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PRÓBA OCENY PRZYDATNOŚCI ZASTOSOW ANIA 
ANALITYCZNO-PUNKTOWEJ METODY OCENY PRACY 

W  WYBRANYCH PRZEDSIĘBIORSTWACH PRZEMYSŁOWYCH

W  niniejszym  opracow aniu podjęto próbę zw eryfikow ania hipotezy: 
czy i w jakim  stopniu opracow aną metodę analityczno-punktow ą w ar-
tościowania pracy można zaadaptow ać do analizy  w ym agań pracy  
w różnych przedsiębiorstw ach sfery produkcji m aterialnej, z k tórych  
każde ma swoją specyfikę branżową?

Do w eryfikacji tej hipotezy w ybrano 3 przedsiębiorstw a przem ysło-
we: zakład m ateriałów  ogniotrw ałych, hutę żelaza i cem entownię.

Badaniem objęto  średnio ok. 5%  zatrudnionych w każdym  z przed-
siębiorstw . W  skład próby wchodzą typow e stanow iska pracy  na pod-
staw ow ych w ydziałach produkcyjnych.

W  zakładzie m ateriałów  ogniotrw ałych kluczowymi stanow iskam i są:
1) form ierz m aszynowy;
2) form ierz ręczny;
3) w ypalacz surow ców  i wyrobów;
4 ) suszarniczy.

Na stanow iskach tych zatrudnionych było 294 pracow ników , czyli 
52°/o robotników  bezpośrednio produkcyjnych (na ogólną liczbę 594
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osób) oraz 25% ogółu robotników  grupy przem ysłow ej. Udział ilościo-

wy badanych stanow isk pracy przedstaw iał się następująco:

1) form ierze maszynowi — 206 robotników, tj. 37% robotników  bez-

pośrednio  produkcyjnych;

2) form ierze ręczni — 13 robotników, tj. 2%  robotników  bezpośred-

nio produkcyjnych;

3) w ypalacze — 54 robotników, tj. 10% robotników  bezpośrednio 

produkcyjnych;

4) suszarniczy — 21 robotników, tj. 4% robotników  bezpośrednio 

produkcyjnych.

W  hucie żelaza do badań w ytypow ano 5 spośród 14 podstaw ow ych 

wydziałów produkcyjnych: w ielkie piece, stalownię, walcownię bruzdo-

wą, koksow nię i spiekalnię rud.

Na w ydziale wielkich pieców  w artościow aniem  pracy  objęto  4 spo-

śród 10 podstaw ow ych stanow isk pracy:

1) operator urządzeń załadow czych w ielkiego pieca;

2) pierw szy w ytapiacz surówki;

3) nagrzew niczy;

4) opera to r m aszyny rozlewczej.

W  stalowni w yróżnia się 15 podstaw ow ych stanow isk pracy. Prze-

badano 4 z nich:

1) operator w sadzarki, p ierw szy w ytapiacz stali, przygotow yw acz 

zestaw ów  odlewniczych, operator próżniowego odgazow yw ania stali.

W  walcowni bruzdow ej na 15 podstaw ow ych stanow isk p racy  p rze-

badano 2:

1) piecow y nagrzew ania wsadu;

2) pierw szy walcownik.

W  koksow ni poddano ocenie 3 stanow iska p racy  na ogólną liczbę
11:

1) opera to r urządzeń węglowni;

2) koksowniczy;

3) aparatow y w produkcji węglopochodnych.

W  spiekalni rud (aglomerowni) w yceniono 2 stanow iska spośród 6:

1) przygotow yw acz m ieszanki spiekalniczej;

2) pierw szy spiekacz rudy.

W  cem entow ni z 3 podstaw ow ych wydziałów produkcyjnych  w ybra-

no reprezentację  typow ych stanow isk pracy. Oceniono następujące s ta -

now iska pracy:

1) w ypalacz klinkieru;

2) m łynarz cementu;

3) pakowacz;



4) m aszynista koparki.

W stępną w eryfikację m etody analityczno-punktow ej w artościow ania 
pracy przeprowadzono na próbie liczącej 41 stanow isk pracy, w tym 
w zakładzie m ateriałów  ogniotrw ałych zbadano 13 stanow isk, w hucie 
żelaza — 15, w cem entow ni — 13.

O ceny pracy na w ybranym  stanow isku dokonano w edług ściśle 
określonego postępow ania badawczego, jednakow ego dla w szystkich 
stanow isk. W  skład instrum entarium  badaw czego wchodzą:

1) karta  A, dotycząca ogólnej charak te rystyk i w arunków  pracy;

2) karta  B, k tóra obejm uje pełną nazwę stanow iska w raz z aktualną 

kategorią zaszeregow ania, w ykształcenie i staż p racy  oraz w ykaz prac 

w ykonyw anych na danym  stanow isku;

3) karta  С — tabela zaw ierająca 16 k ry teriów  w ym agań p racy  i ob-

ciążeń z nią związanych; na m arginesie um ieszcza się nazw y kolejno 

badanych stanow isk pracy.

Ze względu na to, że w zam ierzeniu m etoda ma mieć charak ter u n i-

w ersalny  w sferze produkcji m aterialnej, podczas w eryfikacji pierw sze-

go stopnia uw agę przyciąga szczególnie k ry terium  w arunków  pracy. 

W arunki ponadprzeciętne, odbiegające od średnich i rzadko w ystępu ją-

ce nie leżą w płaszczyźnie zainteresow ania tak określonych w ym agań 

zw iązanych z pracą. M ogą natom iast być uw zględniane na e tap ie  u sta -

lania dodatków  do płac.

W yniki w stępnej w eryfikacji m etody w artościow ania pracy  zostały 

u jęte  w  dwóch zestaw ieniach zbiorczych. Pierw szy zestaw  tabel (ozna-

czony num erem  1 i odpow iednio subskryptam i: a, b  i c) przedstaw ia 

stopnie ocen naniesionych z ankiet 16 cech pracy, k tó re  tw orzą 8 k ry te -

riów  oceny. O ceny nieparzyste odnoszą się do cech pracy  statycznych’, 

oceny parzyste  zaś do cech dynam icznych.

Drugi zestaw  tabel (2a, 2b, 2c) zaw iera punktow ą ocenę każdej pary  

cech, k tórą otrzym ano posługując się tab. 2 z artykułu  poprzedniego1. 

Zbiorcze zestaw ienie ocen w ym agań p racy  w przedsiębiorstw ach p rze-

m ysłow ych narastająco  w edług punktów  dostarcza inform acji o liczeb-

ności stanow isk p racy  w grupach 1 (^punktow ych (tab. 3).

Z tab. 3 w ynika, że suma punktów  oceny pracy  w przedsiębiorstw ie 

przem ysłow ym  z podziałem  na 10-punktowe grupy przedstaw ia się n a -

stępująco:

punkty  stanow iska p racy

10— 19 --------

20—29 —  2

30—39 — 3

1 Zob. s. 35.



40—49 — 14
50—59 — 7

60—69 — 6

70— 79 — 3

80—89 4

90—99 --------

100— 109 — 2

razem — 41

A więc ok. 34,5% badanych stanow isk pracy otrzym ało ocenę od 40 

do 49 pkt, a 17,1% ocenę od 50 do 59 pkt. W  przedziale od 60 do 69 pkt 

znalazło się 14,6% badanych stanow isk pracy.

Z tab. 3 w ynika ponadto, że bezw zględne różnice w ram ach poszcze-

gólnych k ry teriów  koncentru ją  się wokół poziomu 15— 17 pkt.

Zbiorcze zestaw ienie ocen w ym agań pracy w punktach  w przedsię-

biorstw ach przem ysłow ych (tab. 4) ma w alor uzupełniający. Odnosi się 

ono do dotychczasow ych kategorii zaszeregow ania.

Bezwzględna różnica punktów  w ram ach badanych k ry teriów  rzędu 

50 jednostek świadczy o potrzebie uaktualn ien ia  w artościow ania pracy, 

a w konsekw encji — ustanow ienia now ych kategorii zaszeregow ania, 

gdyż różnicę 50 pkt należy uznać za istotną. Potw ierdza to konieczność 

ciągłej oceny wym agań p racy  w przedsiębiorstw ach produkcyjnych.

W yniki w eryfikacji proponow anej m etody w artościow ania pracy  

w przedsiębiorstw ach sfery  produkcyjnej m aterialnej pozw alają na 

stw ierdzenie, że jesteśm y na słusznej drodze, że m etoda spraw dza się, 

a re lacje  ocen w ydają  się właściwe.

Postaw ioną tezę dokum entują w yniki badań zaprezentow ane w ta -

belach.



K arta  oceny  w ym agań  p racy  (karta  C) 
Z ak ład  m ateria łów  ogn io trw ałych

K ry te r ia  i s topnie  oceny  p racy
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w iedza um ieję tności obciążen ie  um ieję tności obciążenie odpow ie- 
um ysłow e um ysłow e fizyczne fizyczne dzialność

w sp ó łp raca  w arunk i 
z ludźm i p racy
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K arta  oceny  w ym agań  p racy  (karta  C) 
H uta żelaza

K ry teria  i stopnie oceny p racy
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dza um ysłow e um ysłow e fizyczne fizyczne dzialność z ludźm i p racy
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W ie lk ie  piece

opera to r urządzeń  załadow czych E 3 С 3 D 3 А 1 А 1 С 3 B 2 B 1

pierw szy w ytap iacz surów ki G 5 С 3 D 1 Е 4 Е 2 G 5 B 3 E 3

nagrzew niczy G 5 С 3 С 1 В 1 А 1 G 5 B 2 D 3

opera to r m aszyny rozlew czej 

S talow nia

E 3 С 3 С 2 С 3 В 1 E 4 B 3 D 3

opera to r w sadzarki D 3 В 2 D 3 С 4 С 3 D 3 A 2 F 3

pierw szy w ytap iacz stali 
przygotow yw acz zestaw ów  odlew -

G 5 D 3 D 3 с 3 С 1 E 5 B 3 E 3

niczych D 2 С 2 С 2 D 3 С 3 F 4 B 3 F 3
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1
• 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17

o p era to r próżniow ego odgazow y-

w an ia  stali F 4 D 3 D 2 B 2 A 1 D 4 B 3 D 1
W alcow nia bruzdow a

piecow y nagrzew an ia  w sadu E 3 С 2 C 1 C 2 E 1 D 4 B 3 D 3
pierw szy w alcow nik G 5 С 3 E 3 E 5 F 3 F 5 B 3 G 3

K oksow nia

o p era to r urządzeń w ęglow ni E 3 С 3 C 2 A 1 A 1 D 6 B 4 C 3
koksow niczy G 5 с 3 C 2 A 1 A 1 E 6 B 4 E 3
ap ara tow y  w  p rodukcji w ęglopo- 

c hodných G 5 D 3 D 2 A 1 A 1 E 4 B 3 E 3
S p ieka ln ia  rud

przygotow yw acz m ieszanki spie-
kalniczej E 2 C 2 C 2 A 1 A 1 D 4 B 3 D 3
pierw szy spiekacz rudy G 5 C 3 C 2 B 2 B 1 D 6 B 3 E 3

2  r  ó  d  ł o :  k a r t y  o c e n y  w y m a g a ń  p r a c y  w y b r a n y c h  s ta n o w is k  p r a c y  w  h u c ie  z e la z * .

Oi

P
róba 

oceny 
p

rzy
d

atn
o

ści 
a

n
a

lity
c

z
n

o
-p

u
n

k
to

w
e

j 
m

e
to

d
y



Сл
ю

K arta  oceny w ym agań  p racy  (karta  C) 
C em entow nia

K ry te ria  i s topnie oceny  p racy

Stanow isko p racy
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W ypalacz k link ieru VII G 1 С 1 А 1 В 3 В 3 C 3 A 1 G 5
W ypalacz k link ieru VIII G 3 D 2 С 1 с 4 С 3 E 3 A 2 G 5
W ypalacz k link ieru IX G 5 D 2 С 1 с 4 С 3 F 5 B 3 G 5
W ypalacz k link ieru X G 7 D 2 С 1 с 4 С 3 G 6 C 3 G 5
M łynarz cem entu VII G 1 A 1 А 1 с 3 F 3 C 1 A 1 G 5
M łynarz cem entu VIII G 4 В 1 А 1 D 4 G 3 C 2 A 2 G 5
M łynarz cem entu IX G 5 В 1 С Е 4 G 3 E 3 B 3 G 5
Pakow acz cem entu V G 1 А 1 А 1 Е 3 G 3 C 1 A 1 F 4
Pakow acz cem entu VI G 2 А 1 А 1 Е 3 G 3 C 1 A 1 F 4
Pakow acz cem entu VII G 3 А 1 А 1 Е 3 G 3 C 1 A 1 F 4
M aszynista kopark i VII G 1 В 2 D 3 D 4 C 3 c 3 A 1 E 3
M aszynista kopark i VIII G 2 С 2 D 3 D 4 C 3 E 4 A 1 E 3
M aszynista kopark i IX G 3 С 2 D 3 D 4 C 3 E 4 A 1 E 3
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K arta  oceny  w ym agań  p racy  (w punktach) 

Z akład m ateria łów  ogn io trw ałych

S tanow isko p racy

K ry te ria  i stopnie oceny  p racy

K ategoria

zaszere-

gow ania
w iedza

um ieję t-
ności

um ysło-

w e

obciąże-

nie

um ysło-

w e

um ieję t-

n o ść
fizyczne

obciąże-
n ie

fizyczne

odpow ie-

dzialność

w spół-

praca  

z ludźm i

w arunk i

p racy
suma

Form ierz m aszynow y VI 12 2 7 4 5 5 1 7 43
Form ierz m aszynow y VII 15 4 7 5 5 5 1 7 49
Form ierz m aszynow y VIII 22 9 9 12 7 7 1 7 74
Form ierz ręczny VII 9 2 4 4 5 5 0 7 36
Form ierz ręczny VIII 18 4 7 9 5 7 0 7 57
Form ierz ręczny IX 26 5 9 15 9 9 1 9 83
W ypalacz surow ców  i w yrobów VI 12 4 5 5 4 7 1 5 43
W yp alacz  surow ców  i w yrobów VII 15 7 9 2 0 12 1 5 51
W ypalacz surow ców  i w yrobów VIII 15 12 12 2 0 12 1 5 59
W ypalacz  surow ców  i w yrobów IX 18 12 12 2 0 15 1 5 65
Suszarn iczy  w yrobów V 12 2 1 0 0 5 1 5 26
S uszarn iczy  w yrobów VI 12 5 4 1 0 5 1 5 33
Suszarn iczy  w yrobów VII 15 5 5 1 0 5 1 12 44

2  r 6  d 1 o :  d a n e  z a w a r te  w  ta b . l a  i p r z y ję t e  in str u m e n ta r iu m  b a d a w c za .
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K arta oceny w ym agań  p racy  (w punktach) 

H uta  żelaza

K ry te ria i stopnie oceny  p racy

S tanow isko  p racy
w iedza

u m ie ję t-

ności

um ysło-

we

obciąże-

nie

um ysło-

w e

u m ie ję t-

ności

fizyczne

obciąże-

nie

fizyczne

odpow ie-

dzialność

w spół-

p raca  

z ludźm i

w arunk i

p racy
sum a

W ielk ie  p iece

op era to r u rządzeń  załadow czych 9 5 7 0 0 5 2 1 29

p ierw szy  w y tap iacz  surów ki 22 5 4 12 7 22 1 9 85

nagrzew niczy 22 5 2 1 0 22 2 7 61

op era to r m aszyny  rozlew czej 9 5 4 5 1 12 4 7 47

S talow nia

op era to r w sadzark i 7 2 7 7 5 7 1 12 48

p ierw szy  w y tap iacz  sta li 22 7 7 5 2 15 4 9 71

przygo tow yw acz zestaw ów  odlew niczych 5 4 4 7 5 15 4 12 56

op era to r próżniow ego odgazow yw ania

stali 15 7 5 2 0 9 4 4 46

W alcow nia  bruzdow a

p iecow y nagrzew an ia  w sadu 9 4 2 4 5 9 4 7 44

p ierw szy  w alcow nik 22 5 9 15 12 18 4 15 100

K oksow nia

o p era to r u rządzeń  w ęglow ni 9 5 4 0 0 15 5 5 43

koksow niczy 22 5 4 0 0 18 5 9 63

ap ara to w y  w  p rodukcji w ęglopochodnych 22 7 5 0 0 12 4 9 59

S p iekaln ia  ru d

przygotow yw acz m ieszanki sp iekaln iczej 7 4 4 0 0 9 4 7 35

p ierw szy  sp iekacz  ru d y 22 5 4 2 1 15 4 9 62

Z г 6 d 1 o :  d a n e  z a w a r te  w  ta b . Ib  i p r z y ję t e  in « tr u m e n ta riu m  b a d a w c z e .



1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

W ypalacz klinkieru 22 5 2 7 5 18 4 22 85

Pierwszy w ytapiacz surówki 22 5 4 12 7 22 4 9 85

M łynarz cem entu 22 1 4 12 15 9 4 22 89

Pierwszy w alcow nik 22 5 9 15 12 18 4 15 100

W ypalacz k linkieru 30 6 2 7 5 26 5 22 102

M inim alna i m aksym alna w ycena kryterium 2—30 0—12 0— 12 0—15 0— 15 2—26 0—5 1—22

M inim alna i m aksym alna w ycena po od-

rzuceniu w artości brzegowych 4—26 2—9 1—9 1— 12 0— 15 4—22 0—5 4—22

Bezwzględna różnica w yceny w punktach 22 7 8 11 15 18 5 18

2  r ó  d ł o : d a n e  za w a r te  w  teb . 2a, 2b, 2c.
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Zbiorcze zestaw ien ie  ocen  w ym agań  p racy  w  przedsięb io rstw ach  przem ysłow ych

(w punk tach)

K ry te ria  i stopnie oceny p racy

S tanow isko  p racy
w iedza

u m ie ję t-

ności

um ysło-

we

obciąże-

nie

um ysło-

w e

u m ie ję t-

ności

fizyczne

obciąże-

nie

fizyczne

odpow ie-

dzialność

w spół-

p raca  

z ludźm i

w arunk i

p racy
sum a

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Suszarn iczy  w yrobów  ognio trw ałych  

O p era to r u rządzeń  załadow czych w ielk iego

12 2 1 0 0 5 1 5 26

p ieca 9 5 7 0 0 5 2 1 29

Suszarn iczy  w yrobów  ognio trw ałych 12 5 4 1 0 5 1 5 33

P rzygo tow yw acz m ieszanki sp iekaln iczej 7 4 4 0 0 9 4 7 35

Form ierz ręczn y  w yrobów  ogn io trw ałych  

Form ierz m aszynow y w yrobów  ogn io trw a-

9 2 4 4 5 5 0 7 36

łych

W ypalacz  surow ców  i w yrobów  ogn io trw a-

12 2 7 4 5 5 1 7 43

łych 12 4 5 5 4 7 1 5 43

Pakow acz cem entu 2 0 0 9 15 2 0 15 43

O p era to r u rządzeń  w ęglow ni 9 5 4 0 0 15 5 5 43

Suszarniczy w yrobów  ogn io trw ałych 15 5 5 1 0 5 1 12 44

P iecow y n ag rzew an ia  w sadu 9 4 2 4 5 9 4 7 44

Pakow acz cem entu 4 0 0 9 15 2 0 15 45

W yp alacz  k link ieru 9 2 0 4 4 5 0 22 46

Pakow acz cem entu 5 0 0 9 15 2 0 15 46

M aszyn ista  kop ark i w  cem entow ni 9 2 7 9 5 5 0 9 46

O p era to r próżniow ego odgazow yw ania stali 15 7 5 2 0 9 4 4 46

G
ra

ż
y

n
a
 

W
o

jtk
o

w
s
k

a



1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

W ypalacz klinkieru 22 5 2 7 5 18 4 22 85

Pierwszy w ytapiacz surówki 22 5 4 12 7 22 4 9 85

M łynarz cem entu 22 1 4 12 15 9 4 22 89

Pierwszy w alcow nik 22 5 9 15 12 18 4 15 100

W ypalacz k linkieru 30 6 2 7 5 26 5 22 102

M inim alna i m aksym alna w ycena kryterium 2—30 0—12 0—12 0—15 0— 15 2—26 0—5 1—22

M inim alna i m aksym alna w ycena po od-

rzuceniu w artości brzegowych 4—26 2—9 1—9 1—12 0— 15 4—22 0—5 4—22

Bezwzględna różnica w yceny w punktach 22 7 8 U 15 18 5 18

2  r ó  d ł o : d a n e  za w a r te  w  ta b . 2a, 2b, 2c.
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1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 0

W ypalacz k link ieru 2 2 5 2 7 5 18 4 2 2 85

Pierw szy w y tap iacz  surów ki 2 2 5 4 1 2 7 2 2 4 9 85

M łynarz cem entu 2 2 1 4 1 2 15 9 4 2 2 89

Pierw szy w alcow nik 2 2 5 9 15 1 2 18 4 15 1 0 0

W ypalacz k link ie ru 30 6 2 7 5 26 5 2 2 1 0 2

M inim alna i m aksym alna  w ycena k ry terium 2—30 0 — 1 2 0 — 1 2 0— 15 0— 15 2—26 0—5 1 — 2 2

M inim alna i m aksym alna  w ycena po od-

rzuceniu  w arto śc i brzegow ych 4—26 2—9 1—9 1 — 1 2 0— 15 4—22 0—5 4—22

B ezw zględna różn ica  w yceny  w punk tach 2 2 7 8 1 1 15 18 5 18

2  r ó  d  ł o :  d a n e  z a w a r te  w  ta b . 2a , 2b, 2 c .
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Zbiorcze zestaw ien ie  ocen  w ym agań  p racy  w  punk tach  
w b adanych  przedsięb io rstw ach  przem ysłow ych 

Różnice w  w ycen ie  (m inim alna i m aksym alna  w ycena)

S tanow isko  p racy
D otychczasow e k ateg o rie zaszeregow ania

VI VII V III IX X XI XII

1 2 3 4 5 6  7 8

S uszarniczy w yrobów  ogn io trw ałych 33

W ypalacz  surow ców  i w yrobów  ognio trw a-

łych 43

F orm ierz m aszynow y w yrobów  ogn io trw a-

łych 43

Pakow acz cem entu 45

W ytłaczarkow y  sterow niczy  tw orzyw

sztucznych 24

Form ierz ręczny  w yrobów  ogn io trw ałych 36

Suszarniczy w yrobów  ogn io trw ałych 44

W yp alacz  k link ieru 46

Pakow acz cem entu 46

M aszynista  kop ark i w  cem entow ni 46

Form ierz m aszynow y w yrobów  ogn io trw a-

łych 49

W y p alacz  surow ców  i w yrobów  ogn io trw a-

łych 51

S urow cow nik  w  przedsięb iorstw ie tw orzyw

sztucznych 1 2

Form ierz  ręczny  w yrobów  ogn io trw ałych 57

M aszyn ista  k o p ark i w  cem entow ni 58

W yp alacz  surow ców  i w yrobów  ogn io trw a-

łych 59

W yp alacz  k link ieru 6 6
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1  2 3 4 5 6 7 8

M łynarz cem entu 70
Form ierz m aszynow y w yrobów  ogn io trw a-

łych 74
M aszynista kop ark i w  cem entow ni 62
W ypalacz surow ców  i w yrobów  ognio trw a-

łych 65
Form ierz ręczny  w yrobów  ogniotrw ałych 83
W ypalacz  k link ieru 85
M łynarz cem entu 89
P rzygotow yw acz m ieszanki sp iekaln iczej 35
O p era to r w sad zark i 48
P rzygo tow yw acz zestaw ów  odlew niczych 56
W yp alacz  k link ieru

1 0 2

O p era to r u rządzeń  załadow czych w ielk iego

p ieca
29

O p era to r m aszyny  rozlew czej 41
O p era to r u rządzeń  w ęglow ni 43
Piecow y n ag rzew an ia  w sadu 44
O p era to r próżniow ego odgazow yw ania sta li 46
A p ara tow y  w p rodukcji w ęglopochodnych 59
N agrzew niczy  p rzy  w ielk ich  p iecach 61
Pierw szy  sp iekacz ru d y

62
K oksow niczy

63
P ierw szy w y tap iacz  stali

71
P ierw szy w y tap iacz  surów ki

85
P ierw szy  w alcow nik

1 0 0

M inim alna i m aksym alna  liczba punk tów
w ka tego rii 1 1 — 4 5 24—51 12— 74 62—89 35— 102 29— 61 62— 100

B ezw zględna różn ica  punktów  m iędzy k a -
tegoriam i 3 4 27 62 27 67 32 38
2  r ó  d ł  o :  d a n e  z a w a r te  w  ta b . 3.



T a b e l a  4a

Zostaw ienie oceny  w ym agań p racy  w punktach  

Różnice w w ycenie (m aksym alna i m inim alna w ycena)

Z akłady m ateriałów  ognio trw ałych

Stanow isko
Obecna kategoria zaszeregow ania

V VI VII VIII IX

Form ierz m aszynow y _ 43 49 74
Form ierz ręczny — _ 36 57 83
W ypalacz — 43 51 59 65
Suszarniczy 26 33 44 —

M inim alna i m aksym alna

liczba punktów X 33—43 36—51 57—74 65—83

Różnica punktów X 1 0 15 17 18

Ź r ó d ł o :  d a n e  z a w a r te  w tab . 2a.

T d b e 1 a 4b

Z estaw ienie oceny  w ym agań p racy  w punktach  

Różnice w w ycenie (m aksym alna i m inim alna w ycena)

C em entow nia

Stanow isko
O becna kategoria  zaszeregow ania

V VI VII VIII IX X

W ypalacz k linkieru — — 46 6 6 85 1 0 2

M łynarz cem entu — — 50 70 89
Pakow acz 43 45 46 _
M aszynista koparki — — 46 58 62 —
M inim alna i m aksym alna

ilość punktów X X 46— 50 58— 70 62—89 X
Różnica ilości punktów X X 14 1 2 27 X

Z r ó d l o :  d a n e  za w a r ł«  w  la b . 2b.



Grażyna W o j tko w ska

ATTEMPT AT EVALUATION OF APPLICABILITY

OF THE ANALYTICAL-POINT METHOD OF PERFORMANCE APPRAISAL 

IN SELECTED INDUSTRIAL ENTERPRISES

The artic le  presen ts an attem pt m ade at verification  ol a hypothesis: w hether 

and to w hat ex ten t the e labora ted  m ethod of analytical-poin t perform ance appraisal 

can  be adopted in analysis of perform ance standards in different enete rprises in 

the sphere of m aterial production w ith each of them  having its specific industrial- 

-branch character.

T hree industria l en terp rises w ere chosen to r verification  of th e  above hypothesis, 

and  nam ely an en terprise  of refracto ry  m aterials, iron-w orks, and  cem ent plant. 

The studies encom passed, on the average , about 5 p er cent of em ployees in each 

enterprise. The sam ple included typical w ork posts in m ain production departm ents.

R esults p rovided by verification of the proposed m ethod allow  to s ta te  th a t 

the m ethod is effective and re lations of appraisals seem to be correct.

The thesis put forw ard by the au thor is supported  by resu lts  of studies p resen ted  

in tab les 1 —4.


