie mniejsza, niz po opamowaniu.

Z tablic 1, 2 i 3 mozna osiagnaé jeszcze informacje o wplywie sy-
stemu maszyn dziurkujacych na dokladnoéé dziurkowania. Mianowicie po-
rownywajac $rednie dane o dokladnoéci dziurkowania pracownic, postugu-
jacych si¢ dziurkarkami klawiszowemi, ze $redmiemi damemi dla wszystkich
pracopvnic stwierdzamy, iz dokfadnos$é pracy na dziurkarkach klawiszowych
jest wyzsza pomimo, iZ mial tu miejsce ujemny wplyw opanowywania pra-
cy, poniewaz wigkszo$§é pracownmic tej grupy byly nowicjuszkami,

Dla informacji dodam, iz do 1932 roku w Oddziale Maszyn uzywano
-wylacznie dziurkarek typu suwakowego.

W zwiazku z opracowywaniem materjaléw spisu z 1931 roku, Glowny
Urzad Statystyczny nabyl 10 sztuk dziurkarek klawiszowych motorowych
syst. ,Hollerith'a”. Dotychcezasowe obserwacje, jak to widaé z omawianych
tablic, zdaja sie przemawiaé na korzy$¢ maszyn klawiszowych. Jednak sto-
sunkowo szczupla ilo§é obserwacyj i niedostatecznie opracowana ich analiza
nie pozwalaja na wypowiedzenie w tem miejscu definitywmej opinji.

Tablica 4 daje nam poglad ma wage poszczegolnych bledéw dziur-
kowania.

W tablicy 4 grupa bledéw (734}, dotyczaca materjalu handlu zagra-
nicznego, zostala ujeta wedtug cech, opracowywanych na karcie maszynowej
i wedlug rubryk karty. Zrozumialem jest, iz grozniejszym dla wynikéw
opracowania bedzie blad, popelniony naprzyklad na kolumnie 37, anizeli
btad, popelniony na kolumnie 19. Pierwszy bowiem wszystkie dane karty
maszynowej odniesie do innej grupy faktéw (inny towar), drugi w tejze
grupie faktéw powoduje zmiany wagi o kilka kilograméw, co dla wynikéw
opracowania mozZe nie mieé najmniejszego znaczenia.

Tak samo grozniejszym jest blad, popelniony w rubryce 26, gdyz
znieksztalca warto§é towaru o setki tysiecy zlotych, od bledu popelnionegs
w rubryce 30, gdyz to znieksztalcenie moze siegaé najwyzej kilku zlotych.
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Jak widzimy z tej -tablicy, waga bledéw jest tzk wielka, iz nawet
niewielka ich ilosé moie znieksztalci¢ wyniki. Stad wniosek, iz organizator
maszynowego opracowania winien skrupulatnie oceni¢ wplyw bledow dziur-
kowania na stopiefi mozliwego znieksztalcenia wynikow.

Dla tego rodzaju opracowan, jak przytoczone w tablicy 4, organizator
powinien uzyé wszystkich rozporzadzalnych s$rodkéw, aby usunaé bledy
dziurkowania, '

Bledom, Zrédic ktérych tkwi w niedokladnem funkcjonowaniu ma-
szyn lub w ogélnych warunkach pracy (zle oswietlenie, niedostateczna wen-
tylacja, braki w systemie przebiegu i przechowywaniu opracowywanych ma-
terjaléw), mozna zapobiec przez prawidlowa organizacje pracy. Kwestja
ta byla szczegolowo oméwiona w innych mych artykulach, wyszczegélnio-
nych na poczatku niniejszej pracy. :

Karty z bledami

Ujawnione przez kontrole dziurkowania karty maszynowe z bledami
nalezy usunaé z opracowania, zastapiwszy je nowemi, wydziurkowanemi
bezblednie. Na prawidlowe wykonanie tej operacji zwracam szczegdlna
uwage, gdy2 tkwia tu dla opracowania, jak wskazuje praktyka, nastepujace
niebezpieczne momenty:

1) Karty bledne moga byé nieprzepisane i nieusuniete z materjalu,

2) Moga byé blednie przepisane,

3) Moga byé przepisane dobrz: i pozostawione w materjale wraz
z przepisanemi,

Kazda 2 tych mozliwosci moze pociagnaé dla wartosci opracowamia
przykre skutki. Dlatego przy organizacji dziurkowania i kontroli kart ma-
szynowych nalezy to niebezpieczefistwo przewidzie¢ i przemysle¢ odpo-
wiednie $rodki zapobiegawcze. W Dziale Maszyn Gléwnego Urzedu Staty-
stycznego stosuje si¢ mastepujaca metode postepowania:

1) Wszystkie bledy podlegaja specjalnej ewidencii,

2) Ponowne dziurkowanie i kontrola kart z bledami s scentrali-
zowane,

3) Karty maszynowe wydziurkowane zamiast blednych maja kolor
odrebny od kart opracowania w celu latwego w razie potrzeby wyelimino-
wania i przeprowadzenia potrzebnych dochodzes,

4) Karty przepisane sa cyfrowane przez osobe, ktéra dokonala prze-
pisania i sprawdzenia.

Niebezpieczne momenty segregacji kart maszynowych

Segregacja jest tym etapem pracy, w kiérym rola maszyny jest do-
minujace. Dlatego z teoretycznego punktu widzenia na tym odcinku pracy

6
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nie powinni$my oczekiwa¢ niebezpiecznych zaklécen, o ile oczywiscie same
maszyny sa w naleiytej technicznej sprawmoéci. Jednak rola pracownika,
kierujacego praca segregatora, jest jeszcze do$é znaczma i wplyw indywi-
dualnosci pracownika musi by¢ wziety pod wwage. Oczywiscie ten wplyw
mozie byé wiekszy lub mniejszy, zaleznie od systemu i nowoczesnoéci mo-
delu pracujacej maszyny,

Przy ocenie mozliwosci powstania bledéw w czasie segregacji nalezy
poswieci¢ wplywom indywidualnosci oséb pracujacych jak najwiecej uwagi, -

Chociaz prawdopodobiefistwo powstania bledéw z winy pracownika
przy segregowaniu kart maszynowych jest bez poréwnania mniejsze amizeli
przy dziurkowaniu i latwiejsze jest zapobiezemie zlemu, naleiy braé¢ pod
uwage nastepujace niebezpieczne mozliwosci:

1) Pracownik moze si¢ pomyli¢, nastawiajac grzebien segregacyjny na
nieodpowiednia rubryke. Srodkiem zapobiegawczym stuiy sprawdzenie
wzrokowe otrzymywanych grup segregacji (metoda przes$wietlania, ktéra
w swych poprzednich pracach omawiatem).

2) Gdy na warsztacie pracy znajduje sie kilka opracowan, moze wy-
padkowo nastapié pomieszanie réinego materjatu kartkowego. Wskazanem
jest, izby roine opracowania byly wykonywane ma kartkach odmiennego
koloru.

Pozadanem rowniez jest, zeby na karcie maszynowej byl wydziurko-
wany liczbowy symbol opracowania. Wiedy latwo w drodze segregacji od-
dzieli¢ materjal réznych opracowan, gdyby pomieszanie nastapilc. Szcze-
golnie wazne to jest w tych wypadkach, gdy liczba opracowan jest wieksza
i rézne opracowania wykonywane sa na kartach maszynowych jednego ko-
loru. Dziurkowanie symbolu opracowania na karcie maszynowej waszne jest
jeszcze z tego powodu, ze pozwala na kontrole jednolitosci materjalu droga
wzrokowa (metoda przeswietlania).

3) Pracownik moze omylkowo opracowywac tylko czesé materjaly,
wzglednie cze$¢ kart moze z najrozmaitszych przyczyn zaginaé. Dlatego ko-
niecznem jest przed poczatkiem pracy $ciste ustalenie liczby kart w opra-
cowaniu. Poniewaz zwykle segregatory sa zaopatrzone w liczniki, kontrola
ta nie jest trudna, trzeba tylko o niej pamigtaé i §wiadomie ja stosowad.

Z tego powodu waznem jest powiazanie liczby kart ustalonej w trak-
cie dziurkowania z liczba ich w segregacji. Np. przy opracowaniu statystyki
ruchu naturalnego ludnoéci w Oddziale Maszyn Gléwnego Urzedu Staty-
stycznego ewidencja dzialu dziurkowania ujmuje liczbe opracowanych kart
wedlug powiatéw rejestracji rozpatrywanych fakiéw. Przy pierwszem se-
‘gregowaniu materjatu liczby te podlegaja sprawdzeniu, O ile miedzy liczba
ustalona przez ewidencje dziurkowania i liczba ustalona przez segregacie



ORGANIZACJA I PRZEBIEG MASZYNOWEGO OPRACOWANIA 85

istnieje roznica, przeprowadza si¢ dochodzenie, ktére ustala przyczyne roz-
bieznoséci, Dopiero po ustaleniu zupelnoéci materjalu kartkowego przyste-
puje sig¢ do dalszej segregaciji.

4) Segregatory sa zwykle zaopatrzone w liczniki, notujace liczby kart
w powstajacych przy segregacji grupach. W starszych typach segregatoréow
liczby z licznikéw sa do tablic wpisywane recznie. W nowych typach zasto-
sowano specjalne aparaty liczaco-piszace, ktore ulatwiaja prace, gdyz wy-
niki segregacji otrzymuje si¢ automatycznie drukowane na specjalnym arku-
szu segregacyjnym. W przypadku recznego przenoszenia danych z licznikéw
segregatora do tablic zawsze moze powsta¢ blad w zapisie, wzglednie prze-
suniecie zapisu, Bledny zapis doéé¢ latwo skonirolowaé, gdyz segregatory
posiadaja oprécz licznikéw, notujacych liczbe kart w poszczegolnych gru-
pach, liczniki, notujace ogélna liczbe kart. Dlatego po ukonczeniu segrego-
wania kart wedlug symboli danej kolumny pozadanem jest sprawdzenie, czy
suma poszczegblnych wskazan licznikéw zgodna jest ze wskazaniem ogélne-
go licznika. Kontrola ta usuwa niebezpieczenistwo niezgodnosci zapiséw
w tablicy z damemi licznikow, lecz nie usuwa niebezpieczefistwa pomiesza-
nia zapiséw.; W rezultacie przy uzgodnieniu ogélnej liczby kart, mozemy nie
mie¢ zgodnosci miedzy faktyczna liczba kart w grupie, a odpowiednim za-
pisem. Np. segregujemy 10000 kart maszynowych, dotyczacych statystyki
zgonéw, Badamy przytem zarejestrowane osoby wedlug wyznania, Uwzgle-
dniamy cztery glowniejsze wyznania. Inne tworza grupe mieszana,

W segregacii otrzymujemy nastepujace grupy: wyznanie rzymsko-ka-
tolickie — 8000, wyznanie mojzeszowe — 1500, wyznanie ewangelickie —
100, wyznanie greckd-katolickie — 300, inne wyznania — 100.

Przenoszac zapisy do tablicy, notujemy w miejscu przeznaczonem dia
adnotacji liczby katolikéw 8000, natomiast na miejscu przeznaczonem dla
ewangelikéw motujemy greko-katolikéw 300, a ma miejscu przeznaczonem
dla greko-katolikéw notujemy liczbe ewangelikéw 100. W ten sposéb po-
wstalo znaczne znieksztalcenie wynikéw opracowania przy zachowaniu
ogélnej liczby kart. Wzmiankowany blad moze byé wykryty przez logiczna
kontrole i poré6wnywanie wspélnych zapiséw w réinych odcinkach pracy.
Polaczone jest to jednak z duza i mozolna pracs. Dlatego znacznie bez-
pieczniej jest postugiwaé si¢ wzmiankowanemi wyzej przyrzadami liczaco-
piszacemi. Jednak i w tym przypadku nalezy od czasu do czasu sprawdzaé,
czy suma zapiséw dla poszczegélnych grup zgodna jest z zapisem sumacyj-
nym. Daje to pewnoéé, iz praca ma przebieg prawidlowy, gdyz pewne nie-
wielkie zreszta rozbieinoéci mozliwe sa z winy kart maszynowych, wzgle-
dnie z winy maszyn, Nastepnie niebezpieczeristwo tkwi w kartach maszy-
nowych, sa one sciéle standardyzowane pod wzgledem wymiaréw i wlasnosci
fizycznych papieru, z ktérego sa wyrobione. Ot6z mozna mies do czynienia
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z kartami, ktére z rozmaitych przyezyn moga ni¢ odpowiadaé stawianym
wymaganiom, wzglednie pod wplywem warunkéw zewmettznych swe wla-
Sciwoéci zmieniaja. Jesli zaopatrujemy sie¢ w karty maszynowe ze zrodel
pierwszorzednych, mozemy mie¢ karty maszynowe dobrej jakosci. Szezegol-
niej waznem jest utrzymanie stalej grubosci karty, gdyz inaczej bedziemy
mieli trudnosci przy przepuszczamiu kart przez maszyny. Kazda karta musi
byé przesunieta przez waziutka szczeline, szerokos§é ktorej odpowiada gru-
bosci karty. Jesli karty beda za grube, to beda sie przed szczelina zatrzy-
mywaly, przytem podlegaja uszkodzeniu. Jesli beda za cienkie, to moze si¢
zdarzyé, iz przez szczeline przecisna si¢ dwie karty, ¢o toéwniez konczy
sie najczesciej uszkodzemiem kart. Psucie sie kart wywoluje zamgt
w segregacii, zmniejsza intensywnos$é i moze znieksztalci¢ wskazania liczni-
koéw. Oczywiscie dochodzi dodatkowy klopot z przepisywaniem kart i wia-
czeniem ich do materjalu. Lecz jesli nawet zaopdtrzeni jestesmy w pierw-
szorzedny materjal kartkowy, to wlasnoéci jego moga sie¢ pogorszy¢ przy
przechowywaniu kart i przy ich opracowaniu. Przedewszystkiem karty sa
w pewnym stopniu higroskopijne. Przechowywane w miejscu zbyt suchem
lub zbyt wilgotnem, wzglednie gdy sa narazone na szybkie zmiany tempe-
ratury, moga sie paczyé, zmieniaé gruboéé, a mawet, chociaz stesunkowo
nieznacznie, dlugosé i szerckoéé. Ordanizator maszynowego opracowamia
winien pamigtaé o tem i stara¢ sie zabezpieczyé odpowiednie warunki tem-
peratury i wilgotnoéci w pomieszczeniach, w ktérych przechowuja sie wzgle-
dnie sa opracowywane karty maszynowe. W trakcie pracy karty podlegaja
réznym wplywom, kiére moga niekorzystnie wplynaé na ich wytrzymalosé
i by¢ przyczyna wielu trudnosci. Przedewszystkiem przez dziurkowanie kar-
ty sa ostabione w réinym stopniu i w réinych miejscach niejednakowo, Za-
lezy to od stopnia wykorzystama karty, od czestosci powtarzania sie pe-
wnych zapiséw.

Najniebezpieczniejszem jest oslabienie karty przez dziurki skoncen-
trowane w jednym poziomym wierszu. Najczgéciej zdarza sie to w wierszuy,
gdzie dziurkowane sa zera. Karta, przechodzaca przez maszyng, nabywa pe-
wnej szybkosci. Raptowne zatrzymywanie karty (szczegélnie w trakecie prze-
chodzenia przez szczeline przepustowa) moze wywolaé zatamanie sig¢ karty
w oslabionem miejscu, Zdarza sig, iz w segregacji karta zostaje czesciowo
znieksztalcona i przechodzi z niezauwazonem znieksztalceniem do nastepazj
operacji — opracowania na tabulatorze. Wtedy karta taka moze wywolaé
znieksztalcenie wynikéw sumowania. Organizator winien o tej stronie zaga-
dnienia réwniez dobrze pamigtaé.

Nastepnie karty maszynowe po pewmej ilosci przepuszozefi przez ma-
szyny podlegaja deformacji. Powierzchnia ich nieco sie §clerd, brzegi przez
uderzenia grubieja i traca na wytrzymalosei.



ORGANIZACJA I PRZEBIEG MASZYNOWEGO OPRACOWANIA 87

Destrukcje te powoduja zatrzymywanie sie kart w szczelinie prze-
pustnej i sa powodem zwiekszonej ilosci zniszczonych kart.

Tu powstaje pytanmie, jaka jest krytyczna liczba przepuszczen karty
przez segregatory. Zalezy to od wartosci papieru i od szybkosci pracy
maszyny.

Doswiadczenia przeprowadzone w Oddziale Maszyn Gléwnego Urze-
du Statystycznego wykazaly, iz karty maszynowe z dobrego papieru krajo-
wego doskonale wytrzymuja okolo 80 przepuszczer. Przytem na 2000 kart
(160 000 karto-przepuszczenl) zostalo uszkodzonych 28.

Jest to rezultat dobry. Karty z papieru produkcji amerykanskiej sa
nieco wytrzymalsze; 80 przepuszczen jest liczba, ktéra praktycznie rzadko
bywa stosowana. Np. przy maszynowem opracowaniu materjaléw spisu
z 1931 r., przy ujmowaniu dwéch oséb na jednej karcie maszynowej prze-
widuje sig okolo 60 najwyzej 70 przepuszczen przez segregatory. W Oddzia-
le Maszyn Gléwnego Urzedu Statystycznego uzywane sa 45-kolumnowe
karty maszynowe. Sg jednak w uzyciu karty 60-cio, 80-cio i 90-cio kolum-
nowe. Dla tych kart kwestja wytrzymaltosci pracy w segregacji odgrywa
jeszeze wieksza role, gdyz teoretyczna moznos§é przepuszezen jest wieksza,
anizeli karty 45-kolumnowej.

Korniczac omawianie niebezpiecznych momentéw, jakie moga powstaé
dla wynikéw opracowania w trakcie segregaciji, chce zwrécié uwage, iz or-
ganizator winien stale dba¢ o kompletno$¢ materjalu kartkowego, a takie
o jego przechowywanie, ktére uniemozliwiloby pomieszanie materjatu, wzgle-
dnie zaginigcie chociazby nawet poszczegbélnych kartek.

Niebezpieczne momenty tabulowania kart maszynowych

Ostatnim etapem pracy maszynowego opracowania jest zwykle tabu-
lacja. Nowoczesne tabulatory sa tak skonstruowane, ze rezultaty sumowa-
nia sa automatycznie drukowane na tasmie papierowej, obok zas wynikow
drukowane sa symbole grup opracowania.

Podaje w tablicy 5 przyklad takich automatycznych zapiséw z opra-
cowania statystyki handlu zagranicznego. Tabulator systemu ,Hollerith'a".

Kazdy wiersz poziomy uwzglednia jedna nazwe towarows i jeden kie-
runek. Naprzyklad wiersz pierwszy poziomy odczytamy mastepujaco: To-
war Nr. 8010 (kakao surowe suszone). Kraj skad towar przywieziono 22
(Anglja). Oplacone clo wynosilo 3780 zI. Waga towaru 15000 kg. Wartosé
9757 zt,

Nastepne wiersze poziome do 7 wlacznie dotycza tegoz towaru, ale
przywozonego z immych krajéw. Wymienione wiersze nazywam towarowo-
kierunkowemi.
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Tabl. 5. Wycinek z arkusza tabulacyjnego. Opracowanie statystyki handlu

zagranicznego
Extrait fait de la feuille récapitulative du dépouillement mécaniq des statistiques du commerce
extérieur
Nr. . Nr. Symbol Drocilt(; de | Waga w kg—Poids en kg \XT,/“;O“ v zllotych
po- |statystyczny = douane aleur en zlotys
e el I
N-o stat. Symbole zL. | ¢ | kierunkowe towarowe k;)e‘:z:l)(z:ve towarowe
'N-a de la du pays i | g Postes de £ 0‘:"'2‘:_ Postes de f "s’“_
d’ordre|morchandise marchandi- ¢ marchandi- e mar
ses — pays chandises dises—pays chandises
1 8010 02 3780 00 15 000 9757
2 8010 04 60 1
3 8010 14 9668 | 00 27208 22591
4 8010 44 2062 | 15 8183 4791
5 8010 66 68 458 | 24 259806 192795
6 8010 75 32551 35 12918 10 652
7 8010 85 @t 15 1305 3042
8 324 421° 243 632"
9 8215 10 10987 | 20 1057 15836
10 8215 67 485} 00 49 630
11 1 106* 16 466"
12 8225 14 21 504 | 07 11542 12035
13 8225 45 55085 | 15 26 408 32826
14 37 750* 44 861"

W wierszu 8 podana ogolna waga i wartosé¢ danego towaru Wiersz
ten mazywam ogélno-towarowym. W przytoczonej tablicy podano jeszcze
2 towary: 8215 (wanilja w straczkach) i 8225 (pieprz czarny i bialy).

Z przykladu mozemy si¢ zorjentowaé, iz gdyby nastapilo pomieszanie
materjalu kartkowego, tabulator odnotuje to automatyczaie przez wypisy-
wanie symboli grup opracowania. Natomiast zostaje poza kontrolg maszyny
zupelnos¢ materjalu. Mozemy naprzyklad omylkowo poddaé opracowaniu
tylko czesé materjalu, wzglednie moga zaginaé poszczegélne kartki. Dlatego
przy organizowaniu pracy na tabulatorach nalezy poswiecaé¢ maximum uwa-
gi na zabezpieczemie prawidlowego doplywu i odplywu materjalu kart-
kowego.

O ile mamy do czynienia z tabulatorami starszego typu bez automa-
tycznego oznaczamia symboli opracowywanych grup kart, wzrasta niebez-
pieczenstwo powstania bledéw z winy pracowmika, gdyz tabulator nie od-
notuje pomieszania materjalu, a opréocz tego moga powstaé dodatkowe ble-
dy przy odrecznem oznaczaniu na arkuszach tabulacyjnych symboli oprazo-
wywanych grup.



ORGANIZACJA I PRZEBIEG MASZYNOWEGO OPRACOWANIA 89

W tych wypadkach naleiy stosowaé zwigkszona konirole, przyczem
ma duze zastosowanie wzmiankowana wyzej metoda prze$wietlania grup
kart maszynowych.

Nalezy dodaé, iz przy tabulacji istnieje mozno§é powstamia systema-
tycznych biedéw, jako rezultat nieodpowiedmiego manipulowania maszyna
{uzycie nieodpowiedmich skrzynek !acznikowych przy tabulatorach syst.
wPovers’a” lub niewlasciwe dokomanie polaczen w tabulatorach syst. ,Hol-
lerith'a”}. Dlatego prawidlowo$é manipulowania tabulatorami i prawidlowy
przebieg pracy tych maszyn winny byé troskliwie kontrolowane.

Metody kontroli wynikéw maszynowego opracowania danych statystycznych

W poprzednich rozdzialach niniejszej pracy omawialem te niebezpie-
czentstwa, jakie groza wynikom maszynowego opracowania w trakcie prze-
biegu pracy. Powstaje zasadnicze pytanie, czy organizator ma w swem roz-
porzadzeniu dostateczna ilos¢ érodkéw, aby wynikom zapewnié¢ niezbedny
poziom dokladnoséci. Na zasadzie do$wiadczenia mabytego przy organizacii
szeregu opracowan w Oddziale Maszyn Gléwnego Urzedu Statystycznego
twierdze, iz w stosunku do danych opracowywanego materjalu mozna osia-
gna¢ 100% dokladnosci wynikéw, wzgledrie ustali¢ te dokladnoéé na wy-
maganym poziomie. Srodkiem ku temu jest stosowanie odpowiednich me-
tod kontroli.

Mozna tu przedewszystkiem jeszcze raz wskazaé uniwersalna meto-
de, polegajaca na wtérnem dokonaniu opracowamia i poréwnaniu wynikow.
Stosowanie jej w calej rozciaglosci jest zbyt kosztowne i bardzo czesto
zbedne.

Wykorzystanie jej w przemyélany sposéb dla poszezegélnych odein-
kéw opracowania stosowane jest czesto i daje dobre wyniki, gdvz z jednej
strony pozwala zorjentowaé sie, czy przebieg pracy jest prawidlowy, z dru-
giej strony dziala pedagogicznie na pracujacy personel,

Czesciowe uzycie wzmiankowanej wyzZej metody w stosunku do kon-
troli przebiegu maszynowego opracowania nie daje jeszcze nalezytego po-
gladu na ogélng wartoéé wynikéw i nie daje pewnosci, iz wyniki nie ulegly
jakiemu$ skazeniu. .

Dlatego koniecznem jest, wykorzystujac wlasciwoéci materjalu, ukla-
du opracowywanych tablic uzytkowych lub publikacyjnych, stworzenie me-
tod ogélnej kontroli opracowania. Trudno jest da¢ w tym sensie ogélng re-
cepte. Postaram sig¢ wyjasnié ma mys$l na przykiadach z pracy.

Naogél osobiscie stosuje 2 metody. Jedna nazwalbym metoda uzga-
dniania tablic, druga — metoda kart kontrolnych,

Pierwsza metoda opiera si¢ na tem, ze materjal kartkowy bywa zwy-
kle kilkakrotnie przepuszczany przez segregatory, wzglednie tabulatory. Pe-
wne ugrupowania sa badane pod réinemi katami widzenia, stad powtarzal-
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1no$é niektérych liczb., Naprzyklad w opracowaniu statystyki zgonow cecha
wyznanie kombinuje si¢ z innemi cechami w 4 tablicach obejmujacych caly
materjal kartkowy, Wykorzystujemy te okolicznosé i poréwnywujemy ogol-
ng liczbe oséb i liczby wedlug wyznan w omawianych tablicach. Brak zgo-
dnosci sygnalizuje o popelnionym btedzie. Oczywiscie wykorzystujemy te
wlasciwosé ukladu tablic dla wszystkich opracowywanych cech, Przy pro-
jektowaniu planu segredacji i ukladu tablic analizowane sa moznosci po-
réownywania zapiséw liczbowych i na tej podstawie uklada si¢ plan uzga-
dniania tablic, ktéry zapewnia nalezyta kontrole prawidtowosci przebiegu
segregacii.

Metoda kart kontrolnych polega na tem, iz w opracowaniu uczestni-
cza oprocz kart maszynowych dla poszczegélnych badanych wypadkéw
i karty maszynowe, odtwarzajace pewne ugrupowanie badanych faktow,
przytem informacje zbiorcze zaczerpnigte zostaly badZ z materjalu opraco-
wywanego, badZ tez powstaly w trakcie pracy. Mamy wtedy moznoéé wia-
zania liczb, powstalych z opracowania poszczegélnych faktow z liczbami
z kart zbiorczych i wyrobienia sadu o ogélnej doktadnosci pracy.

Przytocze przyklady z opracowania statystyki handlu zagranicznego
i statystyki zarobkéw robolniczych.

Ogoélny przebieg opracowania statystyki handlu zagranicznedo jest
nastepujacy: z deklaracyj statystycznych o wywiezionych lub przywiezio-
nych towarach dane przenoszone sa na karty maszynowe, przytem karta
zawiera informacje o jednym tylko towarze. Ujmowane sa: Nr, statystyczny
towaru, jego waga, wzglednie inna miara, warto§é, clo oplacone, charakter
obrotu, komora celna, przez ktéra towar przeszedi, kraj do ktérego towar
jest wysytany w wywiozie, wzglednie kraj nadania 4 pochodzenia w przywo-
zie, Karty maszynowe zostaja przygotowywane w miare nadsylania dekla-
racyj przez urzedy celne. Deklaracje sq sprawdzane i symbolizowane w wy-
dziale V Gléwnego Urzedu Statystycznego i przesylane do dalszego opra-
cowania do Oddzialu Maszyn Glownego Urzedu Statystycznego. W okresie
czasu od 1 do 4 kazdego nowego miesigca wydziurkowane karty maszyne-
we, dotyczace obrotu handlowego z ubieglego miesiaca, sa segregowane
wedlug Nr. statystycznego towaru i kraju pochodzenia wzglednie nadania
i w obrebie otrzymanych grup sa przy pomocy tabulatora sumowane dane
dotyczace wagi lub innej miary, wartosci i cla,

Podana poprzednio tablica 5 ilustruje, jak wygladaja wyniki pracy
tabulatora. .

Przypomne tutaj, iz wiersze poziome, zawierajace Nr, statystyczny
towaru i symbol kraju nazwatem wierszami towarowo-kierunkowemi, wier-
sze za$, niezawierajace symboli krajéw — ogélno-towarowemi.

Jest to podstawowe opracowanie materjatu kartkowego statystyki
handlu zagranicznego, Podlega ono logicznej kontroli, polegajacej na tem,
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iz na podstawie liczb o wadze i wartosci w kazdym wierszu zostaje obli-
czona $redmia cena. Poniewaz wydzial, opracowywujacy statystyke handlu
zagranicznegdo, stale zbiera dane o cemach rynkowych na towary przywozo-
ne i wywozone, stad wiadoma jest mozliwa rozpietosé cen dla kazdegs ba-
danego towaru. O ile obliczona srednia cena wychyla sie z ram stwierdzonej
rozpietoéci, nastepuje szczegélowe badanie watpliwej grupy w celu wyja-
énienia przyeczyn tego wychylenia.

Logioznie skorygowane zasadnicze arkusze tabulacyjne sluia jako
podstawa do tworzenia tak zwanych kart rekapitulacyjnych. Mianowicie
dane kazdego wiersza arkusza, zawierajace informacje dotyczace wagi, war-
tosci, cla oraz kraju nadania wzglednie przeznaczenia dla grupy kart, odno-
szacych sie do jednej nazwy towarowej, sa przenoszone na karte maszyno-
wa, zwana rekapitulacyjna. Celem tworzenia kart rekapitulacyjnych jest
uproszczenie dalszego opracowania przez zmmiejszenie ilosci opracowywa-
nych kart.

Jak bylo zaznaczone wyzej, =zasadnicze arkusze tabulacyjne oprécz
wierszy towarowo-kierunkowych zawieraja wiersze og6lno-towarowe, Te
ostatnie sa rowniez przenoszone na karty maszynowe i wlaczone do opra-
cowania tworza karty kontrolne. Zastosowanie ich zrozumiemy z przegladu
arkusza tabulacyjnego stworzonego z kart rekapitulacyjnych.

Tabl. 6. Wycinek z arkusza tabulacyjnego. Opracowanie statystyki
handlu zagranicznego
Exirait fait de la feuille récapitulative du dépouillement mécanique des statistiques du commerce

extérieur
Warto$é w zlotych
Nr, Rodzaj Ns‘ty ::3;5" Symbol Waga w kg—Poids en kg Valeur en zlot;s
Pﬁ;ﬁ;’l' hart towaru fraju Pazycje Pozycje Pozycje Pozycije
Neo | Eaptce de | Neostat. | Symbole |irentowe| " | Kiurankowe | SVoTO%e
d'ordre| fiches dela mar-| dy pays | Postes de Postes de | "Postos de | Dostes de
chandise marchan- | marchan- | noichon. | marchan-
dises-pays dises dises-pays dises
1 1 301 04 118 28
2 1 301 70 1224350 378328
3 1224 468* 378 356*
4 2 301 0 1224 468 378 356
5 1224 468* 378 365%
6 1 302 14 100 810
7 1 302 3 2734 11199
8 1 302 75 4622 2403
9 7456% 14 412%
i0 2 302 . 00 7456 : 14412
11 7 456* 14412°
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Wiersze 1 i 2 sa wierszami wedlug wyzej ustalonej nomenklatury
towarowo-kierunkowemi, Wiersz 3 jest ogélno-towarowym. Damne w tych
wierszach sa otrzymane ze zwyklych kart rekapitulacyjnych, ktére w ru-
bryce pod tytulem ,rodzaj kart” sa oznaczone symbolem 1.

Dane wiesza 4 i 5 otrzymane sa na podstawie kart kontrolnych ozna-
czonych symbolem 2. .

Powinni$my przy prawidlowym przebiegu pracy mie¢ zgodnosé liczb
wiersza 3 (sumy towarowe), otrzymanych na podstawie zwyklych kart
rekapitulacyjnych, z liczbami wierszy 4 i 5, otrzymanych na podstawie kart
kontrolnych oddzielnie dla wagi i wartosci.

Niezgodno$é wskazuje albo na bledy w materjale kartkowym albo na
zaklécenie prawidlowej pracy tabulatora. Poniewaz wskazany jest odcinek,
na kiérym powstalo zaklécenie, istnieje mozno$é przy stosunkowo niewiel-
kim nakladzie pracy okreslenia przyczyny zaklécenia i usuniecia bledu.

Duzem udogodnieniem jest ta okoliczno$é, Zze elementy niezbedne do
kontroli znajduja sie¢ obok wynikéw pracy.

W wierszach tejze tablicy od 6 do 11 wlacznie dany jest drugi
przyktad, przyczem komtrolnemi sa pozycje w wierszach 10 i 11.

Nastepny przyklad zastosowania kart kontrolnych zaczerpne z opra-
cowania statystyki zarobkéw robotniczych. Podstawowy dokument dotyczy
zakladu przemystowego i ujmuje pracujacych robotnikéw, wedlug ptei
z uwzglednieniem mlodocianych, liczbe przepracowanych robotniko-godzin
oraz wyplacone robotnikom sumy pieniezne. Opr6ez tego robotnicy s3
ujmowani wedlug grupy zarobkowej i dzieleni wedlug okresu dokonywa-
nych wyplat (miesieczni, 'dwutygodniowi i tygodniowi). Z kazdego doku-
mentu stwarza sie, zaleinie od faktycznego podzialu robotnikow wedtug
okresu wyplat, od 5 do 15 kart maszynowych. Karty te stanowia zasad-
nicza mase kartkowa, na podstawie kiérej powstaja z opracowania tablice
uzytkowe. Dla ogélnej kontroli opracowania wprowadzilem dla kazdego
dokumentu dodatkowa karte, na ktérej obok rodzaju przemystu, do kté-
rego dany zaklad zostal zaliczony, ujmuje sie liczbe robotnikéw wedtug
plci z uwzglednieniem mlodocianych., W rezultacie otrzymuje si¢ 2 opracowa-
nia. Jedno na podstawie zasadmiczych kart maszynowych zgodnie z wyma-
ganiami stawianemi przez ustalone tablice uzytkowe, drugie na' zasadzie
kart kontrolnych skrécome, Liczby wiaZace oba opracowania (liczba za-
ktadéw, liczba robotnikéw wedlug plci) winny byé zgedne., W przeciwnym
przypadku latwo ustalié odcinek, na ktérym niema zgodnosci i ustalié
przyezyne. ‘

Przytoczone przyklady poslugiwania sie metoda kart kontrolnych
wskazuja, i jest to metoda bardzo gietka, ktéra nalezy dostosowywaé do
kazdego opracowania indywidualnie.
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Jest omna cemng, gdyz w bardzo znaczmym stopniu daje moznosé
ustalenia sadu o ogélnej wartosci opracowania.

Tlos¢ i waga zagadnieri, poruszonych w niniejszej pracy, potwier-
dzaja wysunieta na poczatku teze, iz organizacja i kierowmictwo maszy-
nowedo opracowania dat statystycznych jest sprawa, wymagajaca glebokiej
znajomosci przedmiotu i duzego doswiadczenia.

Wezmy jeszcze pod uwage, iz jest to dziedzina nowa, Ze maszyny
statystyczne podlegaja ciaglym ulepszepiom, zakres zastosowania ich zwiek-
sza sig i otwieraja si¢ nowe perspektywy, ktére organizator pracy maszy-
nowej musi mieé¢ stale na widoku.

Zastosowanie maszyn statystycznych wywiera coraz silniejszy wplyw
na metody organizacji dochodzen statystycznych. Z drugiej strony racjo-
nalizacja i zwigkszenie tempa zycia gospodarczego i spotecznego wymagaja
coraz czgéciej szybkiego i wszechstronnego oswietlenia wielu
zjawisk prezy pomocy dat statystyczaych,

Stad konkluzja, omawiana juz czeéciowo na poczatku pracy, aby
dazy¢ do scentralizowania w jednem ognisku mozliwie duzej ilosci maszy-
nowych opracowar, g¢dyz tylke w tych warunkach niezbedny kapital: mater-
jalny, wiedzy i doswiadczenia moze by¢ wykorzystany z najlepszym wy-
nikiem.

Moments dangereux dans 'organisation et la marche des tra-
vaux de dépouillement mécanique des données statistiques.

Résumé

La simplicité du schéma de dépouillement mécanique des données
statistiques {perforation, triage, tabulation) m'est qu'apparente. Il existe bon
nombre de circonstances dont la non-prise en conmsidération ou dont
Vommission par inadvertance lors de l'organisation du dépounillement mé-
canique et, ensuite, au cours des opérations mécaniques, peut exercer une
influence funeste sur les résultats du dépouillement.

Il est donc indispensable que la persomme qui organise et qui dirige
le dépouillement mécanique se rende bien compte de tous les dangers qui
pourraient se manifester au cours de l'organisation et aussi au cours du
dépouillement mécanique. Ceci lui épargnerait bien d'ennuis et dissiperait
les préjugés injustifiés quant a la méthode méme du dépouillement.

En premier lieu, l'orgamisateur du dépouillement doit établir si le
matériel statistique se préte ou non au dépouillement mécanique. Le fac-
teur décisif ici est non pas, comme ol le croit d'ordinaire, I'étendue de la
masse statistique, mais la multitude des caractéres envisagés, Une masse
relativement petite de données [p. ex. 2 ou 3 milliers de faits}, envi-
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sagées sous tous les points de vue possibles, peut présenter un matériel
excellent pour le dépouillement mécanique, tandis qu'une volumineuse masse
comptant quelques centaines de milliers et méme quelques millions de
faits, ne se préte souvent pas du tout au dépouillement mécanique si le
nombre des caractéres y envisagés est restreint,

Ensuite il est important de savoir choisir les machines les plus
appropriées, tout en maintenant la relation numérique nécessaire entre les
diverses machines (perforatrices, trieuses, contrdleuses, tabulatrices),

1l convient ensuite de réunir autant que possible dans un seul éta-
blissement de travail plusieurs élaborations dont le terme d’achévement est
fixé a2 des dates diverses, ce qui rendrait possible de disposer le plus
efficacement les travaux et d'utiliser le plus complétement les machines
et le personmel. .

Si le travail est permanent et de grande envergure, il est recomman-
dable d'acquérir les machines en propre. Dans d'autres cas il est plus
rationnel de se servir des machines prises 4 louage, en se débarrassant ainsi
des soucis rattachés & la surveillance technique et a la réparation des ma-
chines compliquées, de méme que de la' nécessité d’organiser un service
technique compétent et coiiteux.

L'organisateur du dépouillement mécanique doit également se rendre
compte de la valeur du matériel soumis au dépouillement mécanique en ce
qui concerne l'exactitude des données y réunies, ainsi que du degré exigé
de Vexactitude des résultats, ces facteurs exercant une influence décisive
sur le choix de la méthode de travail et aussi sur le montant des frais de
dépouillement.

1l est extrémement important de se rendre compte des perturbations
qui peuvent, éventuellement, se produire au cours du travail et exercer ume
influence défavorable sur l'exactitude des résultats. Il arrive souvent, qu'au
cours de la perforation des fiches, un plus ou moins grand nombre des
données portées d'une fiche sur une autre subissent une déformation. Le
nombre de ces déformations dépend de 1'état des documents, de la routine
des persomnes exécutant la perforation, des qualités individuelles des
travailleurs et de leur dispositions psychiques pendant 1'exécution du tra-
vail, ainsi que du genre et de 1'état des machines.

L'organisateur doit savoir apprécier foutes ces influences et appli-
quer des méthodes de contréle appropriées. Il est possible qu'au cours du
triage ou de la tabulation, des perturbations se produisent, provemant de
I'individualité des travailleurs, de la nature du travail et de l'état des
trieuses et des tabulatrices. L'emploi de nouveaux modéles des machines
diminue le danger de perturbations, Néanmoins, l'organisateur, ou la per-
sonne qui dirige le dépouillement mécanique, doit élaborer des méthodes
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de contréle, prenant en considération aussi bien les conditions du tra-
vail humain que 1'efficacité technique des machines.

En méme temps il faut tirer parti de toutes les possibilités que pré-
sente la disposition du matériel soumis au dépouillement et des feuilles
de dépouillement et de préparation, afin de créer pour le dépouillement
donné la méthode de contrdler les résultats la plus appropriée et pour
maintenir, de cette fagon, le travail 3 un degré d'exactitude satisfaisant,

La connaissance de tous les dangers contre lesquels doit lutter l'orga-
nisateur et directeur du dépouillement mécanique des données statistiques,
nous autorise de soutenir que l'organisation et la direction du dépouillement
exigent des connaissances spéciales et une expérience bien étendue. 11
s'ensuit qu'il faut tendre i introduire une centralisation des travaux de
dépouillement mécamique, car, de cette fagon, om réaliserait non seulement
des économies, étant donné une utilisation plus efficace des machines, mais
aussi on arriverait & une utilisation meilleure des connaissances et des
expériences acquises, ‘



