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,,Wiadomosci Statystyczne” publikujg artykuly poswiecone teorii i praktyce statys-
tycznej, omawiajagce metody i wyniki badan prowadzonych przez GUS oraz inne
instytucje w kraju i za granicg. Czasopismo publikuje réwniez recenzje, zapowiedzi
wydawnicze, notki bibliograficzne itp.

Objetosé artykulu nie powinna w zasadzie przekraczaé 7T—10 stron maszynopisu
artykuléw naukowych oraz 3—5 stron artykuléow informacyjnych.

Maszynopisy pisane jednostronnie po 30 wierszy a 65 znakow powinny byé dostar-
czane w dwoch egzemplarzach (w tym oryginal). Tablice, wykresy, teksty odsylaczy
itp., zaopatrzone w arabskg numeracje ciggla, powinny byé zalgczone poza tekstem,
na oddzielnych stronach; w tek$cie nalezy zaznaczy¢ miejsca, gdzie majg one by¢
zamieszczone. Znaki, ktére maja byé drukowane kursywa, nalezy podkreslaé¢ falistg
linig, a prostg linig fragmenty tekstu, ktére winny byé wyrézinione inng czcionks.
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Tadeusz Walczak

Rok pracy elektronicznej maszyny cyfrowej w GUS

W pazdzierniku 1968 r. mingl rok od uruchomie-
nia maszyny elektronicznej w O$rodku Elektronicznym
GUS. Maszyna elektroniczna (typu ICT-1905) zostala
zainstalowana we wrze$niu 1967 r. i po przeprowadze-
niu proéb technicznych zostala przyjeta przez obstuge
Osrodka w dniu 10X 1967 r. W ‘dniach 11 do 13X
przeprowadzono ostateczne proby pracy ciaglej w prze-
ciggu 72 godzin, a z dniem 16 X 1967 r. rozpoczeto
normalng prace na 2 zmiany z jednoczesng szczegoblowsy
rejestracja wykorzystania czasu pracy maszyny. W
okresie od marca do maja 1968 r. na skutek duzego
nasilenia opracowan uruchomiono szereg dodatkowych
zmian nocnych, a z dniem 10 czerwca 1968 r. Odrodek
rozpoczgl prace ciggla od poniedziatku do soboty.

Roczny okres pracy maszyny elektronicznej w pra-
cach statystycznych pozwala dokonaé oceny pierwszych
doSwiadczen oraz wysungé pewne wnioski odnoszgce
sie zaréwno do pracy samego O$rodka, jak i do jego
wspoélpracy ze statystykami korzystajacymi z opraco-
wan wykonywanych na maszynie elektronicznej.

Wykorzystanie maszyny elektronicznej

Za okres od 1 XI 1967 r. do 31 XII 1968 r. laczny czas
wlgczenia maszyny wyniést 6108 godzin. Czas ten obej-
muje zaréwno faktyczng prace maszyny, jak i czas
konserwacji i przestojéw awaryjnych.

Strukture wykorzystania czasu wedtug poszezeg6l-
nych elementéw pokazano w tabl. 1.

Tabl. 1

Wyszczegélnienie W godzinach W%

Czas wlaczenia maszyny do sieci . . . , . . 6107 100,0
Prace uzytkowe (przetwarzanie danych) . . 3071 50,3
Sprawdzanie programéw ., . . . . SR 1923 31,5

Prace wlasne (przewijanie i etykietowanie tas’m
magnetycznych, uaktualnianie biblioteki
programéw itp.) . . . . . . PO £~ e o 182 3.0

Efektywny czas pracy maszyny, tzn. po potrgceniu
czasu konserwacji i przestojéw wyniést w tym okresie
5251 godz., co stanowi 86,00,. W rzeczywisto$ci czas ten
byt wigkszy o tzw. wspolezynnik wieloprogramowosci.
W zwigzku, z duzg predkoscia jednostki centralnej ma-
szyna zainstalowana w GUS moze wykonywaé jedno-
cze$nie kilka (do 4) programéw, natomiast czas pracy
maszyny rejestruje sie¢ automatycznie bez uwzglednie-
nia pracy wieloprogramowej.

Rejestrowanie czasu pracy w systemie wieloprogra-
mowym rozpoczeto od miesigeca maja 1968 r. Od poczat-
ku maja do konea grudnia czas pracy wieloprogramo-

wej wyniost 565 godz. (co stanowi 10,49, w stosunku do
czasu efektywnego).

Dos$wiadczenia pracy wieloprogramowej wykazaly, ze
jednoczesne wykonywanie réznych programoOow na ma-
szynie nie napotyka na zadne trudnosci z punktu wi-
dzenia technicznego, programowego, czy organizacyjne-
go. Szersze wykorzystanie tych mozliwosci jest jednak-
ze utrudnione, z uwagi na niedostateczne wyposazenie
maszyny w urzadzenia do wprowadzania danych, wy-
prowadzania wynikéw oraz w jednostki pamieci na
taSmach magnetycznych. W systemie pracy wielopro-
gramowej do kazdego programu musza byé bowiem
przypisane odpowiednie urzadzenia zewnetrzne ma-
szyny, stosownie do wymagah danego programu.

T.gczna analiza wykorzystania czasu maszyny za
okres roczny nie pozwala na wyciggniecie wlasciwych
wnioskéw, poniewaz okres ten obejmuje réwniez
pierwsze miesiace eksploatacji, nietypowe dla dalszej
pracy OSrodka. Z tego wzgledu w dalszej czescei artyku-
lu informacje podawane bedg w bardziej szczegélowym
rozbiciu czasowym.

Wykorzystanie czasu wedlug poszczegblnych elemen-
téw skladajgcych sie na czas efektywny i nieefektywny
W poszczegdlnych okresach obrazuje tabl. 2.

Jak widaé z ponizszych danych efektywny czas pra-
Cy maszyny w omawianym okresie systematycznie

eseyacL T Ry L e R L 720 | 11,8 wzrastal. Wzrost ten wynikatl zaréwno ze zwiekszenia
FIRluglina Zewhates | & "5 o oia vow b 75 | 1% si¢ nominalnego czasu pracy osigganego przez urucho-
D e e e S E gl ARk 136 2,2 mienie dodatkowych zmian nocnych i przejécia na pra-
LR 0 U S e . 115 19 ce 3 zmianowg oraz ze stopniowego zmniejszania sie
awarie klimatyzacji, brak pradu itp. . . . 20 0,3 czasu konserwacji i przestojéw awaryjnych.
Tabl. 2
‘ Czas efektywny Czas nieefektywny
Czas Czas przestoje
A ogélem efektywny przetwarza- | oo wdzanie prace ustugi na A
Okres e programu wlasnea zewnatrz konserwacja W tym
‘ danych 4 razem awarie
i | EMC
w godzinach H w % od czasu wlaczenia
TO6T-XESXH b le 72ty 646 505 H 272 449 5,7 0,4 16,7 5,1 4,9
R SR 1 IR 1028 813 || 38,0 33,5 2,8 4,7 15,2 58 5,5
e i . 1261 1112 H 44,9 40,6 1,5 o 10,8 1,1 1,0
VN E Y AR E 1599 1393 | 58,9 24,9 32 0,3 11,5 1,2 0,2
T R s 1573 1427 ‘ 63,4 | 24,1 | 3,0 | 0,3 8,5 0,7 0,7

a Pozycja ta obejmuje zapisywanie etykiet nagléwkowych na nowe tasmy m
technicznych, przewijanie profilaktyczne tasm magnetycznych itp.

agnetyczne, uaktualnianie biblioteki programéw, wprowadzanie niektérych modyfikacji
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Efektywny czas pracy maszyny wykorzystywany byt
gléwnie na wykonanie prac uzytkowych (przetwarzanie
danych) oraz na sprawdzanie (testowanie) programow.

Jak wynika z danych tabl. 2 czas zuzyty na spraw-
dzanie programéw ulegl stopniowemu zmniejszeniu
z 44,99, w pierwszych miesigcach eksploatacji do 24,19,
w ostatnim okresie. Zlozylo sie na to szereg przyczyn,
miedzy innymi zakonczenie prac nad pewng liczbg pro-
gramOw oraz usprawnienie obstugi operatorskiej w cza-
sie sprawdzania programéw na maszynie. Tym nie
mniej czas maszyny przeznaczony na ten cel jest w dal-
szym ciggu doé¢ duzy. Przecietny dzienny czas testowa-
nia programdéw wynosi 5—6 godzin. Wynika to z ko-
niecznos$ci opracowywania nowych programow, zarOw-
no na skutek zmian w programie badan statystycznych
jak i w zwigzku z podejmowaniem nowych tematéow
opracowan.

Tematyka opracowan

W okresie od poczatku listopada 1967 r. do konca
grudnia 1968 r. wprowadzono do maszyny informacje
jednostkowg z 10324 tys. kart dziurkowanych. Do
najwazniejszych tematéw opracowan nalezaly w szcze-
goblnosci: statystyka handlu zagranicznego, sprawozdaw-
czo$¢ roczna przedsiebiorstw przemystowych, sprawo-
zdawczo$é z nakladow finansowych na rozwo6j techniki
i uzyskanych efektéw ekonomicznych w przemySle,
ewidencyjny stan ludnoSci stale zamieszkatej i czasowo
przebywajgcej wedlug stanu na 31 XII 1967 r., statystyka
budzetéw rodzinnych, ankieta o warunkach mieszka-
niowych ludno$ci, statystyka ruchu wedrowkowego,
statystyka zgonéw. Wykonywano takze szereg obliczen
o charakterze matematycznym, w szczeg6lnosci z za-
kresu analizy regresji, analizy czynnikowej, analizy
szeregéw czasowych, odwracania macierzy itp.

W trakcie opracowania znajdujg sie materiaty spisu
kadrowego, obejmujgcego stan liczbowy pracownikow
wedtug wyksztalcenia i pltci, imienny wykaz pracowni-
kéw pelnozatrudnionych z wyksztalceniem S$rednim
i wyzszym oraz wykaz pracownikéw dojezdzajgcych do
pracy.

We wszystkich opracowaniach na maszynie elektro-
nicznej przeprowadza sie do$é szczegblowg kontrole
materialéw zroédlowych. Kontrola ta wykonywana jest
przez maszyne w sposob automatyczny wedlug specjal-
nego programu kontrolnego, co pozwala wyeliminowaé
wiekszo$é bledéw logicznych i arytmetycznych zawar-
tych w materiale statystycznym. Dzieki kontroli auto-
matycznej uzyskano znaczng poprawe dokladnosci
informacji statystycznych, oraz otrzymano do$¢ bogaty
material na temat najczeSciej popelnianych bledow.
Je$li material bedzie wykorzystany w sposob wiasSciwy
przez statystykow to moze sie przyczyni¢é w powaznym
stopniu do poprawy danych statystycznych na przy-
szlo$é.

W wiegkszo$ci przypadkéw tablice wynikowe opraco-
wywane na maszynie elektronicznej byly drukowane
w formie nadajgcej sie do bezposredniego fotografowa-
nia i powielania metodg kserograficzng.

Procentowy udzial czasu zuzytego na opracowanie
poszczegblnych tematéw przez maszyne elektroniczng
ksztaltowal sie nastepujaco.

Tabl. 3
4 Pracochion-
Tematy opracowan nosé w %

DE6TeME fen AT e e e 100,0
Ewidencyjny spis ludnos$ci . . . 19,5
Ruch wedréwkowy ludnosci. . . 15,4
SPis KAdTOWY o v w0l % o 15 22,5
Handel zagraniczny - . . . . . . 23,2
Statystyka przemystu . . . . . . * 6,0
Warunki mieszkaniowe ludnosci 7,6
BudZety rodzinne 0 il e 5.4
Statystyka zgonéw . . . = . . . 5.9
Zatrudnienie wg poziomu plac 4,1
Opracowania matematyczne . . . 1,4

Sytuacja w zakresie programowania

Wyniki pracy O$rodka Elektronicznego w decyduja-
cym stopniu zalezg od jakoSci i terminowoSci przygo-
towania programéw pracy maszyny elektronicznej.
Zadna bowiem praca nie moze by¢é na maszynie wy-
konana bez przygotowanego uprzednio programu. Oce-
na rocznych wynikéw pracy w zakresie programowa-
nia jest utrudniona, z uwagi na to, ze charakter pracy
programistow opracowujgcych programy 2z rbéznych
dziedzin prac statystycznych jest bardzo zréznicowa-
ny, w zwigzku z czym bardzo trudno okreéli¢ jedno-
lite kryterium oceny.

W omawianym okresie uruchomiono ogélem ponad
430 programoéw, z tego na poszczegblne tematy opraco-
wan przypada: handel zagraniczny — 77, budzety ro-
dzinne — 75, statystyke przemystu — 68, statystyke
zgonbw — 48, warunki mieszkaniowe — 38, statystyke
ruchu wedréwkowego — 32, opracowania matematycz-
ne — 29, programy standardowe — 24, spis kadrowy
— 19, ewidencyjny spis ludnosci — 11, zatrudnienie
wedlug wysokosci plac — 11.

Opracowanie programoéw jest czynnos$cig bardzo pra-
cochlonng, wymaga wysokich kwalifikacji statystycz-
nych i znajomos$ci metod programowania. Opracowanie
jednego programu w omawianym okresie trwalo prze-
cietnie 1—1,5 pracowniko-miesiecy. W podziale na po-
szczegblne grupy tematyczne ksztaltowalo sie ono
w spos6b nastepujgcy: zatrudnienie wediug wysoko$ci
plac — 1,9, statystyka przemystu — 1,5, warunki miesz-
kaniowe ludno§ci — 1,2, handel zagraniczny — 1,1, bu-
dzety rodzinne — 1,0, statystyka zgonow — 0,96, sta-
tystyka ruchu wedréwkowego — 0,88.

Opracowanie programéw wymaga wielokrotnego ich
sprawdzania na maszynie dla usuniecia bledéw. Pra-
widlowo$¢é programoéw musi byé takze sprawdzona
przy uzyciu specjalnie przygotowanych w tym celu da-
nych prébnych. Na sprawdzenie i prébne uruchomie-
nie programéw na maszynie w omawianym okresie zu-
zyto 1923 godziny. Przecietnie na uruchomienie jedne-
go programu zuzyto okolo 200 godzin pracy programi-
sty oraz 4 godziny pracy maszyny.

Wobec duzej pracochlonno$ci programowania bar-
dzo waznym zadaniem na najblizszy okres staje sie
wzmozenie wysitkow w kierunku wiekszej stabilizacji
programow badan statystycznych, tak aby raz opraco-
wany dla maszyny program mogl byé wykorzystany
kilkakrotnie bez potrzeby dokonywania zawsze doS¢
pracochlonnych przerdbek. Z drugiej strony zaklada-
jac, ze mimo dazen do stabilizacji programéw pewne
zmiany w nich sg co pewien czas praktycznie nie-
uniknione, w O$rodku Elektronicznym przy opracowy-
waniu programOw powinno sie zwroci¢é wiekszg uwa-
ge, aby byly one bardziej elastyczne z punktu widzenia
mozliwo$§ci wprowadzania zmian.

Obsluga i stan techniczny maszyny elektronicznej

Dla zapewnienia prawidlowego funkcjonowania ma-
szyny w OS$rodku przestrzega sie specjalnego systemu
zabiegbw konserwacyjnych. Przewiduje on krotkie
(15—20 minutowe) konserwacje przed kazda zmiang,
obejmujgce czyszczenie poszczegoélnych jednostek oraz
ich ewentualne sprawdzanie wedlug specjalnych tes-
tow w przypadku zauwazenia jakichkolwiek usterek.
Niezaleznie od codziennej konserwacji przeprowadza
sie konserwacje tygodniowg trwajgcg 7,5 godziny.
W czasie konserwacji tygodniowej odbywa sie szczego-
lowe czyszczenie poszczegbélnych jednostek przy uzyciu
odpowiednich plynéw oraz smarowanie i oliwienie.
Ponadto sprawdza sie oraz w razie potrzeby wymienia
najbardziej zuzyte cze$ci i podzespoly. Dokonuje sie
rowniez pomiaréw napie¢ i pradow, testuje sie po-
szczegblne jednostki z uzyciem specjalnych progra-
mow technicznych.

Na konserwacje planowsg zuzyto w omawianym okre-
sie lacznie 720 godzin, co stanowi 11,89, czasu wiacze-
nia maszyny. W poszczegblnych okresach czas kon-
serwacji ksztaltowal sie nastepujgco:
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Tabl. 4 Organizacja pracy i szkolenie kadr

1968 : : X =) !

Cas honsetwacii x1136)7<11 Zainstalowanie maszyny elektronicznej i powolanie

=11 IIV-—VI‘VII—IX X—XII do zycia O$rodka Elektronicznego oznaczalo utworze-

nie zupelnie nowej jednostki organizacyjnej, réznigcej

W godzinach . . o' i e 108 156 137 184 135 sie¢ w istotny spos6b od pozostalych komoérek organi-

W % do czasu wlaczenia 16,7 152 10,8 11,6 8,5 zacyjnych dzialajgcych w organach statystyki pan-

Czas konserwacji wynosit poczgtkowo okolo 16—
170, czasu wigczenia. Poczawszy od kwietnia — maja
1968 r. procentowy udzial konserwacji ulegt zmniejsze-
niu na skutek wprowadzenia pracy trzyzmianowej, jak
réwniez na skutek usprawnienia samej organizacji
pracy, przeprowadzania zabiegéw konserwacyjnych
pewnych jednostek bez zatrzymywania catej maszyny
itp.

Czas przestojow awaryjnych maszyny elektronicznej
w omawianym okresie wyni6sl lgcznie 135 godzin, co
stanowi 2,29, czasu wilgczenia maszyny do sieci. Prze-
stoje z powodu awarii maszyny wyniosty 115 godzin,
tj. 1,99, czasu wilagczenia. Pozostate przestoje spowodo-
wane byly awariami urzgdzen klimatyzacyjnych oraz
brakiem pradu.

W poszczegblnych okresach przestoje awaryjne ma-
szyny ksztaltowaly sie w sposob nastepujgcy:

Tabl. 5
Przestoje awaryjne S 7
Z! 0, =
=il I—III | IV—VI |VII—IX‘ X—XII
W godzinach .. .o, L, 31,9 56,9 13,3 2,4 10,9
W % do czasu wigczenia 4,9 5.5 1,0 0,2 0,7

Powyzsze ‘dane Swiadczg, iz po pierwszym okresie
eksploatacji, w ktérym przestoje awaryjne maszyny
wynosity 4—59, czasu wlgczenia sytuacja ulegla znacz-
nej poprawie i przestoje z powodu awarii zostaly ogra-
niczone do minimum.

Z punktu widzenia przyczyn przestoje awaryjne
ksztaltowaly sie w 1968 r. nastepujgco:

Tabl. 6
1—1V A
Przyczyny przestojéw | kwartat ” I | I ’ 11X l v
Rranayc w godzinach

Ogotem., . : . . 83,5 56,9 13,3 2,4 10,9
Urzgdzenia do wpro-

wadzania danych

i wyprowadzania

wynikéw . . . . 28,1 11,5 9,5 1.7 54
Pamig¢é tasmowa . . 23,0 16,2 0,7 0,6 5.5
Blok zasilania . . . 251 — 2.7 — 5
Jednostka centralna 28,1 27,6 0,4 0,1 =5
Inne przyczyny . . . 1,6 1,6 — — =

Jak widaé¢ z powyzszych danych, poza pierwszym
kwartalem, w ktérym mial miejsce jednorazowy diuz-
szy przestdj jednostki centralnej oraz pewne trudnoéci
w eksploatacji ta§m magnetycznych, gtéwna przyczy-
ng przestojow byly drobne, lecz stosunkowo czeste
niesprawnoS$ci urzadzen zewnetrznych — gléwnie czyt-
nika kart. Wystepuja one zresztg od czasu do czasu
nadal.

Ogromna masowo$é materiatu jednostkowego‘ wy-
stepujgca w warunkach GUS wymaga zainstalowania

. wiecej niz jednego urzadzenia do wprowadzania da-

nych z kart dziurkowanych.

Eacznie w czasie 13 miesiecy pracy wydarzylto sie
okolo 60 przypadkéw awarii. Wylgczajge 2—3 przy-
padki przestojéw trwajacych po kilka godzin prze-
cigtny czas przestoju wyniost 1,3 godz. a przecietny
czas rzeczywistej pracy miedzyawaryjnej — nieco po-
nad 80 godzin. W sumie stan techniczny maszyny znaj-
duje sie na dobrym poziomie.

stwowej. Po rozpoczeciu pracy na maszynie powstala
w zwigzku z tym konieczno$§é szczegélowego opraco-
wania wewnetrznej organizacji pracy, zasad obiegu
materialéw, zasad planowania, zasad nadawania nazw
programom i zbiorom danych na ta$§mach magnetycz-
nych, ewidencji taSm magnetycznych, zasad opraco-
wania dokumentacji programowej i eksploatacyjnej
itp. W tych sprawach nie bylo do§wiadczen krajowych,
trudne okazaly sie réwniez do adaptacji rekomendacje
firm zagranicznych.

Duzg pomocg w opracowaniu tych zagadnien okazalo
si¢ doswiadczenie nagromadzone w organach statys-
tycznych w zakresie opracowania danych na maszy-
nach systemu kart dziurkowanych.

Jak wykazala dotychczasowa praktyka jednym
z najbardziej trudnych zagadnien organizacyjnych
okazaly sie sprawy zabezpieczenia kontroli kompletno-
Sci informacji jednostkowej oraz wlasciwe ewidencjo-
nowanie i kontrola przechowywania i wykorzystania
danych na ta$mach magnetycznych.

Trudno$ci w pracy wiasciwe dla pierwszego okresu
pracy, wynikajgce z braku do$wiadczen, byly potego-
wane duzym nawalem prac i konieczno$cig przejécia
w pét roku po uruchomieniu maszyny na prace
3 zmianowa i wynikajgcg stad koniecznoécig przyspie-
szonego przeszkolenia nowych pracownikéw.

Organizacja pracy trzyzmianowej zostala pomy$lana
w taki spos6b, aby maszyna mogta pracowaé calg do-
be bez przerwy, poniewaz ze wzgledéw technicznych
nie zaleca si¢ wylgczaé maszyny na krétkie okresy
czasu (kazdg dobe). Po szczegbélowej analizie réznych
wariantéw wprowadzono z dniem 10 VI 1968 r. system
pracy cigglej od godz. 7.30 w poniedzialek do soboty
do godz. 13.30. Zmiana brygad nastepuje o godz. 7.30,
14.30 i 21.30.

Bardzo duzg wage przywigzywano w O$rodku Elek-
tronicznym do sprawy wla$ciwego naboru i przygoto-
wania kadr. Do momentu uruchomienia maszyny prze-
szkolono wszystkich programistéw przy udziale spe-
cjalistéw dostawcy maszyny. Poniewaz jednak po uru-
chomieniu maszyny przyjeto do pracy nowych pra-
cownikéw, trzeba bylo wiec po$wieci¢é duzo wysitkoéw
na ich przeszkolenie. W okresie rocznej pracy O$rodka
zorganizowano 5 kurséw szkoleniowych: dwa kursy
w zakresie obslugi operatorskiej i 3 w zakresie pro-
gramowania. Kursy te ukonczylo 35 pracewnikow
Ofrodka. Rozpoczete zostalo takze systematyczne szko-
lenie personelu obslugi technicznej maszyny.

Ogélne wnioski wynikajace z rocznych do§wiadczeh

1. Niewatpliwym osiggnieciem bylo stosunkowo
szybkie i pelne wykorzystanie maszyny. Godnym pod-
kreSlenia jest fakt, Ze przez caly czas nie bylo w ogéle
przestojé6w spowodowanych brakiem pracy, co w wa-
runkach duzej nier6wnomiernoéci opracowan statys-
tycznych wymagalo duzego wysiltku organizacyjnego.
Na dobrym poziomie, szczegélnie w ostatnim okresie,
jest sprawno$é techniczna maszyny.

2. DoSwiadczenia naszej pracy wykazaly, ze ogélna
wydajno$é maszyny moglaby byé powaznie zwiekszona
w przypadku dokupienia szeregu dodatkowych urza-
dzen. Jednostka centralna tej maszyny jest dostatecz-
nie szybka (ponad 140 tys. operacji na sekunde), aby
mozna bylo znacznie szerzej stosowaé system pracy
wieloprogramowej. Wedlug danych szacunkowych do-
kupienie do istniejgcego zestawu dodatkowego czytni-
ka kart, drukarki wierszowej, 4 jednostek taém ma-
gnetycznych oraz jednostek pamieci na dyskach, po-
zwoliloby zwigkszy¢ ogélng wydajno§é maszyny mini-
mum dwukrotnie, podezas gdy koszt tych dodatkowych
u;'zadzer’l stanowilby nie cale 509, kosztu obecnego ze-
stawu.
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3. Pozytywng strong pracy bylo skompletowanie
i pierwsze przeszkolenie kadry operatorskiej i progra-
mistow O$rodka. Sprawom szkolenia trzeba jednak na-
dal po$wiecaé duzo uwagi. W szczegblnosci trzeba be-
dzie wypracowaé formy zapewniajgce systematyczne
podnoszenie kwalifikacji kadry projektantéw systemu
i programistéow. Istniejgcy stan przeszkolenia tej ka-
dry nie zabezpiecza na diluzszg mete wlasciwego po-
ziomu programowania, w warunkach duzej zmiennosci
programéw opracowan statystycznych. [

4, Wplyw maszyny elektronicznej na caloksztait
opracowan statystycznych jest niewatpliwie duzy.
Ocena ta przy pomocy konkretnych danych liczbowych
jest dosyé trudna, poniewaz trudno uzyska¢ poréwny-
walne dane mogace stanowié¢ podstawe takiej oceny.
Na maszynie elektronicznej wykonywano bowiem nie-
ktére tematy w takim zakresie, jaki nie byl uprzednio
wykonywany. Gdyby do poréwnywania przyjaé wylgcz-
nie maszynowy czas opracowania (praca sorterow, ta-
bulatoréw w por6wnaniu do maszyny elektronicznej),
to stosunek pracochlonno$ci opracowania na maszynie
elektronicznej w stosunku do maszyn klasycznych
ksztaltowal sie jak 1:8 w opracowaniach statystyki
przemystu oraz jak 1:63 w budzetach rodzinnych. Po-
réwnanie powyzsze nie oddaje jednak w pelni efek-
tow zastosowania maszyny elektronicznej. Zastosowa-=
nie bowiem maszyny elektronicznej bardzo powaznie
ogranicza naklady pracy recznej na kontrole i popra-
wianie bledéw w . tablicach wynikowych, eliminuje
konieczno$¢ przepisywania tablic publikacyjnych itp.
Uwzgledniajgc powyzsze elementy mozna stwierdzié, ze
dzieki zastosowaniu maszyny elektronicznej osigga sie
okioto 30—50-krotne, a w niektérych przypadkach ponad
100-krotne zmniejszenie pracochionno§ci opracowania.
Trzeba jednakze podkre§lié, ze duza pracochionnogé
programowania oraz konieczno$¢é sprawdzania progra-
moOw obniza te proporcje, w przypadku prac jednora-
zowych oraz czestych zmian w programach.

5. W zakresie terminowo$ci opracowan na maszynie
elektronicznej do$§wiadczenia sg niejednoznaczne. Nie-
ktoére copracowania wykonano o wiele szybciej niz na

Edmund Szymanski

Wlaczenie elektronicznej
do sterowania maszynami

Zamierzenia Zarzadu Drukarni Zakladowej GUS

Zwiekszenie wydajno$ci pracy Drukarni Zakladowej
GUS przy zachowaniu odpowiedniej jakosci produkeji
jest sprawg pierwszorzednej wagi. Jest ono jednak
uzaleznione od wprowadzenia nowych usprawnionych
urzadzen kontrolujgcych prace maszyn.

Zarzad Drukarni Zakladowej zamierza swoje ma-
szyny do automatycznego skladania angielskiej firmy
Monotype polgczyé z maszyng elektroniczng. Wyposa-
zenie komputera zainstalowanego w GUS powinno byé
w zwigzku z tym uzupelnione o dodatkowe urzgdzenia
z firmy Monotype, a mianowicie o perforator Monoty-
pe do zastosowania w polgczeniu z komputerem oraz
w konwertor czyli przemiennik tasm dziurkowanych.

Urzadzenie elektronicznej maszyny cyfrowej ICT-
1905, wyposazone dotgd w prostg drukarke kompute-
rows, mozna przy pomocy wyzej wymienionych dodat--
kowych urzadzen przystosowaé do kontrolowania pra-
cy naszych maszyn do skladania. Zespolenie tych urzg-
dzen przyczyni sie ponadto do lepszej czytelnosci pro-
duktow komputera, do oszczednos$ci na papierze, dru-
ku i oprawie, poniewaz druk typograficzny jest bar-
dziej zageszczony niz komputerowe ta$émy maszyno-
pisu. gie

maszynach klasycznych, inne niestety nie udalo sig za-
konezyé w terminie. Glowng przyczyna tego -bylo zbyt
diugie wyjasnianie bledoéw stwierdzonych przez ma-
szyne w materiale Zrédlowym. Wazng role odegral tu
réwniez czynnik duzego spietrzenia sige szeregu prac
w jednym terminie, w zwigzku z czym niektére prace
musialy oczekiwaé na swoja kolej. Ujemny wplyw na
terminowe zakonczenie niektérych opracowan wy-
warly réwniez usterki stwierdzone w samych progra-
mach.

6. Mimo wysilkow zmierzajgcych do stabilizacji pro-

~gramow badan przekazywanych do opracowahn na ma-

szynie elektronicznej trzeba wuznaé, ze zmiennosé
w programach badan statystycznych jest zjawiskiem

. w duzej mierze obiektywnym, uwarunkowanym roz-

wojem gospodarki narodowej i zmienno$cia potrzeb
w stosunku do informacji niezbednej do celéw planoc-
wania i zarzgdzania. Zjawisko to bardzo powaznie
utrudnia opracowanie danych na EMC, poniewaz po-
woduje koniecznoéé wprowadzania zmian w progra-
mach dla maszyny elektronicznej. Z tego wzgledu ist-
nieje konieczno$é zwiekszenia wysitkéw nad opraco-
waniem bardziej uniwersalnych programéw lub odcin-
kéw programoéw, ktore bylyby bardziej elastyczne
z punktu widzenia wprowadzania zmian. Wysitki te po-
winny zmierzaé do opracowania wiekszej liczby stan-
dardowych programoéw, szczegoblnie z punktu widzenia
mozliwo$ci zastosowania ich przy opracowaniu mate-
rialéw spisu powszechnego.

7. W wyniku automatycznej kontroli danych Zrédto-
wych otrzymuje sie bardzo szczegbélowy i bogaty ma-
terial na temat najczeSciej wystepujacych bledow
w sprawozdaniach. Material ten powinien by¢ w szer-
szym niz dotychezas stopniu wykorzystywany do walki
o rzetelng informacje statystyczna.

8. Na tle do$wiadczen rocznej pracy Osrodka Elek-
tronicznego nalezy podkreéli¢ duzg aktywno$¢ i ofiar-
no§¢ ze strony przewazajgcej czeSci pracownikow
O$rodka, zaréwno kadry inzynieryjnej jak i programi-
stow i operatorskiej obslugi maszyny. Bez tej ofiarno-
§ci osiggniecie tych wynikéw byloby niemozliwe.

maszyny cyfrowey ICT-1905
-zecerskimi firmy Monotype

Rys. 1. Monotypowy perforator dla komputerow




