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Zbiér przepisdbw w sprawie normowania pracy.



WSTEP

Uchwaty Rady Ministrow — nr 213 z dnia 13 czerwca 1961 r.
w sprawie zasad i organizacji normowania pracy i nr 214 z dnia
13 czerwca 1961 r. w sprawie trybu opracowania i wprowadzenia
technicznie uzasadnionych norm pracy w gospodarce narodowej —
stanowig podstawe do opracowania i wprowadzenia w przedsie-
biorstwach technicznie uzasadnionych norm pracy.

Uchwaty zobowigzaly Przewodniczgcego Komitetu Pracy i Ptac
do wydania szeregu przepiséw wykonawczych zaré6wno organiza-
cyjnych, jak i metodycznych.

Obok przepisow dotyczacych normowania pracy, uchwaty sta-
nowig podstawe dla opracowah metodycznych i organizacyjnych
w zakresie nomenklatury zawodow, taryfikacji, dokumentacji za-
robkowej. Z tych tez wzgledéow do niniejszego zbioru witgczono
instrukcje metodyczne i organizacyjne z tego zakresu.

Ze wzgledu na ciagta potrzebe postugiwania sie przez pracow-
nikéw ministerstw, zjednoczen, a takze kierownikdw przedsie-
biorstw, przepisami zawartymi w niniejszym zbiorze, zachodzi
konieczno$¢ zebrania dotychczas wydanych przepiséw wykonaw-
czych w jedng catos¢.

Temu tez ma stuzyé niniejszy zbidr.
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UCHWALA nr 213 RADY MINISTROW
z dinia 13 czerwca 1961 r.

w sprawie zasad i organizacji normowania pracy

W celu usprawnienia organizacji i normowania pracy oraz za-
pewnienia wilasciwego dziatania akordowego systemu plac dla
dalszego wzrostu wydajnosci pracy, Rada Ministréw, w porozu-
mieniu e Centralng Rada Zwigzkéw Zawodowych, uchwala co
nastepuje:

§ 1. 1. Normy pracy powinny okresSla¢ czas na wykonanie
zadan (operacji — robot) dla pracownikéw w okreslonych wa-
runkach organizacyjno-technicznych.

2. Przez uzyte w uchwale okreslenie ,,pracownicy” rozumie sie
zaréwno robotnikow, jak i pracownikéw umystowych.

3. Normy pracy powinny by¢ ustalone na takim poziomie, by
przy prawidtowej wydajnosci pracy zapewni¢ ich wykonanie
przez pracownikéw posiadajacych odpowiednie kwalifikacje,
ustalone w taryfikatorze kwalifikacyjnym, przy zatozeniu warun-
kéw uwzgledniajgcych prawidlowg organizacje pracy oraz sto-
sowanie ekonomicznie i technicznie witasciwych metod i narzedzi
pracy.

§ 2. 1. Normy pracy powinny by¢ ustalane na podstawie opra-
cowanych dla danego typu robot normatywoOw czasu (elementow
norm pracy).

Normy pracy na operacje (roboty), dla ktérych opracowanie
normatywoOw czasu jest ekonomicznie nieuzasadnione, nalezy
ustala¢ na podstawie obliczen opartych na pomiarach czasu ro-
boczego i materiatach analitycznych, uwzgledniajgcych warunki
(parametry) technologiczne wykonania pracy.

§ 3. 1. Normatywy czasu ustalaja wielkosci czasu niezbedne do
wykonania poszczegolnych elementow operacji (robot) w okreslo-
nych organizacyjnych i technicznych warunkach pracy.

2. Normatywy czasu powinny by¢ opracowywane zgodnie
z warunkami wymienionymi w § 1 — na podstawie przeprowa-
dzonych badan i pomiardéw czasu roboczego.



§ 4. 1. Ze wzgledu na zakres stosowania rozroznia sie:

1) normatywy czasu zaktadowe — opracowywane przez przed-
siebiorstwa (zaktady pracy) dla potrzeb wiasnych i opiniowane
przez branzowe komisje norm pracy, dziatajace przy zjednocze-
niach (jednostkach réwnorzednych) nadzorujagcych dane przed-
siebiorstwa (zaklady pracy),

2) normatywy czasu branzowe — opracowywane przez branzowe
(resortowe) osrodki normowania pracy lub przez inne jednostki
organizacyjne na szczeblu zjednoczenia (jednostki réwnorzedne)
czy ministerstwa dla robét typowych dla danej hranzy i opinio-
wane przez resortowe komisje norm pracy.

2. Normatywy czasu zatwierdza:

1) zakladowe — dyrektor zjednoczenia (jednostki réwnorzed-
nej),
2) branzowe — minister.

Minister moze uprawnienia w tym zakresie przekazac resorto-
wym komisjom norm pracy, a dyrektor zjednoczenia (jednostki
rownorzednej) — branzowym komisjom norm pracy.

§ 5. Ze wzgledu na zakres obowigzywania rozroznia sie naste-
pujgce normy pracy:

1) zakladowe — obowigzujace dla operacji (robot) wykonywa-
nych w danym zakladzie pracy,

2) branzowe — obowigzujgce dla analogicznych operacji (robot),
wykonywanych w réznych zaktadach pracy, podlegtych jednemu
lub kilku zjednoczeniom (jednostkom réwnorzednym) tej samej
branzy,

3) jednolite, powszechnie obowigzujace dla analogicznych ope-
racji (robdt), wykonywanych w réznych dziatach gospodarki
narodowe;j.

8 6. 1. Moc obowigzujgcg normom pracy nadaja:

1) zakladowym — dyrektor przedsiebiorstwa (zaktadu pracy)
w porozumieniu z radg zakladowsa,

2) branzowym — dyrektor zjednoczenia (jednostki réwno-
rzednej) w porozumieniu z zarzadem gtdwnym wiasciwego zwig-
zku zawodowego, .

3) jednolitym — Przewodniczacy Komitetu Pracy i Ptac w po-
rozumieniu z Centralng Rada Zwiazkéw Zawodowych, a w za-
kresie robét budowlano-montazowych — Przewodniczacy Komi-
tetu Budownictwa, Urbanistyki i Architektury w porozumieniu
z Przewodniczacym Komitetu Pracy i Plac i Zarzadem Glow-
nym Zwigzku Zawodowego Pracownikow Budownictwa i Prze-
mystu Materiatdw Budowlanych; Przewodniczacy Komitetu Pracy
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i Ptac moze przekaza¢ nadane mu uprawnienia w tym zakresie
wiasciwym ministrom.

2. Dyrektor zjednoczenia (jednostki réwnorzednej) moze za-
strzec do swojej decyzji zatwierdzanie niektérych norm zakia-
dowych na roboty o szczeg6lnym znaczeniu w danej branzy.

§ 7. Zobowigzuje sie ministrow do wydania przepisow okresla-
jacych obowigzek oraz zasady przejmowania i rozszerzania za-
kresu stosowania w zakiadach im podlegtych lub przez nich
nadzorowanych prawidtowych norm pracy (zakiadowych i bran-
zowych) opracowanych zaréwno w tych zakladach, jak i poza
nimi.

§ 8.1. Przy zmianie procesu technologicznego i warunkdéw
organizacyjno-technicznych, racjonalizacji lub innych istotnych
usprawnieniach, zmieniajgcych warunki pracy, normy pracy
powinny by¢ aktualizowane w takim stosunku, w jakim w zwia-
zku z tym zmienit sie czas faktyczny wykonania danej operacji
(roboty).

2. Jezeli zmiany, o ktérych mowa w ust. 1, dotyczg normy jed-
nolitej lub branzowej, dyrektor przedsiebiorstwa (zaktadu pracy)
zobowigzany jest wstrzymac jej stosowanie i wprowadzi¢ na okres
przejSciowy norme zaktadowag odpowiadajgcg zasztym zmianom
oraz zawiadomi¢ o tym jednostke nadrzedng z podaniem zakresu
zmian zasztych w warunkach wykonywania danej operacji (ro-
boty), a w przypadku normy jednolitej — rdéwniez jednostke,
ktéra zatwierdzita dang norme.

3. Jezeli zmiany, o ktérych mowa w ust. 1, wprowadzone zo-
staly na wniosek pracownika lub grupy pracownikéw, pracow-
nicy ci wynagradzani sg na podstawie nowej niormy pracy
i otrzymuja w okresie 6 miesiecy wykonywania danej operacji
(roboty) dodatkowe wynagrodzenie w wysokosci kwoty stano-
wigcej] réznice pomiedzy zarobkiem, wynikajacym z zastosowania
starej i nowej normy pracy. Wynagrodzenie to wyptaca si¢ nieza-
leznie od nagrody przystugujgcej — na podstawie odrebnych
przepisow — z tytutu realizacji zgtoszonego wniosku racjona-
lizatorskiego.

8 9.1. W razie stwierdzenia, ze naklad pracy, przyjety w za-
ktadowej normie pracy, przekracza w zasadniczy spos6b nakitad
pracy ustalony w zakladzie lub w innych zakiadach dla podob-
nych robdt, wykonywanych w podobnych warunkach organiza-
cyjno-technicznych przez pracownikéw o zblizonych kwalifi-
kacjach, norma ta powinna by¢ zmieniona przez dyrektora przed-
siebiorstwa (zaktadu pracy) w porozumieniu z radg zakladowa.

2. Jezeli okolicznosci wymienione w ust. 1 dotyczg normy
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jednolitej lub branzowej, dyrektor przedsiebiorstwa (zaktadu pra-
cy) zobowigzany jest zawiadomi¢ o tym dyrektora zjednoczenia
(jednostki réwnorzednej), przedstawiajgc réwnoczesnie wniosek
0 wyrazenie zgody na stosowanie w okresie przejsciowym normy
zaktadowej w okreslonej wysokosci.

3. Jezeli norma pracy (jednolita, branzowa Ilub zakladowa)
zostata btednie podana pracownikowi w karcie pracy lub w inny
sposob przyjety w danym zakladzie pracy, dyrektor przedsie-
biorstwa (zaktadu pracy) obowigzany jest natychmiast wstrzy-
mac jej stosowanie i wprowadzi¢ norme wiasciwa.

§ 10. 1. Wprowadzenie izmiany norm pracy na podstawie prze-
pisow w 8 8 i 8 9 ust. 1 i 2 nastepuje po uptywie 14 dni od za-
wiadomienia pracownikéw o nowych normach pracy w sposéb
przyjety w danym zakladzie pracy, tak aby termin 14-dniowy
konczyt sie w sobote lub w przyjety dzien wyplaty.

2. Norma pracy zmieniona w trybie § 9 ust. 3 obowigzuje od
drugiego dnia po zawiadomieniu pracownikOw o0 jej zmianie.

8§ 11. 1. W okresie uruchamiania d opanowywania nowej pro-
dukcji (technologii) nalezy stosowa¢ normy (jednolite, branzowe,
zaktadowe) z odpowiednimi wspoiczynnikami uwzgledniajgcymi
roznice pomiedzy prawidtowymi warunkami, zatozonymi przy
ustalaniu normy, a faktycznie wystepujacymi w okresie rozruchu.

2. Wspétczynniki, o ktéorych mowa w ust. 1, moga by¢ sto-
sowane w okresie do 3 miesiecy. Jezeli okres 3 miesiecy nie
wystarcza na opanowanie nowej produkcji (technologii), dyrektor
zjednoczenia (jednostki rownorzednej) moze zezwoli¢ na przedtu-
Zenie tego okresu na dalsze 3 miesigce. Zezwolenie takie dyrektor
zjednoczenia (jednostki rownorzednej) wydaje na wniosek dyrek-
tora przedsiebiorstwa (zaktadu pracy), zawierajacy harmono-
gram opanowania nowej produkcji (technologii), opracowania
1 wprowadzania wiasciwych norm pracy.

8 12. 1. Zastrzezenia zgtoszone przez pracownika lub grupe
pracownikow co do stusznosci zastosowania okreslonej zaktadowej
normy pracy rozstrzyga dyrektor przedsiebiorstwa (zaktadu pra-
cy) w porozumieniu z radg zakladowa.

2. W razie braku porozumienia miedzy dyrektorem przedsie-
biorstwa (zaktadu pracy) a rada zaktadows, ostateczng decyzje,
w okresie nie dluzszym niz jeden miesiagc od daty wplyniecia
whniosku, wydaje dyrektor zjednoczenia (jednostki réwnorzednej)
w porozumieniu z zarzadem gtdwnym wiasciwego zwigzku za-
wodowego lub instancjg zwigzkowa, upowazniong przez zarzad
gtowny. Do czasu wydania ostatecznej decyzji obowigzuje do-
tychczasowa norma pracy.
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8 13. 1. Zobowigzuje sie Przewodniczagcego Komitetu Pracy
i Ptac do opracowania, w porozumieniu z Centralng Radg Zwiagz-
kéw Zawodowych, i do przedlozenia w ciggu trzech miesiecy
od dnia wejscia w zycie niniejszej uchwaty Prezesowi Rady Mi-
nistrow do zatwierdzenia wytycznych, okreslajagcych zasady do-
tyczace zakresu i metod dziatania komdrek organizacyjnych lub
stanowisk pracy do opracowywania spraw hormowania pracy,
utworzonych lub wyznaczonych w trybie obowiazujgcych przepi-
sow w przedsiebiorstwach, zjednoczeniach (jednostkach réwno-
rzednych) i ministerstwach.

2. Pracownicy stale zatrudnieni przy normowaniu pracy (pra-
cownicy inzynieryjno-techniczni) w przedsigbiorstwach panstwo-
wych powinni by¢ 'wynagradzani wedlug zasad ustalanych dla
pracownikOw inzynieryjno-technicznych zatrudnionych w ruchu
(produkgiji).

§ 14. 1. Zaleca si¢ ministrom tworzenie, w zaleznosci od po-
trzeb, branzowych o$rodkéw normowania pracy. Branzowy osro-
dek normowania pracy powinien swoim zasiegiem obejmowaé
przedsiebiorstwa (zaktady pracy) danej branzy bez wzgledu na
ich przynalezno$¢ resortowa.

2. Zaleca sie wiasciwym ministrom, w porozumieniu z Przewod-
niczacym Komitetu Pracy i Plac, powotanie resortowych osrod-
kéw normowania pracy w trybie przewidzianym obowigzujgcymi
w tym zakresie przepisami o powotywaniu statutowych komorek
organizacyjnych w ministerstwie.

3. Zadaniem o$rodkdw normowania pracy powinno by¢ w szcze-
go6lnosci opracowywanie normatywOw czasu i pomocy technicz-
nych dla organizacji i normowania pracy, doskonalenie i upow-
szechnianie postepowych metod organizacji i nhormowania pracy,
organizowanie szkolenia i instruktazu aparatu normowania pracy.

4. Zobowiazuje sie Przewodniczgcego Komitetu Pracy i Plac
ido ustalenia zasad wynagradzania pracownikéw osrodkéw normo-
(wania pracy, a Ministra Finanséw do ustalenia zasad finansowa-
nia tych osrodkow.

§ 15. Zobowigzuje sie wiasciwych ministrow oraz prezydia
(wojewddzkich rad narodowych (rad narodowych miast wyla-
czonych z wojewoddztw) do wydania zarzadzenn w sprawach za-
pewnienia prawidtowej obsady komérek organizacyjnych, ktdrym
powierzone jest normowanie pracy, oraz osrodkéw normowania
pracy przez wykwalifikowanych pracownikbw o odpowiednim
przygotowaniu teoretycznym i praktycznym, jak rdéwniez do
zapewnienia warunkow dla stalego podnoszenia kwalifikacji za-
wodowych tych pracownikow.



8 16. 1. Ministrowie powotajg resortowe komisje norm pracy
oraz zalecg dyrektorom zjednoczen (jednostek réwnorzednych)
powotanie przy zjednoczeniach (jednostkach réwnorzednych)
branzowych komisji norm pracy.

2. Do komisji powinni by¢ powotywani:

1) przedstawiciele administracji gospodarczej,

2) przedstawiciele zwigzku zawodowego,

3) odpowiedni fachowcy.

3. Do zadan komisji w szczeg6lnosci nalezy:

1) opracowywanie instrukcji metodycznych w zakresie tary-
fikacji i normowania pracy,

2) opiniowanie normatywOw czasu,

3) opiniowanie projektdow norm pracy,

4) opiniowanie taryfikatorow kwalifikacyjnych i taryfikatoréw
robot.

4. Upowaznia sie Przewodniczgcego Komitetu Pracy i Ptac do
powotania przy Komitecie Pracy i Ptac Gidéwnej Komisji Nor-
mowania i Taryfikacji oraz do ustalenia jej skiadu i zakresu
dziatania.

5. Za udziat w posiedzeniach komisji jej cztonkowie otrzymujag
wynagrodzenie wedtug ogodlnie obowigzujacych przepisow.

§ 17. Zobowigzuje sie ministréw do wydania, w porozumieniu
iz Przewodniczacym Komitetu Pracy i Plac, zarzadzen:

1) okreslajagcych obowigzki dyrektoréw przedsiebiorstw (zakta-
déw pracy), szefow produkcji, kierownikéw wydziatldw i oddzia-
tow produkcyjnych, majstrow i technologéw, w zakresie organi-
zacji i normowania pracy oraz odpowiedzialnosci tych pracowni-
kéw za prawidtowe ustalanie i stosowanie norm pracy oraz norm
obsady stanowisk roboczych,

2) zobowigzujacych dyrektorow przedsiebiorstw (zaktadéw
pracy) do prowadzenia w kierowanych przez nich przedsiebior-
stwach (zakfadach pracy) biezacej rejestracji, kontroli i ewi-
dencji rzeczywistego czasu wykonania robot.

§ 18.1. Koordynacja prac w zakresie zagadnienn objetych ni-
niejszg uchwatg nalezy do Przewodniczgcego Komitetu Pracy
i Ptac.

2. Celem dalszego doskonalenia organizacji i hormowania pracy
zobowigzuje sie Przewodniczgcego Komitetu Pracy i Plac do
inicjowania, opracowywania oraz zlecania ministerstwom i insty-
tucjom naukowym prac w zakresie:

1) opracowywania normatywOw czasu,

2) opracowywania i wprowadzania norm pracy,
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3) opracowywania norm jednolitych i rozpowszechniania stoso-
wania norm branzowych,

4) opracowywania podstaw metodycznych normowania pracy,

5) opracowywania taryfikatoréw kwalifikacyjnych, wartoscio-
wania pracy oraz nomenklatury zawodow,

6) przeprowadzania kontroli prawidtowosci opracowania i sto-
sowania normatywoéw czasu, norm pracy i taryfikatoréw kwa-
lifikacyjnych.

8§ 19. Przewodniczagcy Komitetu Budownictwa, Urbanistyki
i Architektury, w uzgodnieniu z Przewodniczgcym Komitetu
Pracy i Plac, okresla zasady stosowania norm na roboty budow-
lano-montazowe oraz koordynuje prace wynikajgce z przepisow
niniejszej uchwaty w stosunku do rob6t budowlano-montazowych.

§ 20. Upowaznia sie zainteresowanych ministrow do dostoso-
wania, w porozumieniu z Przewodniczacym Komitetu Pracy
i Plac, przepisow niniejszej uchwaty do specyfiki podlegtych
i nadzorowanych przedsiebiorstw (zaktadow pracy).

8 21. Upowaznia sie Przewodniczacego Komitetu Pracy i Plac
do udzielania, w porozumieniu z Centralng Radg Zwiqzkéw Za-
Wodowych wigzacych wyjasnien w zakresie przepiséw niniejszej
uchwaly.

§ 22. Zobowigzuje sie ministréw do dokonania, w porozumie-
niu z zarzadami gtdwnymi wiasciwych zwigzkow zawodowych,
<zmian w_ukifadach zbiorowych pracy, wynikajacych z przepisow
niniejszej uchwaty.

§ 23. Zobowigzuje sie ministrow, dyrektorow zjednoczen (jed-
nostek rownorzednych), dyrektoréw przedsiebiorstw (zaktaddéw
pracy) do systematycznej kontroli wykonania przepiséw niniej-
szej uchwaly, a w szczegoélnosci prawidtowego ustalania i zmian
norm pracy, oraz przestrzegania trybu postepowania w tym
zakresie.

§ 24. Uzyte w uchwale okreslenie ,,minister” i ,,ministerstwo”
(oznaczaja rowniez odeW|edn|o »Kierownik urzedu centralnego”
i ,urzad centralny”.

§ 25. Zaleca sie centralnym organizacjom spotdzielczym wy-
danie, w porozumieniu z Przewodniczagcym Komitetu Pracy
i Ptac, przepisbw w sprawach uregulowanych niniejszg uchwala.

8§ 26.1. Traca moc przepisy dotyczgce spraw uregulowanych
niniejszg uchwatg, a w szczegolnosci:

1 uchwata Prezydium Komitetu Ekonomicznego Rady Mini-
stréw z dnia 31 marca 1949 r. w sprawie powotania Zaktadowych
Komisji Norm Pracy dla orzekania w sporach wyniktych na tle
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stosowania norm pracy w uspotecznianej czesci gospodarki na-
rodowej (Monitor Polski z 1950 r. nr A-61, poz. 714).

2) uchwala Komitetu Ekonomicznego Rady Ministréw z dnia
12 maja 1950 r. w sprawie organizacji normowania pracy (Biu-
letyn Panstwowej Komisji Planowania Gospodarczego nr 10,
poz. 126),

3) zarzadzenie Przewodniczgcego Panstwowej Komisji Plano-
wania Gospodarczego z dnia 22 maja 1950 r. w sprawie powoty-
wania i zakresu dzialania organ6éw normowania pracy (Biuletyn
Panstwowej Komisji Planowania Gospodarczego nr 11, poz. 140),

4) zarzadzenie Przewodniczacego Panstwowe] Komisji Planowa-
nia Gospodarczego z dnia 12 sierpnia 1950 r. w sprawie szkolenia
technikdw normowania pracy i chronometrazystow dla przedsie-
biorstw przemystowych i ustugowych (Biuletyn Panstwowej Ko-
misji Planowania Gospodarczego nr 19, poz. 219),

5) zarzadzenia wiasciwych ministrow w sprawie stosowania
ulgowych norm pracy w okresie rozruchu produkgciji,

6) uchwata nr 947 Prezydium Rzadu z dnia 9 grudnia 1953 r.
w sprawie rozszerzenia zakresu dzialalnosci oraz zmiany nazwy
Biura do Spraw Opracowania Jednolitych Norm Kosztorysowych
w Urzedzie Rady Ministrow — w zakresie nadzoru i koordynacji
miedzyresortowych w dziedzinie normowania pracy — z wylacze-
niem przepiséw dotyczacych zasad wynagradzania pracownikéw
biura,

7) uchwata nr 824 Prezydium Rzadu z dnia 15 pazdziernika
1955 r. w sprawie trybu postepowania przy przegladzie i zmia-
nie norm pracy (Monitor Polski nr 100, poz. 1395).

2. Do czasu wydania przepiséw wykonawczych do uchwaty
obowigzujg dotychczasowe przepisy wykonawcze.

8 27. Wykonanie uchwaty porucza sie Przewodniczacemu Ko-
mitetu Pracy i Plac, Przewodniczgcemu Komitetu Budownictwa,
Urbanistyki i Architektury oraz wiasciwym ministrom.

8 28. Uchwata wchodzi w zycie z dniem ogtoszenia.

Prezes Rady Ministréw: J. Cyrankiewicz



UCHWALA nr 214 RADY MINISTROW
z dnia 13 czerwca 1961 r.

W sprawie trybu opracowania i wprowadzenia technicznie
uzasadnionych norm pracy w gospodarce narodowej

W celu stworzenia warunkéw i skoordynowania prac resortéw
w dziedzinie przygotowania przedsiebiorstw (zaktadow pracy) do
opracowania i wprowadzenia technicznie uzasadnionych norm
pracy, Rada Ministréw, w porozumieniu z Centralng Radg
Zwiazkoéw Zawodowych, uchwala co nastepuje:

8 1. Ustala sie wytyczne w sprawie trybu opracowania i wpro-
wadzenia technicznie uzasadnionych norm pracy, zwane dalej
»Wytycznymi”, stanowigce zatgcznik do uchwaty.

§ 2.1. Ministrowie (kierownicy urzeddéw centralnych) wydadzg
zarzadzenia, zapewniajgce terminowe wykonanie zadan wynika-
jacych z wytycznych.

2.  Zarzadzenia, o ktérych mowa w ust. 1, powinny zawieraé
szczegbtowe zadania dla poszczegdllnych zjednoczen (jednostek
rownorzednych), ze szczegélnym uwzglednieniem zadan zjedno-
czen wiodacych, instytutéw naukowo-badawczych, osrodkow
normowania pracy i przedsiebiorstw, w zakresie prac niezbed-
nych do opracowania i wprowadzenia technicznie uzasadnionych
norm pracy.

§ 3. Zobowigzuje sie ministrébw do wzmozenia prac nad upo-
rzgdkowaniem technologii, organizacji pracy i produkcji w przed-
siebiorstwach, taryfikacji i dokumentacji zarobkowej w celu
stworzenia warunkéw do wprowadzenia technicznie uzasadnio-
nych norm pracy.

8 4.1. Zobowigzuje sie Przewodniczacego Komitetu Pracy i Ptac
do koordynowania i kontroli catoksztattu prac wynikajgcych
z przepisOw uchwaty.

2. Upowaznia sie Przewodniczgcego Komitetu Pracy i Plac
do dostosowania, w miare potrzeby, wytycznych do specyfiki
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poszczegblnych ministerstw oraz dokonywania uzupetnien nie-
zbednych w zwigzku z ich realizacja.

§ 5. Zobowigzuje sie ministrow do skladania Przewodnicza-
cemu Komitetu Pracy i Ptac kwartalnych informacji o przebiegu
realizacji zadan wynikajgcych z uchwaly.

§ 6. Zaleca sie centralnym organizacjom spoétdzielczym wy-
danie, w j»rozumieniu z Przewodniczacym Komitetu Pracy i Plac,
przepisbw w sprawach uregulowanych niniejszg uchwata.

8 7. Wykonanie uchwatly porucza sie Przewodniczgcemu Ko-
mitetu Pracy i Plac oraz wiasciwym ministrom.

8 8. Uchwata wchodzi w zycie z dniem ogtoszenia.

Prezes Rady Ministrow: J. Cyrankiewicz

Zakgcznik do uchwaly nr 214 Rady
Ministrow z dnia 13 czerwca 1961r.

WYTYCZNE W SPRAWIE TRYBU OPRACOWANIA
I WPROWADZENIA TECHNICZNIE UZASADNIONYCH
NORM PRACY

Wykonanie zadan produkcyjnych wynikajacych z ustalen na-
rodowych planéw gospodarczych wymaga powaznego wzrostu
wydajnosci pracy. Osiggniecie planowanego wzrostu wydajnosci
pracy bedzie mozliwe tylko woéwczas, jezeli w przedsigbiorstwach
prowadzone bedg ciggte prace nad usprawnieniem organizacji
pracy i proceséw produkcyjnych, w szerszym zakresie wyko-
rzystywany postep techniczny i czas pracy oraz zwiekszy sie
dyscyplina pracy i ptac na podstawie technicznie uzasadnionych
norm pracy.

Technicznie uzasadnione normy pracy, ktérych wprowadzenie
w ekonomicznie uzasadnionych przypadkach w jak najszerszym
zakresie w ciggu najblizszych lat nalezy do podstawowych zadan
ministerstw, powinny sta¢ sie gldownym elementem porzadku
i dyscypliny w przedsiebiorstwach.

Dotychczasowe doswiadczenia przedsiebiorstw podlegltych Mi-
nisterstwu Przemystu Ciezkiego wykazaty duze mozliwosci wzro-
stu wydajnosci pracy na podstawie dokonanych usprawnien
organizacyjno-technicznych i technicznie uzasadnionych norm
pracy.

14



W celu zapewnienia warunkdw do opracowania i wprowadzenia
technicznie uzasadnionych norm pracy nalezy:

1) opracowa¢ normatywy czasu (elementy norm pracy),

2) opracowac¢ technicznie uzasadnione normy pracy,

3) opracowa¢ nowe taryfikatory kwalifikacyjne oraz taryfi-
katory robét badz uzupetni¢ i zaktualizowac istniejagce opraco-
wania z tego zakresu,

4) wprowadzi¢ technicznie uzasadnione normy pracy,

5) przygotowac i przeszkoli¢ kadry dla zapewnienia wykonania
wymienionych powyzej zadan.

Realizacja tych zadan wymaga przygotowania zakladéw pracy
i zatdg. Dlatego niezbedne jest opracowanie na okres przygoto-
wawczy szczegotowych plandw przedsiewzie¢ organizacyjno-tech-
nicznych w zakresie uporzadkowania i usprawnienia organizacji
pracy, techniki i technologii produkcji.

I. W ZAKRESIE NORMATYWOW CZASU

A. Zasady opracowania

1. Normatywy czasu okre$lajg wielkosci czasu niezbedne do
wykonania poszczegélnych elementéw operacji (robot) w okre-
$lonych organizacyjnych i technicznych warunkach pracy.

2. Normatywy czasu powinny by¢ opracowywane na podstawie
badan i pomiarow czasu roboczego, przeprowadzonych w wa-
runkach stosowania prawidtowej technologii i metod pracy,
petnego wykorzystania mocy produkcyjnej maszyn i urzgdzen,
przy prawidtowo zorganizowanej pracy na stanowiskach robo-
czych.

B. Tryb opracowania i zatwierdzenia

1. Normatywy czasu powinny by¢ opracowane przez osrodki
normowania pracy, a w niezbednych technicznie i ekonomicznie
uzasadnionych przypadkach — przez zaklady pracy. W zakresie
tym ministrowie zapewnig osrodkom i zaktadom pracy meto-
dyczng i organizacyjng pomoc instytutdow naukowych oraz in-
nych placowek naukowo-badawczych.

2. Normatywy czasu zatwierdzajg ministrowie lub kierownicy
podlegtych im jednostek organizacyjnych, w zaleznosci od za-
kresu stosowania normatywdéw, na podstawie opinii resortowych
lub branzowych komisji norm pracy badz z ich upowaznienia
wiasciwe komisje norm pracy.
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3. Plan opracowania normatywéw czasu powinien zawieraé
rodzaje normatywéw do opracowania, jednostki wyznaczone
do ich opracowania oraz terminy rozpoczecia i zakonczenia
opracowan.

4. Dla zapewnienia skoordynowanego przebiegu prac mini-
sterstw w zakresie opracowania normatywoéw czasu i wyklucze-
nia powtarzalnosci tematéw ministerstwa opracuja i przekazg
do zatwierdzenia Komitetowi Pracy i Ptac plany opracowania
normatywow czasu dla okreslonych branz i robdt. Komitet Pracy
i Ptac skoordynuje tematyke zawartg w planach ministerstw,
dokona podziatu zadah pomiedzy poszczeg6lne ministerstwa, usta-
lajgc réwnoczes$nie ministerstwa i — na wniosek ministerstw —
zjednoczenia wiodgce w tym zakresie.

5. Nalezy w jak najszerszym zakresie wykorzystywa¢ opraco-
wane dla danego typu robdt normatywy czasu i upowszechniad
ich stosowanie, niezaleznie od ministerstw, ktdre je opracowalty.
W tym celu Komitet Pracy i Ptac bedzie podawat do wiadomosci
zainteresowanych ministerstw informacje z zakresu opracowa-
nych i wydanych pozycji normatywdw czasu.

C. Terminy wykonania

Ustala sie nastepujgce terminy wykonania poszczegélnych
zadan, liczac od dnia wejscia w zycie uchwaly:

1) plany ministerstw w zakresie opracowania normatywow
czasu — 4 miesiace,

2) zatwierdzenie plan6éw ministerstw — 6 miesiecy,

3) opracowanie normatywoéw czasu dla podstawowych rob6t —
sukcesywnie w ciggu 2 lat.

1. W ZAKRESIE TECHNICZNIE UZASADNIONYCH NORM PRACY

A. Zasady opracowania

1. Technicznie uzasadniona norma pracy powinna obejmowac
czas rzeczywiscie niezbedny do wykonania okres$lonej operacji
(roboty):

1) w warunkach zgodnych z zasadami prawidtowej organizacji
pracy, mozliwych do osiggniecia w danym zakiadzie pracy,

2) przez robotnika posiadajgcego potrzebne do tego kwalifi-
kacje ustalone w taryfikatorze kwalifikacyjnym,

3) przy stosowaniu ekonomicznie i technicznie wiasciwych
narzedzi i metod pracy.
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2. Normy pracy nalezy ustala¢ na podstawie opracowanych
dla danego typu robot normatywéw czasu.

3. Normy pracy na operacje (roboty), dla ktérych opracowanie
normatywow jest ekonomicznie nieuzasadnione, nalezy ustala¢
na podstawie obliczen, opartych na materiatach analitycznych
uwzgledniajgcych warunki (parametry) technologiczne wykona-
nia pracy, i pomiarach czasu roboczego.

4. Stosowanie norm pracy, ustalonych metodami sumarycznymi,
jest dopuszczalne tylko do czasu wprowadzenia norm technicznie
uzasadnionych. ) - _

5. W razie zmiany warunkéw wykonania operacji (roboty), jak
zmiana technologii, warunkéw organizacyjnych i technicznych,
racjonalizacja i inne usprawnienia, normy pracy powinny by¢
biezaco dostosowywane do zmienionych warunkéw na podstawie
ohowigzujagcych w tym zakresie przepisow.

B. Tryb opracowania i zatwierdzenia

1 Ministrowie opracujg i przekazg Komitetowi Pracy i Piac

plany hopracowania i wprowadzenia norm technicznie uzasad-
nionych.

2. Plan opracowania i wprowadzenia technicznie uzasadnionych
norm pracy powinien zawiera¢ wykaz zjednoczen (jednostek
rownorzednych), terminy -rozpoczecia i zakonczenia prac przy-
gotowawczych w podlegtych przedsiebiorstwach (zaktadach
pracy), terminy rozpoczecia i zakoniczenia opracowania norm
technicznie uzasadnionych oraz terminy wprowadzenia tvch
norm w zycie.

3. Technicznie uzasadnione normy pracy opracowuja:

1) zaktadowe — przedsiebiorstwa (zaklady pracy),

2) branzowe — zjednoczenia (jednostki réwnorzedne) na pod-
stawie materiatdbw z zakladoéw pracy na roboty wystepujace
w Kkilku podlegtych zakiadach pracy.

Komitet Pracy i Ptac moze zleca¢, w porozumieniu z zainte-
resowanymi ministrami, opracowanie norm branzowych, majg-
cych zastosowanie w zakladach podlegtych réznym minister-
stwom, ktdrym podlegajg podstawowe zaklady pracy danej
branzy.

4. I%/rawid’rowos’é opracowania przez przedsiebiorstwa (zakiady
pracy) zakitadowych, technicznie uzasadnionych norm pracy po-
winna by¢, przed ich zastosowaniem, oceniona i zaopiniowana
przez branzowg komisje norm pracy, a norm branzowych —
przez wiasciwe resortowe komisje norm pracy. Ministrowie moga
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zleci¢ resortowym komisjom norm pracy zaopiniowanie zakla-
dowych, technicznie uzasadnionych norm pracy dla podstawo-
wych zaktadéw danego ministerstwa.

5 W celu uzyskania rownomiernego napiecia zaktadowych
norm pracy w przedsiebiorstwach, zjednoczenia (jednostki row-
norzedne) powinny kontrolowaé¢ napiecie norm na podobne ro-
boty w podlegltych przedsiebiorstwach (zaktadach pracy) i upow-
szechnia¢ stosowanie najbardziej prawidiowych metod pracy
i parametrow technicznych. Ministerstwa powinny wymieniaé
pomiedzy sobg posiadane opracowania norm zakladowych na ty-
powe roboty wystepujgce w rdéznych gateziach gospodarki na-
rodowej.

6. Ministrowie zapewnig metodyczng i organizacyjng pomoc
instytutdw naukowych i innych placéwek naukowo-badawczych
w zakresie opracowania technicznie uzasadnionych norm pracy
i przygotowania przedsigbiorstw do ich wprowadzenia.

C. Terminy wykonania

1. Opracowanie planéw ministerstw — 4 miesigce.

2. Zatwierdzenie planéw ministerstw — 6 miesiecy.

3. Opracowanie technicznie uzasadnionych norm pracy — suk-
cesywnie w ciggu 3 lat.

I1l. W ZAKRESIE TARYFIKATOROW KWALIFIKACYIJNYCH
I TARYFIKATOROW ROBOT

A. Wytyczne kierunkowe

1 W celu realizacji zasad stosowania prawidtowego ekwiwa-
lentu za prace nalezy usprawni¢ dotychczasowy system taryfowy
przez aktualizacje i uzupeklnienie istniejgcych taryfikatoréw
kwalifikacyjnych, a w razie braku mozliwosci aktualizowania
istniejagcych opracowan, przez opracowanie nowych, prawidio-
wych taryfikatorow kwalifikacyjnych. Pierwszym etapem prac
w tym zakresie powinno by¢ opracowanie nomenklatury zawo-
dow, bedacej podstawg do opracowania systematyki zawodow
w gospodarce narodowej, ustalenia zawodéw dla potrzeb opra-
cowania taryfikatoréow kwalifikacyjnych, planowania zatrudnie-
nia i organizacji szkolenia zawodowego.

2. Taryfikatory kwalifikacyjne powinny stanowi¢ podstawe do
prawidtowego zaszeregowania robotnikow.
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3. Charakterystyki kwalifikacyjne, ujete w taryfikatorach
kwalifikacyjnych zawoddéw, powinny by¢ tak opracowane, aby
daiwaty w petni mozliwos¢ prawidtowego zaszeregowania osobis-
tego robotnika, stosownie do posiadanych przez niego kwalifi-
kacji, doswiadczenia zawodowego oraz samodzielnosci i stopnia
odpowiedzialnosci z tytutu wykonywanej pracy.

4. Dla branz posiadajgcych stanowiska robocze, na ktorych
wykonuje sie réznorodne operacje (roboty), wymagajace réznych
kwalifikacji, ministerstwa opracujg taryfikatory robot, ustala-
jace zaszeregowanie tych operacji (robét) w zaleznosci od kwa-
lifikacji i doswiadczenia zawodowego, niezbednych do ich wy-
konania.

B. Tryb opracowania i zatwierdzenia

1. Realizacja zadan w zakresie prac taryfikacyjnych przebiegaé
powinna w nastepujgcych etapach:

1) dokonanie przegladu wszystkich taryfikatorow kwalifika-
cyjnych w poszczegllnych branzach i galeziach gospodarki na-
rodowej w celu ich aktualizacji przez wyeliminowanie zawodéw
i stanowisk pracy, ktére zanikly i uzupetnienie taryfikatorow
kwalifikacyjnych zawodami powstatymi wskutek wprowadzenia
nowej techniki i technologii produkcji.

2) scalenie w zawody istniejgcych stanowisk pracy o podob-
nym zakresie i charakterze pracy, wymaganiach kwalifikacyj-
nych, stopniu samodzielnosci i odpowiedzialnosci,

3) opracowanie nomenklatury dla scalonych w zawody stano-
wisk pracy,

4) opracowanie charakterystyk kwalifikacyjnych dla zawodow
powstatych w wyniku scalenia stanowisk pracy. Charakterystyki
kwalifikacyjne powinny by¢ tak opracowane, aby byty podstawa
do ustalenia prawidtowej kategorii zaszeregowania.

2. Dla zapewnienia skoordynowanego przehiegu prac minis-
terstw w zakresie prac taryfikacyjnych i wykluczenia powta-
rzalnosci tematdéw, ministerstwa opracujg i przekazg do zatwier-
dzenia Komitetowi Pracy i Plac plan prac taryfikacyjnych
w okreslonych branzach. Komitet Pracy i Ptac skoordynuje
tematyke zawartg w planach ministerstw i dokona podziatu zadan
pomiedzy ministerstwa, ustalajgc rownocze$nie ministerstwa
wiodgce w pracach taryfikacyjnych dla okreslonych rodzajow
zawoddw.

3. Komitet Pracy i Ptac opracuje ramowe wytyczne — meto-
dyczne i organizacyjne — dla ujednolicenia prac zwigzanych
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z uporzadkowaniem, ujednoliceniem i opracowaniem nowych ta-
ryfikatoréw kwalifikacyjnych.

4. Gléwna Komisja Normowania i Taryfikacji przy Komitecie
Pracy i Ptac oraz resortowe i branzowe komisje norm pracy
powinny opiniowa¢ opracowania w zakresie taryfikacji.

C. Terminy wykonania

1. Opracowanie wytycznych organizacyjnych i metodycznych —

3 miesigce.
2. Opracowanie planéw ministerstw — 5 miesiecy.
3. Zatwierdzenie planéw ministerstw — 6 miesiecy.

4. Catos¢ prac — do konca 1962 r.
Terminy wykonania poszczegélnych etapéw prac taryfikacyj-
nych ustali Przewodniczacy Komitetu Pracy i Plac.

IV. W ZAKRESIE WPROWADZENIA | STOSOWANIA TECHNICZNIE
UZASADNIONYCH NORM PRACY

A. Przygotowanie zakladéw i zatdg

1. W celu stworzenia w przedsiebiorstwach (zaktadach pracy)
warunkéw do wprowadzenia technicznie uzasadnionych norm
pracy, dla przygotowania przedsiebiorstw (zaktadoéw pracy) i zatég
oraz zapewnienia nalezytej kontroli, ministerstwa wydadzg wy-
tyczne, ktére powinny obejmowaé¢ w szczegolnosci:

1) zasady i tryb przeprowadzania prac porzadkujgcych techno-
logie, organizacje produkcji, organizacje pracy, organizacje sta-
nowisk roboczych,

2) zasady i tryb porzadkowania gospodarki materiatowej, na-
rzedziowej, transportu miedzyoperaeyjnego i wewnatrz-zaktado-
wego,

3) zasady uporzadkowania dokumentacji technologicznej oraz
usprawnienia obiegu dokumentacji zarobkowej.

2. Na podstawie wytycznych, przedsiebiorstwa (zakiady pracy)
opracujg plany przedsiewzie¢ organizacyjnio-technicznych w za-
kresie poprawy organizacji pracy, techniki i technologii pro-
dukcji, zawierajgce szczegOtowe terminy realizacji poszczegol-
nych zadan.

3. Dyrektorzy zjednoczen (jednostek réwnorzednych) powinni
zapewni¢ biezgca kontrole realizacji planéw, o ktorych mowa
w ust. 2.
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4. Wykonanie zadan ustalonych w planach przedsiewzie¢ orga-
nizacyjno-technicznych jest niezbednym warunkiem udzielania
zezwoleh przedsiebiorstwom (jzaktadom pracy) na wprowadzenie
technicznie uzasadnionych norm pracy.

5. Wprowadzenie technicznie wuzasadnionych norm pracy
w przedsiebiorstwie (zakladzie pracy) powinno byé poprzedzone:

1) stworzeniem trwatych warunkéw organizacyjno-technicz-
nych, zalozonych przy ustalaniu technicznie uzasadnionych norm

racy,

P Z)ydok’radnym sprawdzeniem prawidtowosci tych norm w prak-
tyce,

y3) zapoznaniem robotnikéw i dozoru technicznego z podjetymi
przedsiewzigciami organizacyjno-technicznymi, nowymi metodami
pracy i technicznie uzasadnionymi normami pracy,

4) zapoznaniem zaldg z zasadami wynagrodzen i trybem roz-
patrywania odwotan, wynikajgcych ze stosowania technicznie
uzasadnionych norm pracy,

5) ustaleniem zasad prowadzenia S$cistej ewidencji i kontroli
rzeczywistych czaséw wykonania.

B. Tryb wprowadzenia

1 Wprowadzenie technicznie uzasadnionych norm pracy
w przedsiebiorstwach (zaktadach pracy) powinno by¢ sukcesywne,
w oparciu o uzgodniony z zakladami pracy harmonogram zjed-
noczenia (jednostki rownorzednej), zatwierdzony przez mini-
stra — w porozumieniu z zarzagdem gtéwnym wiasciwego zwigzku
zawodowego.

2. Decyzje o wprowadzeniu w przedsiebiorstwie (zakfadzie
pracy) technicznie uzasadnionych norm pracy podejmuje kon-
ferencja samorzadu robotniczego, na podstawie zrealizowanego
planu przedsiewzie¢ organizacyjno-technicznych, zapewniajgcych
wprowadzenie nowych norm pracy.

3. Dyrektor przedsiebiorstwa (zakladu pracy) obowigzany jest
zawiadomi¢ jednostke nadrzedng (zjednoczenie tub jednostke
rownorzedng) i wiasciwg instancje zwiagzkowa o gotowosci za-
ktadu do przejscia na normy technicznie uzasadnione i o pro-
jektowanym terminie wprowadzenia tych norm w zycie.

4. Przeprowadzenie oceny stanu przygotowania przedsiebior-
stwa (zakladu pracy) do wprowadzenia technicznie uzasadnio-
nych norm pracy nalezy do obowigzkéw zjednoczenia (jednostki
rownorzednej) przy udziale branzowych lub resortowych ko-
misji norm pracy. Ministrowie moga ustali¢ zasade przeprowa-
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dzania oceny przygotowania kluczowych zakladéw przez kole-
gium ministerstwa.

5. Zezwolenie na wprowadzenie technicznie uzasadnionych
norm pracy w przedsiebiorstwie (zakladzie pracy), ustalajgce
termin ich wprowadzenia, wydaje dyrektor zjednoczenia (jed-
nostki réwnorzednej) w porozumieniu z wiasciwg nadrzedng nad
radg zakltadowa instancjg zwigzkowa.

C. Terminy wykonania

1. Wydanie 'wytycznych, przez ministerstwa — 4 miesigce.
2. Opracowanie harmonogramow dla wprowadzenia norm przez
zjednoczeinia — 6 miesiecy.

V. W ZAKRESIE PRZYGOTOWANIA | PRZESZKOLENIA KADR

A. Zadania

1. W celu umozliwienia prawidtowego wykonania zadan w za-
kresie opracowania normatywoOw czasu, technicznie uzasadnio-
nych norm pracy i taryfikacji konieczne jest przygotowanie
i przeszkolenie kadr pracownikéw normowania pracy.

2. Ministerstwa opracujg i przekaza Komitetowi Pracy i Ptac
do zatwierdzenia plany przygotowania i przeszkolenia pracow-
nikdw normowania pracy dla potrzeb podlegtych jednostek orga-
nizacyjnych (zjednoczeh i przedsiebiorstw).

3. Komitet Pracy i Plac opracuje i przekaze ministerstwom
ramowy program szkolenia kursowego dla pracownikéw aparatu
normowania pracy wraz z rozwinietg tematykg wykladow.

B. Terminy wykonania

1 Opracowanie planow przygotowania i przeszkolenia kadr
przez ministerstwa — 3 miesigce.

2. Opracowanie ramowego programu szkolenia oraz tematyki
wykladow — 2 miesigce.

Zaleca sie ministrom, w miare zaawansowania omawianych
wyzej opracowan, przyspieszenie terminow podanych w niniej-
szych wytycznych.



OBWIESZCZENIE PRZEWODNICZACEGO KOMITETU
PRACY | PLAC
z dnia 14 listopada 1961 r.

0 wytycznych w sprawie zadan, zakresu dziatania i struktury
organizacyjnej stuzby normowania pracy

Ogtasza sie wytyczne w sprawie zadan, zakresu dziatania
1 struktury organizacyjnej stuzby normowania pracy, ustalone
na podstawie § 13 ust. 1 uchwaty nr 213 Rady Ministrow
z dnia 13 czerwca 1961 r. w sprawie zasad i organizacji nor-
mowania pracy w porozumieniu z Centralng Radg Zwigzkéw
Zawodowych i zatwierdzone przez Prezesa Rady Ministrow.
Wytyczne te stanowig zatgcznik do niniejszego obwieszczenia.

Przewodniczacy Komitetu Pracy i Plac: A. Burski

Zalgcznik do obwieszczenia Prze-
wodniczacego Komitetu Pracy i Plac
z dnia 14 listopada 191 r.

WYTYCZNE W SPRAWIE ZADAN, ZAKRESU DZIALANIA
I STRUKTURY ORGANIZACYJNEJ StUZBY NORMOWANIA
PRACY

Niniejsze wytyczne w sprawie zadan, zakresu dziatania i struk-
tury organizacyjnej stuzby normowania pracy, okreslajace
w sposob ramowy tres¢ i formy jej pracy, maja umozliwi¢ reali-
zacje .zadan stojagcych przed jednostkami organizacyjnymi wszy-
stkich szczebli.

I. ZADANIA SLUZBY NORMOWANIA PRACY

Zadaniem stuzby normowania pracy jest prowadzenie prac
umozliwiajgcych racjonalne gospodarowanie sitg robocza, maja-
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cych na celu osiggniecie optymalnej efektywnosci i wydajnosci
pracy w drodze systematycznego usprawniania organizacji pracy,
poprawy warunkow pracy, petnego wykorzystania srodkéw pracy
i czasu roboczego.

W szczegdllnosci zakres dziatania stuzby normowania pracy
powinien obejmowaé nastepujgce weztowe zagadnienia zwigzane
z praca ludzka w przedsiebiorstwie produkcyjnym: organizacje
pracy, warunki pracy, wykorzystanie czasu roboczego, wydajnosé
pracy, mierzenie i normowanie czasu pracy, taryfikacje robot
i robotnikéw.

Podstawe do planowej dziatalnosci stuzby normowania pracy,
poiza procesami technologicznymi, opracowywanymi biezgco przez
biura technologiczne, powinny stanowi¢: plan przedsiewziec¢
organizacyjno-technicznych i plan postepu technicznego w przed-
siebiorstwie.

W jednostkach nadrzednych nad przedsiebiorstwami (w zjed-
noczeniach lub jednostkach réwnorzednych i ministerstwach)
zadaniem stuzby normowania pracy powinno byé wytyczenie kie-
runkéw pracy przedsiebiorstw w wyznaczonym zakresie, koor-
dynowanie tej pracy, udzielanie pomocy metodycznej i organi-
zacyjnej oraz sprawowanie kontroli nad jakoscig tej pracy.

Il. ZAKRES DZIALANIA SLUZBY NORMOWANIA PRACY

Zakres pracy stluzby normowania powinien obejmowacé naste-
pujace zadania:

A. W przedsiebiorstwach produkcyjnych

1) w dziedzinie organizacji i normowania pracy:

a) opracowywanie projektow racjonalnej- organizacji stano-
wisk roboczych, organizacji pracy na tych stanowiskach oraz
ich obstugi zewnetrznej, jak: organizacja zaopatrzenia stanowisk
w dokumentacje warsztatowg, materialy, surowce i narzedzia,
organizacja obstugi transportowej itp.,

b) badanie metod pracy i opracowywanie prawidtowych metod
pracy na .stanowiskach roboczych,

c) opracowywanie projektéw polepszenia warunkow pracy
w poszczegolnych wydziatach i na poszczegélnych stanowiskach
roboczych przedsiebiorstwa,

d) ustalanie norm pracy na wykonywane operacje (roboty)
i norm obsady stanowisk roboczych,
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e) dokonywanie pomiaréw czasu na elementy norm pracy, na
ktoére brak jest normatywow czasu lub dla celéw sprawdzania
prawidtowosci opracowywanych i wprowadzanych metod i norm
pracy,

f) kontrole stosowania wprowadzonych metod i norm pracy,

g) analize rzeczywistych czasow wykonania operacji i robét,

h) wspoétprace z odpowiednimi komorkami przedsiebiorstwa
w zakresie organizacji pracy, przy badaniu celowosci i skutecz-
nosci stosowanych systemow ptac oraz przy ustalaniu wskazni-
kéw wydajnosci dla robét wynagradzanych systemem czasowo-
-premiowym;

2) *w dziedzinie normatywoOw czasu:

a) prowadzenie pomiardw poszczegllnych skiadnikéw czasu
roboczego i opracowywanie normatywoéw czasu zaktadowych lub
branzowych, jezeli bedg one przewidziane w planach jednostek
nadrzednych,

b) analizowanie i sprawdzanie normatywéw czasu; w razie
stwierdzenia nieprawidtowosci stawianie wnioskOw w zakresie
wprowadzenia poprawek lub zmian normatywdéw czasu;

3) w dziedzinie wykorzystania czasu roboczego:

a) prowadzenie analizy celowos$ci zuzycia czasu roboczego
w toku realizacji proceséw produkcyjnych wr przedsiebiorstwie;
wykrywanie przyczyn wystepowania pracy zbednej i strat czasu,
opracowywanie projektéw ich likwidacji; analize nakladu pracy
ha wykonanie poszczegélnych wyrobdw i produktow, opracowy-
wanie wnioskéw zmierzajgcych do jego zmniejszenia; nadzér nad
realizacjg przyjetych projektow i wnioskéw, arfolize osigganych
efektow;

b) prowadzenie analizy osigganej wydajnosci pracy, badanie
czynnikédw wplywajacych na jej wzrost i opracowywanie pro-
jektow jej podniesienia.na wyzszy poziom; nadz6r nad realizacjg
przyjetych wnioskow i analize osigganych efektow;

4) w dziedzinie taryfikacji pracy:

a) biezace zaszeregowywarnie robét do odpowiednich kategorii,

b) wspotudziat w ustalaniu zaszeregowania robotnikdéw przed-
siebiorstwa oraz przy opracowywaniu projektéw uzupetnien
i zmian obowigzujgcych taryfikatoréw kwalifikacyjnych;

B. W zjednoczeniach

a) opracowywanie branzowych planéw pracy w zakresie orga-
nizacji i normowania pracy oraz taryfikacji,
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b) opiniowanie i koordynacje planéw pracy podlegtych przed-
siebiorstw produkcyjnych w tym zakresie,

c) opiniowanie i przedstawienie do zatwierdzenia planéw pracy
branzowego osrodka normowania pracy,

d) ocene wynikow pracy:

— komorek normowania pracy w podlegtych przedsiebiorstwach,
— branzowego osrodka normowania pracy,

e) obstuge organizacyjng dziatalnosci branzowej komisji norm
pracy,

f) opracowywanie branzowych instrukcji metodycznych i or-
ganizacyjnych z zakresu organizacji, normowania i taryfikacji
pracy,

g) inicjowanie i organizowanie opracowywania norm pracy
i normatywow branzowych dla okreslonych rob6t zgodnie z pla-
nem resortowym,

h) wspoélprace miedzybranzowg w zakresie wymiany materia-
téw i doswiadczen z dziedziny organizacji i normowania pracy,
ze szczegllnym uwzglednieniem normatywow czasu,

i) inicjowanie wprowadzania i stosowania w podlegtych przed-
siebiorstwach produkcyjnych prawidtowych metod pracy, poste
powych rozwigzann organizacyjnych i wiasciwych parametréow
technologicznych,

j) prowadzenie kontroli napiecia norm pracy na podobne ro-
boty, wykonywane w podlegtych zakiadach pracy,

k) opiniowanie przedstawionych przez podlegte przedsiebior-
stwa spornych zaktadowych norm pracy,

I) opiniowanie i stawianie wnioskOw w zakresie koniecznych
zmian stosowanych norm branzowych i jednolitych,

m) opiniowanie wnioskéw podlegtych przedsiebiorstw doty-
czacych wspoétczynnikéw do norm pracy w okresie uruchamiania
nowej produkcji (technologii),

n) organizowanie szkolenia pracownikéw stuzby normowania
pracy na szczeblu zjednoczenia,

0) prowadzenie sprawozdawczosci zhiorczo-analitycznej z za-
kresu normowania pracy na szczeblu zjednoczenia;

C. W ministerstwach

a) opracowywanie resortowych planow dziatania w zakresie
organizacji i normowania pracy oraz taryfikacji,

b) opiniowanie i koordynacje plandéw pracy zjednoczen w tym
zakresie,
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c) opiniowanie i przedstawianie do zatwierdzenia plandw pracy:
— resortowego osrodka normowania pracy 1),

— podlegtych ministerstwu instytutow naukowych w zakresie
organizacji, normowania i taryfikacji pracy,

d) ocene wynikéw pracy:

— komoérek normowania pracy w podlegtych zjednoczeniach,
— resortowego os$rodka normowania pracy J),
e) obstuge organizacyjng dzialalnosci resortowej komisji norm
racy,
P f) yopracowywanie resortowych instrukcji metodycznych i or-
ganizacyjnych z zakresu organizacji, nhormowania i taryfikacji
racy,
pg)yinicjowanie i organizowanie opracowywania normatywow
czasu, norm pracy branzowych i jednolitych oraz ich upowszech-
niania,

h) opiniowanie i. stawianie wnioskdw w zakresie koniecznych
zmian stasowanych norm branzowych i jednolitych,

i) wspotprace miedzyresortowg w zakresie wymiany materia-
téw i doswiadczenn z dziedziny organizacji i normowania pracy,
ze szczegblnym uwzglednieniem normatywéw czasu,

j) organizowanie szkolenia pracownikéw stuzby normowania
pracy na szczeblu ministerstwa,

k) prowadzenie sprawozdawczosci zbiorczo-analitycznej z za-
kresu normowania pracy na szczeblu ministerstwa.

Ponadto, w okresie realizacji szczegétowych zadan wynikaja-
cych z uchwaty nr 214 Rady Ministréw z dnia 13 czerwca 1961 r.
w sprawie trybu opracowania i wprowadzenia technicznie uza-

sadnionych norm pracy w gospodarce narodowej, zadaniem
stuzby normowania pracy bedzie:

A. W przedsiebiorstwach produkcyjnych

I) opracowanie projektéw utandéw zakladowych w zakresie:

a) opracowania zakladowych normatywoéw czasu,

b) opracowania i wprowadzenia technicznie uzasadnionych
norm pracy,

c) przedsiewzie¢ organizacyjno-technicznych, ktérych realizacja
jest warunkiem wprowadzenia norm technicznie uzasadnionych
w przedsiebiorstwie;

2) udziat w pracach taryfikacyjnych, okreslonych w branzo-
wych planach pracy;

b W razie braku resortowego o$rodka normowania pracy zadanie to
odnosi sie do, branzowych osrodkéw normowania pracy.
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3) organizowanie instruktazu zatogi w zakresie podjetych
i realizowanych «w przedsiebiorstwie przedsiewzie¢ organizacyj-
nych i technicznych oraz w zakresie opracowanych i wprowa-
dzonych metod i norm pracy;

4) wykonanie innych prac w zakresie wyznaczonym przez
zjednoczenie.

B. W zjednoczeniach

1) opiniowanie projektéw planéw zakladowych i opracowanie
na ich podstawie projektow planéw branzowych;

2) biezeca kontrola realizacji planéw zakiladowych;

3) sukcesywne dokonywanie oceny gotowosci poszczegdlnych
przedsiebiorstw do przejscia na normy technicznie uzasadnione,
przy udziale branzowej lub resortowej komisji norm pracy;

4) opracowywanie branzowych planéw szkolenia pracownikow
stuzby normowania pracy.

C. W ministerstwach

1) opiniowanie projektow planow branzowych i opracowanie
na ich podstawie projektéw planéw resortowych;

2) biezaca kontrola realizacji planéw branzowych;

3) opracowanie resortowych planéw szkolenia pracownikow
stuzby normowania pracy;

4) ocena gotowosci przejscia na normy technicznie uzasad-
nione wytypowanych przedsiebiorstw.l

I1l. STRUKTURA ORGANIZACYIJNA StUZBY NORMOWANIA PRACY

Przedstawione wyzej zadania stuzby normowania pracy po-
winny by¢ realizowane odpowiednio na kazdym szczeblu dzia-
talnosci gospodarczej. W szczegdlnosci w kazdym przedsiebior-
stwie produkcyjnym (zaktadzie pracy), jak réwniez w jednostkach
nadrzednych nad przedsiebiorstwami (w zjednoczeniach lub jed-

nostkach rownorzednych i ministerstwach) powinny byé powo-
tane komorki (dziaty lub wydzielone stanowiska) do spraw orga-
nizacji i normowania pracy.

Struktura organizacyjna tych komoérek powinna w zasadzie
odpowiada¢ przedstawionemu w rozdziale Il zestawieniu zadan
w grupy problemowe. Struktura ta nie moze by¢ jednoznacznie
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okreslona wytycznymi, gdyz bedzie ona zalezna tak od specyfiki,
jak i od ogo6lnej organizacyjnej struktury resortow oraz ich
przedsiebiorstw produkcyjnych.

mDecydujgcym czynnikiem bedzie tu konieczna obsada ilosciowa,
zapewniajgca peing realizacje postawionych zadan. W niektorych
przypadkach, uzasadnionych niewielkim rozmiarem przewidy-
wanych prac, bedzie mozliwe taczenie kilku grup problemowych
i powierzenie ich prowadzenia jednej lub kilku osobom; w takich
przypadkach moze sie okazaé¢ niecelowe powotlywanie samodziel-
nej komorki normowania pracy.

W przypadku liczniejszej obsady wskazane bedzie badZz to
utworzenie jednej samodzielnej komorki normowania prascy, sku-
piajacej wszystkich pracownikéw stuzby normowania, w przed-

siebiorstwie, badz tez powotanie — oprécz takiej komorki cen-
tralnej — wydziatlowych stanowisk czy komérek normowania
pracy.

Takie rozwigzanie bedzie wystepowato w zasadzie w duzych,
wielowydziatowych czy wielozaktadowych przedsiebiorstwach
i bedzie wymagato podziatlu zadan i zakresu dziatania pomiedzy
poszczegllne ogniwa stuzby normowania oraz ustalenia form
ich wewnetrznego i zewnetrznego wspoétdziatania.

Podobnie, zagadnienie umiejscowienia komoérek normowania

pracy w og0lnej strukturze organizacyjnej jednostek wszystkich
szczebli nie moze by¢ ustalone jednolicie.

W odniesieniu do przedsiebiorstw nalezy jednakze przyjaé
zasade, ze ze wzgledu na charakter, znaczenie i zasieg pracy
stuzby normowania, stuzba ta powinna by¢ podporzadkowana
bezposrednio dyrektorowi przedsiebiorstwa lub jego zastepcy
do spraw technicznych (gtéwnemu inzynierowi).

W razie powotywania komdrki o nielicznej obsadzie personal-
nej, nie uzasadniajgcej tworzenia samodzielnego dziatu normo-
wania pracy, komérka taka powinna by¢ umiejscowiona w pionie
technicznym przedsiebiorstwa, z zasady w dziale technologicz-
nym. Podporzadkowanie stuzb normowania w przedsiebiorstwach
dziatom zatrudnienia i ptac jest niewfasciwe. Natomiast w mini-
sterstwach i zjednoczeniach (jednostkach réwnorzednych) takie
rozwigzanie jest dopuszczalne. Stuzba, normowania pracy
w przedsiebiorstwie powinna wspotdziata¢ z innymi komodrkami
organizacyjnymi przedsiebiorstwa, a w szczegdlnosci ze stuzbg
technologiczna, w zakresie ustalania najbardziej prawidiowej
organizacji proceséw produkcyjnych, stosowania witasciwych pa-
rametrow technologicznych (warunkoéw pracy) oraz ustalania
prawidtowych norm pracy i norm obsady stanowisk roboczych.
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IV. OBSADA StUZBY NORMOWANIA PRACY

Przy ustalaniu obsady komoérek normowania pracy nalezy sie
kierowa¢ wnikliwg analizg potrzeb przedsiebiorstwa w tym za-
kresie. Nalezy przy tym uwzgledni¢ nastepujace czynniki wy-
wierajgce wplyw na obsade ilosciowg komorek normowania pracy:

— rodzaj i typ produkcji,

— liczbe zatrudnionych robotnikéw,

— ilos¢ wykonywanych operacji,

— stopien zakordowania robot,

— ztozonos$¢ proceséw' technologicznych,

— ilos¢ produkowanych asortymentow,

— poziom organizacji pracy i produkcji,

— stopien zmechanizowania pracy.

Przy powotywaniu komdérek normowania pracy, na wszystkich
szczeblach, nalezy opracowac szczegotowy plan ich docelowego
rozwoju. Pozwoli to na stopniowe przejmowanie i prowadzenie
przez te komorki poszczegollnych zagadnieh objetych zakresem
ich pracy i w rezultacie uczyni z nich powazny czynnik zorgani-
zowanego oddzialywania na osiggang przez przedsiebiorstwa
efektywnos¢ i wydajno$¢ pracy, na poprawe warunkoéw pracy,
stosowanie wiasciwej polityki zatrudnienia i pfac.

Obowigzkiem kierownictwa ministerstw, zjednoczen i przed-
sigbiorstw jest zapewnienie odpowiedniego dla wykonania zadan
stanu liczbowego aparatu normowania, a takze ciggte szkolenie
i podnoszenie kwalifikacji jego pracownikow.

Na stanowiska pracownikéw normowania nalezy powotywaé
ludzi wyrdzniajacych sie — poza dokladng znajomoscig zasad
prawidtowej organizacji pracy, normowania pracy i technologii
produkcji — rowniez wyrobieniem spotecznym, zréwnowazeniem,
obiektywizmem i poczuciem odpowiedzialnosci.



ZARZADZENIE nr 17 PRZEWODNICZACEGO
KOMITETU PRACY | PLAC

z dnia 8 lipca 1961 r.
w sprawie powotania Gtéwnej Komisji Normowania i Taryfikacji

Na podstawie § 16, ust. 4 Uchwaty nr 213/61 Rady Ministrow
z dnia 13 czerwca 1961 r. w sprawie zasad i organizacji normo-
wania pracy, zarzadzam co nastepuje:

§1

1. Powotuje przy Komitecie Pracy i Ptac Gtowna Komisje Nor-
mowania i Taryfikacji, zwang dalej ,,Komisjg”.

2. Przewodniczacy Komisji moze na posiedzenia Komisji za-
prasza¢ specjalistow z posréd pracownikéw ré6znych dziatow
gospodarki narodowe;j.

§ 2

Zadaniem Komisji jest koordynowanie prac resortowych ko-
misji do spraw normowania i taryfikacji, opiniowanie projektow
w zakresie normowania pracy, nomenklatury zawodow i tary-
fikacji — w skali catej gospodarki narodowe;.

§3
Przewodniczacy Komisji moze w miare potrzeby powotywaé
podkomisje i zespoty robocze oraz zleca¢ poszczegolnym rzeczo-

znawcom wykonanie lub opiniowanie okreslonych prac i opra-
cowan.

§ 4
Za udziat w posiedzeniach Komisji, Przewodniczacy, cztonko-
wie oraz zapraszane osoby, otrzymujg wynagrodzenie na zasa-
dach Uchwaty nr 38 Rady Ministrow z dnia 30 stycznia 1954 r.
w sprawie trybu powotywania komisji resortowych i wynagro-
dzenia za udziat w posiedzeniach (Monitor Polski nr 30, poz. 442).

") W tresci zarzadzenia pominieto sktad osobowy cztonkéw komisji.
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§ 5
1. Wydatki zwiazane z wynagrodzeniem za udziat w posie-
dzeniach Komisji pokrywane sg z budzetu Komitetu Pracy i Piac.
2. Obstuge organizacyjng Komisji zapewni Departament Orga-
nizacji i Normowania Pracy.

§ 6
Zarzadzenie wchodzi w zycie z dniem podpisania.

Przewodniczacy Komitetu Pracy i Plac: A. Burski



WYTYCZNE

w sprawie organizacji i zakresu dzialania resortowych
i branzowych komisji norm pracy 1)

W celu zapewnienia nalezytego wykonywania zadan stuzby or-
ganizacji i normowania pracy oraz merytorycznej oceny opra-
cowan z zakresu organizacji, normowania pracy i taryfikacji
powotuje sie resortowe i branzowe komisje norm pracy w trybie
przewidzianym w § 16 uchwaty nr 213 Rady Ministrow z dnia
13. VI. 1961 r. w sprawie zasad i organizacji hormowania pracy.

1 ZAKRES DZIALANIA RESORTOWYCH KOMISJI NORM PRACY

1 Do zadan resortowych komisji norm pracy nalezy w szcze-
golnosci:

— opiniowanie resortowych planow dziatania w zakresie orga-
nizacji i normowania pracy, z jednoczesnym podzialem zadan,
wynikajgcych z planu, dla zjednoczen (jednostek réwnorzednych),

— inicjowanie opracowan z dziedziny organizacji i .normowania
pracy oraz wspotpraca w tym zakresie z instytutami naukowo-
-badawczymi, oSrodkami normowania pracy i innymi instytucjami,

— wytyczanie kierunkéw prac badawczych z zakresu organi-
zacji i normowania pracy, prowadzonych przez jednostki pod-
legte mipisterstwu,

= opiniowanie resortowych opracowann metodycznych z dzie-
dziny organizacji i normowania pracy oraz planéw programéw
szkolenia w tym zakresie,

—eopiniowanie normatywéw czasu podlegajgcych zatwier-
dzeniu przez ministra,

— opiniowanie projektéw jednolitych norm pracy,

) Wydane przez Komitet Pracy i Plac przy pismie N-I-5/61 z dnia
2L VIIL. 1961 r.

3 — Zbiér przepiséw
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— opiniowanie planéw pracy resortowego osrodka normowania
pracy,

— analiza i ocena wynikow pracy osrodkOw normowania pracy
dziatajagcych w resorcie.

2. W dziedzinie nomenklatury zawodow i taryfikacji:

— rozdziat zadan i koordynacja planéw pracy komisji bran-
zowych,

— instruktaz i nadzér prac komisji branzowych,

— ocena, opiniowanie, korekta, scalanie i ujednolicanie opra-
cowan dokonanych przez komisje branzowe.

3. W okresie' przechodzenia przedsiebiorstw podlegtych mini-
sterstwu na technicznie uzasadnione normy pracy do zadan resor-
towe] komisji norm pracy nalezy rowniez badanie i opiniowanie
przygotowania przedsiebiorstw (podstawowych w danym resorcie)
do wprowadzenia technicznie uzasadnionych norm pracy oraz
ocena prawidlowosci opracowan norm pracy.

IX. ZAKRES DZIALANIA BRANZOWYCH KOMISJI NORM PRACY

Do zadan branzowych komisji norm pracy nalezy:

— opiniowanie planéw zjednoczen w zakresie organizacji
i normowania pracy z jednoczesnym podzialem zadan, wynikaja-
cych z planu dla poszczego6lnych przedsiebiorstw,

— inicjowanie opracowan z zakresu organizacji i normowania
pracy dla potrzeb branzowych,

— wspolpraca w dziedzinie zagadnien organizacji i normowa-
nia pracy z jednostkami organizacyjnymi wchodzgcymi w skiad
porozumienia branzowego,

— opiniowanie normatywéw czasu, podlegajagcych zatwier-
dzeniu przez dyrektora zjednoczenia,

— opiniowanie projektéw norm branzowych,

— opiniowanie zakfadowych norm pracy, zastrzezonych do
zatwierdzenia przez dyrektora zjednoczenia,

— opiniowanie planéw pracy branzowego o$rodka normowania
pracy,

— analiza i ocena wynikow pracy branzowego osrodka nor-
mowania pracy,

— ustalanie plandw i terminarzy prac w zakresie taryfikacji
i nomenklatury zawodow,

— wykonywanie opracowan z dziedziny nomenklatury zawo-
dow i taryfikacji zgodnie z obowigzujgcymi instrukcjami,
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— instruktaz zespotéw roboczych i nadz6or nad wykonaniem
powierzonych prac,

— analiza, scalanie i ujednolicanie branzowych opracowan,
z zakresu nomenklatury zawodéw i taryfikacji.

W okresie przechodzenia przedsiebiorstw, podlegtych zjedno—
czeniu, na technicznie uzasadnione normy pracy — do zadah:
branzowej komisji norm pracy nalezy opiniowanie gotowosci
przechodzenia przedsiebiorstw na technicznie uzasadnione normy
pracy oraz ocena prawidtowosci nowych norm pracy.

Minister (dyrektor zjednoczenia) moze zleci¢ komisjom wyko-
nanie innych, nie wymienionych powyzej, zadan zwigzanych
z organizacjag i normowaniem pracy lub taryfikacja.

I11. SKLAD KOMISJI

1. W skiad resortowej komisji norm pracy wchodzg;

— przewodniczagcy — powolywany przez wiasciwego ministra,

— zastepca przewodniczacego i jeden czionek komisji, dele-
gowani przez zarzad gtéwny wiasciwego zwigzku zawodowego,

— 4—8 czlonkéw komisji — powotanych przez wilasciwego
ministra spos$réd specjalistbw z dziedziny normowania pracy
i taryfikacji.

2. W skfad branzowej komisji norm pracy wchodza:

— przewodniczacy — powotany przez dyrektora zjednoczenia,

— zastepca przewodniczagcego — delegowany przez zarzad
gtowny wiasciwego zwigzku zawodowego,

— 3—5 cztonkéw komisji — powotanych przez dyrektora zjed-
noczenia sposréd specjalistow w dziedzinie normowania i tary-
fikacji w danej branzy.

3. W posiedzeniach komisji majg prawo uczestniczy¢ przedsta-
wiciele' Komitetu Pracy i Plac.V

IV. ORGANIZACJA |1 TRYB PRACY KOMISIJI

1 Komisja wybiera sposréd swych cztonkéw sekretarza ko-
misji. Posiedzenie komisji moze odby¢ sie tylko woéwczas jesli
bierze w nim udziat co najmniej 50°/0 statych cztonkdw.

Do waznosci decyzji komisji wymagana jest bezwzgledna
wiegkszos¢ gtosow.

Stanowisko swoje w sprawach nalezgcych do zakresu ich dzia-
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tania, komisje wyrazajg w formie pisemnej. Zatwierdzenie pro-
tokotu z posiedzenia komisji przez ministra (dyrektora zjedno-
czenia) jest formalnym zatwierdzeniem wnioskéw komisji umiesz-
czonych w protokole. Zapewnienie obstugi technicznej komisji
norm pracy nalezy do komérek organizacji i normowania pracy
ministerstw i zjednoczenn. Za udziat w posiedzeniach komisji
przystuguje wynagrodzenie zgodnie z obowigzujgcymi przepisa-
mi. Wynagrodzenie to otrzymujg stali czlonkowie komisji oraz
zaproszeni specjalisci i rzeczoznawcy.

2. Komisje powinny w jak najszerszym zakresie wspoétpracowac
z odpowiednimi placéwkami oraz osrodkami normowania pracy.

3. W uzasadnionych przypadkach minister, dyrektor zjedno-
czenia lub przewodniczacy komisji moze zaprosi¢ do udziatu
w posiedzeniach komisji odpowiednich specjalistow i rzeczoznaw-
céw z gtosem doradczym.

4. Przy rozpatrywaniu przez komisje gotowosci przejscia
przedsiebiorstw na normy technicznie uzasadnione, niezbedny jest
udziat w posiedzeniu komisji przedstawicieli zainteresowanych
zakladow pracy.

5. Pozadane jest organizowanie posiedzen komisji w zaktadach
pracy, ktorych sprawy sg przedmiotem obrad komisji.

6. Przewodniczacy resortowej komisji norm pracy jest zobo-
wigzany do zawiadamiania Komitetu Pracy i Ptac o terminach
posiedzenn komisji, na ktorych przedmiotem obrad beda weztowe
problemy podstawowe dla danego resortu (dziatu) gospodarki
narodowej oraz przestania materiatdw, w celu umozliwienia
udziatu w posiedzeniach komisji przedstawicielom Komitetu Pracy
i Plac. Analogiczne zobowigzanie cigzy na przewodniczacym
branzowej komisji norm pracy w stosunku do wiasciwego mi-
nisterstwa.

7. Dla wykonania poszczegélnych zadan wynikajgcych z resor-
towych lub branzowych planéw dziatania w zakresie organi-
zacji i normowania pracy oraz taryfikacji, komisje moga wnio-
skowa¢ powotanie zespotow roboczych. Wskazane jest, aby
w skiad zespotlu roboczego wchodzit przynajmniej jeden czionek
komisji.

Przy zlecaniu zespotem roboczym (indywidualnym wykonaw-
com) zadah do wykonania, nalezy przyja¢ zasade wynagradzania
za wykonanie okres$lonej roboty (umowy o dzieto), przy czym wy-
ptata catkowitego wynagrodzenia moze nastgpi¢ dopiero po
zaopiniowaniu i przyjeciu przez komisje wykonywanej pracy.
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RAMOWE WYTYCZNE

w sprawie organizacji i zakresu dziatania osrodkéw normowania
pracy *)

W celu zapewnienia wiasciwego wykonywania zadan naleza-
cych do zakresu pracy osrodkOw normowania pracy oraz pra-

widtowosci ich dzialania podaje sie ramowe wytyczne w tym
zakresie.

I. ZADANIA OSRODKOW NORMOWANIA PRACY

Do zadan osrodkOéw normowania pracy nalezy:

1) opracowywanie normatywOw czasu | normatywOw warun-
kéw wykonywania rofo6t oraz innych pomocy normatywnych,

2) opracowywanie projektdow norm jednolitych i branzowych
oraz norm obsady stanowisk roboczych,

3) upowszechnianie wsrod zakladow normatywoOw czasu i norm
pracy wiasnych i innych,

4) badanie, doskonalenie i upowszechnianie nowoczesnych
metod organizacji stanowisk roboczych i ich obstugi,

5) doskonalenie metod normowania pracy, a w szczeg6lnosci
metod i techniki pomiaréw czasu roboczego,

6) organizowanie kursOw szkolenia i podwyzszanie kwalifi-
kacji pracownikdéw stuzby normowania pracy i pracownikéw
osrodkébw normowania pracy.

W okresie przygotowywania zaktadéw do przejScia na tech-
nicznie uzasadnione normy pracy — do zadan osrodkéw nor-
mowania pracy nalezy wspotpraca z komisjami powotanymi do
analizy organizacji i norm pracy w zakiadach i zjednoczeniach

(jednostkach roéwnorzednych) w ocenie gotowosci zaktadow do
wprowadzenia tych norm.

Y Wydane przez Komitet Pracy i Plac prz iSmie N-I-7/61 z dnia
27.)x. ydane p y przy p
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1l. DZIALANIA POMOCNICZE, NIEZBEDNE DO WYKONANIA ZADAN
PODSTAWOWYCH

Dla realizacji gtownych zadan, wymienionych w cz. |, osrodki
normowania pracy powinny wykonywaé nastepujgce prace po-
mocnicze:

1) opracowywac plany i harmonogramy wykonywania swych
prac w ramach ogodlnego planu wieloletniego, ustalonego przez
ministerstwo w porozumieniu z Komitetem Pracy i Piac,

2) opracowywac¢ wzory i przyklady poprawnej, nowoczesnej
organizacji pracy oraz organizacji stanowisk roboczych, jako
warunku niezbednego do przeprowadzania obserwacji, badan
i pomiaréw czasu pracy,

3) wyszukiwaé, gromadzi¢ i wykorzystywac¢ wszelkie materiaty
fachowe dla unowocze$nienia normowania pracy,

4) prowadzi¢ dokumentacje materiatbw z zakresu normowania
pracy i dziedzin z nim zwigzanych, wiasnych i obcych. Przepro-
wadza¢ bibliografie tych materiatow,

5) dokonywa¢ tlumaczen materiatbw naukowych z jezykéw
obcych w zakresie swej pracy dla celow stuzbowych.

I1l. ORGANIZACIA OSRODKOW NORMOWANIA PRACY

1. W praktyce moga wystepowac trzy warianty organizacji
osrodkOdw normowania pracy:

1) resort posiada resortowy os$rodek normowania pracy oraz
osrodki branzowe. Forma ta wystapi wtedy, gdy powstanie po-
trzeba koordynacji prac o$rodkéw branzowych;

2) resort posiada tylko branzowe o$rodki normowania pracy,
poniewaz odrebna specyfika ich tematow problemowych wyklu-
czy mozliwos¢ koordynacji przez osrodek resortowy;

3) resort bedzie mie¢ tylko jeden — resortowy osrodek normo-
wania pracy, poniewaz rodzaj prac przedsiebiorstw nadzorowa-
nych przez resort nie wymaga powotywania odrebnych os$rodkéw
branzowych.

2. Wewnetrzna organizacja os$rodkow.

Wariant 1: o$rodek resortowy oraz osrodki branzowe

A. Osrodek resortowy sklada sie z zespotow:

planowania i koordynacji prac osrodkéw branzowych oraz
wiasnych,
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— metodycznego, opracowujgcego normatywy wspdlnie z osrod-
kami branzowymi,

— szkoleniowego,

— dokumentacji,

— laboratorium pomiarowego i fotograficznego,

— wprowadzania w zaktadach norm technicznie uzasadnionych,

— pomocniczedo.

Na czele zespotu stoi kierownik. Podlegajg mu pracownicy,
specjalisci Okres$lonych zagadnien.

W zespole metodycznym beda to: giéwny specjalista, prowa-
dzacy temat problemowy i czuwajacy nad jakoscig jego opraco-
wania przez osrodki branzowe oraz starszy inzynier. llos¢ pra-
cownikow tego zespolu bedzie zalezna od ilosci problemowych
opracowan prowadzonych przez osrodek resortowy.

llos¢ pracownikOow w pozostatych zespotach bedzie zalezna od
ilosci i tematyki zadann wykonywanych przez nie. Os$rodkiem
resortowym kieruje dyrektor, ktdry ma zastepce.

B. Osrodek branzowy skiada sie z zespotow:

— planowania,

— problemowych, opracowujacych normatywy czasu dla roz-
nych rodzajéw robdt,

— szkoleniowego,

— dla prac zwigzanych z przejsciem zakladéw na normy tech-
nicznie uzasadnione,

— ekonomicznego, badajgcego efektywnos¢ stosowania norm
pracy, .

— pomocniczego,

Na czele zespotu stoi kierownik. Podlegajg mu pracownicy,
specjalisci okreslonych zagadnien. W zespole problemowym beda
to: starszy inzynier, inzynier i technik — w ilosci od 2 do 6,
w zaleznosci od ilosci i zakresu prac zespotu. W zespole szkole-
niowym: starszy instruktor i instruktor, a w zespole ekonomicz-
nym — starszy ekonomista i ekonomista. Ilo$¢ pracownikéw
w zespotach bedzie zalezna od ilosci prac przypadajgcych do
wykonania. Osrodkiem branzowym kieruje kierownik, ktéry ma
zastepce.

Wariant 2: osrodki branzowe, bez osrodka resortowego

Organizacja identyczna jak osrodka branzowego w wariancie 1
oraz dodatkowo zesp6t dokumentacji, a w szczegdlnie uzasadnio-
nych przypadkach i laboratorium pomiarowo-fotografiozne.
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Wariant 3: os$rodek resortowy, bez osrodkéw branzowych
Organizacja identyczna jak osrodka w wariancie 2.

IV. PODZIAL PRAC MIEDZY OSRODKI

Wymienione w cz. | i Il zadania sg wykonywane tak przez
resortowe, jak i branzowe os$rodki normowania pracy, przy czym:

1) w resortach, w ktérych nie bedzie os$rodka resortowego,
wszystkie wyzej wymienione zadania powinny wykonywac
osrodki branzowe,

2) w resortach, w ktérych nie bedzie osrodkéw branzowych,
wszystkie wyzej wymienione zadania powinny by¢ wykonywane
przez osrodek resortowy,

3) w resortach, posiadajgcych osrodek resortowy oraz o$rodki
branzowe, podzial prac powinien przebiega¢ nastepujgco:

1) osrodki branzowe wykonuja zadania wymienione w cz. |
p. 1,2 3,4, 5 6i70razwecz. Il p. 1 2i 3

2) osrodek resortowy wykonuje zadania wymienione w cz. |
p. 3,4, 5 61 7 oraz wczesci Il p. 1, 3, 4i 5, i dodatkowo:

—eopiniuje plany i harmonogramy opracowywania normaty-

wow czasu i innych pomocy normatywnych wykonywanych
przez osrodki branzowe swego resortu oraz uzgadnia je z dy-
rektywnymi wytycznymi rocznymi i wieloletnimi, ustalonymi

przez ministerstwo w porozumieniu z Komitetem Pracy i Piac;

— koordynuje prace osrodkéw branzowych nad normatywami
itp. pomocami normatywnymi, dla zabezpieczenia kompletnosci
ich opracowan;

— opiniuje zalozenie do normatywéw czasu i innych opraco-
wan normatywnych, wykonane przez osrodki branzowe;

— czuwa nad poprawnoscig i prawidtowoscig wykonania opra-
cowan normatywnych w osrodkach branzowych przez wiaczanie
sie w merytoryczny tok ich pracy;

— kontroluje dotrzymywanie terminéw wykonywania prac
przez /osrodki branzowe;

— szkoli pracownikéw osrodkéw branzowych w zakresie ich
specjalnosci fachowej;

— zbiera i przekazuje do rozwigzania przez odpowiednie pla-
cowki, naukowo-badawcze, w uzgodnieniu z Komitetem Pracy
i Ptac — metodyczne i merytoryczne problemy normatywow
i innych pomocy normatywnych, utrudniajgce prawidlowe wy-
konywanie tych prac;



— prowadzi laboratorium pomiarowe i fotograficzne w razie
potrzeby jego istnienia.

V. LOKALIZACJA OSRODKOW NORMOWANIA PRACY

1. Branzowe osrodki normowania pracy powinny by¢ orga-
nizacyjnymi komoérkami zjednoczeh. Ze wzgledu na to, ze pod-
stawe pracy branzowych o$rodkéw normowania pracy stanowic
bedg zaktady produkcyjne, powinny one by¢ zlokalizowane przy
najlepszym zakiadzie zjednoczenia, o najbardziej typowym dla
niego charakterze pracy lub centralnie w okregu o najwiekszej
ilosci tego rodzaju zaktaddow.

2. Resortowe os$rodki normowania pracy powinny wchodzié
w skiad ministerstw.

3. Nalezy przestrzegac, aby gtdwnym tematem pracy osrodkéw
byty potrzeby catej branzy.

VI. NOMENKLATURA STANOWISK 1 ZASADY WYNAGRADZANIA
PRACOWNIKOW NORMOWANIA PRACY

Sprawy te reguluje odrebne zarzadzenie Przewodniczgcego
Komitetu Pracy i Ptac.

VII. FINANSOWANIE OSRODKOW NORMOWANIA PRACY

Zasady finansowania os$rodkéw normowania pracy uregulujg
odrebne przepisy wydane przez Ministerstwo Finanséw na pod-
stawie 814 p. 4 Uchwaty nr 213 Rady Ministréw z dnia 13 czerwca
1961 r. w sprawie zasad i organizacji normowania pracy.
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ZARZADZENIE nr 10 PRZEWODNICZACEGO
KOMITETU PRACY | PLAC

z dnia 17 marca 1962 r.

w sprawie zasad wynagradzania pracownikéw osrodkéw
normowania pracy

Na podstawie § 14, ust. 4 Uchwatly nr 213 Rady Ministréw
« dnia 13 czerwca 1961 r w sprawie zasad i organizacji normo-
wania pracy, w porozumieniu z Centralng Radg Zwigzkéw Za-
wodowych, zarzadza sie co nastepuje:

§1
Postanowienia niniejszego zarzadzenia majg zastosowanie do
pracownikow zatrudnionych w os$rodkach normowania pracy,
powotanych na podstawie Uchwaty nr 213 Rady Ministrow
z dnia 13 czerwca 1961 r- w sprawie zasad i organizacji nor-
mowania pracy.

§ 2
W sprawach nieunormowanych niniejszym zarzgdzeniem do
pracownikow resortowych osrodkéw normowania pracy — sto-

suje sie przepisy dotyczgce pracownikOéw ministerstw, a do pra-
cownikow branzowych o$rodkOdw normowania pracy — przepisy
dotyczace pracownikdw zjednoczenia, przy ktorym dziata osrodek.

§ 3
Ustala sie tabele stanowisk i zasadniczego wynagrodzenia
pracownikdow osrodkéw normowania pracy, stanowiace zalacznik
do zarzadzenia.

§ 4
Tabele stanowisk okreslone w § 3 moga by¢ uzupetnione przez
wiasciwych ministréw, w porozumieniu z zarzadami gtownymi
zwigzkéw zawodowych i uzgodnione z Przewodniczagcym Komi-
tetu Pracy i Piac.



§ 5 :
Wymogi kwalifikacyjne i staz pracy dla pracownikéw na
stanowiskach ustalonych w tabelach stanowisk, z uwzglednie-
niem specyfiki pracy osrodkow, okreslg wilasciwi ministrowie,
w porozumieniu z zarzadami gtéwnymi zwigzkéw zawodowych
i po uzgodnieniu z Przewodniczagcym Komitetu Pracy i Piac.

6
Zakwalifikowania branzowego osrodka do kategorii A do-
konuje wiasciwy minister w porozumieniu z Przewodniczacym
Komitetu Pracy i Plac.
§7
W przypadku powierzenia wykonania zadan resortowego
osrodka branzowemu os$rodkowi normowania pracy — do pra-
cownikéw tego osrodka moze byé, za zgoda wiasciwego ministra
w porozumieniu z Przewodniczgcym Komitetu Pracy i Piac,

zastosowana tabela ptac obowigzujgca dla pracownikéw resor-
towych osrodkéw normowania <pracy.

§ 8

1. Tworzy sie roczny fundusz nagréd w wysokosci od 5 do 20%
rocznego funduszu ptac zasadniczych pracownikéw osrodka, prze-
znaczony na nagrody dla pracownikéw osrodka.

2. Wysoko$¢ funduszu nagrod ustala wilasciwy minister w po-
rozumieniu z zarzadami gtownymi zwigzkéw zawodowych i po
uzgodnieniu z Przewodniczgcym Komitetu Pracy i Plac.

3. W branzowym os$rodku normowania pracy fundusz nagrdd,
o ktorym mowa w ust- 1, nie moze by¢ —w stosunku do funduszu
ptac — wyzszy procentowo od funduszu nagréd w zjednoczeniu,
ktéremu osrodek podlega.

§9

1. Wysokos¢ kwartalnego funduszu nagréd, w ramach rocznego
funduszu nagréd, ustala dla resortowego os$rodka normowania
pracy wiasciwy minister, a dla branzowego osrodka normowania
pracy dyrektor zjednoczenia.

2. Podstawg do przyznania kwartalnego funduszu nagrod jest
wykonanie kwartalnego planu pracy przez os$rodek.

§ 10
1 W decyzji o przyznaniu resortowi kwartalnego funduszu
nagrod, wiasciwy minister okre$la rownocze$nie wysoko$¢ na-
grody indywidualnej dla dyrektora osrodka i jego zastepcy, a dy-
rektor zjednoczenia w decyzji o przyznaniu os$rodkowi branzo-
wemu kwartalnego funduszu nagrod — wysokos¢ nagrody in-
dywidualnej dla kierownika osrodka i jego zastepcy.
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2. Najwyzsza indywidualna nagroda dla pracownika nie moze
za damy okres przekroczy¢ 30% jego ptacy zasadniczej.

§ U
1. Nagrody o ktérych mowa w § 10 wyptacane sa w okresach
kwartalnych, w ciggu miesigca nastepujacego po danym kwartale.
2. SzczegOtowe zasady nagradzania pracownikOw oraz warunki
przyznawania osrodkowi funduszu nagréd ustalg wiasciwi mi-
nistrowie, w porozumieniu z zarzadami gtownymi zwigzkéw za-
wodowych i po uzgodnieniu z Przewodniczagcym Komitetu Pracy
i Ptac.
§ 12
Poza nagrodami, o ktérych mowa w § 8, pracownikom osrodkow
normowania pracy nie przystugujg inne nagrody i premie.
§ 13
Zarzgdzenie wchodzi w zycie z dniem 1 kwietnia 1962 r.

Przewodniczacy Komitetu Pracy i Plac: A. Burski

Zatacznik  do zarzadzenia nr 10
Przewodniczacego Komitetu Pracy
i Plac z dnia” 17 marca 1962 r.

1. Tabela stanowisk i wynagrodzenia zasadniczego pracownikow
resortowych os$rodkéw normowania pracy

Zasadnicze mie-

Lp Stanowisko sieczne wynagro-

dzenie w ztotych
1 Dyrektor o$rodka 4000—5000
2 Z-ca dyrektora os$rodka 3600—4500
3 Kierownik zespotu 3200—4000
4 Kierownik sekcji 3000—3700
5 R 22003500
6 Instruktor 2500—3000
7 Dokumentalista — tlumacz 2000—2400
8 Redaktor techniczny, grafik 1800—2200
9 Laborant, fotograf 1500—1800
10 Bibliotekarz 1300—1600
n gg?é:ael;zt administracyjny 1000—1200
12 Maszynistka 700— 950
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2. Tabela stanowisk i wynagrodzenia zasadniczego pracownikow
branzowych osrodkéw normowania pracy

Zasadnicze miesieczne wynagrodzenie

) w ziotych
Lp. Stanowisko osrodki branzowe.
kategoria A kategoria B
1 Kierownik o$rodka 3400—4300 3200—4000
. Zastepea Kierowni- 3200—4000 30003700
3 Kierownik.. Zespotu 3000—3.700 2800—3500
4 Kierownik Sekcji 2700—3500 -
5 St. instruktor 2700—3300 2700—3300
6 Instruktor 2500—3000 2500—3000
7 Chronometrazysta 1800—2200 1800—2200
8 Bibliotekarz 1300—1600 1300—1600
O Ml st 00 Homeses
10 Maszynistka 700— 950 700— 950



RAMOWY PROGRAM KURSU ORGANIZACII
I NORMOWANIA PRACY’)

UWAGI WSTEPNE

Niniejszy program ramowy stanowi podstawe do opracowania
szczegb6towych programoéw resortowych i branzowych dla szko-
lenia kursowego pracownikdw normowania z przedsiebiorstw
produkcyjnych i jednostek nadrzednych.

W zaleznosci od:

— poziomu kursu (wyzszy, sredni),

— branzy, dla potrzeb ktorej opracowuje sie program szcze-
gotowy,

— wyksztatcenia i doswiadczenia zawodowego stuchaczy;
w programach szczegétowych moga nastgpi¢ przesuniecia w ilosci
godzin wykladowych przeznaczonych na poszczegélne przed-
mioty, jak rowniez odchylenia dn plus i in minus w ogolnej ilosci
godzin przeznaczonych na wykiady.

W przypadkach uzasadnionych potrzebami branzowymi oraz
poziomem wyksztatcenia stuchaczy jest dopuszczalne wprowadze-
nie do programéw szczegotowych przedmiotéw, nie uwzglednio-
nych w programie ramowym, np. rysunek techniczny, mate-
rialoznawstwo, statystyka matematyczna itd., oczywiscie
w zakresie niezbednym dla nalezytego opanowania przez stu-
chaczy przedmiotéw zasadniczych, objetych programem ra-
mowym.

Podane w podpunktach tematy wykladéw z poszczeg6lnych
przedmiotow powinny by¢ w programach szczeg6towych rozwi-
niete, odpowiednio do okreslonych potrzeb danej branzy.¥

® Wydany przez Komitet Pracy i Plac przy piSmie N-13-12/61
z dnia 14. VIII. 191 r.
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Niezaleznie od charakteru ogdlnego wyktadéw, powinny byé
one uzupetnione konkretnymi przykiadami zwigzanymi z proble-
matyka branzowa.

W celu osiaggniecia jak najlepszych wynikow szkolenia kurso-
wego nalezy na poszczegOlne turnusy dobiera¢ stuchaczy o mozli-
wie wyréwnanym poziomie wyksztatcenia i praktyki zawodowej.

Przy naborze kandydatéw na kursy nalezy okres$li¢ wymagania
w zakresie wyksztalcenia i okresu praktyki zawodowej. Zasadni-
czym minimum kwalifikacji powinno stanowi¢ srednie wyksztal-
cenie techniczne i 2 lata pracy w oddziatach produkcyjnych
przedsiebiorstwa.

Nalezy zapewni¢ kursom wykladowcdédw odznaczajgcych sie

poza zasobem wiedzy i doswiadczenia fachowego zdolnosciami
dydaktycznymi.

ORGANIZACIJA KURSOW

Szkolenie kursowe powinno sie odbywa¢ w grupach skiada-
jacych sie z 30—35 stuchaczy.

Uktad planu wykladéw na kursach powinien zaktada¢ nie wie-
cej niz 8, a w soboty 6 godzin lekcyjnych wyktadow dziennie..
Zasadniczo jeden przedmiot nie powinien by¢ w ciggu dnia
wyktadany diuzej niz 3—4 godziny.

Miedzy poszczegélnymi godzinami lekcyjnymi powinny by¢
przerwy, wskazane jest, aby po 5 lub 6 godzinach wykiadow

organizowa¢ dluzszg przerwe przeznaczong na obiad i wypo-
czynek.

Nalezy w szerokim zakresie stosowa¢ pogladowe pomoce dy-
daktyczne w formie tabel, wykreséw, modeli itp.

Cwiczenia (zajecia praktyczne w zakfadzie pracy) nalezy prze-
prowadza¢ w niewielkich grupach Skiadajgcych sie z 5 do 8
stuchaczy. Kazda grupa zajeciowa powinna by¢ kierowana przez
wyktadowce lub doswiadczonego pracownika normowania.

Nalezy umozliwi¢ stuchaczom pogtebianie zdobytych na kursie
wiadomosci przez udostepnienie im w godzinach pozawyktado-
wych pomieszczen na zbiorowa nauke wilasng oraz zaopatrzenie
w literature i czasopisma fachowe z zakresu organizacji i normo-
wania pracy.

Sprawdzianem wynikéw szkolenia kursowego powinny by¢
pisemne prace kontrolne w czasie trwania kursu, ustny egzamin
koncowy przeprowadzony komisyjnie oraz uzupeiniajace egza-

47



48

Lp.

10

11

12
13
14

Podziat czasu szkolenia

Przedmiot

1. Wyktady

Organizacja zarzagdzania przed-
siebiorstwem wuspotecznionym

Wybrane zagadnienia nauki o
pracy

Postepowe procesy technolo-
giczne

Organizacja pracy

Podstawy metodyczne normo-
wania pracy

Metody i technika badania cza-
su roboczego

Zasady opracowywania norma-
tywow czasu

Sposoby obliczania' norm pracy

Normowanie obsady stanowisk
roboczych

Katalogowanie norm pracy
i analiza wykonania norm

Taryfikacja pracy (system ta-
ryfowy)

Ptace
Wybrane przepisy prawne
Organizacja stuzby normowa-
nia

1l. Cwiczenia

Zajecia w zaktadzie produkcyj-
nym 24 godz. zegarowe

Omoéwienie wynikéw ¢wiczen
I1l. Egzamin

Egzamin ustny

Razem godzin lekcyjnych

Czas trvimania kursu — 24 dni

robocze

Ilo$¢ godzin
lekcyjnych

m 144

10

10
20

18

24

12

.41

33
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miny pisemne, prace praktyczne, wykonywane przez stuchaczy
po zakonczeniu kursu w ich zaktadach pracy.
Tematyka pisemnych prac praktycznych oraz terminy ich
sktadania powinny by¢ okreslone w programach szczegétowych.
Podstawg do wydania stuchaczowi S$wiadectwa ukonczenia
kursu powinna by¢ ocena nie tylko egzaminu, lecz rowniez pi-
semnej pracy praktycznej.

I. TEMATYKA WYKLADOW
llo$¢ godzin
lekcyjnych
Organizacja zarzadzania przedsiebiorstwem uspotecznionym
6 godz.

=

Zasady zarzadzania przedsieborstwem.

Struktura organizacyjna przedsiebiorstwa przemystowego.
Udziat zatogi w zarzadzaniu przedsiebiorstwem.
Przygotowanie i organizacja produkgji.

Planowanie operatywne.

gk

2. Wybrane zagadnienia nauki o pracy 10 godz.

1. Podstawowe zajecia z fizjologii pracy.
1.1. Bioenergetyka pracy.
1.2. Robocze narzady ruchu.
1.3. Wplyw wykonywanej pracy na organizm
cztowieka.
2. Podstawowe pojecia z psychologii pracy.
2.1. Zakres psychologii pracy.
2.2. Przystosowanie sie cziowieka do pracy.
2.3. Dostosowanie pracy do cziowieka.
3. Niektore zagadnienia socjologii pracy.
3.1. Struktura spoteczna zatogi zakiadu
przemystowego.
3.2. Socjologiczne czynniki wydajnosci pracy.

3. Postepowe procesy technologiczne 10 godz.
(specyficzne problemy branzowe)

1 Perspektywy rozwojowe i problemy ekonomiczne
postepu technicznego.*

* — Zbior przepiséw 49



| 11o$¢ godzin
lekcyjnych

2. Modernizacja proceséw technologicznych.

3. Wplyw nowej techniki na zmiany w organizacji
i normowaniu pracy.

4. Typizacja procesow technologicznych.

4. Organizacja pracy

Znaczenie prawidiowej organizacji pracy.
Podstawowe zasady organizacji pracy.
Organizacja stanowiska roboczego.

Harmonizacja elementdéw dzialalnosci zbiorowej
Zasady prawidiowego podziatu pracy.
Organizacja pracy zespotowe;.

Produkcja potokowa.

Ekonomiczne wykorzystanie $rodkéw pracy.
Badania metod pracy.

Usprawnianie pracy.

Rozpowszechnianie przodujacych metod pracy.

Oy~ WM

e
oo

5. Podstawy metodyczne normowania pracy

1. Przedmiot i zadania normowania pracy.
1.1. Wydajnos$¢ i normy pracy.
1.2. Istota normowania pracy.
1.3. Normowanie jako podstawa prawidtowej
organizacji pracy.
1.4. Normowanie pracy a pflace.
1.5. Normowanie pracy a koszty wiasne.

2. Analiza proceséw pracy.
2.1. Charakterystyka poszczeg6lnych typow pro-
dukeiji.
2.2. Proces produkcyjny i zwigzane z nim pojecia.
2.3. Proces technologiczny.
2.4. Operacja i jej podziat.
3. Pojecie technicznej normy pracy.
3.1. Techniczna norma czasu.
3.2. Techniczna norma iloSciowa.
4. Analityczna klasyfikacja zuzycia czasu,
roboczego.
4.1. Czas pracy.
4.2. Czas przerwy.
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1lo$¢ godzin
lekcyjnych

5. Metody normowania pracy.
5.1. Metoda sumaryczna i jej formy.
5.2. Metoda analityczna i jej formy.
5.3. Efektywno$¢ stosowania poszczegélnych me-
tod normowania pracy.

6. Metody i technika badania czasu roboczego 24 godz.

1. Fotografia czasu roboczego.
1.1. Rodzaje fotografii i technika prowadzenia.
1.2. Analiza wynikéw obserwacji i pomiarow
czasu.
1.3. Wykorzystanie wynikéw fotografii czasu
roboczego.
2. Metoda obserwacji migawkowych i jej zasto-
sowanie.

3. Graficzne metody rejestracji w badaniach czasu
. roboczego.

4. Chronometraz.
4.1. Etapy pracy, metody i technika pomiardw.
4.2. Ocena tempa pracy.
4.3. Opracowanie wynikéw pomiaréw chronome-
trazowych.
4.4. Analiza wynikéw ohronometrazu.
4.5. Wykorzystanie wynikéw chronometrazu.
5. Inne metody obserwacji i pomiaréw czasu ro-
boczego.
5.1. Fotochronometraz.
5.2. Film.
5.3. Urzadzenia samorejestrujgce. '
6. Rodzaje i sposoby stosowania przyrzadéw pomia-
rowych przy badaniu czasu roboczego.

7. Zasady opracowywania normatywoéw czasu

1. Cel i znaczenie normatywOw czasu.

2. Wybrane zagadnienia ze statystyki matematycznej.

3. Etapy pracy i technika opracowywania norma-
tywow czasu.

4. Opracowywanie normatywoOw czasu wykonania.

5. Opracowywanie normatywOw czasu obstugi.

12 godz.
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llo$¢ godzin
lekcyjnych
6. Opracowywanie normatywéw czasu przygoto-
wawczo-zakornczeniowego.
7. Opraoowywanie normatywOw czasu na potrzeby
fizjologiczne.
8. Wptyw rodzaju produkcji na sposob i szczegoto-
wos$¢ opracowania normatywow.

8. Sposoby obliczania norm pracy 6 godz.

1. Ustalenie elementéw sktadowych technicznej

normy pracy.
2. Obliczanie norm na podstawie wynikow fotografii
czasu i chronometrazu.
3. Obliczanie norm na podstawie normatywow.

4. Wprowadzanie norm do produkgji.

9. Normowanie obsady stanowisk roboczych 6 godz.

1. Zagadnienie obstugi wielowarsztatowe;.
2. Ustalanie obcigzenia pracg robotnikow.
3. Metody ustalania norm obsady.

10. Katalogowanie norm pracy i analiza wykonania norm
8 godz.

1. Katalogi norm jednolitych, resortowych i bran-
zowych.

2. Zakladowe katalogi norm pracy.

3. Analiza wykonania norm.

4. Sprawozdawczo$¢ z wykonania norm.

11. Taryfikacja pracy (system taryfowy) 6 godz.

Rola systemu taryfowego w ocenie jakosci pracy.
Budowa systemu taryfowego.

Taryfikatory kwalifikacyjne.

Taryfikacja robot.

Metody wartosciowania pracy.

OrwWE

12. Pitace 10 godz.

. Tworzenie i podzial dochodu narodowego.
2. Place robocze w ustroju socjalistycznym.
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3. Systemy pfac.
3.1. Czasowy i czasowo-premiowy system pflac.
3.2. System akordowy i jego odmiany.

4. Zasady prawidlowego stosowania bodzcow pta-
cowych.

5. Fundusz pfac.

6. Planowanie zatrudnienia i pfac.

7. Dokumentacja robocizny.

7.1. Wzory dokumentacji zarobkowe;j.

7.2. Zwigzek dokumentacji robocizny z dokumen-
tacjg produkcyjna.

7.3. Obieg dokumentacji zarobkowej w przedsie-
biorstwie.

13. Wybrane przepisy prawne

1. Przepisy dotyczace normowania pracy.

2. Prawa i obowigzki robotnika oraz przedsie-
biorstwa w zakresie stosowania norm pracy i systemu
akordowego.

3. Uktady zbiorowe pracy.

14. Organizacja stuzby normowania

1. Struktura i zakres dziatania stuzby organizacji
i normowania.

2. Obowiagzki i wuprawnienia pracownikéw nor-
mowania.

3. Metody kontroli prawidtowosci opracowania i sto-
sowania norm pracy.

Cwiczenia

1. Zapoznanie stuchaczy z zaktadem produkcyjnym,
organizacja i przebiegiem procesow technologicznych
(8 godz. zegarowych).

2. Obserwacja i pomiary czasu na stanowiskach ro-
boczych (16 godz. zegarowych).

3. Omowienie wynikéw obserwacji i pomiarow.

lo$¢ godzin
lekcyjnych

6 godz.

2 godz.

11 godz.

22 godz.
8 godz.
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TEMATYKA SZCZEGOLOWA WYKLADOW

Nizej podana tematyka szczeg6towa podaje tematy, ktore
bezwzglednie powinny by¢ wyczerpujgco omowione w toku
wyktadow. Nie ogranicza sie natomiast prelegentow do wyklta-
dania wytacznie na podane tematy. Wskazane jest jak najszersze
wzbogacenie tych tematéw problematykg branzowa, wiasciwg
dla stuchaczy danego kursu.

Wskazane jest organizowanie w czasie wyktadoéw z przedmio-
tow podstawowych pisemnych prac kontrolnych. Tematyka prac
pisemnych powinna obejmowac najwazniejsze zagadnienia przed-
miotu. Sformutowanie pytan czy podanych tematéw powinny
sktania¢ stuchaczy do dawania samodzielnych odpowiedzi, a nie
pamieciowego odtwarzania podanych definicji. Czas przeznaczony
na napisanie pracy kontrolnej powinien wynosi¢ 20 do 30 mi-
nut. Skorygowane prace, zaopatrzone w merytoryczne uwagi
wyktadowcy, nalezy zwraca¢ stuchaczom.

Dla kazdego przedmiotu podano w tematyce nazwy tablic
pogladowych, przydatnych przy przeprowadzaniu wyktadéw
i utatwiajgcych stuchaczom przyswojenie omawianych zagadnien.

Wymienione tytuty tablic majg charakter przykiadowy, nie
wyczerpujg wszystkich mozliwosci uzupetnienia wykiadu tabli-
cami.

1. Organizacja zarzagdzania przedsiebiorstwem
uspotecznionym

(godzin wykiadowych — 6)

Wyktady maja poda¢ stuchaczom ogoélne zasady zarzadzania
przedsiebiorstwem, omoéwic strukture organizacyjng przedsiebior-
stwa, najczesciej spotykang w danej branzy, wyjasni¢ zasady
i formy udzialu zalogi w zarzgdzaniu przedsiebiorstwem oraz
zaznajomi¢ ogoOlnie z trybem planowania operatywnego i organi-
zacji produkgiji.

Tematyka szczego6towa

Zasady zarzadzania przedsiebiorstwem uspotecznionym. Jedno-
osobowe kierownictwo. Samodzielny rozrachunek gospodarczy.
Wskazniki dyrektywne. Ramy samodzielnosci przedsiebiorstwa.

Struktura organizacyjna przedsiebiorstwa. Stosunki zaleznosci
i zwierzchnictwa. Zakresy dziatania. Obieg dokumentacji.

Udziat zatogi w zarzadzaniu. Zasady i formy. Rady Zakia-
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dowe. Rady Robotnicze. Konferencje Samorzadu Robotniczego.
Planowanie operatywne — zasady i tryb opracowania. Przygo-
towanie produkcji. Kolejne etapy projektowania i programo-
wanie produkcji. Organizowanie poszczegélnych elementéw pro-
cesu produkcyjnego. Organizacja zaopatrzenia. Kooperacja

zewnetrzna i wewnetrzna. Organizacja zbytu — badanie rynku,
dystrybucja, reklama.

Tablice pogladowe

Struktura organizacyjna przedsiebiorstwa (schemat). Struktura
organizacyjna wydziatu produkcyjnego (schemat). Operatywne
planowanie produkcji (przyktady schematyczne).

2. Postepowe procesy technologiczne
(godzin wyktadowych — 10)

Wyktady maja przedstawi¢ stuchaczom perspektywy rozwo-
jowe postepu technicznego i zwigzane z tym problemy eko-
nomiczne, zapozna¢ stuchaczy ze specyficznymi dla ich branzy
problemami modernizacji i ulepszania procesow technologicznych

oraz wpltywem postepu technicznego na organizacje i normowa-
nie pracy.

Tematyka szczegotowa

Perspektywy rozwojowe i gtdwne Kkierunki postepu techni-
cznego.

Mechanizacja, automatyzacja i upraszczanie produkcji. Aspekty
ekonomiczne postepu technicznego. Problem optacalnosci doraznej
i diugofalowej. Zagadnienia moralnego i fizycznego zuzywania
sie maszyn. Wplyw postepu technicznego na modernizacje pro-
ceséw technologicznych. Kierunki unowoczes$nienia technologii.
Nowoczesna technologia niektérych typowych wyrobéw danej
branzy. Powiazanie postepowej technologii z zasadami prawidto-
wej organizacji pracy. Rola stuzby normowania w modernizacji
proceséw technologicznych. Typizacja rob6t i proceséw techno-
logicznych. Normalizacja i jej znaczenie w produkcji. Zadania
Polskiego Komitetu Normalizacyjnego. Ukiad PN.

Tablice pogladowe

Przyktad przebiegu upraszczania procesu technologicznego
(schemat).

Znaczenie typizacji robot i procesOw technologicznych (sche-
mat).
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3. Wybrane zagadnienia nauki o pracy
(godzin wykftadowych — 10)

Wyktad ma zaznajomi¢ stuchaczy z niektérymi podstawowymi
zagadnieniami fizjologii pracy, psychologii pracy i socjologii
pracy, ktorych znajomos$¢ jest niezbedna dla pracownikéw zaj-
mujacych sie organizacjg i hormowaniem pracy.

Tematyka szczeg6towa

Podstawowe pojecia z fizjologii pracy.

Warunki pracy w zakladzie przemystowym. Warunki fizyczne
pracownika. Rola kondycji fizycznej. Wiek a praca zawodowa.
Znaczenie treningu (wciggniecie sie do pracy, usprawnienie
ukfadu ruchowego). Narzady ruchu — budowa ukfadu ruchowego,
czynnosci miesni, sita i wydajnos¢ miesni — przebieg proceséw
bioenergetycznych. Znaczenie os$rodkowego uktadu nerwowego
przy wykonywaniu pracy. Pobieranie tlenu przez organizm, diug
tlenowy.

Wptyw wykonywanej pracy na organizm cztowieka. Zmecze-
nie, jego przyczyny i objawy. Odpoczynek. Przerwy odpoczyn-
kowe w czasie zmiany roboczej. Wypoczynek bierny i czynny,
organizowanie wypoczynku czynnego.

Podstawowe pojecia z psychologii pracy. Zakres psychologii
pracy. Ogoélne zasady budowy i dzialania ukiadu nerwowego.
Przystosowanie sie cztowieka do pracy. Wrazenie. Uwaga.
Pamie¢, rodzaje i typy pamieci. Uczucie i usposobienie, tempe-
rament, wola, charakter. Dyspozycje psychiczne i fizyczne.
Szkolenie w pracy. Dostosowanie pracy do cztowieka. Wspétpraca
psychologéw i technikéw przy badaniu i ustalaniu racjonalnych
metod pracy. Dostosowywanie psychologicznego oddziatywania
srodkow technicznych do poziomu kwalifikacyjnego wykonawcow.

Niektore zagadnienia socjologii pracy. Struktura spoteczna za-
ktadu przemystowego. Czynniki wspotzycia spotecznego w pracy,
podstawowe kwalifikacje spoteczne, formalna i nieformalna stru-
ktura zaktadu przemystowego. Podstawowe normy wspotzycia
spotecznego w zakiadzie pracy. ,,Podejscie” do pracy i do prar-
cownikdw. Ogélne zasady postepowania w $rodowisku pro-
dukcyjnym.

Tablice pogladowe

Budowa miesni.
Schemat czynnosci miesni.
Powstawanie i likwidacja dtugu tlenowego — tabele i wykres.

56



Wpltyw przerw wypoczynkowych na wydajnos¢ pracy (recznej),
wykresy.

Schemat budowy ukiadu nerwowego.

Czynniki przystosowania sie cziowieka do pracy — (schemat).
Dostosowanie pracy do czlowieka (schemat prawidtowego po-
stepowania).

4. Organizacja pracy
(godzin wykiadowych — 20)

Wyktady z tego przedmiotu majg wprowadzi¢ stuchaczy
w 0go6lng problematyke prawidlowej organizacji, a nastepnie
zapozna¢ ich z naukowo uzasadnionymi zasadami prawidtowej
organizacji pracy.

Tematyka szczegoOtowa

Znaczenie prawidtowe] organizacji w kazdej dziatalnosci.
Efektywnos¢ stosowania prawidiowej organizacji pracy. Szerokie
mozliwosci usprawniania organizacji pracy. Podstawowe zasady
organizacji pracy. Zasady prawidtowego dziatania. Klasyczny
cykl organizacyjny. Elementy skiadowe pracy. Czynniki warun-
kujgce sprawnos$é¢ i efektywnos¢ pracy.

Organizacja stanowiska roboczego. Wptyw otoczenia, rozmie-
szczenie maszyn i przyrzadow, pozycja i ruchy wykonawcy,
ruch obrabianych przedmiotow, zaopatrzenie w materiaty, su-
rowce i narzedzia, przekazywanie wykonywanej roboty.

Znaczenie prawidlowe] konserwacji urzadzen.

Warunki bezpieczenstwa i higieny pracy.

Ogolne zasady harmonizacji dziatania zbiorowego. Warunki
harmonijnego wspoétdziatania. Optymalna wielko$¢ wspétpracuja-
cego zespotu, optymalna wielko$¢ produkcji. Podzial pracy.
Whplyw prawidtowo przeprowadzonego podziatu pracy na wydaj-
no$¢ pracy. Zasady prawidtowego podziatu pracy. Podziat pracy
w wspotdziatajagcym zespole. Wykorzystanie kwalifikacji, rowno-
mierne obciazenie, zastepowanie-. Okreslenie zadan dla zespotu
i dla poszczegolnych czitonkéw zespotu.

Organizacja stanowiska pracy zespotowej. Potokowa organi-
zacja produkcji. Warunki stosowania tego rodzaju organizacji.
Cechy charakterystyczne organizacji potokowej. Pojecie taktu.
Takt operacji, stanowiska, potoku. Takt rzeczywisty i oblicze-
niowy. Harmonizacja pracy potokowej, zasady synchronizacji
stanowisk potoku. Synchronizacja arytmetyczna i kompleksowa.
Skutki ekonomiczne stosowania organizacji potokowe,;.

Ekonomiczne wykorzystanie srodkéw pracy. Wiasciwe wyko-
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rzystanie kwalifikacji robotnikéw, wykorzystanie czasu roboczego.
Wykorzystanie maszyn — optymalne obcigzenia, wilasciwe para-
metry pracy maszyn — konserwacja, stuzba utrzymania ruchu.

Kontrola techniczna. Okreslanie jakosci materiatow zaopatrze-
niowych, kontrola miedzyoperacyjna, wptyw rozmieszczenia kon-
troli miedzyoperacyjnej na jakos¢ i koszty produkcji.

Organizacja odbioru robot.

Badanie metod pracy. Wybér pracy do badan, wzgledy eko-
nomiczne i techniczne. Operacja jako podstawowy przedmiot ba-
dania. Zasady analizowania metod pracy. Graficzne przedsta-
wienie przebiegu pracy.' Projektowanie metody usprawnionej.
Szkolenie wykonawcéw. ~Wprowadzenie metod usprawnionych
do produkcji. Kontrola skutecznosci stosowania nowych metod
pracy.

Rozpowszechnianie przodujagcych metod pracy. Sprawdzenie
przydatnosci i optacalnosci stosowania w réznych warunkach
zaktadow pracy. Szkolenie robotnikéw i dozoru technicznego.

Dostosowywanie do lokalnych warunkéw pracy.

Pisemne prace kontrolne

1 lub 2 prace, uwzgledniajgce w tematyce: organizacje sta-
nowisk roboczych, zasady synchronizacji pracy potokowe,;.

Tablice pogladowe

Podstawowe zasady prawidiowego dziatania (schemat).

Czynniki warunkujgce sprawnos$¢ i .efektywnos¢ pracy (sche-
mat).

Wadliwe rozmieszczenie narzedzi na stanowisku roboczym —e
(rysunek).

Prawidlowe rozmieszczenie narzedzi na stanowisku roboczym
(rysunek).

Cechy charakterystyczne potokowej organizacji.

Zasady synchronizacji stanowisk (wykresy).

Kolejne etapy badania metod pracy.

Karta przebiegu materiatdw (wzor).

Karta operacji i kontroli (wzor).

Karta czynnosci obu rak (wzér).

Projektowanie metody usprawnionej (wzor).

5. Podstawy metodyczne normowania pracy
(godzin wyktadowych — 18)

Wyktady majg poda¢ stuchaczom teoretyczne podstawy nor-
mowania pracy, zaznajomi¢ ich z przedmiotem i istotg techniczne-
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go normowania pracy, wprowadzi¢ znajomos$¢ terminologii i po-
je¢ z zakresu normowania, przekona¢ co do wyzszosci i stusznosci
metody analitycznej.

Tematyka szczegétowa

Przedmiot i zadania normowania pracy. Wzrost wydajnosci
pracy jako podstawowy warunek rozwoju ekonomicznego. Ko-
niecznos¢ posiadania precyzyjnych miernikéw pracy. Wplyw
norm technicznych na wydajno$¢ pracy. Wplyw norm na orga-
nizacje pracy — ustalanie wiasciwych warunkéw organizacyj-
nych i technicznych, wykrywanie rezerw, zainteresowanie
robotnikéw utrzymaniem wiasciwej organizacji. Normy techniczne
jako podstawa prawidtowego planowania (zdolnos¢ produkcyjna,
pracochtonnos$é¢). Wpltyw norm na ksztattowanie sie kosztéw
wiasnych produkcji.

Analiza proceséw pracy.

Charakterystyka typéw produkcji: produkcja jednostkowa,
seryjna, wielkoseryjna, masowa. Charakterystyka rodzaju robot:
reczne, reczno-maszynowe, maszynowe i aparaturowe, roboty
indywidualne i zespotowe. Produkcja ciggta i cykliczna.

Proces produkcyjny, definicja, podziat ogoéiny.

Proces technologiczny, definicje, podziat proceséw technolo-
gicznych z punktu widzenia organizacji pracy. Operacja i jej
podziat na czynnosci, zabiegi, ruchy robocze (definicje, przyklady
branzowe).

Pojecie technicznej normy pracy, jako ilosci czasu niezbednego
na wykonanie okreslonej roboty. Podstawy opracowywania
technicznych norm pracy.

Norma czasu. Norma ilosciowa. Wspotzaleznosci, definicje,
wzory.

Analityczna klasyfikacja zuzycia czasu roboczego. Zasada
ogoélna podziatu czasu. Czas pracy: czas gtowny, czas pomocniczy,
czas obstugi, czas przygotowawczo-zakonczeniowy.

Czas przerw: zaleznych od robotnika (podziat), niezaleznych od
robotnika (podziat). Przerwy normowane i nienormowane.

Struktura technicznej normy czasu.

Czas jednostkowy i jego elementy skladowe. Techniczna norma
pracy na serig, na produkcje masowa. Zastosowanie normatywoéw
przy ustalaniu elementéw sktadowych normy pracy.

Metody normowania pracy. Metoda sumaryczna i jej formy:
szacunkowa, statystyczna, doswiadczalna (majsterska), po-
rownawcza. Krytyczna ocena metody sumarycznej. Metoda ana-
lityczna — charakterystyka i formy: analityczno-obliozeniowa,
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analityczno-badawcza, ustalanie norm pracy metodg analityczng.
Wyzszos¢ metody analitycznej. Efektywnos$¢ jej stosowania.

Pisemne prace kontrolne

1 lub 2 uwzgledniajace podziat czasu roboczego, podziat procesu
technologicznego, konkretne przyktady operacji i jej podziatu
dla celéw technicznego normowania pracy.

Tablice pogladowe
Schemat typow produkcji, rodzajéw robot.
Schemat klasyfikacyjny czasu roboczego.
Schemat podziatu procesu technologicznego.
Schemat budowy normy pracy na jednostke produkgji.
Schemat szczeg6towego podziatu prostej operacji na zabiegi,
czynnosci, ruchy robocze.

6. Metody i technika badania czasu roboczego
(godzin wykiadowych — 24)

Wyktady majg zapozna¢ stuchaczy z wszystkimi metodami
obserwacji i pomiarow czasu roboczego, oraz objasni¢ szczeg6towe
sposoby przeprowadzania pomiaréw i obserwacji, zasady anali-
zowania wynikéw badania czasu oraz ich wykorzystania. W toku
wyktadéw nalezy szczegdlny nacisk potozy¢ na doktadne omoéwie-
nie nastepujgcych zagadnien:

Tematyka szczegotowa

Cel i zadania badania czasu roboczego — ustalanie prawidtowych
miernikéw pracy, ustalanie wiasciwych metod pracy, okreslanie
czasu rzeczywiscie niezbednego na wykonanie danej roboty, wy-
krywanie rezerw czasu, ustalanie przyczyn przerw w pracy,
racjonalne wykorzystanie sity roboczej, podstawa racjonalnych
bodzcéw ptacowych. W wykladzie nalezy podkresli¢ znaczenie
badania czasu roboczego przy wykrywaniu i likwidowaniu
waskich gardet produkcji oraz ustalaniu rzeczywistej zdolnosci
produkcyjne;.

Fotografia czasu roboczego. Definicja. Cel przeprowadzania fo-
tografii i zastosowanie do ustalania norm, badania organizacji
pracy do ustalania norm obsady. Rodzaje fotografii czasu i ich
cechy charakterystyczne. Definicje. Technika przeprowadzania
fotografii czasu. Prace wstepne: plan badania, ustalanie wiasci-
wych obiektow obserwacji, dobor odpowiednich robotnikéw do
przeprowadzania obserwacji — kwalifikacje, staz pracy, postawa,
stosowane metody pracy, ustalanie warunkdéw organizacyjno-
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-technicznych, zapoznanie wykonawcéw i dozoru technicznego
z planem badan, wybdr miejsca i sposobu przeprowadzania obser-
wacji, sporzadzanie opiséw i schematdéw. Sposoby przeprowadza-
nia obserwacji i pomiaréw na stanowisku roboczym przy foto-
grafii czasu jednego robotnika, matego zespotu, duzego zespotu,
pracy skomplikowanej, wielowarsztatowca, obstugi aparatury.
Omowienie wzoréw formularzy. Przyklady zapisow. Zestawienie
i opracowanie wynikéw fotografii. Obliczenie i zestawienie wy-
nikow, ocena wynikow obserwacji, klasyfikacja celowosci i czasu
trwania poszczeg6lnych elementéw zuzycia czasu. Projektowanie
racjonalnego zuzycia czasu roboczego. Wykorzystanie wynikéw
fotografii czasu.

Metoda obserwacji migawkowych. Wyjasnienie zasady prawdo-
podobienistwa. SposOb przeprowadzania obserwacji metodg mi-
gawkowa. Obliczanie wynikéw, opracowywanie wnioskéw. Przy-
ktady zastosowania metody migawkowej. \

Graficzne metody rejestracji w badaniach czasu roboczego. Za-
sady rejestracji graficznej. Fotografia wykresowa i jej zastoso-
wanie. Przygotowanie siatki wykresowej w zaleznosci od obiektu
obserwacji, sposoby rejestracji spostrzezen. Obliczanie wynikow,
analiza wykresow, wykorzystanie. Omoéwienie przyktadu branzo-
wego rejestracji graficznej. Metody graficznej analizy wynikéw
pomiarow i obserwacji czasu. Zasady opracowywania chronogra-
moéw i harmonogramow.

Chronometraz. Definicja. Cel i zadania chronometrazu. Ko-
niecznos¢ drobiazgowego badania czasu wykonania. Prace
wstepne: (ustalenie sposobu wykonania operacji, ustalenie pra-
widtowych miernikéw chronometrazowych, podziat operacji na
elementy, punkty graniczne. Wybér czasu przeprowadzania po-
miaréw chronometrazowych. Technika pomiaréw. Przyrzady po-
miarowe. Chronometraz ciggty — sposob przeprowadzania, chro-
nometraz wyrywkowy — sposob przeprowadzania. [los¢ nie-
zbednych pomiarow w zaleznosci od czasu trwania operacji.
Analiza wynikéw pomiaréw chronometrazowych. Obliczanie cza-
sow trwania elementow operacji. Ocena tempa pracy. Definicje.
Tempo pozorne i tempo rzeczywiste. Czynniki wplywajgce na
szybko$¢ wykonywania pracy. Wartosciowanie tempa pracy.
Wspotczynniki oceny tempa pracy- Technika przeprowadzania
oceny tempa. Opracowanie wynikéw pomiaréw chronome-
trazowych. Zestawienie szeregéw chronometrazowych i ich ana-
liza. Znaczenie zwartosci szeregdw. Dopuszczalne najwyzsze wiel-
kosci wskaznikow zwartosci. Analiza wynikéw  pomiaréw
‘chronometrazowych. Wielkosci normatywne S$rednie, ,S$rednie
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poprawione”, ,typowe”. Wykorzystanie wynikéw chronome-
trazu do ustalenia norm, badania metod pracy. Metoda Kowalowa.

Inne metody obserwacji i pomiarow czasu. Fotochronometraz —
istota i zastosowanie. Film — wykorzystanie kamery filmowej
przy badaniu czasu, przypadki stosowania tej metody. Wyko-
rzystanie filmu do badania skomplikowanych i krotkotrwatych
obserwacji. Wykorzystanie danych z samorejestrujgcych urzadzen
pomiarowych dla celéw badania czasu roboczego.

Przyrzady pomiarowe stosowane przy badaniu czasu: Sekun-
domierze, chronografy, fotokomorki, kamery filmowe, zasady
postugiwania sie i przydatno$¢ poszczegoélnych urzadzen do ba-
dania okreslonych rodzajow pracy.

Pisemne prace kontrolne

1 lub 2, uwzgledniajgce m.in. prace przygotowawcze przed
przeprowadzeniem pomiarOéw czasu, zasady przeprowadzania po-
miaréw, opracowywanie wynikOw pomiarow i analizowanie oraz
ocena wynikOw pomiarOw czasu.

Tablice pogladowe

Cel i zadania badania czasu — schemat zastosowania i wyko-
rzystania.

Karta opisowa fotografii czasu roboczego (wzor i przykiad
wypetniania).

Schemat organizacji stanowiska roboczego.

Karta obserwacyjna fotografii indywidualnej.

Karta obserwacyjna fotografii zespotowej (najczesciej stoso-
wane wzory).

Fotografie wykresowe (fragment).

Zestawienie wynikoéw fotografii (‘liczbowe).

Zestawienie wynikow fotografii (wykres).

Arkusz pomiaréw chronometrazowych.

Tabela zaleznosci ilosci pomiaréw chronometrazowych od czasu
trwsnia operacji.

Tabele wskaznikow zwartosci szeregdw chronometrazowych.

Ciynniki wplywajace na szybko$¢ wykonywania pracy (sche-
mat).

7. Zasady opracowywania normatywOw czasu
(godzin wykiadowych — 12)

Wykiady majg podac 0golne zasady opracowywania norma-
tywow czasaa. i wyjasni¢ teoretyczne podstawy budowy norma-
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tywow oraz objasni¢ technikg opracowywania normatywéw na
poszczegllne rodzaje zuzycia czasu roboczego.

Tematyka szczegdtowa

Cel i zadania normatywdéw czasu. Zastosowanie normatywow.
Statystyka matematyczna — wybrane zagadnienia. Pojecie
prawdopodobienstwa. Analiza funkcji regresji. Analiza korelacji.
Zastosowanie analizy regresji i korelacji przy ustalaniu norma-
tywow czasu. Nomogramy — zasady budowy i zastosowanie.

Etapy pracy i technika opracowywania normatywOw czasu.
Opracowywanie normatywoOw czasu wykonania. Normatywy czasu
gtébwnego, maszynowo-recznego i recznego, normatywy czasu po-
mocniczego. Opracowywanie normatywow czasu obstugi organi-
zacyjnej i technicznej. Opracowywanie normatywOw czasu przy-
gotowawczo-zakornczeniowego.

Opracowywanie normatywoOw czasu na potrzeby fizjologiczne.
Problemy normowania czasu na odpoczynek. Systemy punktowe.
Wplyw typu i rodzaju produkcji na sposéb i szczegétowos¢ opra-
oowania normatywow. Metoda adaptacji normatywow obcych.

Tablice pogladowe

Funkcja rozktadu prawdopodobienstwa.

Zasady budowy nomogramow.

Typowe dla branzy przyktady nomogramow.

Optacalnos$é opracowywania normatywéw (wykres).

Whptyw typu produkcji na szczegétowos¢ opracowania nor-
matywow.

8. Sposoby obliczania norm pracy
(godzin wykiadowych — 6)

Zadaniem wykladu jest przedstawienie sposobow obliczania
norm z roznych elementéw dla réznych rodzajow norm w oparciu
0 wiadomosci podane w przedmiotach podstawowych. Wyktad ma
zawiera¢ roéwniez omowienie problematyki wprowadzania norm
do produkcji.

Tematyka szczeg6towa

Ustalanie elementéw sktadowych technicznej normy pracy.
Krytyczna ocena jakosci przydatnosci i reprezentatywnosci ma-
teriatldw. Obliczanie norm na podstawie wynikéw fotografii
czasu i chronometrazu. Obliczanie norm na podstawie normaty-
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woOw czasu. Sposoby kombinowane. Obliczanie norm dla robo6t
zorganizowanych potokowo. Wprowadzanie norm do produkcji.
Zasady i kolejnos¢ postepowania. Tworzenie warunkéw do wpro-
wadzenia norm. Akcje wyjasniajace, szkolenie zatogi. Prawidtowa
dokumentacja wykonania norm. Obserwacje i kontrola przebiegu
stosowania norm.

Tablice pogladowe

Przykiady obliczania norm (branzowe).

Wprowadzanie norm do produkcji — zasady postepowania
(schemat).

9. Normowanie obsady stanowisk roboczych
(godzin wykiadowych — 6)

Zadaniem wykfadéw jest zaznajomienie stuchaczy z wyko-
rzystaniem wynikéw badania czasu i metod pracy do ustalenia
norm obsady stanowisk roboczych i norm obstugi.

Tematyka szczegétowa

Obstuga wielowarsztatowa. Warunki stosowania metody obstugi
wielowarsztatowej. Metody obliczania wykorzystania czasu ro-
botnika i czasu efektywnego wykorzystania maszyn przy pracy
wielowarsztatowej.

Ustalenie obcigzenia pracg robotnikow. Wprowadzenie pra-
widtowego podziatlu pracy na zespotowych stanowiskach pracy.
Wzorcowe harmonogramy pracy zespotu. Pojecie optymalnej
obsady. Ustalanie norm obsady.

Tablice pogladowe
Chronogram pracy wielowarsztatowe;j.
Harmonogram wzorcowy pracy wielowarsztatowe,;.
Chronogram pracy zespotu.

Analiza graficzna chronogramu.
Harmonogram wzorcowy dla wieloosobowej obsady stanowiska

roboczego.

10. Katalogowanie norm pracy i analiza wykonania norm
(godzin wykitadowych — 8)

Wyktady majg zapoznac stuchaczy ze spotykanymi formami ka-
talogbw norm i normatywoOw, wyjasni¢ sposéb postugiwania sie
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katalogami i poda¢ zasady opracowywania katalogow zaktado-
wych oraz omoéwi¢ metody analizy wykonania norm.

Tematyka szczegdtowa

Katalogi norm i normatywow jednolitych i branzowych —
zakres, ukitad, sposoby postugiwania sie, wykorzystywanie. Za-
ktadowe katalogi norm pracy — ukfad, forma, opracowywanie,
uzupeknianie, korygowanie, postugiwanie sie.

Analiza wykonania norm. Obliczanie wykonania norm. Badanie
wykorzystania czasu roboczego. Graficzne metody analizy wyko-
nania norm. Informowanie zatogi — formy ogtaszania wynikow
wykonania norm: tabele liczbowe, tabele poréwnawcze, wykresy
liniowe i stupkowe, -wykresy Gantt’a.

Sprawozdawczos¢ z wykonania norm — instruktaz branzowy.

Tablice pogladowe

Karta zakladowego katalogu norm.

Graficzna analiza wykonania norm (specyficzny przykfad bran-
zowy).
Tabela poréwnawcza wykonania norm Kilku brygad (tabela
i wykres).

Wykonanie norm oddziatu (brygady) x — wykres Gantt’a.

11. Taryfikacja pracy (system taryfowy)
(godzin wyktadowych — 6)

Wyktad ma zaznajomi¢ z og6élnymi zasadami wartosciowania
pracy, rolg systemu taryfowego w organizacji pracy i ptac, za-
pozna¢ z ukladem i budowag taryfikatoréw kwalifikacyjnych
oraz ze sposobami postugiwania sie taryfikatorami.

Tematyka szczegdtowa

System taryfowy. Rola systemu taryfowego w ocenie jakosci
pracy i ustaleniu proporcji ptac.

Budowa systemu taryfowego. Siatka taryfowa. Stawki pod-
stawowe, wspotczynniki kwalifikacyjne. Taryfikatory kwalifi-
kacyjne.

Metody opracowywania taryfikatorow. Okres$lenie zaszeregowa-
nia osobistego robotnikbw na podstawie taryfikatorow. Inne
zastosowanie taryfikatoréw kwalifikacyjnych. Taryfikacja robot.

Przeglad wazniejszych metod oceny jakosSci pracy (wartosciowa-
nie pracy).

5 — Zbi6r przepiséw
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Tablice pogladowe

Metody wartosciowe pracy (schematyczne przyktady).
Budowa siatki taryfowej (tabela i wykres).

12. Ptace
(godzin wykfadowych — 10)

Wyktady majg podaé¢ stuchaczom ogolne wiadomosci o two-
rzeniu i podziale dochodu narodowego, oméwié¢ gtéwne Kkie-
runki polityki ptac, zapozna¢ ze stosowanymi systemami ptac
oraz ogolnymi zasadami planowania plac i zatrudnienia. Wy-
ktady obejmujg réwniez omowienie zagadnien dokumentacji
robocizny.

Tematyka szczegétowa

Pojecie dochodu narodowego. Skiadniki dochodu narodowego.
Obliczanie dochodu narodowego. Czynniki wptywajgce na jego
wzrost. Zasady podziatu dochodu narodowego. Formy zaspoka-
jania potrzeb spoleczenstwa. Placa robocza w ustroju socjali-
stycznym. Podstawowe zasady wynagradzania za prace. Systemy
ptac. System czasowy i czasowo-premiowy. Regulamin pre-
miowania. System akordowy i jego rodzaje. Akord prosty, pro-
gresywny, degresywny. Systemy tgczone. Zasady prawidtowego
stosowania bodzcow ptacowych. Dobor systemu wynagradzania,
w zaleznosci od determinantdw ekonomicznych i technicznych.

Fundusz ptac. Zasady planowania, tworzenia i korygowania.
Fundusz ptac osobowy i bezosobowy. Planowanie funduszu ptac
i zatrudnienia w oparciu o techniczne normy pracy. Stosunek
wzrostu wydajnosci pracy do wzrostu funduszu pflac.

Dokumentacja robocizny. Zwigzek dokumentacji robocizny
z dokumentacjg produkcyjng i technologiczng. Wzory dokumen-

tacji zarobkowej. Zasady prawidtowego obiegu dokumentacji
robocizny.

Tablice pogladowe
Sktadniki dochodu narodowego (schemat).
Obliczanie dochodu narodowego (wzory).
Warunki stosowania akordowego systemu ptac (schemat).
Wzory dokumentacji zarobkowej.
Schemat obiegu dokumentacji zarobkowej.
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13. Wybrane przepisy prawne
(godzin wykfadowych — 6)

Celem wykladu jest zapoznanie stuchaczy z podstawowymi
przepisami ustawodawstwa pracy, omoéwienie aktéw normatyw-
nych dotyczacych organizacji i hormowania pracy oraz zapozna-
nie ze szczegélnymi dla ich branzy przepisami uktadu zbiorowego
pracy.

Tematyka szczegGtowa

Omoéwienie aktualnych aktéw normatywnych zwigzanych
Z normowaniem pracy.

Prawa i obowigzki robotnika oraz przedsiebiorstwa w zakresie
stosowania norm pracy i systemu akordowego.

Prawne aspekty wprowadzenia nowych norm i systemow
wynagradzania.

Tryb odwotan.

Ustawodawstwo pracy. Czas pracy. Urlopy. Ochrona pracy.
Uktady zbiorowe. Zasady ogolne i zakres ukladéw zbiorowych.
Postanowienia szczegdtowe branzowego ukiadu (uktaddéw) zbio-
rowego.

14. Organizacja stuzby normowania
(godzin wyktadowych — 2)

Wyktad ma zaznajomi¢ stuchaczy z organizacjg i zadaniami
stuzby normowania w gospodarce narodowej oraz oméwié¢ zakres
obowiazkéw i uprawnien pracownikow normowania.

Tematyka szczegdtowa

Struktura stuzby normowania w gospodarce narodowej. Za-
kres dziatania komorek normowania w ministerstwach i zjed-
noczeniach. Resortowe i branzowe os$rodki organizacji i normo-
wania. Stuzba normowania w przedsiebiorstwie, organizacja, za-
dania. Obowigzki i uprawnienia pracownikéw normowania
w przedsiebiorstwie.

Zadania stuzby normowania w wprowadzaniu i stosowaniu
norm pracy.

Kontrola prawidtowos$ci opracowania i stosowania norm pracy.

Tablice pogladowe
Organizacja stuzby normowania w gospodarce narodowej

(schemat).
Zadania pracownika normowania w przedsiebiorstwie (schemat).
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WYTYCZNE KOMITETU PRACY | PLAC
I POLSKIEGO KOMITETU NORMALIZACYINEGO

z dnia 27 pazdziernika 1961 r.

w sprawie organizacji i metod pracy przy ujednolicaniu i racjo-
nalizacji formularzy dokumentacji z zakresu pracy i ptac

Na podstawie § 5, ust. 2 rozporzadzenia Rady Ministrow z dnia
27 kwietnia 1960 r. w sprawie szczeg6towego zakresu i trybu
dziatania Komitetu Pracy i Plac oraz zakresu wspdipracy
Komitetu z innvmi organami administracji panstwowej (Dz. U.
nr 23, poz. 133) dla zapewnienia jednolitego wykonania posta-
nowien § 3 Uchwaty nr 214 Rady Ministrow z dnia 13 czerwca
1961 r. w sprawie opracowania i wprowadzenia technicznie uza-
sadnionych norm pracy w gospodarce narodowej, zobowigzuja-
cego ministrow do wzmozenia prac nad porzgdkowaniem tech-
nologii, organizacji pracy i produkcji w przedsiebiorstwach,
taryfikacji i dokumentacji zarobkowej w celu stworzenia wa-
runkow do wprowadzenia technicznie uzasadnionych norm pracy,
zaleca sie — stosowanie niniejszych wytycznych.

1. OKRESLENIE ZADANIA

Zadanie polega na zebraniu i inwentaryzacji wszystkich do-
tychczas stosowanych formularzy z zakresu dokumentacji pracy
i ptac, analizie formularzy pod katem speiniania funkcji, do
ktorych sg przeznaczone i zaprojektowaniu formularzy dostoso-
wanych do wypeinienia swych funkcji w przedsiebiorstwie.

Dotyczy to wszystkich przedsiebiorstw (zaktadow pracy) i ich
jednostek nadrzednych w resortach przemystowych, budownic-
twa, komunikacji i handlu wewnetrznego — bez wzgledu na to
czy chodzi o formularze o charakterze powszechnego uzytku,
czy specjalne (zaktadowe, branzowe, resortowe).
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Prace nad ujednoliceniem i racjonalizacja formularzy maja
na celu:

— wyeliminowanie formularzy zbednych,

— dostosowanie formularzy do aktualnych potrzeb, systemow
pracy oraz zasad wynagrodzenia, ewidencji, rozliczeh i spra-
wozdawczosci,

— ujednolicenie formularzy majgcych identyczne lub podobne
przeznaczenie,

— udoskonalenie formularzy pod wzgledem tekstowym, ukia-
du, racjonalnego wykorzystania powierzchni papieru, doboru
formatu, rodzaju i gramatury papieru,

— zastosowanie wiasciwej techniki wykonania formularzy
(technika drukarska i powielaczowa).

— uproszczenie operacji zwigzanych z ewidencjg i dokumen-
tacjg w zakresie pracy i pfac.

2. RODZAJE FORMULARZY OBJETYCH ANALIZA

Do formularzy skiadajgcych sie na dokumentacje pracy i pfac
nalezg w szczeg6lnosci:

1) karty pracy — akordowe, dniowkowe, dodatkowe itp. lub
rownorzedne (np. zlecenie robocze, akordowo-dniéwkowe w bu-
downictwie) stuzace do ustalenia zadania i wysokosci wynagro-
dzenia za jego wykonanie i udokumentowania wykonanej pracy
przez robotnika,

2) karty zarobkowe itp. formularze stuzace do obliczenia i udo-
kumentowania zarobkdw robotnika na podstawie kart pracy,

3) listy ptacy (listy wyptat dla robotnikéw i pracownikéw umy-
stowych z osobowego i bezosobowego funduszu ptac),

4) formularze pomocnicze do wyptat (torebki do wypftat, karty
obiegowe do list ptacy, protokéty kontroli wyptat itp.),

5) karty wynagrodzen (formularze do ewidencji zarobkdéw
poszczegllnych pracownikéw w ciggu roku lub kilku lat),

6) pomocnicze dokumenty pracy i ptacy:

a) karty brakéw wzglednie naprawy brakow,

b) karty (raporty) przestojow, stanowigce podstawe do obli-
czania wynagrodzenia,

c) zlecenia pracy w godzinach nadliczbowych,

7) listy obecnosci i inne dokumenty kontroli czasu pracy (np.
kontrolki markowe, zestawienia godzin z poszczegélnych kart
pracy jednego robotnika, karty zegarowe itp.),
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8) oswiadczenia pracownikéw do celow podatkowych i depu-
tatowych,

9) dokumentacja deputatowa (karty rozliczen, karty deputa-
towe, przepustki materiatowe do deputatéw itp.).

Ujednolicanie i racjonalizacja nie obejmuje w niniejszym try-
bie formularzy zaklasyfikowanych do dokumentacji personalnej
(osobowej), produkcyjnej, pomocniczo-produkcyjnej i innej, na
przyktad: instrukcji operacyjnych, raportéw ilosci produkcji,
asygnat materiatowych itp., a takze formularzy sprawozdaw-
czo ci Gidwnego Urzedu Statystycznego, Zaktadu Ubezpieczenh
Spotecznych i innych instytucji upowaznionych do zbierania
danych w zakresie ksztaltowania sie wysokosci wynagrodzenia
pracownikéow.

3. ORGANIZACJA PRAC

Prace w zakresie ujednolicenia i racjonalizacji formularzy
sktadajgcych sie na dokumentacje pracy i ptac powinny by¢
prowadzone w nastgpujacych instytucjach (jednostkach):

1) ministerstwach (centralnych urzedach),

2) zjednoczeniach (jednostkach rdéwnorzednych),

3) przedsiebiorstwach (zaktadach pracy), wyznaczonych przez
jednostke nadrzedna,

4) Komisji Racjonalizacji Drukow przy PKN dzialajacej
w Scistym porozumieniu z wilasciwymi ministerstwami i Komi-
tetem Pracy i Piac.

Zarzgdzenia jednostek wymienionych w punktach 1 do 3 nor-
mujgce organizacje i tryb postepowania przy ujednoliceniu i ra-
cjonalizacji przedmiotowych formularzy ustala:

a) komorke organizacyjng, w ktdérej skoncentrowane zostang
prace w tym zakresie,

b) komorki organizacyjne wspoétpracujgce z komorka wiodaca,

¢) pracownikéw odpowiedzialnych za wiasciwe wykonanie
zadania.

Od strony merytorycznej konieczny jest w tej pracy aktywny
udziat takich komérek organizacyjnvch, jak: pracy i pfac, orga-
nizacji i normowania pracy, przygotowania produkcji, ksiego-
wosci, rachuby plac, kosztéw itp. oraz personelu inzynieryjno-
-technicznego zatrudnionego w ruchu, jak: majstrowie, kierow-
nicy zmian itd.
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Do wykonania przedmiotowych prac, a w szczegolnosci do
przeanalizowania uktadu i przydatnosci poszczegélnych formu-
larzy, ministrowie i dyrektorzy zjednoczen, a w uzasadnionych
potrzebami przypadkach rdéwniez dyrektorzy przedsiebiorstw,
powotaja w obowigzujacym trybie zespoty (komisje) rzeczoznaw-
coéw. Zarzadzenia whasciwych ministrow ustalg wykaz zjednoczen
i innych jednostek bezposrednio podlegtych ministerstwu, zobo-
wigzanych do podjecia prac nad ujednoliceniem i racjonali-
zacjg przedmiotowych formularzy. Odpowiednie zarzadzenia dy-
rektoréw zjednoczen (jednostek roéwnorzednych) ustala wykaz
nadzorowanych przedsiebiorstw (zaktadow pracy), zobowigzanych
do wykonania tych prac. Wykaz ten powinien obejmowac takie
przedsiebiorstwa (zaktady pracy), ktére sg dobrze zorganizowa-
nymi, typowymi przedstawicielami danej branzy i reprezentujg
peiny przekroj jej specyfiki i odrebnosci.

Zarzadzenia jednostek wszystkich szczebli powinny ustalié
program, tryb i terminy wykonania poszczeg6lnych etapéw prac
nad ujednoliceniem i racjonalizacja dokumentacji pracy i pfac.

Po wydaniu przedmiotowych zarzadzen ministréow i dyrekto-
row zjednoczen wskazane jest zorganizowanie kursokonferencji
w ministerstwie dla przedstawicieli zjednoczen, a w zjednoczeniu
dla przedstawicieli wytypowanych przedsiebiorstw. Tematem
kursokonferencji powinna by¢ organizacja, metody i technika
prac nad ujednoliceniem i racjonalizacja dokumentacji pracy
i plac.

4. TRYB | METODY PRAC

4.1. Zebranie i analiza formularzy w przedsiebiorstwie
(zaktadzie pracy)

Podstawg prac nad ujednoliceniem i racjonalizacja przedmio-
towych formularzy na szczeblu wyzszym jest posiadanie kom-
pletnego zbioru wzorow formularzy stosowanych przez przed-
siebiorstwa (zakltady pracy) poszczegélnych branz wraz z kry-
tyczng oceng stopnia przydatnosci poszczegdlnych formularzy
i ewentualnymi wnioskami odnosnie ich ujednolicenia i racjo-
nalizacji. Zebrania tych materiatbw powinna dokonaé, wyzna-
czona w trybie podanym w punkcie 3 niniejszych ,,Wytycznych”,
komorka organizacyjna przedsiebiorstwa. Po zebraniu, zaewi-
dencjonowaniu i sprawdzeniu kompletnosci, komoérka ta — przy
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udziale zainteresowanych komoérek zakladu —' powinna prze-
prowadzi¢ gruntowng i wnikliwg analize stosowanych formu-
larzy pod katem spetniania przez nie funkcji, do ktérych sa
przeznaczone i wzajemnych zwigzkOéw pomiedzy nimi.

Przy analizowaniu formularzy nalezy zwréci¢ szczeg6lng
uwage na potrzebe ich dostosowania do wystepujacych w zakia-
dzie typow produkcji (masowa, seryjna, jednostkowa) i obowig-
zujgcych systemow plac.

W uzasadnionych potrzebami przypadkach analiza taka po-
winna by¢ wykonana przez powotany w tym celu zespoét (ko-
misje) rzeczoznawcow.

Analiza powinna by¢ zakonczona wnioskami odnosnie ulep-
szenia, ujednolicenia, zmiany lub likwidacji konkretnych formu-
larzy z rownoczesnym podaniem motywacji.

Skompletowaniu i analizie, zakonczonej wnioskami odnosnie
ujednolicenia i racjonalizacji, podlegaja wszystkie stosowane
w przedsiebiorstwie formularze z zakresu pracy i ptac, bez
wzgledu na organ, ktéry je ustanowit, a wiec zakltadowe, bran-
zowe, resortowe (miedzybranzowe) i powszechnego uzytku.

Po zakoriczeniu omowionych wyzej prac, przedsiebiorstwo
przesyta swej jednostce nadrzednej 2 komplety stosowanych
formularzy wraz z len spisem (wykazem) oraz wnioski w za-
kresie niezbednych, zdaniem przedsiebiorstwa, zmian #tacznie
z ich motywacja.

Przedsiebiorstwo powinno réwniez poda¢ wysoko$é rocznego
zuzycia w tysigcach kart oraz zrédio zaopatrzenia.

4.2. Prace analityczno-projektowe w zjednoczeniu

Wyznaczona w trybie punktu 3 ,,Wytycznych” komérka zjed-
noczenia powinna, po otrzymaniu z nadzorowanych przedsie-
biorstw wzoréw formularzy wraz z materiatami analitycznymi,
sprawdzi¢ kompletno$¢ nadestanych materiatdw, a w razie nie-
kompletnosci zazgda¢ ich uzupetnienia. Po zebraniu wzoréw
formularzy i wnioskéw oo do usprawnienia i zmian tych formu-
larzy, odpowiednia komérka wzglednie zespdt (komisja) rzeczo-
znawcOw przystepuje do analizy merytorycznej nadestanych
przez nadzorowane przedsiebiorstwa materiatdw. Analiza ta ma
na celu w pierwszym etapie ujednolicenie, a w drugim — racjo-
nalizacje przedmiotowych formularzy.

Pierwszy etap polega na zbadaniu czy okresSlony formularz
moze by¢ zastgpiony formularzem o szerszym zasiegu z uwagi
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na identyczne lub bardzo zblizone przeznaczenie. W tym celu
nalezy zgrupowac formularze analogiczne, np. karty pracy akor-
dowe, karty pracy dnidwkowe, dokumenty deputatowe itd. wraz
z wnioskami przedsiebiorstw odnos$nie ich zmian. Nastepnie
nalezy poréwnac poszczegdlne elementy sktadowe (rubryki, pola
itp.) formularzy pod katem ich celowosci, elementow tekstu,
uktadu itp. Przy tej analizie nalezy mie¢ na uwadze wnioski za-
kltadoéw oraz czestotliwos¢ stosowania danego formularza w po-
szczegoblnych przedsiebiorstwach.

W wyniku przeprowadzonej analizy z punktu widzenia ujed-
nolicenia nastepuje opracowanie wnioskéw co do:

— zastgpienia kilku lub wiecej formularzy jednym Ilub kilku
ujednoliconymi,

— zastgpienia formularza o charakterze lokalnym — formu-
larzem o powszechnym zastosowaniu, tj. ustanowionym przez
organ nadzorujacy, lub formularzem powszechnego uzytku.

Jednoczesnie z analiza — w celu ujednolicenia — przeprowa-
dza sie analize w celu racjonalizacji formularzy. Polega ona
w szczeg6lnosci na zbadaniu czy formularz:

— jest aktualnie obowigzujacy (czy nie zostat uchylony lub
nie stracit faktycznego znaczenia),

— jest rzeczywiscie konieczny z punktu widzenia prawidiowej
.gospodarki przedsiebiorstwa lub jego komorek,

— posiada tekst wolny od zbednych czesci skladowych lub
pomija elementy niezbedne,

— zostal opracowany w sposéb przejrzysty pod wzgledem roz-
mieszczenia tekstu i ukiadu graficznego,

— przewiduje operacje zwigzane z jego wypelnianiem, po-
stugiwaniem sie i przechowywaniem, ktére moga by¢ uproszczone
(np. co do ilosci kopii),

— jest wykonany w odpowiednim formacie papieru i czy jego
powierzchnia zostata celowo wykorzystana,

— jest wykonany na papierze odpowiedniego rodzaju, klasy
i gramatury ze wzgledu na ilos¢ wykonywanych przebitek, sposob
wypetniania, okres przechowywania itp.,

— jest wykonany w sposéb ekonomicznie uzasadniony (tech-
nikg drukarskg, powielaczowa),

— wykonuje sie w nakiladach uzasadnionych ekonomicznie
i organizacyjnie.

W poszukiwaniu racjonalnych rozwigzan decydujgce znaczenie
majg Kkryteria:



— usprawnienie organizacji i metod pracy oraz obnizka kosz-
tow. Racjonalizacja formularzy wigze sie z analiza procesu
pracy, w ktorym okre$lony formularz wystepuje jako narzedzie
pracy. Dlatego czesto przy badaniu przeznaczenia formularza
i jego uzytkownosci zachodzi potrzeba dokonania tacznie réwniez
analizy procesu pracy;

— uproszczenie procesu pracy (np. skrocenie drogi obiegowej
dokumentu) moze pociggna¢ za $oba zmniejszenie liczby kopii
sporzadzonych przez kalke, zredukowanie czesci skltadowych tek-
stu formularza lub nawet wyeliminowanie formularza.

W wyniku analizy z punktu widzenia racjonalizacji przyste-
puje sie do opracowania wnioskéw, zmierzajacych do:

= wyeliminowania formularzy zbednych,

= dostosowania formularza do aktualnych potrzeb (elimino-
wanie zbierania zbednych danych, powiekszenie lub zmniejszenie
poszczegllnych pol, uszeregowanie i pogrupowanie poszczegOl-
nych elementéw nadruku w kolejnosci utatwiajacej wypetnienie
i korzystanie z danych wypetnionego formularza itp.),

— zachowanie prawidtowej terminologii,

— dostosowania do istotnych potrzeb formatu, rodzaju, klasy
i gramatury papieru,

— dostosowania graficznego opracowania formularza do jego
wiasciwosci (kolor druku, rodzaje druku itp.),

— okreslenia postaci uzytkowej formularza i oporzadzenia
introligatorskiego (luzne arkusze, bloki, oprawa ksigzkowa itp.),

— zmiany techniki wykonania formularzy uzytkowych (za-
miast drukowanych — na powielaczu zakiadowym Ilub od-
wrotnie).

Po dokonaniu analizy formularzy i rozwazeniu wnioskéw oraz
uwag otrzymanych od podlegtych przedsiebiorstw nastepuje
opracowanie koncowych wnioskow, ktére okreslg na czym majg
polegaé zmiany w dotychczasowej dokumentacji pracy i plac
w danej branzy wzglednie w okreslonych grupach przedsiebiorstw
oraz jak powinny przedstawia¢ sie formularze skladajace sie
na te dokumentacje.

Przed ostatecznym sformutowaniem WnioskOéw nalezy uzgad-
nia¢ je z zainteresowanymi jednostkami (komorkami).

Opracowane wnioski, po uzyskaniu aprobaty przez kierow-
nictwo zjednoczenia, przesyla sie do wiasciwego ministerstwa.
Do wnioskow dotgcza sie 2 petne zestawy formularzy skladaja-
cych sie na dokumentacje pracy i ptac, uznanych za wiasciwe
do stosowania w danej branzy bez wzgledu na to czy sg to
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formularze powszechnego uzytku, czy tez resortowe lub bran-
zowe.

Do zestawu formularzy nalezy dotaczy¢ wykaz formularzy za-
wierajgcy najwazniejsze dane o poszczeg6lnych formularzach
facznie z przewidywanym zuzyciem rocznym w tys. sztuk. Po-
zycje kolejne wykazu powinny by¢ oznaczone na poszczeg6lnych
wzorach formularzy w prawym gérnym rogu.

4.3. Prace analityczno-projektowe w ministerstwach

Wiasciwa komoérka organizacyjna ministerstwa lub specjalnie
powotany zesp6t (komisja) rzeczoznawcéw, po sprawdzeniu kom-
pletnosci otrzymanych ze zjednoczern materiatéw i ewentualnym
ich uzupetnieniu, przystepuje do prac analityczno-projektowych.
Prace te powinny odbywa¢ sie wedlug zasad podanych w pkt. 4.2.
niniejszych ,,Wytycznych” z tym, ze szczeg6lng uwage nalezy
zwréci¢c na ujednolicenie formularzy dla branz pokrewnych,
gdzie wystepuje zblizona organizacja i technologia produkcji
oraz gdzie stosuje sie analogiczne systemy plac.

Prace analityczne w ministerstwie powinny by¢ zakornczone

whnioskami odnosnie niezbednych zmian i ujednolicenia poszcze-
g6lnych formularzy.

Zaakceptowane przez Kkierownictwo resortu wnioski nalezy
przesta¢ z jednym kompletem formularzy dla kazdej branzy
wystepujacej w danym resorcie tacznie z wykazem formularzy
i przewidywanym rocznym zuzyciem do Komisji Racjonalizacji
Drukéw przy PKN Warszawa, ul. Swietokrzyska 14.

4.4. Prace w Komisji Racjonalizacji Drukow

Po skompletowaniu materiatdw z poszczeg6lnych resortéw Ko-
misja Racjonalizacji Drukéw przystepuje do prac analityczno-
-projektowych majgcych na celu ujednolicenie i racjonalizacje
formularzy nadajacych sie do zakwalifikowania jako formularze
powszechnego uzytku. Komisja powinna w swej pracy dazy¢
do maksymalnego uwzglednienia wnioskéw resortow, a ponadto
wykorzysta¢ opinie specjalnie w tym celu powotanych eksper-
tow z okreslonych dziatéw (resortéw) gospodarki narodowe;.

W szczegolnosci Komisja Racjonalizacji Drukéw rozpatrzy zgto-
szone wnioski uzasadniajgce potrzebe wprowadzenia formularzy
w kilku wariantach dla typowych podstawowych branz prze-
mystu, budownictwa, transportu itd.

Po zakonczeniu prac analitycznych nastgpi opracowanie i za-
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twierdzenie przez Komisje Racjonalizacji Drukéw wzoréw for-
mularzy o charakterze powszechnego uzytku. Komisja dostarczy
zainteresowanym ministerstwom wzory zatwierdzonych formu-
larzy powszechnego uzytku.

Rownoczes$nie z ujednoliceniem i racjonalizacjg przedmioto-
wych formularzy Komisja Racjonalizacji Drukéw powinna opra-
cowa¢ zasady, tryb i technike rozpowszechniania formularzy
dokumentacji pracy i ptac oraz przeDrowadzenia w tym zakresie
odpowiedniej kampanii informacyjno-propagandowej w skali
krajowej.

5. WPROWADZENIE W ZYCIE UJEDNOLICONYCH
FORMULARZY

Po otrzymaniu wzoréw formularzy zatwierdzonych przez Ko-
misje Racjonalizacji Drukow wiasciwe resorty wydadzg w swoim
zakresie dziatania zarzgadzenie majgce na celu maksymalne wy-
korzystanie ujednoliconych formularzy powszechnego uzytku
i wprowadzenie obowigzku ich stosowania.

W przypadkach wyjgtkowych, tj. gdy z uwagi na specjalne
okoliczno ci np. odmienno$¢ wystepujacych form organizacji
pracy i produkcji, stosowanie specjalnych maszyn do ewidencji
i rozliczen, korzystanie z formularzy powszechnego uzytku by-
toby niecelowe ze wzgledéw organizacyjnych, technicznych lub
ekonomicznych, uzasadnione jest postugiwanie sie formularzami
specjalnymi. Przypadki takie nalezy ograniczy¢ w zasadzie do
formularzy z grupy tzw. kart pracy. Woéwczas wiasciwy organ
resortowy (ministerstwo, zjednoczenie) ustali ujednolicone wzory
formularzy tego rodzaju i wprpwadzi je do uzytku. Analogicznie
przedstawia sie sprawa ustanowienia formularzy specjalnych,
stosowanych tylko w jednym zakfadzie pracy.

6. TERMINY WYKONANIA ZADANIA

Prace, o ktéorych mowa w niniejszych ,,Wytycznych”, powinny
by¢ wykonane w nastepujacych terminach:

1) w przedsigbiorstwach (zaktadach pracy) do dn. 31. XII.
1961 r.
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2) w zjednoczeniach (jednostkach réwnorzednych)  15. |Il.
1962 .

3) w ministerstwach (centralnych urzedach) do dn. 15. V.
1962 r.

4) w Komisji Racjonalizacji Drukéw do dn. 31. X. 1962 r.

Terminy powyzsze wynikajg z koniecznosci zakorczenia catosci
prac oraz przygotowania ujednoliconych i udoskonalonych for-
mularzy w takim terminie, aby mozna byio je zastosowal
w przedsiebiorstwach w roku 1963.

Prezes Polskiego Komitetu Przewodniczacy Komitetu

Normalizacyjnego: Pracy i Plac: A. Burski
Z. Zaczkiewicz



INSTRUKCJA nr 34 PRZEWODNICZACEGO
KOMITETU PRACY | PLAC

z dnia 31 pazdziernika 1961 r.
w sprawie opracowania nomenklatury zawodow

WSTEP

VIl Plenum Komitetu Centralnego PZPR, majac na uwadze
koniecznos¢ dostosowania planu ksztatcenia robotnikéw kwali-
fikowanych i technikow do faktycznych potrzeb poszczegolnych
gatezi gospodarki narodowej, zobowigzato Rzad do opracowa-
nia — w porozumieniu z Centralng Radg Zwigzkéw Zawodo-
wych — nomenklatury zawodow odpowiadajgcej wspoétczesnemu
poziomowi techniki i rozwoju gospodarki narodowe;j.

Rada Ministréw — w celu realizacji tego zadania — w uchwa-
tach z dnia 13 czerwca 1961 r. nr 213 i 214 w sprawie zasad
i organizacji normowania pracy oraz w sprawie trybu eopraco-
wania i wprowadzenia norm technicznie uzasadnionych w go-
spodarce narodowej, natozyta na Przewodniczagcego Komitetu
Pracy i Ptac obowiagzek inicjowania i koordynowania prac w za-
kresie opracowania nomenklatury zawodoéw.

W zwigzku z tym wydaje sie niniejsza instrukcje ustalajgca
zasady opracowania nomenklatury zawodéw, obowigzujacg od-
powiednie komisje resortowe i branzowe.

Rozdziat |
ZASADY PODSTAWOWE

1. PRZEDMIOT OPRACOWANIA

Przedmiotem opracowania jest spis zawoddw — specjalnosci
wystepujgcych w zyciu gospodarczym, spotecznym i kultural-
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nym, krotkie okreslenie ich tresci oraz ujecie ich w grupy kla-
syfikacyjne.

2. CEL OPRACOWANIA

Nomenklatura zawoddéw ma stanowi¢ w zasadzie jednolitg
podstawe do:

a) ustalenia kierunkéw i tresci nauczania w szkolnictwie za-
wodowym,

b) badan w dziedzinie struktury zawodowej ludnosci i zesta-
wien o charakterze statystycznym w tym zakresie,

c) opracowan taryfikacyjnych,

d) opracowywania bilansow i planowania rozmieszczenia wy-
kwalifikowanych pracownikéw.

3. POJECIE ZAWODU | SPECJALNOSCI

3.1. Zasadniczg jednostkg opracowania jest wykonywany zawod
lub specjalnos¢ okreslone przez kolejng pieciocyfrowg liczbe
w przyjetym podziale klasyfikacyjnym. Przykiady podano
w zat. nr 3

3.2. Przez zawod lub specjalno$¢ rozumie sie oparte na po-
siadanych kwalifikacjach (wiadomosciach i umiejetnosciach) wy-
konywanie w celach zarobkowych zespotu czynnosci (robét) spo-
tecznie uzytecznych, wynikajgcych z podziatu pracy.

3.3. Zawdd jest pojeciem szerszym od specjalnosci. Zawdd
tym rézni sie od specjalnosci, ze przy wykonywaniu zawodu
trzeba posiada¢ kwalifikacje do wykonywania wszystkich wspol-
nych czynnosci (robot), wykonywanych w specjalnosciach naleza-
cych do danego zawodu, jednak bez specjalizacji w okreslonej
pracy.

Przy wykonywaniu specjalnosci trzeba posiada¢ kwalifikacje
do wykonywania podstawowych czynnosci (robét), charaktery-
zujgcych dany zawdd — oraz pogtebione, a w pewnych przy-
padkach, dodatkowe kwalifikacje, wyznaczone przez specyfike
danej pracy.

Na przyktad ,,$lusarz” oznacza zawdd, specjalnosci za$ w tym
zawodzie to np.. ,S$lusarz narzedziowy”, ,Slusarz konstrukcji
stalowych”, ,$lusarz remontu maszyn”. Podobnie ,,murarz” ozna-
cza zawod, a specjalno$¢ w tym zawodzie to np., ,,murarz piecéw
przemystowych”, ,,murarz kanatowy”, ,murarz kominéw prze-
mystowych”.
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Nie mozna natomiast uwaza¢ za specjalnosci wielu stanowisk
pracy, wystepujacych np. w przemystowej produkcji obuwia,
ani takich stanowisk pracy, jakie wymieniono w pkt 12.2.2.

3.4. Przynalezno$¢ do zawodu lub specjalnosci ustala sie na
podstawie charakterystycznych i swoistych wymagan, ktoére
stawia pracownikowi rodzaj wykonywanej pracy, bez wzgledu
na przynaleznos¢ pod wzgledem administracyjnym i organiza-
cyjnym. Na przykiad kierowca samochodu, zatrudniony przy
wywozeniu drzewa z lasu, bedzie zaliczony nie do robotnikéw
lesnych, lecz do robotnikdw transportowych, kierowcéw samo-
chodowych.

4. SCIIEMATYKA | KLASYFIKACIJA ZAWODOW — SPECJALNOSCI

Przyjmuje sie nastepujgcy podziat klasyfikacyjny:

a) grupy zawodéw, oznaczone liczbg dwucyfrowa,

b) podstawowe grupy zawodow, oznaczone liczbg trzycyfrowa,

¢) zawody — specjalnosci, oznaczone liczbg pieciocyfrowa.

W zalgczniku nr 1 podaje sie przyjety prowizorycznie podziat
klasyfikacyjny na grupy zawodow.

W zatgczniku nr 2 podaje sie przykiad podziatu grupy zawo-
déw na podstawie grupy zawoddw, a w zalgczniku nr 3 przy-
ktady podziatlu podstawowej grupy zawodéw na zawody —
specjalnosci.

5. PODZIAL ZAWODOW WEDLUG KWALIFIKACII

Obok podziatu zawod6w na grupy klasyfikacyjne (p 4) przyj-
muje sie i uwzglednia w nomenklaturze zawod6éw rowniez po-
dziat zawodéw wedlug 2 pozioméw kwalifikacji, a mianowicie
podziat na:

a) zawody przyuczone,

b) zawody wyuczone (kwalifikowane).

Zaliczenie okres$lonego zawodu do jednej z grup kwalifikacyj-
nych powinno by¢ dokonywane indywidualnie, w oparciu o ana-
lize poziomu wymagan, jakie stawiajg w danym zawodzie ro-
dzaje zadan, a zwilaszcza technologiczna ztozono$¢ pracy i stoso-
wane $rodki techniczne. Nie moga by¢ przy tym naruszane na-
stepujace kryteria minimalne.

51. Koniecznym minimalnym warunkiem do uznania danej
pracy za zawod przyuczony jest poziom kwalifikacyjny, jaki
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zapewnia co najmniej trzymiesieczny okres przyuczenia do za-
wodu oraz okres wstepnego stazu od 6 do 18 miesiecy, w za-
leznosci od zawodu.

5.2. Koniecznym minimalnym warunkiem do uznania danego
zawodu za wyuczony (kwalifikowany) jest poziom kwalifikacyjny
rownorzedny z tym, ktory zapewnia:

a) zasadnicza szkota zawodowa i okres wstepnego stazu w okre-
sie od 6 do 18 miesiecy (w zaleznosci od zawodu),

b) srednia szkota ogolnoksztatcgca, roczne szkolenie teoretyczne
przygotowujace do zawodu i praktyka zawodowa tacznie ze
wstepnym stazem pracy w okresie 1 roku do 2 lat (w zaleznosci
cd zawodu).

Jezeli chodzi o zawody w rzemiosle, to do uznania zawodu za
wyuczony stosuje sie zasady wynikajgce z odpowiednich prze-
pisow.

5.3. Nomenklaturg zawodéw nie beda objeci:

a) robotnicy bez okreslonego zawodu, wykonujacy proste
czynnosci (operacje) nie wymagajgce przyuczenia lub wymaga-
jace tylko krotkiego okresu przyuczenia,

b) robotnicy posiadajacy okreslony zawdd, lecz niskokwalifi-
kowani (np. dozorcy domowi, zamiatacze itp.).

Rozdziat 1l
ORGANIZACJA

6. KOMISJE

6.1. W celu opracowania nomenklatury zawodéw powotuje sig:

a) Komisje Gtowng przy Komitecie Pracy i Plac,

b) komisje resortowe,

c) komisje branzowe.

6.2. Komisje te moga powoltywaé¢ w miare potrzeby podkomisje
i powierza¢ okre$lone zadania zespotom roboczym.

6.3. Zadania komisji resortowych i branzowych moga by¢ po-
wierzane komisjom wspdlnym dla spraw normowania, taryfikacji
i nomenklatury zawodow.

6.4. Przewodniczacy komisji wszystkich szczebli powinni umoz-
liwi¢ cztonkom komisji zaznajomienie sie przed kazdym posie-
dzeniem z materiatami do porzadku dziennego.

6 — Zbior przepiséw 81



6.5. Odpowiedzialnos¢ za prawidtowe i terminowe wykonywa-
nie zadan przez komisje spoczywa na kierownictwie jednostek
organizacyjnych, przy ktérych komisje zostaty powotane.

7. KOMISJA GLOWNA PRZY KOMITECIE PRACY | PLAC

7.1. Komisja Gtoéwna, powotana przez Przewodniczacego Ko-
mitetu Pracy i Pfac, dziata przy Komitecie Pracy i Piac.

7.2. Do zadanh Komisji Gtownej nalezy:

a) opiniowanie metodycznych zatozen opracowania nomenkla-
tury zawodow,

b) zgtaszanie wnioskéw w sprawie powotywania komisji re-
sortowych i ustalenia przedmiotowego zakresu ich dziatania,

c) zatwierdzenie instrukcji dla komisji resortowych i bran-
zowych,

d) opracowanie projektu ogoélnego planu wykonania zadan
przez komisje resortowe,

e) koordynowanie prac komisji resortowych,

f) nadzorowanie prac komisji resortowych i rozstrzyganie
watpliwosci nasuwajgcych sie w toku opracowania,

g) analiza i ocena resortowych projektéw nomenklatury za-
wodow,

h) ocena i przyjecie opracowania nomenklatury zawodoéw dla
catej gospodarki narodowe;j.

8. KOMISJE RESORTOWE

8.1. llo$¢ resortowych komisji, resorty, w ktérych zostang
powotane i przedmiotowy zakres i'ch dziatania ustala Komisja
Gléwna (patrz zat. nr 4).

Komisje resortowg i jej przewodniczacego powotuje kierownik
resortu (urzedu centralnego).

8.2. Kierownik resortu (jednostki rownorzednej) powotuje do
komisji resortowej z reguty przedstawicieli departamentow: za-
trudnienia i ptac (wzglednie pracy i ptac), szkolenia zawodowego
i departamentu do spraw techniki resortu, przy ktorym zostala
powotana komisja. Jezeli zakres opracowania wyznaczony dla
danej komisji resortowej jest szerszy od zakresu dziatania da-
nego resortu — w sklad komisji powinni wejs¢ rowniez przed-
stawiciele innych resortéw (jednostek réwnorzednych).

W skiad komisji resortowej wchodzi zawsze przedstawiciel
Ministerstwa OS$wiaty, przedstawiciel Komitetu Pracy i Piac,
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przedstawiciel odpowiedniej instancji zwigzkowej i przedstawi-
ciel branzowego stowarzyszenia NOT. W skiad komisji resorto-
wej moga by¢é powotani ponadto przedstawiciele, najbardziej re-
prezentatywnych dla danej dziedziny produkcji (pracy), zjedno-
czen lub jednostek réwnorzednych.

8.3. Do zadan komisji resortowych nalezy:

a) ustalenie ilosci komisji branzowych i wyznaczenie im za-
kresu opracowania nomenklatury zawodow,

b) przeprowadzenie poczgtkowego instruktazu dla komisji bran-
zowych, udzielanie im biezgcej pomocy instruktazowej oraz
sprawdzanie prébnych opracowan,

c) aprobata plandéw opracowan powierzonych komisjom bran-
zowym,

d) koordynacja prac komisji branzowych i ich nadzorowanie,

e) korekta opracowan wykonanych przez komisje branzowe,
scalenie tych opracowan i przekazanie do Komisji Gtownej.

9. KOMISJE BRANZOWE

9.1. Potrzebe powotania komisji branzowych, ich liczbe i przed-
miotowy zakres dziatania ustala komisja resortowa. Na tej pod-
stawie dyrektor zjednoczenia powotuje komisje branzowg i jej
przewodniczacego.

9.2. Do komisji branzowej z reguty powolywani sg przedsta-
wiciele komorek zatrudnienia i plac, szkolenia zawodowego
i technologii produkcji zjednoczenia, przy ktdorym zostata powo-
tana komisja. W skiad komisji wchodzi przedstawiciel odpowied-
niej instancji zwigzkowej.

Jezeli zakres opracowania wyznaczony jkomisji branzowej jest
szerszy od zakresu dziatania zjednoczenia, w skiad komisji bran-
zowej powinni wejsé réwniez przedstawiciele odpowiednich jed-
nostek organizacyjnych.

9.3. Zadaniem komisji branzowych jest ustalenie, jakie za-
wody — specjalnosci wystepuja w sferze produkcji (pracy), na-
lezgcej do zakresu opracowania powierzonego komisji, sporzg-
dzenie spisu i kart tych zawodéw — specjalnosci. Opracowanie
projektéw spisow i kart zawodéw — specjalnosci oraz spraw-
dzenie tych projektéw w zaktadach pracy (zgodnie z nizej po-
danymi zasadami szczegétowymi) komisje branzowe powierzajg
zespotom roboczym.

9.3.1. Do zadann komisji branzowych nalezy w szczegdlnosci:

a) ustalenie zespotéw roboczych i okreslenie ich zadan,
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b) przeprowadzenie poczatkowego instruktazu dla zespotow
roboczych i udzielanie im biezgcej pomocy instruktazowej,

c) zatwierdzanie terminarza prac zespotéw roboczych,

d) koordynacja i nadzorowanie prac zespotéw roboczych,

e) analiza i korekta opracowan wykonanych przez zespoty oraz
scalenie tych opracowan i przekazanie ich komisji resortowe.

9.3.2. Przewodniczacy komisji branzowej zobowigzany jest
przedstawi¢ przewodniczacemu komisji resortowej plan zawiera-
jacy ilos¢ zespotéw roboczych, ich zakres pracy oraz zwigzane
z tym koszty. Zlecenie pracy zespotom roboczym moze nastgpic
tylko po uzyskaniu zgody przewodniczgcego komisji resortowej.

Rozdziat Il
ZASADY SZCZEGOLOWE

10. ZAKRESY SPISOW ZAWODOW — SPECJALNOSCI

10.1. Na ogo6lny spis zawodow — specjalnosci, w skali catej
gospodarki narodowej, ztozg sie spisy wykonane przez komisje
resortowe, a na spisy resortowe zitozg sie spisy wykonane przez
komisje branzowe.

10.2. Komisje resortowe i branzowe opracowujg tylko te grupy
zawodOw — specjalnosci, jakie im zostaly wyznaczone. Opraco-
wania te musza jednak objgé wszystkie zawody — specjalnosci,
nalezgce do tych grup, bez wzgledu na to w jakich zakladach
pracy zawody te wystepujag. W ten sposdb zakres opracowania
nomenklatury przez poszczegélne komisje nie pokrywa sie z po-
dziatem administracyjnym i organizacyjnym gospodarki naro-
dowej, lecz wyznaczony jest przez klasyfikacje zawoddéw. Na
przykiad, jezeli jakiej$ komisji przydzielono opracowanie zawo-
dow — specjalnosci wystepujacych w obrdbce widrowej metali,
wowczas komisja taka jest zobowigzana dokona¢ opracowania
tych zawoddéw w skali calej gospodarki narodowej, a wiec nie
tylko w przedsiebiorstwach podlegtych ministrowi Przemystu
Ciezkiego, ale i w przedsiebiorstwach podlegtych ministrowi
Goérnictwa i Energetyki, ministrowi Budownictwa i Przemystu
Materiatow Budowlanych, ministrowi Przemystu Chemicznego
itp. Przez taka organizacje opracowania unika sie z jednej strony
wykonywania tej samej pracy przez r6zne komisje, z drugiej zas$
strony zapewnia sie wiekszg fachowos¢, poniewaz opracowania
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poszczegolnych grup zawodéw beda z reguty zlecane tym ko-
misjom branzowym, w ktorych zawody te sg zawodami ,,ma-
cierzystymi”.

11. MATERIALY DO OPRACOWANIA BRANZOWYCH SPISOW | KART
ZAWODOW — SPECJALNOSCI

11.1. W tych dziedzinach produkcji (pracy), w ktérych istniejg
taryfikatory kwalifikacyjne dla robotnikéw lub inne obowigzu-
jace akta normatywne, kcmisja branzowa opracowuje na ich
podstawie branzowy spis oraz karty zawodéw — specjalnosci.

Spos6b opracowania spisu i kart zawodéw — specjalnosci oma-
wia sie w nastepnych punktach.

11.1.1. Ze wzgledu na to, ze od czasu opracowania taryfika-
torow mogly nastgpi¢ zmiany w strukturze pracy zawodowej,
a wiec mogly wystgpi¢ nowe rodzaje stanowisk pracy, specjal-
nosci, zawoddéw, a niektore stanowiska pracy okresSlone w tary-
fikatorze mogty stac¢ sie nieaktualne, komisja branzowa po opra-
cowaniu spisu i kart zawodéw — specjalnosci z taryfikatora kwa-
lifikacyjnego, powinna przystapi¢ do zebrania materiatéw aktua-
lizujgcych i uzupelniajgcych taryfikator kwalifikacyjny.

W tym celu komisja branzowa lub branzowy zespét roboczy
udaje sie do wytypowanych, reprezentatywnych zaktadéw pracy
i tam sprawdza czy rodzaje stanowisk pracy wymienione w ta-
ryfikatorach odpowiadajg rodzajom stanowisk rzeczywiscie wy-
stepujacym w zakiadach pracy. Pod ,rodzajem” stanowiska ro-
zumie sie stanowiska okreslone w poszczegélnych charaktery-
stykach kwalifikacyjnych.

11.1.2. Sprawdzenie aktualnosci spisu zawodow — specjalnosci
w zakladzie pracy powinno polegaé na poréwnaniu stanowisk
pracy wystepujacych w zakladzie w kolejnosci proceséw tech-
nologicznych — ze stanowiskami pracy okreslonymi w charak-
terystykach taryfikatora.

Zadanie sprawdzenia w zakladzie pracy aktualnosci taryfika-
toréw kwalifikacyjnych powinny wykonywa¢ osoby, a w razie
potrzeby zespoly gwarantujace nalezyte wykonanie zadania.
Sprawdzenie powinno sie odbywa¢ w zakladach pracy dobrze
zorganizowanych i dobrze wyposazonych pod wzgledem tech-
nicznym.

11.1.3. Sprawozdania dla komisji branzowej powinny zawierac
trzy czesci:

a) stanowiska pracy, ktére nie uleglty zmianie,
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b) stanowiska pracy, ktore od diuzszego czasu nie wystepujg
w zakiladzie pracy.

Przy tych stanowiskach nalezy podac¢ nazwe charakterystyki,
pozycje spisu i strone taryfikatora kwalifikacyjnego,

cj okreslenie stamiwisk pracy (specjalnosci, zawodow), ktore
wystepujg w zakladzie pracy, a nie sg ujete w taryfikatorze,
obok nazw tych nowych stanowisk pracy (specjalnosci, zawo-
dow), nalezy poda¢ zwiezte okreslenie pracy, uwypuklajgce za-
dania i ich charakter.

11.1.4. Projekt spisu i kart zawoddéw — specjalnosci komisja
branzowa koryguje po otrzymaniu materiatdw uzupetniajgcych
taryfikator (p. 11.1.3)).

11.1.5. W celu opracowania branzowego spisu zawodéw —
specjalnosci nalezy wykorzystaé rowniez wykazy zawodow,
w ktérych przyznaje sie tytuty robotnikow wykwalifikowanych.

11.2. Tam, gdzie nie ma taryfikatoréw kwalifikacyjnych dla
robotnikéw lub innych przydatnych materiatéw, jak réwniez
w odniesieniu do pracownikdéw umystowych, komisja branzowa
opracowuje spis zawoddéw — specjalnosci, na podstawie bezpo™
Sredniego przegladu rodzajow prac wystepujacych w wytypowa-
nych zakladach pracy (spis zawoddéw z ,,natury™).

W przypadkach sporzadzania spisu z ,,natury” komisja bran-
zowa dobiera w tym celu zaklady pracy w taki sposéb, aby
z jednej strony unikngé w miare moznosci powtarzania sie tych
samych zawoddw, a z drugiej strony zapewni¢ peiny spis zawo-
dow — specjalnosci. Z tego wzgledu powinny zosta¢ wybrane
zaktady pracy (lub ich wydziaty) reprezentujace produkcje (prace)
typowg i zaklady (lub ich wydzialy) reprezentujgce odrebne
profile produkcyjne (rodzaje prac) w danej dziedzinie.

12. SPOSOB OPRACOWANIA BRANZOWEGO SPISU
ZAWODOW — SPECJALNOSCI

12.1. Zespot roboczy, ktoremu komisja branzowa powierzy
opracowanie branzowego spisu zawodow — specjalnosci na pod-
stawie taryfikatora kwalifikacyjnego lub ,z natury”, powinien
sie sktada¢ z nastepujgcych fachowcow:

a) technologa dobrze obeznanego z dang produkcjg i orga-
nizacja pracy,

b) pracownika obeznanego z problematykag szkolenia zawodo-
wego,

c% pracownika dobrze obeznanego z taryfikacjg.
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Zespot roboczy powinien w czasie opracowywania spisu konsul-
towaé¢ sie z odpowiednimi specjalistami.

12.2. Zesp6t roboczy, opracowujgc branzowy spis, powinien
mie¢ na uwadze, co nastepuje:

12.2.1. PoszczegOlne charakterystyki w taryfikatorach kwalifi-
kacyjnych odpowiadajg w zasadzie stanowiskom pracy jednako-
wym pod wzgledem rodzaju pracy i poziomu (szczebla) kwalifi-
kacyjnego, natomiast pojecie zawodu — specjalnosci jest w wiek-
szosci przypadkow pojeciem szerszym od danego rodzaju stano-
wiska pracy.

Grupa charakterystyk potaczona wspoélng nazwag robotnikéw,
a rozniacych sie wysokoscia kategorii taryfowych, bedzie prze-
waznie oznaczata tgcznie specjalnos¢ zawodowsg lub zawdd. Nazwe
tej specjalnosci i zawodu nalezy zamiesci¢ w spisie — pomijajac
kategorie taryfowe. Na przykiad w spisie nalezy zamiesci¢ tylko
raz nazwe zawodu ,tokarz”, mimo ze w taryfikatorze kwalifi-
kacyjnym przemystu maszynowego zawdd ten jest opisany w os$-
miu charakterystykach, odpowiadajacych rozbiciu tego zawodu
na osiem kategorii taryfowych.

12.2.2. W niektérych taryfikatorach kwalifikacyjnych, zgodnie
z daleko posunietym podziatem pracy, poszczegélne charaktery-
styki nie sg miedzy sobg powigzane w grupy odpowiadajgce
okreslonym zawadom — specjalnosciom.

Jezeli szereg charakterystyk okresla prace (stanowiska pracy),
ktére wykazujg istotne pokrewienistwo zawodowe, nalezy dla
celow nomenklatury zawodow tgczy¢ je wspolng dla nich nazwa
i te zamiesci¢ w spisie zawoddéw i specjalnosci. O pokrewien-
stwie prac decyduje badz charakterystyczny dla szeregu prac
sposob wykonywania (np. walcowanie w przemysle hutniczym),
badZz przedmiot pracy (np. narzedzia u S$lusarzy — narzedziow-
cow), badz rodzaj obstugiwanych maszyn i urzadzen (np. ko-
parek).

Przyktad . taczenie pokrewnych stanowisk pracy w specjalnosci.

W taryfikatorze przemystu bawetnianego w czesci dotyczacej robotni-
kéw wykonczalni nici znajduje sie m. in. szereg nastepujacych charakte-
rystyk ~ kwalifikacyjnych:

przewijacz pasm, . )

przewijacz nici na automatach (na cewki drewniane),

przewijacz nici na automatach (na kartoniki ptaskie
przewijacz nici na poétautomatach, ]
przewijacz nici na srednich przewijarkach krzyzowych,
przewijacz nici na matych przewijarkach krzyzowych,
przewijacz nici na przewijarkach automatycznych kiebkowych,
przewijacz nici na poétautomatach kiebkowych,
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przewijacz brakdw,

naprawiacz kiebkoéw.

Wszystkich tych przewijaczy nalezy dla celow nomenklatury zawodow
potaczy¢ w jednej specjalnosci ,,przewijacz nici”. Specjalnos¢ ta nalezy
do zawodu ,przewijacza przedzy i nici”.

Przyktad 1. W taryfikatorze przemystu drzewnego, w czesci dotyczacej
robotnikéw zatrudnionych w wytworniach stolarki budowlanej, wystepuje
m. in. szereg nastepujacych charakterystyk kwalifikacyjnych:

obrzynacz przy obrzynarce pojedynczej,

obrzynaez przy obrzynarce wielotarczowej,

obrzynacz przy tarczéwce z gagsienicowym posuwem,

przerzynacz,

rozdzielczy przy tarczowce rozdzielczej,

rozdzielczy przy tarczowce stolikowej,

rozdzielczy przy taSmowce rozdzielczej.

‘Wszystkich tych robotnikéw nalezy dla celow nomenklatury zawoddéw
uja¢ w H]ednaZ specjalnos¢ pod nazwa: ,.stolarz (zawod) — operator maszyn
rzngcych” (specjalnosc).

_ Przyktad 111. Wtaryfikatorze, wymienionym w przyktadzie 11, wystepuje
réwniéz m. in. szereg strugaczy, a mianowicie:

strugacz listew,

strugacz przy strugarce grubosciowej jedno- lub dwustronnej,
strugacz przy strugarce wielostronnej,

strugacz przy strugarce wyroéwniarce,

strugacz zrzynéw.

Wszystkich tych st_rlégaqzy mozna i nalezy dla celéw nomenklatury za-
wodoéw zaliczy¢ do jednej specjalnosci pod nazwg ,Stolarz — strugacz
maszynowy”.

12.2.3. W taki sam sposéb nalezy tgczy¢ pokrewne stanowiska
pracy w przypadku sporzadzenia spisu zawoddéw — specjalnosci
z ,natury” (p. 11.2).

Zaleca sie przy tym zebra¢ najpierw materiat w formie spisu
jednakowych stanowisk pracy, a z kolei na tej podstawie spo-
rzadzi¢ spis zawodéw — specjalnosci.— stosujgc metody, doty-
czgce tgczenia pokrewnych stanowisk pracy.

12.2.4. W branzowym spisie zawoddéw — specjalnosci nalezy
zamiesci¢ tylko te zawody — specjalnosci, ktére sa przyuczo-
nymi lub wyuczonymi w rozumieniu p. 5.1 i 5.2 instrukcji. Spis
nie bedzie wiec obejmowat:

a) prac prostych, ktére nie stanowig okre$lonego zawodu i nie
wymagaja nawet lub wymagajg tylko krotkiego okresu przy-
uczenia,

b) prac stanowigcych okreslony zawod, lecz niskokwalifiko-
wany (p. 5.3 lit. b). Dla tych zawoddw nie beda réwniez opra-
cowywane karty zawodow.

12.2.5. Brygadzistow w zasadzie nie nalezy zamieszcza¢ w spi-
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sach, bowiem posiadajg oni okreslone kwalifikacje zawodowe
i w swoim zawodzie pracujg, spetniajac przy tym funkcje nad-
zorcze i kierownicze. Z punktu widzenia kwalifikacji zawodo-
wych pracownicy ci zostang uwzglednieni w odpowiednim za-
wodzie.

12.2.6. Spisy branzowe nalezy sporzadza¢ w 4 egzemplarzach
wediug wzoru podanego w zal. nr 6.

Poszczegdlne rubryki spisu zawoddéw — specjalnosci nalezy wy-
petnia¢ w sposdb nastepujacy:

a) ,Lp” — liczba kolejna zawodéw — specjalnosci — utozo-
nych w porzadku alfabetycznym,

b) ,,nazwa zawodu”, ,,nazwa specjalnosci”.

Jako nazwe zawodu — specjalnosci nalezy podawac nazwe,
ktéra nalezycie wyraza rodzaj pracy zawodowej i zakres zawo-
du — specjalnosci. Zakres zawodu — specjalnosci jest zwykle
szerszy, anizeli zakres, ktory okres$lajg poszczeg6lne charaktery-
styki w taryfikatorach kwalifikacyjnych.

W rubrykach tych nalezy okresla¢ zawdd i specjalnos¢ chyba,
ze dany zawod nie dzieli sie na specjalnosci. Nalezy wiec uwazac
za zasade, ze w przypadkach, gdy w omawianej rubryce zosta-
nie wpisana nazwa specjalnosci, zostanie podana réwniez nazwa,
wzglednie okre$lenie, zawodu, np. stolarz — tokarz (w drewnie).

Pracownicy umystowi powinni by¢ okreslani nazwg zawodu —
specjalnosci, a nie nazwg funkcji. Dotyczy to w szczegélnosci
personelu inzynieryjno-technicznego. Nie nalezy wiec uzywaé
takich okreslen, jak: gtéwny technolog, gtdwny konstruktor,
majster itp., lecz nalezy uzywa¢ takich okreslen, jak np. inzy-

nier chemik (specjalnos¢ — ropa naftowa i gaz), inzynier me-
chanik (specjalnos¢ — maszyny gornicze), technik chemik (spe-
cjalnos¢ — gazownictwo), technik mechanik (specjalnos¢ —

obrobka skrawaniem).

12.2.7. Przy sporzadzaniu spisow branzowych nalezy szczeg6-
towo przebada¢ rodzaje i charakter zatrudnienia technikéw i in-
nych pracownikéw, zajmujgcych w skali kwalifikacji w zaktadach
pracy miejsce pomiedzy robotnikami wykwalifikowanymi a inzy-
nierami i innymi pracownikami z wymaganymi wyzszymi stu-
diami. Na przykfad technicy wystepujg w zakiadach jako tech-
nicy — konstruktorzy, technicy — asystenci inzynieréw, tech-
nicy normowania, technicy — inspektorzy (np. Sieci i podstacji),
technicy ruchu oddziatéw produkcyjnych, technicy — majstrowie
zmianowi, technicy bezposrednio obstugujacy skomplikowane
i kosztowne maszyny lub zespoty maszyn itd. Chodzi o uzyskanie
materiatu do rozstrzygniecia zagadnienia czy w danej gafezi
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przemystowej wszystkie funkcje technika mogg by¢ tgczone w je-
den zawdd (np. technik chemik, technik mechanik), czy tez roz-
wo0j wymaga zrdéznicowania zawodu technika i jakie potrzebne
bedzie ksztatcenie zawodowe — jednolite czy zrdznicowane co
do stopnia i programu.

Nalezy mie¢ na uwadze wzrost znaczenia i liczby oraz wzrost
wymagan kwalifikacyjnych odnosnie $rednich kadr zawodowych
w zwigzku z postepem technicznym. Przy podawaniu form ksztat-
cenia (p. 13.2. d) nalezy wykorzysta¢ formy przewidziane w usta-
wie z 15 lipca 1961 r. o rozwoju systemu oswiaty i wychowania.
Wskaza¢ zwilaszcza nalezy,'w ktérych branzach wystarczy ksztat-
cenie 4-letnie (po 8 kl.) lub 2-letn'ie (po zasadniczej szkole zawo-
dowej lub SPR 1. a gdzie bedzie konieczne ksztaicenie 5-letnie
(po 8 kl.) lub 3-letmie (po ZSZ lub SPR); gdzie wreszcie nie-
zbedne bedzie ksztatcenie w szkotach zawodowych na podbudowie
liceum ogolnoksztatcacego.

Przebadanie charakteru zatrudnienia technikéw i wyciggnie-
cie wnioskdw dla nomenklatury powinno by¢ przeprowadzone
w korelacji z zatrudnieniem robotnikéw kwalifikowanych z jed-
nej, a inzynierow z drugiej strony, z uwzglednieniem obecnego
stanu i perspektyw nowej techniki w naszym Kkraju.

12.2.8. Projekt branzowego spisu podpisujg cztonkowie zespotu
roboczego.

13. SPOSOB OPRACOWANIA KART ZAWODOW — SPECJALNOSCI

13.1. ROwnoczes$nie ze sporzadzeniem branzowego spisu nalezy
opracowac¢ karty zawodow i specjalnosci wymienionych w spisie.
Karty sporzadza sie w 4 egzemplarzach wedlug wzoru podanego
w zatgczniku nr 5 (w formacie A-5).

13.2. Poszczegodlne rubryki karty zawodu — specjalnosci nalezy
wypetni¢ w sposob nastepujacy:

a) rubryki 1, 2 i 3 jak w spisie zawodow,

b) ,,pozycje taryfikatora” — w tej rubryce nalezy podaé, ktore
charakterystyki kwalifikacyjne (stanowiska pracy) wymienione
w taryfikatorze zostaty potaczone i ztozyty sie na zawdéd — spe-
cjalnosc.

Charakterystyki te nalezy wymienié, podajac odpowiednie
liczby ogdlnego lub czesciowego spisu charakterystyk zawar-

") Szkota przysposobienia rolniczego.
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tego w taryfikatorze kwalifikacyjnym, badz tez w materiatach
aktualizujgcych taryfikator.

c) ,Zawod — specjalno$¢ przyuczony, wyuczony” — w tej
rubryce nalezy zamieszcza¢ okreslenie, do ktérej z dwdéch grup
kwalifikacyjnych dalny zawdéd — specjalno$¢ nalezy stosownie
do wytycznych podanych w p. 5 niniejszej instrukcji i danych
zawartych w rubryce 6, 7 i 8 karty.

d) ,,rodzaj szkolenia”, ,,okres szkolenia zawodowego” — w tych
rubrykach nalezy wymieni¢ rodzaj szkolenia zawodowego sto-
sownie do form szkolenia okreslonych w ustawie z dnia
15. VIIL. 1961 r. o rozwoju systemu osSwiaty i wychowania oraz
okres szkolenia zawodowego w tych formach albo rodzaj szkoty
ogOlnoksztatcacej. Zwraca sie uwage, ze podany w p. 5.2. okres
i stopien szkolenia jest minimalny dla uznania danego zawodu —
specjalnosci za wyuczony. W zawodach — specjalnosciach,
w ktérych juz obecnie lub w najblizszej przysztosci niezbedny
jest wyzszy stopien wyksztalcenia, nalezy go okresli¢ pod wzgle-
dem okresu i rodzaju szkolenia;

e) ,,okres praktyki” — w tej rubryce nalezy wpisa¢ tgcznie
okres ewentualnego wstepnego stazu (po okresie nauki), tgcznie
z nastepnym okresem praktyki niezbednym do nalezytego wy-
konywania pracy. Jezeli w danym zawodzie — specjalnosci wy-
stepujg szczeble oznaczajgce rozny poziom kwalifikacyjny, okre-
Slone kategoriami taryfowymi, jak np. u frezera, tokarza, na-
lezy przyjmowac, ze niezbednym okresem praktyki jest okres
pozwalajacy osiggna¢ poziom sredni opanowania zawodu;

f) ,,krotkie okreslenie zawodu” — w tej rubryce nalezy zwiezle
okresla¢ podstawowe wzglednie typowe prace wykonywane w da-
nym zawodzie — specjalnosci.

Przyktady krétkich okreslen zawodoéw (specjalnosci).

Tokarz (w_metalu). Toczenie na obrabiarkach (wg_ rysunkéw lub mo-
deli) detali i czedci’ maszyn, urzadzen, aparatéw i_innych przedmiotow
0 powierzchniach walcowych, cylindrycznych, stozkowych i kulistych,
nacinanie _gwintow. . . .

Nastawianie obrabiarek i przyrzadow mocujgcych, dobor narzedzi
skrawania.

Slusarz narzedziowy. Wytwarzanie, naprawianie i konserwacja_ narzedzi
przyrzadow i sprawdzianow stuzacych do prawidtowego przebiegu me-
chanicznej obrobki lub kontroli wykonania obrobki.

Woytapiacz stali w piecach martenowskich. Wytapianie stali ze zlomu
1 surdwki. tadowanie wsadu. Kontrola i regulowanie proceséw termicz-
nych oraz czasu wytopu.

Pobieranie prébek stali ptynnej i wzrokowa ocena zawartosci wegla,’

Spust wytopionej stali.
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14. SPRAWDZENIE PROJEKTOW SPISOW | KART ZAWODOW —
SPECJALNOSCI PRZEZ KOMISJE BRANZOWE

14. 1. Komisja branzowa poddaje analizie projekt spisu oraz
karty zawoddw — specjalnosci, zwracajagc uwagg na to czy:

a) poszczegOllne rodzaje stanowisk pracy okreslone w taryfika-
torze kwalifikacyjnym zostaty prawidtowo potaczone w zawody —
specjalnosci; jezeli spis ,z natury” zostat sporzadzony na pod-
stawie przegladu pracy w kilku zaktadach pracy — zawody —
specjalnosci, powtarzajgce sie w poszczegélnych spisach, zostaty
nalezycie skumulowane;

b) nazwy zawodow (specjalnosci) prawidtowo oddajg charakter
i zakres pracy;

c) prawidtowo zostal ujety i okreslony zwigzek miedzy spe-
cjalnoscig a zawodem;

d) spis zawodow — specjalnosci jest kompletny w granicach
ustalonych niniejszg instrukcja;

e) zakwalifikowanie zawodéw do grupy zawoddw przyuczo-
nych lub wyuczonych jest prawidtowe;

f) wymagania w zakresie szkolenia i praktyki sg uzasadnione
i zgodne z wytycznymi instrukcji;

g) krotkie okreslenie zawodu zawiera podstawowe prace na-
lezagce do danego zawodu — specjalnosci i czy nie wigczono do
nieg0' mylnie zadan do niego nie nalezacych;

h) stopien zwieztosci ujecia krotkich okreslen w réznych kar-
tach zawodow — specjalnosci jest dostatecznie ujednolicony.

14.2.1. Przy badaniu kompletnosci spisu szczegélnie wazng
sprawg jest sprawdzenie czy zostaty uchwycone nowe zawody —
specjalnosci, a miedzy innymi te, ktdre zaczynajg wystepowac
na razie jeszcze w stopniu nierozwinietym, lecz posiadajg per-
spektywe szybkiego dalszego rozwoju w zwigzku z planami
postepu technicznego.

Przyktadowymi dziedzinami, w ktorych szczegélnie moga wystepowac
i rozwija¢ si¢ nowe zawody — specjalnosci, sa:

energia atomowa i prace przy uzyciu izotopéw promieniotwdrczych;

prace przy automatach, automatycznych urzadzeniach pomiarowych
i regulacyjnych;

budowa i obstuga maszyn elektronowych i maszyn z nimi zwiazanych;

nowe dziedziny produkcji chemicznej;
budownictwo uprzemystowione;

obstuga urzadzen dyspozytorskich, obstuga urzadzenn zmechanizowanego
obrachunku itp.

Ze wzgledu na to, ze coraz wieksza ilos¢ robotnikéw lub pra-
cownikéw musi posiada¢ Srednie wyksztatcenie techniczne i licz-
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ba ich bedzie nadal wzrastata, nalezy mie¢ na szczegélnej uwadze
te zawody — specjalnosci, w ktérych osoby takie sg zatrudnione.

14.2.2. Komisja branzowa bada kompletnos$¢ spisu zawodéw —
specjalnosci przez analize projektu, polegajacga miedzy innymi
na poréwnaniu z taryfikatorem, materiatami uzupetniajgcymi
taryfikator zebranymi w zakladach pracy (p. 11.1.3) i innymi
przydatnymi materiatami.

14.2.3. Jezeli spis zawodow — specjalnosci zostat sporzgdzony
»Z hatury”, komisja branzowa 'oceni czy zachodzi potrzeba spraw-
dzenia jego kompletnosci w innych zaktadach pracy. Jezeli ko-
misja dojdzie do wniosku, ze jest to wskazane, powinna prze-
sta¢ spis do wytypowanych zaktadow pracy, udzielajac im przy
tym wyijasnien, jakie zasady wzieto pod uwage przy opracowa-
niu spisu, w jaki sposéb nalezy go sprawdzi¢ i w jakiej formie
przedstawi¢ wnioski i uwaigi.

14.3. Komisja branzowa po zaaprobowaniu branzowego spisu
oraz kart zawodow — specjalnosci przesyta spis i karty w 3
egzemplarzach do komisji resortowej.

14.4. Spisy branzowe podpisuje przewodniczacy komisji bran-
Zowej.

15. RESORTOWE SPISY ZAWODOW — SPECJALNOSCI

15.1. Komisja resortowa dokonuje analizy branzowych spiséw
i kart zawodow — specjalnosci w mysl zasad okreslonych w pkt
14, dokonujgc odpowiednich poprawek Ilub uzupetnien.

15.2. Po analizie branzowych spiséw oraz kart zawodéw —
specjalnosci i ewentualnych korektach komisja resortowa po7
lecg opracowanie resortowych spiséw zawoddéw — specjalnosci
w oparciu o spisy branzowe.

Do resortowych spiséw dotgcza sie karty zawodow — specjal-
nosci badz opracowane w komisjach branzowych, jezeli nie
ulegty przerobieniu, badz karty przeredagowane w komisji re-
sortowej.

15.3. Spisy resortowe nalezy sporzadza¢é w 3 egzemplarzach
branzami, w branzach — alfabetycznie, na formularzach — we-
diug wzoru podanego w zatgczniku nr 6.

15.4. Resortowe spisy 'zawodow — specjalnosci powinny obej-
mowa¢ te grupy zawoddéw, ktére zostaly wyznaczone danej
komisji resortowej zgodnie z zalgcznikiem nr 4.

15.5. Po zaaprobowaniu spisow resortowych, komisja resor-
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towa przesyla w 2 egzemplarzach spis oraz karty zawodéw m-
specjalnosci do Komisji Gtownej.
Spisy resortowe podpisuje przewodniczacy komisji.

16. PLAN PRAC KOMISJI BRANZOWYCH | RESORTOWYCH

16.1. Komisje resortowe i branzowe powinny rozpoczg¢ prace
od zaznajomienia sie¢ z mniejsza Instrukcjg, a nastepnie od
opracowania planoéw prac. Plan prac powinien zawiera¢ terminy
ich wykonania.

Komisje branzowe uzgadniaja terminy swoich prac z komisjg
resortowg, a komisje resortowe — terminy swoich prac z Ko-
misjg Gtowna.

16.2. Dla wykonania prac nad nomenklaturg zawoddéw obo-
wigzuja nastepujgce konhcowe terminy:

a) przekazanie Komisji Gtownej resortowych spisow i kart za-
wodéw — specjalnosci do 31 marca 1962 r.;

b) analiza, aprobata i scalenie resortowych spiséw i kart za-
wodow — specjalnosci przez Komisje Gtowng = do 31 lipca
1962 r.;

c) przygotowanie do druku nomenklatury zawodéw do 31 grud-
nia 1962 r.

* *

W celu rozstrzygniecia spraw watpliwych, jakie mogag powstaé
w komisjach w toku realizacji prac zwigzanych z niniejszg in-
strukcjg, nalezy zwraca¢ sie pisemnie przez komisje resortowe
do Gitownej Komisji Normowania i Taryfikacji.

Przewodniczacy Komitetu Pracy i Plac: A. Burski



Zatgcznik nr 1
GRUPY ZAWODOW

GRUPA 0. ZAWODY W GORNICTWIE'I POKREWNE
(KOPALNICTWO MINERAEOW)

0—0 Gdrnicy i skalnicy

0—1 Wiertacze w pracach poszukiwawczych, wiertacze studzien-
ni i pokrewni

0—2 Robotnicy urzadzen wzbogacenia i aglomeracji rud

0—9 Zawody w kopalniach i kamieniotomach, gdzie indziej nie
sklasyfikowane

GRUPA 12. ZAWODY W PRODUKCJI PRZEMYStOWE],
RZEMIESLNICZEJ | BUDOWNICTWIE

X— 0 Zawody hutnicze i odlewnicze

(wytapiacze, waloownicy, ciggacze, formierze i zawody po-
krewne)

1—1 Zawody mechaniczne

(mechanicy, tokarze, narzedziowcy, blacharze, spawacze, gal-
wanizatorzy i zawody pokrewne)

1—2 Zawody mechaniki precyzyjnej
(wytworcy instrumentéw precyzyjnych, zegarmistrze, jubile-
rzy i zawody pokrewne)

Uwaga. Zawody w nawiasach nie wyczerpuja petnej listy zawodow,
lecz zostaly podane jako typowe przykiady.
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1-—3 Zawody energetyczne

(palacze kottowni, maszynisci turbin, elektromonterzy nastawni
i zawody pokrewne)

1—4 Zawody elektrotechniczne, elektroniczne i teletechniczne

(elektrycy, elektromechanicy, elektromonterzy, elektronicy, tele-
technicy i zawody pokrewne)

1—5 Zawody w produkcji chemicznej
1—6 Zawody w przetworstwie mineratow

(wypalacze, hutnicy szkia, formierze szkia, formierze ceramiki,
garncarze i zawody pokrewne)

1—7 Zawody w obrobce drewna, produkcji celulozy, papieru
i jego przetworow

(stolarze, bednarze, bielarze celulozy, maszynisci maszyn pa-
pierniczych i zawody pokrewne)

1—8 Zawody poligraficzne

(zecerzy, drukarze, grawerzy, introligatorzy i pokrewne za-
wody)

1— 9 Zawody wiokiennicze

(przedzarze, tkacze, dziewiarze, farbiarze, i zawody pokrewne)

2- —0 Zawody w produkcji odziezowej

(krawcy, krojczowie, kusnierze i zawody pokrewne)

2—1 Zawody w przetwoOrstwie skory

(krojczowie skoér, cholewkarze, wytwoOrcy obuwia i zawody
pokrewne)

2—2 Zawody w produkcji artykutéw spozywczych

(miynarze, piekarze, piwowarzy i inne zawody w produkcji
artykutéw spozywczych)
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2—3 Zawody budowlane, budowlano-montazowe i pracownicy
zawodow pokrewnych

(murarze, monterzy, sztukatorzy, tynkarze,’malarze, brukarze
i zawody budowlane, gdzie indziej nie sklasyfikowane)

2—4 Zawody obstugi maszyn umiejscowionych i podobnych
(koparek, pogtebiarek, dzwigéw) i pracownicy pokrewni

(operatorzy koparek, dzwigow, zurawi, suwnic i zawody po-
krewne)

2—5 Zawody w przetadunku morskim i rzecznym

2—6 Zawody w transporcie wewnatrzzaktadowym (z wyjatkiem
zawodow grupy 2—4)

2—9 Zawody w produkcji rzemieslniczej i przemystowej, gdzie

indziej nie sklasyfikowane

GRUPA 3. ZAWODY W ROLNICTWIE, LESNICTWIE | RYBOLOSTWIE

3—0 Rolnicy, ogrodnicy i pokrewni
(hodowca zwierzat, hodowca drobiu, pszczelarz)

3—1 Rybacy i hodowcy ryb

3—2 Zatrudnieni w sadzeniu, ochronie i wyrebie laséw
(zywiczarz, szkoétkarz, drwal, gajowy i zawody pokrewne)

3— 9 Zawody, gdzie indziej nie sklasyfikowane

GRUPA 4. ZAWODY W TRANSPORCIE, KOMUNIKACJI | £ACZNOSCI

4— 0 Oficerowie pokiadowi, oficerowie mechanicy i piloci (ze
gluga morska i rzeczna)

4—1 Marynarze pokiadowi, marynarze mechanicy, szyprowie
i przewoznicy (zegluga morska i rzeczna)

4—2 Piloci lotnictwa, mechanicy latajgcy i nawigatorzy
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4—3 Maszynisci i palacze parowozéw, konduktorzy i hamulcowi
(koleje zelazne)

4—4 Kierowcy (transport drogowy)

4—5 Inspektorzy, nadzorcy, dyspozytorzy i kontrolerzy (tran-
sport)

4—6 Telefonisci, telegrafisci, radiotelegrafisci i zawody pokrew-
ne w telekomunikacji

4—7 Listonosze i inne zawody pocztowe oraz pokrewne

4— 8 Zawody w transporcie i komunikacji, gdzie indziej nie
sklasyfikowane

GRUPA 5 ZAWODY W OBROCIE TOWAROWYM | W ZAKEADACH
GASTRONOMICZNYCH

5— 0 Zawody w obrocie towarowym
5—1 Zawody w skupie, zaopatrzeniu i zbycie
5—2 Agenci i spedytorzy

5—3 Zawody w zaktadach gastronomicznych (kucharze, kelnerzy
i zawody pokrewne)

GRUPA 6. ZAWODY W UStUGACH GOSPODARCZYCH | INNYCH

6—0 Straznicy, strazacy i zawody pokrewne

6—1 Fryzjerzy, kosmetycy i zawody pokrewne

6—2 Pracze i zawody pokrewne

6—3 Fotografowie i zawody pokrewne

6—4 Zawody w hotelarstwie, turystyce i wypoczynku
6—5 Zawody w sporcie

6—9 Zawody w ustugach, gdzie indziej nie sklasyfikowane

GRUPA 7/8. ZAWODY TECHNICZNE, FIZYCY, CHEMICY, LEKARZE,
PSYCHOLOGOWIE, PRAWNICY, ARTYSCI, EKONOMISCI | ZAWODY
POKREWNE ORAZ ZAWODY ADMINISTRACYJNO-BIUROWE

7—0 Inzynierowie (oprécz rolnictwa)

(gornik, metalurg, elektryk, chemik, architekt, geodeta, geo-
log i inni inzynierowie)
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7—1 Technicy (oprocz rolnictwa)

(metalurg, gornik, mechanik, elektryk, chemik, geodeta i inni
technicy)

7—2 Inzynierowie (w rolnictwie)

(agronom, zootechnik, lesnik, weterynarz i zawody pokrewne)

7—3 Technicy (w rolnictwie)

(agronom, zootechnik, ogrodnik, lesnik, weterynarz i inni
technicy)

7—4 Zawody w dziedzinie nauk matematyczno-przyrodniczych

(chemik, biolog, fizyk, astronom, matematyk i inne zawody
z tej dziedziny)

7—5 Lekarze i zawody pokrewne

(lekarz, chirurg, dentysta, pielegniarz, akuszerka, farmaceuta,
technik medyczny i zawody pokrewne)

7—6 Zawody humanistyczne

(filolog, historyk, filozof, psycholog i inne zawody huma-
nistyczne)

7—7 Nauczyciele

7—8 Artysci, pisarze i zawody pokrewne

(artysta malarz, rzezbiarz, kompozytor, muzyk i zawody po-
krewne)

7— 9 Prawnicy

8— 0 Ekonomisci

(ekonomista, ksiegowy i zawody pokrewne)



8— 1 Zawody administracyjno-biurowe

(Stenotypisci, stenografisci, sekretarki, maszynistki i zawody
pokrewne)

8—9 Zawody, gdzie indziej nie sklasyfikowane.

Grupa 9 — rezerwowa

Zakgcznik nr 2

PRZYKLAD PODZIALU GRUPY ZAWODOW
NA PODSTAWOWE GRUPY ZAWODOW

GRUPA 1—9

Zawody widkiennicze

1—91 Przygotowywacze widkna (surowca)

1—92 Przedzarze i przewijacze ]

1—93 Tkacze i .przygotowywacze krosien

1”94 Dziewiarze, nastawiacze maszyn dziewiarskich

1—95 P_rzlygotowywagze zakardow ] o
1—96 Bielarze, farbiarze i wykonczalnicy wyrobow wiokienniczych

Zakgcznik nr 3

PRZYKLADY PODZIAtU PODSTAWOWEJ GRUPY
ZAWODOW NA ZAWODY — SPECJALNOSCI

Przykiad |1
PODSTAWOWA GRUPA ZAWODOW 1—91

Przggotowywacze widkna #surowca)
1—91.15 Sortowacz i Kklasyfikator wiokna
1—91.20 Mieszacz

1—91.25 Zgrzeblarz

1—91.30 Trzepacz

1—91.35 Czesacz

1—91.40 Zwojarz (aczniarz)

1—91.45 Rozciggacz tasm

1—91.50 Przedarz niedoprzedu

1—91.55 Pracz weiny
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Przyktad 11
PODSTAWOWA GRUPA ZAWODOW 7—01

Inzynierowie goérnicy . ) . )
7—01.10 inzynier gérnik eksploatacji podziemnej zl6z
7—01.20 inzynier gornik eksploatacji odkrywkowej zt6z
7—01.30 inzynier gornik kopalnictwa naftowego
7—01.40 inzynier gornik wiertnictwa

7T—0150 inzynier gornik przerdbki mechanicznej kopalin

Zakgcznik nr 4

WYKAZ KOMISJI RESORTOWYCH
i przedmiotowy zakres ich dziatania

Wszystkie komisje resortowe, w ktérych zakresie dziatania wy-
stepujg zawody i specjalnosci inzynierow i technikow, przekaza
opracowane w pierwszej kolejnosci karty i spisy tych zawodoéw
i specjalnosci odnosnie:

inzynieréw — do komisji resortowej przy Ministerstwie Szkol-
nictwa Wyzszego,

technikdbw — do komisji resortowej przy Ministerstwie O$wia-
ty, ktore skoordynujg opracowania komisji resortowych i przy-
gotujg ostateczne spisy zawoddéw i specjalnosci inzynieréw
i technikéw oraz karty zawodow.

I. KOMISJA RESORTOWA PRZY MINISTERSTWIE GORNICTWA
I ENERGETYKI

Zakres opracowania obejmuje zawody — specjalnosci podsta-
wowe, wystepujace:

w kopalniach wegla kamiennego i brunatnego,

w kopalniach rud,

w kopalnictwie soli (bez warzelni soli), ropy naftowej i gazu
ziemnego,

w energetyce (produkcja i rozprowadzanie energii elektrycznej),
co odpowiada grupie zawodéw 0—O0, 0—2, 0—9 i 1—3 wg za-
tacznika nr 1

Komisja wspotpracuje:

a)  z Ministerstwem Przemystu Ciezkiego w celu uwzglednienia

tych podstawowych zawodéw — specjalnosci, wystepujacych
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w kopalnictwie rud, ktore nie pokrywajg sie z podstawowymi
zawodami — specjalnosciami wystepujacymi w gornictwie wegla,

b) z Ministerstwem Przemystu Chemicznego w celu uwzgled-
nienia tych podstawowych zawodéw — specjalnosci wystepuja-
cych w kopalnictwie soli, ropy naftowej, gazu ziemnego, ktore
nie pokrywaja sie z podstawowymi zawodami — specjalnosciami
gornictwa weglowego i kopalnictwie rud.

Il. KOMISJA RESORTOWA PRZY CENTRALNYM URZEDZIE
GEOLOGI!I

Zakres opracowania obejmuje zawody — specjalnosci podsta-
wowe wystepujgce w pracach geologicznych, wiertniczych, w geo-
fizyce, co odpowiada grupie zawoddéw 0—1, wg zatgcznika nr 1

Komisja wspétpracuje:

a) z Ministerstwem Garnictwa i Energetyki, Ministerstwem
Budownictwa i Przemystu Materiatdw Budowlanych w celu
uwzglednienia tych podstawowych zawodéw — specjalnosci na-
lezacych do zakresu prac geofizycznych, wiertniczych i geologicz-
nych, ktére wystepujg w wymienionych resortach, o ile nie po-
krywajg sie z zawodami — specjalnosciami nalezacymi do bez-
posredniego zakresu dziatania CUG;

b) z Centralnym Urzedem Gospodarki Wodnej w celu uwzgled-
nienia podstawowych zawodoéw — specjalnosci wystepujacych
w gospodarce wodnej, o ile nie pokrywajg sie z podstawowymi
zawodami — specjalnosciami wystepujgcymi w melioracjach rol-
nych i w wodociggach.

. KOMISJA RESORTOWA PRZY MINISTERSTWIE PRZEMYStU
CIEZKIEGO

Zakres opracowania obejmuje zawody — specjalnosci podsta-
wowe wystepujgce w gateziach produkcji podlegtych temu mi-
nisterstwu, co odpowiada grupie zawodéw 1—0, 1—1, 1—2, 1—4
i 2—6 wg zatgcznika nr 1.

W sprawie zawodow — specjalnosci podstawowych wystepuja-
cych w kopalnictwie rud — patrz p. la.

Komisja wspotpracuje z Ministerstwem Zeglugi w celu uwzgle-
dnienia tych zawoddw — specjalnosci wystepujacych przy re-
montach statkéw morskich oraz przy produkcji i remontach sta-
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tkow srédlagdowych, ktore nie pokrywajg sie z podstawowymi
zawodami — specjalnosSciami wystepujacymi w stoczniach Mi-
nisterstwa Przemystu Ciezkiego.

IV. KOMISJA resortowa przy ministerstwie przemystu
CHEMICZNEGO

Zakres opracowania obejmuje zawody — specjalnosci podsta-
wowe wystepujace w gateziach produkcji podlegtej temu mini-
sterstwu, co odpowiada grupie zawodéw 1—5 wg zatgcznika nr 1

W sprawie zawoddéw — specjalnosci podstawowych wystepu-
jacych w kopalnictwie soli, ropy naftowej, gazu ziemnego —
patrz p. | b.

W sprawie zawodow — specjalnosci podstawowych wystepu-
jacych w kopalnictwie surowcéw chemicznych — patrz p. VII.

V. KOMISJA RESORTOWA PRZY MINISTERSTWIE LESNICTWA
| PRZEMYStU DRZEWNEGO

Zakres opracowania obejmuje zawody — specjalnosci podsta-
wowe, wystepujace w tych dziedzinach gospodarki lesnej i w tych
gateziach produkcji przemystowej, ktére podlegajg temu mini-
sterstwu, co odpowiada grupie zawodéw 1—7 i 3 wg zalgcznika
nr 1

VI. KOMISJA RESORTOWA PRZY MINISTERSTWIE PRZEMYStU
LEKKIEGO

Zakres opracowania obejmuje zawody — specjalnosci wyste-
pujgce w gateziach podlegtych temu ministerstwu, co odpowiada
grupie 1—9, 2—0 i 2—1 wg zalgcznika nr 1

VIl. KOMISJA RESORTOWA PRZY MINISTERSTWIE PRZEMYStU
SPOZYWCZEGO | SKUPU

Zakres opracowania obejmuje zawody — specjalnosci podsta-
wowe wystepujace w gateziach przemystu podlegltych temu mi-
nisterstwu oraz w skupie, co odpowiada grupie zawodéw 2—?2
(z wyjatkiem piekamictwa) i czesci grupy 5—1 (skup) wg za-
tacznika nr 1

103



Komisja wspoétpracuje:

a) z Ministerstwem Handlu Wewnetrznego w sprawie zawo-
dow — specjalnosci podstawowych wystepujacych w skupie;

b) ze Zwiagzkiem Spotdzielni Mleczarskich w celu uwzglednie-
nia podstawowych zawodow — specjalnosci wystepujgcych
w mleczarstwie.

VIIl. KOMISJA RESORTOWA PRZY MINISTERSTWIE BUDOWNICTWA
I PRZEMYStU MATERIALOW BUDOWLANYCH

Zakres opracowania obejmuje zawody — specjalnosci podsta-
wowe Wystepujgce:

—aw przedsiebiorstwach budowlano-montazowych,

— w przemysle materiatow budowlanych,

— w kopalnictwie mineratéw,

—ew przemys$le szklarskim, porcelanowo-fajansowym i po-
krewnych,

— w kamieniotomach i obrébce kamienia,

— w obstudze maszyn umiejscowionych (koparek, przeno$ni-
kéw, suwnic itip.), co odpowiada grupie zawodow: 1—6, 2—3
i 2—4 wg zatgcznika nr 1

Komisja wspotpracuje:

a) z innymi resortami w zakresie zawodow objetych grupami za-
wodow 2—3 i 2—4, ktére wystepujg w tych resortach i nie
pokrywajg sie z zawodami wystepujagcymi w zakiadach pracy
podlegtych Ministerstwu Budownictwa i Przemystu Materiatow
Budowlanych;

b) z Ministerstwem Przemystu Chemicznego w celu uwzgled-
nienia tych podstawowych zawoddéw — specjalnosci wystepuja-
cych w wydobyciu mineratow uzywanych w produkcji chemicz-
nej, ktére nie pokrywaja sie z podstawowymi zawodami — spe-
cjalnosciami wystepujacymi w kopalnictwie mineratow uzywa-
nych w produkcji przemystu materiatéw budowlanych.

IX. KOMISJA RESORTOWA PRZY KOMITECIE BUDOWNICTWA,
URBANISTYKI I ARCHITEKTURY

Zakres opracowania obejmuje zawody — specjalnosci podsta-
wowe wystepujgce w biurach projektowych.
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X. KOMISJA RESORTOWA PRZY KOMITECIE DROBNEJ
WYTWORCZOSCI

Zakres opracowania obejmuje zawody — specjalnosci podsta-
wowe wystepujace:

— w drobnej wytwdérczosci (przemysle terenowym), nie pokry-
wajgce sie z zawodami — specjalnosciami w przemysle kluczo-
wym;

— w spotdzielczosci pracy — nie pokrywajgce sie z zawo-
dami, gdzie indziej wystepujgcymi;

— w przemysle artykutéw sportowych;

— w rzemiosle.

Komisja wspotpracuje:

a) z Centralnym Zwigzkiem Spotdzielczosci Pracy, w celu opra-
cowania tych zawodéw — specjalnosci podstawowych, ktore
wystepuja w spoétdzielczosci pracy, a nie wystepujag w przemysle
kluczowym, w przemysle terenowym i w rzemiosle;

b) ze Zwiagzkiem Izb Rzemie$lniczych, w celu opracowania
zawodow — specjalnosci rzemiosta produkcyjnego d ustugowego;

c) z Gltownym Komitetem Kultury Fizycznej i Turystyki,

w celu uwzglednienia zawodéw — specjalnosci podstawowych
wystepujacych w przemysle artykutéw sportowych, jezeli nie
pokrywajg sie one z zawodami — specjalnosciami wystepuja-

cymi w terenowym przemysle sportowym.

XIl. KOMISJA RESORTOWA PRZY MINISTERSTWIE ROLNICTWA

Zakres opracowania obejmuje zawody — specjalnosci podsta-
wowe wystepujgce:

— w rolnictwie (uprawa ros$lin, hodowla zwierzat i ryb, me-
lioracje), ogrodnictwie, sadownictwie, pszczelarstwie i w przed-
siebiorstwach podlegtych temu resortowi, co odpowiada grupie
zawodow 3—0 i 3—9 wg zalgcznika nr 1

X1l. KOMISJA RESORTOWA PRZY MINISTERSTWIE ZEGLUGI

Zakres opracowania obejmuje zawody — specjalnosci podsta-
wowe wystepujgce:

— w zegludze morskiej, rzecznej i w zaladunku morskim
i rzecznym,

— w ryboldwstwie morskim i w przemysle rybnym,



—ew pracach podwodnych (z wyjatkiem robét kesonowych), co
odpowiada grupie zawodéw 2—5, 3—1, 4—0 i 4—1 wg zalgcznika
nr 1

XIll. KOMISJA RESORTOWA PRZY MINISTERSTWIE t+ACZNOSCI

Zakres opracowania obejmuje zawody — specjalnosci podsta-
wowe wystepujace:

— w stuzbie pocztowej,

— w telekomunikacji- oraz obstudze stacji radiowych i tele-
wizyjnych, - >

— w budownictwie urzadzen tgcznosci, o ile nie pokrywajg sie
z zawodami i specjalnosciami w innych dziedzinach (w szczegol-
nosci w budownictwie), co odpowiada grupie zawodéw 4—6 i 4—7.

XIV. KOMISJA RESORTOWA PRZY MINISTERSTWIE KOMUNIKACJI

Zakres opracowania obejmuje zawody — specjalnosci podsta-
wowe wystepujace:

— w budownictwie kolejowym, drogowym i lotniczym,

— w komunikacji kolejowej, drogowej i lotniczej,

— w transporcie kolejowym, drogowym i lotniczym,

— w zatadunku (z wyjatkiem morskiego i rzecznego), co od-
powiada grupie zawodow 4—2, 4—3, 4—4, 4—5 i 4—9 i czesci
grupy 2—3 wg zatacznika nr 1

Komisja wspoétpracuje:

a) z Gléwnym Komitetem Kultury Fizycznej i Turystyki
w celu uwzglednienia zawodow — specjalnosci wystepujacych
w turystycznym transporcie samochodowym;

b) z Ministerstwem Budownictwa i Przemystu Materiatow
Budowlanych w zakresie zawoddéw — specjalnosci wystepujacych
w robotach budowlanych i budowlano-montazowych.

XV. KOMISJA RESORTOWA PRZY MINISTERSTWIE HANDLU
WEWNETRZNEGO

Zakres opracowania obejmuje zawody — specjalnosci podsta-
wowe wystepujgce:

— w obrocie towarowym (hurt i detal),

— W zaopatrzeniu i zbycie,
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— w zakiadach gastronomicznych,

— w przemysle cukierniczym i piekarniczym, co odpowiada
grupie zawodéw 5—0, 5—1 (z wyjatkiem skupu) 5—2, 5—3 wg
zatacznika nr 1 i czeSciowo grupie 2—2 (piekarnictwo).

Komisja wspotpracuje:

a) z Ministerstwem tacznosci w celu uwzglednienia zawodéw—
specjalnosci podstawowych wystepujacych w obrocie towarowym
nadzorowanym przez to ministerstwo (sprzedaz prasy itp.), o ile
nie pokrywajg sie z podstawowymi zawodami — specjalnosciami
wystepujacymi w Obrocie towarowym nadzorowanym przez
MHW,

b) z Ministerstwem Gospodarki Komunalnej i Gtéwnym Ko-
mitetem Kultury Fizycznej i Turystyki w celu uwzglednienia
zawoddéw — specjalnosci podstawowych wystepujagcych w gastro-
nomii hotelowej i turystycznej, o ile nie pokrywaja sie one z za-
wodami — specjalnosciami w gastronomii nadzorowanej przez
MHW,

c) z niektorymi resortami gospodarczymi dla uwzglednienia
zawodow — specjalnosci podstawowych wystepujagcych w zaopa-
trzeniu przedsiebiorstw i zbycie produktéw,

d) z Ministerstwem Handlu Zagranicznego w celu uwzglednie-
nia zawodow — specjalnosci podstawowych, specyficznych dla
handlu zagranicznego,

e) z instytucjami i placowkami gospodarczymi zatrudniajgcymi
agentéw, spedytorow itp.

XVI. KOMISJA RESORTOWA PRZY MINISTERSTWIE SZKOLNICTWA
WYZSZEGO

Zakres opracowania obejmuje zawody podstawowe — specjal-
nosci wystepujgce w szkolnictwie wyzszym oraz instytutach nau-
kowych i naukowo-badawczych i koordynacje opracowania no-
menklatury w zakresie zawoddéw — specjalnosci wymagajgcych

wyzszego wyksztatcenia i wystepujgcych w innych dziedzinach
gospodarki.

XVII. KOMISJA RESORTOWA PRZY MINISTERSTWIE OSWIATY

Zakres opracowania obejmuje zawody — specjalnosci podsta-
wowe wystepujace:

— w dziedzinie szkolnictwa ogolnoksztatcgcego i zawodowego,
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— w dziedzinie zawodow i specjalnosci technikéw, na podsta-
wie opracowan komisji resorto'Wych,

—r w wytwdrniach pomocy naukowych, o ile nie pokrywajg sie
z zawodami — specjalnosciami wystepujgcymi w innych dzie-
dzinach.

XVIII. KOMISJA RESORTOV\I/ASZP'IRUZIXI MINISTERSTWIE KULTURY

Zakres opracowania obejmuje zawody — specjalnosci podsta-
wowe wystepujace:

— w dziedzinie kultury, sztuki, produkcji filmowej, kinema-
tografii,

— w wydawnictwach, prasie,

— w przemysle poligraficznym (grupa zawodéw 1—8),

— w przemysle instrumentdw muzycznych, o ile nie pokry-
wajg sie z zawodami — specjalnosciami wystepujgcymi w prze-
mysle metalowym i w przemysle drzewnym.

XIX. KOMISJA RESORTOWA PRZY KOMITECIE DO SPRAW RADIA
TELEWIZJI

Zakres opracowania obejmuje zawody — specjalnosci podsta-
wowe w zakresie radia i telewizji nie pokrywajace sie z zawo-
dami — specjalnosciami wystepujacymi w dziedzinie nalezgcej
do zakresu dziatania MinisterstwalKultury i Sztuki.

XX. KOMISJA RESORTOWA PRZY MINISTERSTWIE ZDROWIA
I OPIEKI SPOLECZNEJ

Zakres opracowania obejmuje podstawowe zawody — specjal-
nosci wystepujace w dziedzinie ochrony zdrowia i opieki spotecz-
nej.

+ XXI. KOMISJA. RESORTOWA PRZY MINISTERSTWIE
SPRAWIEDLIWQOSCI

Zakres opracowania obejmuje podstawowe zawody — specjal-

nosci wystepujgce w zakresie dziatania tego ministerstwa (sady,
notariaty i podobne).
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XXIl. KOMISJA RESORTOWA PRZY MINISTERSTWIE SPRAW
WEWNETRZNYCH

Zakres opracowania obejmuje podstawowe zawody — specjal-
nosci wystepujace w dziedzinie geodezji i kartografii oraz za-
wody — specjalnosci straznikOw z bronig i bez broni, strazakow
i zawodow pokrewnych.

XXI11l. KOMISJA RESORTOWA PRZY MINISTERSTWIE
GOSPODARKI KOMUNALNEJ

Zakres opracowania obejmuje zawody — specjalnosci podsta-
wowe wystepujgce w dziedzinie podlegtej resortowi, a w szcze-
golnosci:

— w komunikacji miejskiej (tramwaje i autobusy),

— w wodociggach i kanalizacji,

— W urzadzeniach i utrzymaniu zieleni miejskiej (jezeli nie
pokrywajg Sie z zawodami opracowywanymi przez komisje resor-
towg przy Ministerstwie Rolnictwa),

— w hotelarstwie, przy czym w tym zakresie Komisja wspot-
pracuje z Gdwnym Komitetem Kultury Fizycznej i Turystyki,

— w grobownictwie,

— w pralnictwie, .

— w gospodarce mieszkaniowe;j.

XXIV. KOMISJA RESORTOWA PRZY GLOWNYM KOMITECIE
KULTURY FIZYCZNEJ | TURYSTYKI

Zakres opracowania obejmuje zawody — specjalnosci podsta-
wowe wystepujgce w dziedzinie kultury fizycznej i turystyki,
0 ile (w szczegodlnosci w hotelarstwie, w komunikacji turystycz-
nej) nie pokrywaja sie z zawodami — specjalnosciami opracowy-
wanymi przez inne komisje resortowe.l

1 XXV. ZESPOL PRZY KOMISJI GEOWNEJ NORMOWANIA
I TARYFIKACJI
(ztozony z odpowiednich specjalistow)
Zakres opracowania obejmuje zawody — specjalnosci ekono-

miczne, biurowe i administracyjne, wystepujgce w gospodarce
narodowej. Ponadto do zadan tego zespotu nalezy opracowanie
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wykazu typowych stanowisk (funkcji) pracownikéw umystowych
wystepujacych w gospodarce narodowej w ukladzie wg galezi.

Uwaga: Komisje resortowe, opracowujgc zawody — specjal-
nosci wystepujagce w zaktadach pracy im podlegtych, powinny
objgé rowniez swoim opracowaniem pokrewne zawody — spe-

cjalnosci wystepujgce w zakladach pracy podlegtych innym re-
sortom (patrz p. 10.2. instrukcji).

Zakgcznik nr 5
str. 1
KARTA ZAWODU — STECJALNOSCI

i. Lp.

2. Nazwa zawodu

3. Nazwa specjalnosci ......cccoeevveveviiiieniennns e
4. Pozycja taryfikatora kwalifikacyjnego

5. Zawod — specjalnos$¢ ® przyuczony — wyuczony

6. Rodzaj szkolenia

7. Okres szkolenia zawodowego ...........cccvoviereeennn,

8. Okres praktyki tgcznie ze wstepnym stazem pracy

1) Niepotrzebne skreslic.

str. 2

9. Krdtkie okreslenie zawodu — specjalnosci



Zatgcznik nr 6

SPIS ZAWODOW — SPECJALNOSCI



INSTRUKCJA nr 11 PRZEWODNICZACEGO
KOMITETU PRACY | PLAC

z dnia 28 kwietnia 1962 r.

w sprawie opracowania taryfikatoréow kwalifikacyjnych
robotnikéw

WSTEP

Uchwata nr 214 Rady Ministrow z dnia 13 czerwicg 1961 r.
w sprawie trybu opracowania i wprowadzenia technicznie uzasad-
nionych norm pracy w gospodarce narodowej zobowigzuje mi-
nistrow do zmiany obowigzujgcych i opracowania nowych tary-
fikatorow kwalifikacyjnych robotnikdw.

Taryfikatory kwalifikacyjne — obok technicznych riorm pracy

sg podstawowym instrumentem realizacji zasady wynagradza-
nia wedlug pracy.

Obowigzujgce taryfikatory wprowadzone w zycie: w latach
1953— 1956, nie spetniajg nalezycie wyznaczonej im funkcji.
Wobec niejednolitej zasady opracowania taryfikatoréw dla catej
gospodarki narodowej réznig sie one znacznie sposobem opraco-
wania charakterystyk kwalifikacyjnych, iloscig kategorii taryfo-
wych i zasadami oceny pracy- W wyniku tego wysokos¢ zasze-
regowania tych samych zawodéw —specjalnosci i robot w poszcze-
go6lnych gateziach produkcji jest rézna.

Niejednolitos¢ opracowania poszczegélnych taryfikatoréw zo~ .
stata jeszcze pogtebiona w tatach pdézniejszych, w wyniku doko-
nywanych zmian, ktére w sposOb niedostateczny uwzgledniaty
zmiany, jakie dokonaty Sie w technice i technologiilprodukcji,
organizacji pracy, strukturze zawodowej i poziomielkwalifika-
cyjnym zatdg robotniczych. Okreslone w charakterystykach kwa-
lifikacyjnych wymagania w zakresie wiadomosci i u]miejetnosci
robotnikéw nie odpowiadajg juz wymaganiom, jakie s]awia nowa
technika i technologia produkcji.
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Zamieszczone w taryfikatorach przyktady typowych robdt nie
obejmujg robo6t nowych, obecnie wykonywanych.

Wszystko to stwarza mozliwos¢ dos¢ dowolnego zaszeregowa-
nia robotnikdw i robot do kategorii taryfowych, co powoduje
znaczne rlznice w zaszeregowaniu przy wykonywaniu podob-
nych robot.

W celu usunigcia istniejagcych brakéw i nieprawidtowosci ko-
nieczne jest przeprowadzenie zmiany obowiazujgcych taryfika-
toréw kwalifikacyjnych oraz opracowanie nowych taryfikatorow
w tych gateziach, w ktérych obecnie jest ich brak.

Dla zapewnienia jednolitego postepowania w tym zakresie wy-
daje Sie niniejszg instrukcje, ktorg nalezy kierowaé sie przy
zmianie obowigzujgcych i opracowaniu nowych taryfikatorow.

Wykonanie tych prac powinno zapewni¢ wiasciwag podstawe do
zaszeregowania robotnikéw i robot wedtug jednakowych kryte-
riow.

Instrukcja sklada sie z dwoch czesci: pierwsza — wytyczne
organizacyjne, druga — wytyczne metodyczne.

Czesé¢ pierwsza

WYTYCZNE ORGANIZACYINE

W celu zapewnienia jednolitego postepowania i koordynacji
pracy przy zmianie obecnie obowigzujgcych i opracowaniu no-
wych taryfikatorow kwalifikacyjnych robotnikdw oraz termino-
wego ich opracowania ustala Sie nastepujgcg organizacje prac
i tryb postepowania:

I. KOMISJE TARYFIKACYJINE

11. Zmiana obecnie obowigzujgcych i opracowanie nowych
taryfikatoréw nalezy do zadan:

a) Gtownej Komisji Normowania i Taryfikacji;

b) resortowych komisji taryfikacyjnych;

¢) branzowych komisji taryfikacyjnych.

Odpowiedzialno$¢ za terminowos$¢ i prawidtowe dziatanie ko-
misji spoczywa na kierownictwie jednostek organizacyjnych, przy
ktérych komisje zostaly powotane.

1.2. Funkcje resortowych i branzowych komisji taryfikacyjnych
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powierza sie resortowym i branzowym komisjom normowania
pracy, ktore zajmag sie zarOwno pracami zwigzanymi z normowa-
niem, jak i opracowaniem taryfikatoréw kwalifikacyjnych. W uza-
sadnionych przypadkach prace taryfikacyjne mozna powierzy¢
odrebnym komisjom.

1.3. Resortowe i branzowe komisje powotujg w miare potrzeby
zespoly robocze, ktérym zlecajg wykonanie okreslonych zadan.
Ponadto mogg zleca¢ 'poszczegdlne prace odpowiednim fachow-
com.

1.4. Zasady organizacji komisji branzowych i zespotéw robo-
czych powotywanych do opracowania taryfikatorow kwalifika-
cyjnych lub ich czesci, powinny by¢ ustalane w taki sposob,
by zapewnialy peine opracowanie branzowe z zakresu tary-
fikacji w skali catej gospodarki narodowej bez wzgledu na przy-
nalezno$¢ administracyjng przedsiebiorstw danej gatezi (branzy).

15. Organizacja prac, ilos¢ komisji branzowych i zespotéw
roboczych, powinna by¢ dostosowana do ilosci zmienionych
i opracowywanych taryfikatorow oraz podzialu na gatezie Ilub
grupy robot. Powinna ona przy tym zapobiega¢ powtarzaniu sie
poszczegllnych opracowan i jednocze$nie zapewnia¢ ich kom-
pletnos¢ w granicach gatezi wzglednie grupy robot.

Przyklad podziatu wedlug uktadu gateziowego:
a) przemyst cementowy,
b) przemyst szklarski,
c) przemyst drzewny,
przemyst papierniczy,
e) przemyst odziezowy itd.
Przyklad podziatu wedtug ukiladu grup robot:

_a) w przemysle maszynowym i metalowym: roboty odlewnicze, Kku-
zienne, obrdobki wiérowej, $lusarskie itp.,

b) w przemysle hutnictwa zelaza: roboty przy wielkich piecach, przy
piecach martenowskich, walcownicze itp.,

k'C) v¥ przemysle bawetnianym: roboty przedzalnicze, tkackie, farbiar-
skie itp.

1.6. Komisje branzowe i dziatajgce przy nich zespotly robocze
powinny by¢ powotane przy tych zjednoczeniach (jednostkach
rownorzednych), w ktérych dane zawody specjalnosci lub roboty
wystepuja w podlegltych tym jednostkom przedsiebiorstwach
w najwiekszym zakresie.

1.7. Skiad komisji branzowych i zespotdw roboczych powota-
nych do opracowania taryfikatora kwalifikacyjnego dla danej
gatezi lub poszczeg6lnych jego czesci (np. grup rob6t) powinien
by¢ uzupetniony przedstawicielami z innych zjednoczen, w kté-
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rych zawody — specjalnosci i roboty analogiczne wystepuja row-
niez lecz w mniejszym zakresie anizeli w zjednoczeniu, przy
ktérym powotano komisje branzowa i zespotly robocze.

Analogiczny tryb postepowania obowigzuje takze przy powo-
tywaniu komisji resortowych.

1.8. W celu zapewnienia wiasciwej reprezentacji innych zain-
teresowanych resortéw i zjednoczehh w komisjach taryfikacyjnych,
rzeczowo wiasciwi ministrowie (kierownicy urzedéw centralnych)
powinni ustali¢, z jakich resortéw wejda przedstawiciele do ko-
misji opracowujacych dany taryfikator lub jego czesci.

Przyktad: Minister Przemystu Ciezkiego, powotujac komisje do opra-
cowania taryfikatora kwalifikacyjnego robotnikéw dla przemystu maszy-
nowego i metalowego powinien "wspoétdziata¢ w tym zakresie z innymi
ministrami nadzorujgcymi takze zakiady przemI)K/s’ru maszynowego i me-
talowego, jak Ministrem Gornictwa i Energetyki, Komunikacji, Budow-
nictwa i Przemystu Materiatow Budowlanych, Przemystu Chemicznego
itp. Minister Lesnictwa i Przemystu Drzewnego powotujac komisje do
opracowania taryfikatora kwalifikacyjnego robotnikoéw ~dla grzer_nys’ru
drzewnego, powinien wspotdziata¢ w tym zakresie z Ministrem Gornictwa
i Energetyki, a przy opracowywaniu taryfikatora dla przemystu meblar-
skiego, z Przewodniczacym Komitetu Drobnej Wytwdrczosci i Prezesem
Centralnego Zwigzku Spotdzielczosci Pracy. zataczniku nr 1 podaje sie

rzyktadowo resorty wiasciwe do opracowania poszczegllnych taryfi-
atorow.

1.9. W celu ustalenia zakresu prac taryfikacyjnych, ilosci tary-
fikatorow, a na tej podstawie ustalenia ilosci branzowych ko-
misji taryfikacyjnych jakie nalezy powotaé¢, ministrowie powinni
przesta¢ do Komitetu Pracy i Ptac opracowany w oparciu o ni-
niejszg instrukcje plan prac taryfikacyjnych dla catego resortu
(urzedu centralnego).

Plan powinien zawierag¢:

1) wykaiz taryfikatorow dotychczas stosowanych w przedsie-
biorstwach podlegltych resortowi;

2) wykaz taryfikatorow — zmienionych i nowych, jakie bedg
opracowane przez resort i podlegte jednostki organizacyjne;

3) wykaz resortéw, ktére powinny wspoétdziataé w opracowy-
waniu poszczegllnych taryfikatorow;

4) proponowany wykaz komisji branzowych 'i jednostek organi-
zacyjnych, przy ktorych te komisje beda powotane.

1.10. Plany prac taryfikacyjnych po ich zatwierdzeniu przez
Komitet Pracy i Plac stanowi¢ bedg podstawe dla ustalenia za-
kresu dziatania poszczegdlnych resortéw w pracach taryfikacyj-
nych i opracowania przez komisje taryfikacyjne szczegdtowych
planéw wraz z terminami ich realizacji.



II. TRYB POWOLANIA | SKLAD KOMISIJI

2.1. Gtéwng Komisje Normowania i Taryfikacji przy Komitecie
Pracy i Ptac powotuje Przewodniczagcy Komitetu Pracy i Piac.

W skilad Komisji wchodzg przedstawiciele Centralnej Rady
Zwigzkow Zawodowych, niektorych resortow i Naczelnej Orga-
nizacji Technicznej. Przedstawicieli CRZZ deleguje Prezydium
CRzz.

2.2. Resortowe komisje dziatajg przy poszczegélnych minister-
stwach i sg powolywane przez ministrow.

2.3. Branzowe komisje dziatajg przy zjednoczeniach i sg powo-
tywane przez dyrektoréw zjednoczen. Wykaz zjednoczen, przy
ktérych powinny by¢ powotane komisje branzowe, ustala wia-
Sciwy minister w oparciu o zatwierdzony plan prac taryfika-
cyjnych.

3.1. W skiad komisji resortowych powinni wejs¢:

a) pracownicy zajmujacy sie zagadnieniami zatrudnienia, pfac,
taryfikacji, technologii produkcji, normowania pracy i szkolenia
zawodowego;

b) przedstawiciel zarzadu gtdéwnego wiasciwego zwiagzku za-
wodowego;

c) przedstawiciel Komitetu Pracy i Plac;

d) przedstawiciel branzowego stowarzyszenia NOT,;

e) jezeli zawody — specjalnosci objete taryfikatorem wyste-
pujg w duzym stopniu réwniez w gateziach produkcji (dziatal-
nosci gospodarczej) podlegtych innym resortom, w skiad komisji

powinni wejs¢ rowniez przedstawiciele zainteresowanych re-
sortow.

3.2. W skiad branzowych komisji powinni wejs¢:

a) pracownicy zjednoczen i zaktadow pracy zajmujacy sie za-
gadnieniami zatrudnienia, ptac, taryfikacji, technologii produkciji,
normowania pracy i szkolenia zawodowego;

b) przedstawiciel zarzgdu gtownego wilasciwego zwiazku za-
wodowego;

c) 2—3 przedstawicieli samorzgdu robotniczego z podstawo-
wych zakladéw pracy podleglych danemu zjednoczeniu;

d) przedstawiciel branzowego stowarzyszenia NOT;

e) jezeli zawody — specjalnosci objete taryfikatorem wystepuja
w duzym stopniu réwniez w innych gateziach produkcji, w skiad
komisji powinni wej$¢ rowniez przedstawiciele zainteresowanych
gatezi produkciji.
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111. ZADANIA KOMISJI

Gtoéwna Komisja Normowania i Taryfikacji

4.1. Zadaniem Gtownej Komisji jest koordynowanie prac tary-
fikacyjnych w skali catej gospodarki i czuwanie nad prawidiows,
wedtug jednolitych zasad metodycznych, zmiang obowigzujacych
i opracowaniem nowych taryfikatorow, a w szczeg6lnosci:

a) opiniowanie jednolitych dla catej gospodarki metodycznych
zatlozenn opracowania taryfikatoréw;

b) opiniowanie resortowych planéw prac taryfikacyjnych;

c) sprawdzanie, poréwnanie w skali gospodarki narodowej oraz
ustalenie wzorcowych zaszeregowan zawodéw — specjalnosci
i robot dla poszczeg6lnych taryfikatoréw kwalifikacyjnych;

d) rozstrzyganie watpliwosci nasuwajgcych sie w toku prac
taryfikacyjnych;

e) opiniowanie projektéw taryfikatoréw po ich opracowaniu
przez resorty ze szczegdlnym uwzglednieniem zmian w struk-
turze zaszeregowan robotnikéw (robdt).

Komisje resortowe

4.2. Zadaniem komisji resortowych jest koordynowanie i nad-
zorowanie prac branzowych komisji.

W szczeg6lnosci do zadan komisji nalezy:

a) opracowanie szczegOtowego planu prac taryfikacyjnych
i przedstawienie go ministrowi do zatwierdzenia,;

b) sktadanie ministrowi wnioskOw w sprawie powotania bran-
zowych komisji;

c) przeprowadzenie instruktazu dla czlonkéw branzowych
komisji;

d) czuwanie nad prawidtowoscia i jednolitoscig opracowan bran-
zowych komisji i zespotéw roboczych przy komisji resortowej,
miedzy innymi przez sprawdzanie probnych lub czesciowych
opracowan;

e) rozstrzyganie watpliwosci nasuwajacych sie w toku prac
taryfikacyjnych lub przedstawianie ich do rozstrzygniecia Gtow-
nej Komisji Normowania i Taryfikacji;

f) uzgadnianie z zainteresowanymi komisjami prawidtowosci
opracowania spisow zawoddw — specjalnosci, charakterystyk kwa-
lifikacyjnych i kart zaszeregowan, ktore wystepuja w galeziach
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produkcji innych resortéw, lecz objete sg taryfikatorami opraco-
wywanymi przez dang komisje resortowa;

g) ocena poszczegolnych projektow taryfikatorow. W przypadku
gdy zawady — specjalnosci, roboty, objete projektem taryfika-
tora, wystepuja rowniez w gateziach produkcji (dziatalnosci go-
spodarczej) innych resortéw, komisja zasiega opinii zaintereso-
wanych resortow;

h) scalenie w uzasadnionych granicach i ujednolicenie projek-
tow taryfikatoréw, opracowanych przez branzowe komisje;

i) sprawdzenie w wytypowanych zakladach pracy prawidio-
wosci opracowania projektow taryfikatorow;

j) przedstawianie Gidéwnej Komisji do opinii projektéw tary-
fikatorow, wraz z kartami zaszeregowan, zmianami w strukturze
zaszeregowan robotnikéw (robo6t) po uprzednim sprawdzeniu ich
w wytypowanych zakiadach pracy;

k) sktadanie ministrowi i Gtéwnej Komisji okresowych infor-
macji z przebiegu prac taryfikaevinych.

Komisje branzowe

4.3. Zadaniem komisji branzowych jest opracowanie projektéw
taryfikatorow kwalifikacyjnych zawodéw — specjalnosci robot-
nikéw zatrudnionych w Okreslonych gateziach produkcji lub gru-
pach robot w zakresie ustalonym przez wiasciwego ministra.

W szczegolnosci do zadann komisji nalezy:

a) opracowanie szczeg6towego planu prac taryfikacyjnych
i przedstawienie go resortowej komisji do zatwierdzenia;

b) powotywanie zespotdw roboczych, ktéorym zleca sie opraco-
wanie charakterystyk kwalifikacyjnych i kart zaszeregowan dla
okreslonych grup zawodoéw, specjalnosci;

c) instruowanie cztonkéw zespoldw roboczych;

d) czuwanie nad prawidtowoscig i terminowoscig przebiegu
prac zespotow roboczych;

e) rozstrzyganie watpliwosci nasuwajacych sie w toku prac
taryfikacyjnych lub przedstawianie ich do rozstrzygniecia resor-
towe] komisji;

f) akceptowanie w teku prac lub przekazywanie do poprawie-
nia spiséw zawoddw — specjalnosci, charakterystyk kwalifika-
cyjnych i kart zaszeregowan, opracowanych przez poszczegdlne
zespoty robocze;

g) scalenie opracowan wykonanych przez zespoty robocze,
sprawdzenie projektu taryfikatora w zakladach pracy, dokony-
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wanie ewentualnych korekt i uzupetnien merytorycznych, zleca-
nie wykonania kohcowych prac redakcyjnych;

h) przedktadanie resortowej komisji projektu taryfikatora wraz
z kartami zaszeregowan i zmianami w strukturze zaszeregowan
robotnikéw (robot) po uprzednim sprawdzeniu ich w wytypowa-
nych zaktadach pracy;

i) opiniowanie na zlecenie resortowej komisji spiséw, charakte-
rystyk kwalifikacyjnych i kart zaszeregowan zawodow — spe-
cjalnosci robotnikéw zatrudnionych w danej gatezi produkgciji,

lecz objetych taryfikatorami opracowywanymi w innych re-
sortach;

j) skiadanie dyrektorowi zjednoczenia okresowych informacji
z przebiegu prac taryfikacyjnych.

Zespot roboczy

44. Zadaniem zespolu roboczego jest opracowanie spisow
nazw zawodoéw — specjalnosci, charakterystyk kwalifikacyjnych
i kart zaszeregowan, zaprojektowanie zaszeregowania poszczegol-
nych zawodéw — specjalnosci, rob6t do kategorii taryfowych
oraz przedkitadanie ich komisji branzowej do opinii i akceptaciji.
Ponadto zespoty robocze powinny wykonywac inne prace z za-

kresu taryfikacji zlecane im do wykonania przez komisje tary-
fikacyjne.V

IV. WSKAZANIA KONCOWE

5. Ustala sie nastepujgce terminy wykonania poszczeg6lnych
prac:

a) przekazanie do Komitetu Pracy i Ptac planow prac taryfika-
cyjnych przez resorty — w terminie jednego miesigca od dnia
wydania niniejszej instrukcji,

b) terminy opracowania poszczegdlnych taryfikatorow powin-
ny by¢ tak ustalone przez ministrow, by zapewni¢ ukonczenie
prac taryfikacyjnych do korica 1962 roku.

6. Ustala sie kwartalne okresy skiadania informacji z dzia-
talnosci  poszczegdlnych komisji  taryfikacyjnych. Ministrowie
ustalg terminy skladania informacji przez podlegte im komisje
tak, by zbiorcze informacje o pracach taryfikacyjnych w resor-
cie mogly byé przestane do Komitetu Pracy i Plac dio dnia
30 kazdego miesigca po skonczonym kwartale.
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7. Ministrowie przeditozg wraz z planami prac taryfikacyjnych
preliminarze wydatkéw zwigzanych z pracami taryfikacyjnymi.

8. Opracowania taryfikatorow dokonane przez komisje resor-
towe powinny by¢ wstepnie zatwierdzone przez wiasciwego mi-
nistra w porozumieniu z zarzgdem gtdwnym wiasciwego zwigzku
zawodowego, a komisji branzowych — przez wiasciwego dyrek-
tora zjednoczenia.

9. Tryb zatwierdzania i wprowadzania opracowanych taryfi-
katorow zostanie ustalony odrebnie.

10. Dokumentacja, zwigzana z opracowaniem taryfikatorow,
jak karty zaszeregowan, wzorce odniesienia, protokolty z posie-
dzen komisji, powinna by¢ po opracowaniu taryfikatorow zabez-
pieczona i przechowywana w archiwum.

11. Zmienione wedlug zasad niniejszej instrukcji nowe tary-
fikatory wprowadzane beda w zycie stopniowo, w réznych okre-
sach czasu.

Dlatego tez prace zwigzane ze zmiang taryfikatoréw i opraco-
waniem nowych, nie zwalniajg resortéw i zjednoczen od biezacej,
w dotychczasowym trybie prowadzonej aktualizacji obecnie obo-
wigzujacych taryfikatorow. Przy biezacej aktualizacji obecnie
obowigzujacych taryfikatorow powinny by¢ wykorzystane opra-
cowania dokonywane zgodnie z niniejszg instrukcja.

Czes$¢ druga
WYTYCZNE METODYCZNE

W celu zmiany obecnie obowigzujacych i opracowania wedtug
jednolitych zasad nowych taryfikatoréw kwalifikacyjnych robot-
nikdw ustala sie nastepujgce wytyczne metodyczne.l

I. CEL | ZAKRES OPRACOWANIA TARYFJKATOROW
KWALIFIKACYJNYCH ROBOTNIKOW

1. Cel opracowania taryfikatoréw kwalifikacyjnych

1.1 Celem taryfikatorow kwalifikacyjnych jest ustalenie pod-
staw takiego zaszeregowania robotnikéw i robdt do kategorii ta-
ryfowych, ktére odpowiada przede wszystkim ziozonosci pracy
i kwalifikacjom potrzebnym do jej nalezytego wykonania, a po-
nadto ciezkosci pracy i ponoszonej odpowiedzialnosci.

120



1.2. Taryfikatory stanowig rowniez podstawg przy:

— przydzielaniu roib6t zgodnie z kwalifikacjami robotnikow,,
co sprzyja wzrostowi wydajnosci pracy i jakosci produkcji;

— opracowaniu taryfikatoréw robdt i ustalaniu stawek jed-
nostkowych za prace akordowe;

— doborze robotnikéw o kwalifikacjach odpowiadajgcych or-
ganizacji i zadaniom produkcyjnym poszczegélnych zakladow
racy.
g Po¥1adto taryfikatory pomocne sg przy:

— opracowaniu planéw zatrudnienia i ptac;

—eopracowaniu programow szkolenia zawodowego.

2. Zakres taryfikatorow kwalifikacyjnych

2.1. Taryfikatorami kwalifikacyjnymi powinni by¢ objeci wszy-
scy robotnicy zatrudnieni w gospodarce narodowej (z zastrze-
Zeniem p. 2.4.).

2.2. Poszczegolne taryfikatory powinny obejmowaé robotnikow
pracujgcych w podobnych procesach technologicznych lub wy-
konujgcych prace o podobnym charakterze, bez; wzgledu na przy-
naleznos¢ resortowg zakladéw pracy.

Przy wyodrebnianiu gatezi produkcji nalezy kierowac sie kla-
syfikacjg przyjeta dla celow Narodowego Planu Gospodarczego
i dla celow statystyki (Klasyfikacja gospodarki narodowej, wy-
danie GUS 1959 r.).

Przyktad. Taryfikator kwalifikacyjny przemystu szklarskiego powinien
obejmowa¢ wszystkich robotnikéw zatrudnionych w zaktadach przemystu
szklarskiego podlegtych Ministerstwu Budownictwa i Przemystu Mate-
riatdbw Budowlanych, jak réwniez w zakladach przemystu szklarskiego
podlegtych innym resortom.

Taryfikator przemystu drzewnego powinien obejmowac robotnikéw za-
trudnionych w tartakach podlegtych Ministerstwu Le$nictwa i Przemystu
Drzewnego, jak i w tartakach podlegtych innym resortom.

2.3. Taryfikatory powinny obejmowaé¢ zarowno robotnikdéw za-
trudnionych w podstawowych dla danej gatezi produkcji pro-
cesach technologicznych, jaik i robotnikéw zatrudnionych przy
pracach pomocniczych zwigzanych z prawidtlowym przebiegiem
podstawowych proceséw technologicznych, np.: robotnikéw re-
montujgcych maszyny i urzadzenia, dostarczajagcych energii do
produkcji, robotnikéw transportowych (za wyjgtkiem kierowcéw
samochodowych p. 2.4.) i innych.

2.4. Taryfikatorami nie nalezy obejmowac robotnikdw, w sto-
sunku do ktérych majg zastosowanie odrebne, jednolite dla catej
gospodarki zasady wynagradzania, np. kierowcéw samochodo-
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wych, straz przemystowa, straz przeciwpozarowg itp. Odrebnie
zostanie ustalona réwniez taryfikacja dla robotnikéw obstugi,
np. sprzataczek, goncéw, portierow, praczek odziezy ochron-
nej itp.

I1. ZASADY OPRACOWANIA CHARAKTERYSTYK
KWALIFIKACYJNYCH

3. Przedmiot charakterystyki kwalifikacyjnej

3.1. Poszczegdlne charakterystyki kwalifikacyjne obejmuja
badZz robotnikow jednego zawodu — specjalnosci, badZz robotni-
kéw okreslonego szczebla kwalifikacyjnego w danym zawodzie —
specjalnosci, jezeli dzieli sie on na szczeble kwalifikacyjne.

Jedng charakterystykg kwalifikacyjng zawodu — specjalnosci
powinni wiec by¢ objeci robotnicy, ktérzy spetniajg réwnoczesnie
nastepujgce warunki:

a) wykonujg prace jednakowego lub podobnego rodzaju, o jed-
nakowym lub podobnym stopniu ztozonosci, jednakowym Ilub
podobnym zakresie oraz stopniu wiadomosci i umiejetnosci nie-
zbednych dla wykonywania danej pracy;

b) wykonujg prace jednakowe lub niewiele réznigce sie pod
wzgledem ciezkosci pracy;

C) ponosza za swojg prace odpowiedzialno$¢ jednakowg lub
w podobnym zakresie.

3.2. Robotnicy jednego zawodu — specjalnosci, ktérych praca
pod wzgledem zlozonosci, ciezkosci pracy i odpowiedzialnosci
jest zroznicowana, powinni by¢ zaszeregowani do réznych kate-
gorii taryfowych, w zaleznosci od stopnia zrdéznicowania.

3.3. W dotychczasowych taryfikatorach wiele stanowisk pracy
podobnych pod wzgledem rodzaju pracy opisywano w odrebnych
charakterystykach, wskutek czego nastgpito nadmierne ich roz-
drobnienie.

W obecnie zmienianych taryfikatorach nalezy przeprowadzié
w uzasadnionych granicach scalenie tego rodzaju charakterystyk,
tak aby obejmowaty one badz stanowisko o szerszym zakresie
pracy,.badZz szereg stanowisk pracy podobnych pod wzgledem
rodzaju pracy.

4. Tres¢ charakterystyki kwalifikacyjnej
4.1. Charakterystyka kwalifikacyjna powinna w zasadzie za-
wierac:
a) numer charakterystyki kwalifikacyjnej,
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b) nazwag zawodu, specjalnosci;

c) kategorie taryfows;

d) krotkie okreSlenie pracy robotnikéw;

e) opis zakresu wymaganych wiadomosci teoretycznych;

f) opis zakresu wymaganych umiejetnosci praktycznych;

g) opis zakresu odpowiedzialnosci;

h) przyklady typowych robot.

W powyzszym schemacie wymieniono wszystkie elementy, jakie
wystepowa¢ moga w charakterystykach kwalifikacyjnych. W prak-
tyce niektore z elementéw wymienionych w p. d-h, moga by¢
w pewnych przypadkach pominiete (p. 4.4-4.7).

4.2. Nazwy zawodoéw — specjalnosci powinny okresla¢ w spo-
sob jednoznaczny rodzaje prac robotnikdw objetych poszczegol-
nymi charakterystykami kwalifikacyjnymi. Robotnicy poszczegol-
nych szczebli kwalifikacyjnych w zawodzie — specjalnosci po-
winni by¢ objeci jedng nazwg. Nazwa nie powinna by¢ zbyt
skomplikowana i dtuga, jak rdwniez nie powinna zawiera¢ zbed-
nych badz ogolnikowych okreslen takich, jak np. robotnik, ob-
stuga itp.

Podstawg ustalania nazw powinny by¢ przede wszystkim naz-
wy przyjete w nomenklaturze zawodoéw, a nastepnie nazwy sto-
sowane w dotychczasowych taryfikatorach. W przypadku stoso-
wania dotychczas nazw niewtasciwych lub ich braku nalezy
tworzy¢ nazwy nowe.

4.3. Kategorie taryfowg zaszeregowania zawodu — specjalnosci
oznacza sie cyfra arabska.

4.4. Krotkie okreslenie pracy robotnikow powinno stuzy¢ do
doktadniejszego zidentyfikowania pracy robotnikéw, niz to jest
mozliwe przy pomocy samej tylko nazwy zawodu — specjalnosci.
Powinno ono okresla¢ zmiany zachodzace w przedmiocie pracy
lub jego potozeniu pod wptywem oddziatywania na niego robot-
nika i Srodki pracy, za pomocg ktérych dokonuje on tych zmian.
Miejsce pracy powinno by¢ podawane jedynie w tych przypad-
kach, gdy stwarza ono specjalne lub dodatkowe wymagania od
robotnika lub gdy przyczynia sie -do lepszego zidentyfikowania
jego stanowiska pracy.

Np. wapniarz piecow kregowych. Wybieranie i wywozenie wapna
(zmiana potozenia przedmiotu pracy) wodzkami lub taczkami (Srodki
pracy), z komdr piecow kregowych (miejsce pracy).

W charakterystykach kwalifikacyjnych, w ktorych nazwa
w doktadny, nie budzacy watpliwosci sposéb okresla zawdd lub
specjalnos¢ robotnikdw, kroétkie okreslenie pracy moze by¢ po-
miniete.

123



4.5. Opis zakresu wymaganych kwalifikacji powinien sktadac
sie z dwdch czesci:

a) zakresu wymaganych wiadomosci teoretycznych (czes$¢ cha-
rakterystyki zatytutowana ,,powinien znaé”);

b) zakresu wymaganych umiejetnosci praktycznych (czes¢ cha-
rakterystyki zatytutowana ,,powinien umiec”).

W charakterystykach kwalifikacyjnych robotnikéw, ktérzy na-
bywaja niezbedne kwalifikacje jedynie przez krétkotrwate przy-
uczenie, opis zakresu wymaganych wiadomosci teoretycznych
moze by¢ niekiedy pominiety, bowiem w niektdrych przypad-
kach praca robotnikbw przyuczonych nie wymaga posiadania
specyficznych wiadomosci teoretycznych.

Jezeli zawod — specjalno$é, dzieli sie na szczeble kwalifika-
cyjne, wiadomosci i umiejetnosci nizszego szczebla nie nalezy
powtarza¢ w charakterystykach wyzszych szczebli, przyjmuje sie
bowiem o0gélng zasade, ze robotnicy wyzszych szczebli powinni
posiada¢ rowniez kwalifikacje nizszych szczebli w swoim zawo-
dzie — specjalnosci. Powyzsza zasada powinna by¢ zaznaczona
we wstepie do taryfikatora. Charakterystyka robotnikéw okre-
S§lonego zawodu — specjalnosci wyzszego szczebla kwalifikacyj-
nego powinna zawierac:

a) wiadomosci | umiejetnosci, ktére sa rozszerzeniem wiado-
mosci i umiejetnosci nizszego szczebla;

b) wiadomos$ci i umiejetnosci nowe.

W celu zapewnienia jednolitosci opracowan nalezy stosowac
przy okreslaniu kwalifikacji nastepujacg kolejnos¢ podawania
wiadomosci teoretycznych wymaganych od robotnikdéw;

a) wiadomosci dotyczgce przedmiotéw pracy, tj. surowcow,
potproduktéow, materiatdw pomocniczych (cechy, wymagania do-
tyczace ich jakosci, wptyw wad na przebieg procesu techno-
logicznego itp.);

b) wiadomosci dotyczace srodkéw pracy, tj. maszyn, narzedzi,
urzadzen (konstrukcja, obstuga, konserwacja itp.);

c) wiadomosci dotyczace procesu pracy, tj. przetwarzania
przedmiotu pracy za pomocg $rodkéw pracy w produkty lub pét-
fabrykaty (sposob i cel przetwarzania, zmiany zachodzace w przed-
miocie pracy w czasie procesu pracy, sposéb zapobiegania wadom,
wptyw wad powstatych w czasie obrébki na dalszy przebieg
procesu technologicznego itp.);

d) wiadomosci dotyczace gotowych produktéw lub poHabry-
katow (cechy jakosci, sposoby sprawdzania prawidlowosci wy-
konania itp.).
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Kolejnos¢ podawania danych dotyczacych wymaganych umie-
jetnosci praktycznych powinna by¢ nastepujaca:

a) umiejetno$¢ obchodzenia sie z surowcami, poiabrykatami,
materialami pomocniczymi (umiejetno$¢ ustalania ich przydat-
nosci do produkcji, usuwania wad itp.);

b) umiejetno$¢ postugiwania sie w czasie pracy srodkami pracy,
to jest umiejetno$¢ kierowania maszynami i urzadzeniami badz
ich obstugiwania, umiejetnos¢ postugiwania sie narzedziami, umie-
jetnos$¢ czytania rysunkow, umiejetno$¢ postugiwania sie przy-
rzgdami pomiarowymi i kontrolnymi do sprawdzania jakosci
surowcow, poHabrykatéw, stanu maszyn, prawidiowosci prze-
biegu procesu technologicznego i jakosci uzyskanych produktow,
poHabrykatow, umiejetno$¢ konserwowania maszyn, narzedzi
i przyrzadéw;

c) .umiejetnos¢ oceny jakosci i obchodzenia sie z gotowymi
produktami.

Podane wyzej wyliczenie zakresu wiadomosci teoretycznych
i umiejetnosci praktycznych stanowo wzér, wedtug ktorego po-
winny by¢ opracowywane charakterystyki.

W szeregu charakterystyk wystapig tylko niektére z wymie-
nionych wiadomosci i umiejetnosci, w innych natomiast powsta-
nie potrzeba uzupetnienia charakterystyk danymi nie objetymi
tym wzorcowym schematem.

4.6. Opis zakresu odpowiedzialnosci nalezy podawaé¢ w charak-
terystykach tylko tych zawodéw — specjalnosci, w ktérych ro-
botnicy ponosza szczegdlng odpowiedzialno$¢ ze wzgledu na
mozliwos¢ narazenia przez nich zdrowia i zycia otoczenia, mozli-
wos¢ spowodowania duzych strat dla przedsiebiorstwa (cenny
material, cenne maszyny, urzadzenia, przyrzady).

4.7. Charakterystyki kwalifikacyjne zawodow — specjalnosci
dzielgcych sie na szczeble kwalifikacyjne powinny zawiera¢ przy-
ktady typowych rob6t dla kazdego ze szczebli kwalifikacyjnych.

Przyktady robdt powinny byc¢.dostatecznie liczne oraz typowe,
a wiec reprezentowaé powinny mozliwie szeroki wachlarz robot
wykonywanych w danym zawodzie — specjalnosci, tak by mo-
gty stanowi¢ podstawe do optacania robotnikdw w zaleznosci
od wykonywanych przez nich robo6t oraz zeby mozna byto:

a) przez poréwnanie z nimi przydzieli¢ robotnikowi inne po-
rownywalne roboty nie wymienione w przyktadach;

b) opracowac taryfikatory robot w tych gateziach produkcji,
w ktorych opracowanie ich zostanie uznane za konieczne.

Podane w charakterystyce kwalifikacyjnej przykitady robot
powinny by¢ kolejno numerowane.

125



5. Sposéb opracowania charakterystyk kwalifikacyjnych

5.1. Przystepujac do zmiany dotychczasowego taryfikatora na-
lezy sprawdzi¢ zawarty w nim spis nazw zawoddéw — specjal-
nosci ze stanem rzeczywistym i odpowiednio poprawié, uzupet-
niajgc go zawodami — specjalnosciami nowymi, usuwajac te,
ktére w danej gatezi produkcji nie wystepujg oraz dokonujac
ewentualnych poprawek w podziale zawoddéw — specjalnosci na
szczeble kwalifikacyjne. Przy opracowywaniu nowego taryfika-
tora nalezy sporzadzi¢ z natury szczegotowy roboczy spis rodzajow
stanowisk pracy wystepujacych w wytypowanych zakladach
pracy. Nastepnie na podstawie tego spisu nalezy sporzadzi¢ spis
nazw zawodow — specjalnosci i ustali¢ zawody dzielgce sie na
szczeble kwalifikacyjne. Z kolei na podstawie analizy cech pracy
nalezy ustali¢ w poszczegélnych zawodach — specjalnosciach
szczeblowanych ilosci szczebli kwalifikacyjnych. W przypadku
gdy dla celéw nomenklatury zawoddéw zostat poprzednio opraoo*
wany spis zawoddw z natury, nalezy go wykorzystac.

5.2. Po opracowaniu spiséw wymienionych w pkt. 5.1. nalezy
przystgpi¢ z kolei do opracowania charakterystyk kwalifikacyj-
nych zgodnie z p. 4.

Przy opracowywaniu charakterystyk kwalifikacyjnych zawo-
dow — specjalnosci, nie dzielgcych sie na szczeble kwalifika-
cyjne, nalezy dla poszczegélnych zawodéw — specjalnosci opra-
cowywa¢ od razu petne charakterystyki.

Przy zawodach — specjalnosciach, dzielgcych sie na szczeble
kwalifikacyjne, nalezy najpierw opracowac dla wszystkich cha-
rakterystyk danego zawodu — specjalnosci krotkie okreslenie
pracy, nastepnie wymagane wiadomosci teoretyczne i umiegjet-
nosci praktyczne, z kolei zakres odpowiedzialnosci i wreszcie
przyktady typowych robot.

5.3. Z dotychczasowego taryfikatora kwalifikacyjnego nalezy
wybraé charakterystyki tych zawodoéw — specjalnosci i ich szcze-
bli kwalifikacyjnych, ktére wymienione zostaty w opracowanym
poprzednio spisie nazw zawodow. Tres¢ tych charakterystyk
nalezy sprawdzi¢ pod wzgledem zgodnosci z czynnosciami lub
robotami wykonywanymi przez robotnikéw i z wymaganymi
od nich kwalifikacjami oraz ponoszong odpowiedzialnoscia.
W przypadku niezgodnosci nalezy poprawi¢ poszczegolne czesci
charakterystyki, usuwajac zbedne i uzupeiniajac brakujgce dane.
Ponadto wszystkie charakterystyki nalezy sprawdzi¢, poprawié
i uzupemlni¢ w ten sposéb, zeby byly zgodne z zasadami poda-
nymi w p. 4
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5.4. Charakterystyki kwalifikacyjne brakujgce w dotychczas
obowiazujgcym taryfikatorze nalezy opracowa¢ zgodnie z p. 4.

5.5. Szereg zawoddw — specjalnosci objetych poszczegélnymi
taryfikatorami wystepowa¢ moze powszechnie lub w kilku ga-
teziach produkcji. Zawody te w wiekszosci przypadkéw mozna
odnies¢ do macierzystych dla nich gatezi produkcji, np. do prze-
mystu maszynowego, budownictwa, energetyki i innych.

Dlatego tez przy opracowywaniu charakterystyk kwalifika-
cyjnych tego rodzaju zawoddéw nalezy:

a) sprawdzi¢ charakterystyki we wiasciwych (macierzystych)
dla nich nowych lub zmienionych taryfikatorach, jezeli taryfika-
tory takie zostang wczesniej opracowane;

b) przeja¢ z wiasciwych (macierzystych) taryfikatoréw cha-
rakterystyki kwalifikacyjne tych zawodow — specjalnosci, kt6-
rych praca oraz wymagane w danej gatezi produkcji wiadomosci
i umiejetnosci zgodne sg z opisami podanymi w charakterysty-
kach. Charakterystyki te nalezy jedynie uzupetni¢ specyficz-
nymi przyktadami robot, gdy zachodzi tego potrzeba;

c) opracowa¢ nowe charakterystyki kwalifikacyjne dla tych
zawoddw, ktorych praca, wymagane kwalifikacje i umiejetnosci
sag odmienne od opisow charakterystyk w ich wiasciwych (ma-
cierzystych) taryfikatorach.l

11l. ZASADY ZASZEREGOWANIA ZAWODOW — SPECJALNOSCI
ROBOT DO KATEGORII TARYFOWYCH

6. Cechy pracy

Zaszeregowanie zawodOw — specjalnosci, robot powinno by¢
dokonane na podstawie analizy, porownania i oceny trzech pod-
stawowych cech pracy:

a) ztozonosci pracy — dla wykonania ktdrej konieczne jest
osiggniecie okreslonego poziomu kwalifikacyjnego;

b) ciezkosci pracy;

¢) odpowiedzialnosci.

6.1. W celu zapewnienia zblizenia porownywalnosci zaszere-
gowan, dokonanych na podstawie oceny cech pracy wymienionych
w p. 6, niebezpiecznych, szkodliwych i ucigzliwych warunkéw
pracy nie uwzglednia sie przy zaszeregowaniu zawodow — spe-
cjalnosci, robét, przyjmujac zasade, ze z tego tytutu wyplacane
sg dodatki do stawek taryfowych lub tez, ze warunki te znaj-
dujg rekompensate w innych formach.
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6.2. Ztozono$¢ pracy powinna stanowi¢ cechg najwazniejsza,
decydujaca o wysokosci zaszeregowana. Przy duzej ciezkosci pracy
lub szczegodlnej odpowiedzialnosci, cechy te moga by¢ uwazane
za rownowazne ze zlozonoscig pracy.

6.3. Analiza pracy powinna ustali¢ stopienn nasilenia danych
cech pracy oraz okres czasu, w jakim wystepuja.

7. Ztozonos¢ pracy

Ztozonos$¢ pracy nalezy analizowa¢ z punktu widzenia naste-
pujacych funkcji pracy spetnianych w poszczeg6lnych zawo-
dach — specjalnosciach i robotach:

a) przygotowanie stanowiska roboczego lub roboty,

b) kierowanie maszynami lub urzadzeniami (obstuga maszyn
i urzadzen);

C) prowadzenia procesu pracy.

7.1. Analiza funkcji przygotowania stanowiska roboczego lub
roboty powinna by¢ dokonana przede wszystkim z punktu wi-
dzenia trudnosci:

a) zapoznania sie z dokumentacjg np. kartg technologiczna,
rysunkiem, instrukcjg itp.;

b) ustalania rodzaju i kolejnosci czynnosci skiadajgcych sie
na procesy pracy;

c) dokonywanych obliczen, np. racjonalnego uzysku poétpro-
duktéw, powierzchni, katdéw, przektadni, wytrzymatosci, pro-
porcji skladnikéw, reziméw skrawania itp.;

d) doboru wiasciwych surowcéw, potproduktéw, narzedzi itp.;

e) sprawdzania mechanizméw, ustawiania maszyn lub urzadzen,
konserwacji maszyn lub urzadzen itp.

7.2. Analiza funkcji kierowania maszynami lub urzgdzeniami
powinna by¢ dokonana przede wszystkim z punktu widzenia:

a) réznorodnosci i ztozonosci maszyn i urzadzehn lub ich me-
chanizmdéw, przyrzadéw i narzedzi, ktorymi kieruje i postuguje
sie robotnik;

b) trudnosci dokonywania obliczen niezbednych przy kiero-
waniu i obstugiwaniu maszyn lub urzadzen;

c) precyzji i stopnia doktadnosci przy kierowaniu i obstugi-
waniu maszyn lub urzadzen.

7.3. Analiza funkcji prowadzenia procesu pracy powinna by¢
dokonana przede wszystkim z punktu widzenia ilosci, stopnia
zréznioowania i trudnosci operacji i czynnosci, (np. reczna lub
mechaniczna obrébka przedmiotow pracy, dokonywane obser-
wacje, pomiary, obliczenia itp.) niezbednych do osiggniecia wy-
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znaczonych cech produktow (parametréw), np. powierzchni lub
profilbw o skomplikowanych wspétzaleznych ksztattach lub li-
niach, dokladnosci wymiaréw, gtadkosci, twardosci, wytrzyma-
tosci, skfadu chemicznego, czystosci barw itp. Nalezy przy tym
bra¢ pod uwage w jakim stopniu osiggniecie wymaganych pa-
rametréow jest zalezne od robotnika, a w jakim stopniu od
sprawnosci maszyny czy urzadzenia.

7.4. Przy analizie poszczegolnych funkcji pracy nalezy brac
pod uwage réwniez stopien samodzielnosci robotnika w czasie
pracy.

7.5. W wyniku analizy funkcji pracy, nalezy okresli¢ w po-
szczegblnych funkcjach stopien ztozonosci pracy. W tym celu
kazda funkcje dzieli sie na nastepujgce cztery stopnie:

| stopien— praca prosta
Il stopien— praca $rednio zlozona

Il stopien — praca ztozona,
IV stopien — praca bardzo zlozona.
Kazdemu zawodowi — specjalnosci lub robocie odpowiadajg

we wszystkich trzech funkcjach pracy okreslone stopnie zlozo-
nosci pracy, ktore z kolei stanowig podstawe dla ustalania wy-
sokosci kategorii taryfowej, jaka przystuguje danemu zawodo-
wi — specjalnosci lub robocie z punktu widzenia analizy cechy
zlozonosci pracy.

Przyktad. Jezeli ztozonos$¢ pracy

— funkcji przygotowania stanowiska roboczego lub roboty wystepuje

w stopniu” Il — "praca $rednio ztozona,

— funkcji kierowania maszynami lub urzadzeniami rdéwniez w stop-
niu Il — ‘praca $rednio ztozona a

— funkcji prowadzenia procesu pracy w stopniu | — praca prosta,

to dany zawod, specjalnos¢ lub robota powinna by¢ zaszeregowana
do 2 kategorii taryfowej.

Stopnie zitozonosci funkcji pracy, odpowiadajgce okreslonym
kategoriom taryfowym, zawiera zatgcznik nr 2. Przyjmuje sie
przy tym zasade, ze prace najprostsze zalicza sie do pierwszej
kategorii taryfowej, natomiast prace od prostej do bardzo zio-
zonej zalicza sie z punktu widzenia ztozonosci pracy — zgodnie
z wynikami analizy poszczeg6lnych funkcji i ich stopni — do
jednej z nastepnych szesciu kategorii, przy czym do kategorii
siodmej zalicza sie prace w tym przypadku, gdy we wszystkich
trzech funkcjach pracy ztozono$¢ wystepuje w stopniu IV —
praca bardzo ztozona lub funkcja prowadzenia procesu pracy

i jedna z pozostatych funkcji wystepujg w stopniu IV — praca
bardzo ziozona, a druga z pozostaltych — w stopniu Il praca
ztozona.

9 — Zbioér przepiséw
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Wynika z powyzszego, ze maksymalne zaszeregowanie zawo-
déw — specjalnosci, robét z tytutu zlozonosci pracy nie moze
przekroczy¢ 7 kategorii taryfowej. Wyzsze zaszeregowanie niz
do 7 kategorii taryfowej moze nastgpi¢ woéwczas, jezeli obok naj-
wyzszej ztozonosci pracy wystepuje duza ciezko$¢ pracy i od-
powiedzialnos¢ (p. 8 i 9).

7.6. Ze wzgledu na to, ze odbiciem ztozonosci pracy sg kwali-
fikacje niezbedne do wykonania pracy, nalezy oceni¢ stopien
ztozonosci pracy, pomocniczo réwniez w oparciu o analize stop-
nia wymaganych kwalifikacji i okresu czasu przygotowania
zawodowego hiezbednego do ich osiagniecia.

8. Ciezkos¢ pracy

Analiza pracy powinna ustali¢, stopien ciezkosci pracy. Pod
pojeciem ciezkosci pracy nalezy rozumie¢ zwiekszony wysitek
fizyczny, wyzszy od przecietnie wystepujgcego w pracy fizycz-
nej, polegajacy przede wszystkim na wysitku i obcigzeniu miesni,
np. przy podnoszeniu lub przenoszeniu ciezkich przedmiotow.
Nie nalezy natomiast uwzglednia¢ w ciezkosci pracy ucigzliwych,
szkodliwych i niebezpiecznych warunkéw pracy (p. 6.1).

Przy analizie ciezkosci pracy nalezy bra¢ pod uwage zaréwno
stopien zwiekszonej ciezkosci pracy, jak i okres czasu w ciggu
dnia pracy, w ktérym ona wystepuje.

W wyniku analizy ciezko$¢ pracy moze by¢ oceniona jako:

1) wysitek zwiegkszony, wyzszy od przecietnego,

2) wysitek bardzo duzy i trwaly.

W pierwszym przypadku wysokos¢ zaszeregowania okreslong
poprzednio na podstawie oceny ztozonosci pracy (p. 7.5) mozna
podnies¢ o jedng kategorie taryfowa, w drugim przypadku
o 2 kategorie.

Maksymalne podwyzszenie zaszeregowania z tytulg ciezkosci
pracy moze wynosi¢ dwie kategorie.

Przyktad. Jezeli z tytutu ztozonosci pracy przypada danemu zawodowi
2 kategoria taryfowa, a analiza ciezkosci pracy wykazuje zwiekszony
wysitek, wyzszy od przecietnego, to nalezy podwyzszy¢ zaszeregowanie
0 jedna kategorie, a w wyniku otrzymamy dla danego zawodu facznie
z tytutu zlozonosci i ciezkosci pracy 3 kategorie taryfowa.

W przypadku_gdyby analiza ciezkosci pracy wykazata, ze w danym za-
wodzie wystepuje w Ciagu prawie cateqo dnia pracy bardzo duzy i trwaty
wysitek, ‘wysokos¢ kategorii taryfowe] wynikajaca z tytutu “ztozonosci
Eracy powinna by¢ podniesiona ze wz?ledu na ciezkoSC pracy o dwie

ategorie, a w wyniku otrzymalibysmy dla danego zawodu tgcznie z tytutu
ztozonoscl i ciezkosci pracy 4 Kategorie taryfowa.
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9. Odpowiedzialnos¢

Analiza pracy powinna ustali¢ stopien odpowiedzialnosci ro-
botnika.

Pod pojeciem odpowiedzialnosci nalezy rozumieé¢ odpowiedzial-
nos¢ wyzsza od normalnej, poniewaz normalnie wystepujgca od-
powiedzialno$¢ zawarta juz jest w ocenie ztozonosci pracy. Wptyw
na wysoko$¢ zaszeregowania moze wiec mie¢ tylko taka odpo-
wiedzialno$¢, ktora jest wyzsza od normalne;j.

Odpowiedzialno$¢ wyraza sie wzmozonym stopniem uwagi,
starannosci, przewidywaniem nastepstw w celu zapobiezenia nie-
szcze$liwym wypadkom, stratom materialnym i innym szko-
dom, jak mp.

a) narazenie zdrowia lub zycia otoczenia;

b) mozliwo$¢ uszkodzenia maszyn, urzadzen, przyrzadéw i na-
rzedzi;

C) zniszczenie surowcOw i innych materiatow;

d) obnizenie jakosSci produkcji.

Ze wzgledu na wyzsza od normalnej odpowiedzialnosci, wy-
soko$¢ zaszeregowania okre$long poprzednio stopniem zitozonosci
pracy (p. 7.5), wzglednie tgcznie stopniem zitozonos$ci pracy i ciez-
kosci pracy (p. 8 mozna podnies¢ o jedna kategorie.

W wyjatkowych jedynie przypadkach, kiedy wynik bardzo
ztozonego procesu pracy uzalezniony jest od statej, wyjatkowo
duzej uwagi robotnika, np. montera turbin energetycznych, ro-
botnika pracujgcego na unikalnych maszynach, wysokos$¢ zasze-
regowania moze by¢ podniesiona o dwie kategorie taryfowe
ze wzgledu na specjalnie wysoka odpowiedzialnosé.

Podwyzszenie zaszeregowania z tytutu odpowiedzialnosci moze
wiec by¢ maksymalne o dwie kategorie taryfowe.

Przyktad. Jezeli z tytutu ziozonosci pracy przypada danemu zawodowi
7 katégoria taryfowa, a z tytutu ciezkosci® pracy nie podnosi sie zasze-
regowania, poniewaz wysitek fizyczny w stey%u;e w stopniu przecigtnym
i Jezeli z analizy odpowiedzialnosci wynika, “ze” robotnik w danym zawo-
dzie wykonuje specjalnie odpowiedzia na} prace, wymagajaca podniesienia
zaszeregowania 0 dwie kategorie, to w fgcznym wyniku oceny ztozonosci
pracy, cigzkosci pracy i odpowiedzialnosci nalezy zaszeregowaC dany
zawod do 9 kategorii taryfowej.

10. Zasady i spos6b zaszeregowania
10. 1. Przy ustalaniu kategorii taryfowych dla zawodéw —

specjalnosci, robét, nalezy przestrzega¢ zasady, ze zawody — spe-
cjalnosci, roboty, jednakowe pod wzgledem poréwnywalnych
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cech pracy (ztozono$¢ wraz z niezbednymi kwalifikacjami, ciez-
kos¢ pracy i odpowiedzialnosé) powinny by¢ zaliczane do tej
samej kategorii, bez wzgledu na gataz produkcji.

W tym celu nalezy poréwnywaé¢ zawody — specjalnosci i ro-
boty pod wzgledem cech pracy, nie tylko w skali danej gatezi
produkcji, lecz takze w skali miedzygateziowej, by w ten sposob
zapewni¢ jak najwieksze zblizenie zaszeregowan zawodow —
specjalnosci i robét, jednakowych pod wzgledem wymienionych
cech pracy 1 wymagan kwalifikacyjnych.

10.2. W zakresie ilosci kategorii taryfowych ustala sie dla catej
gospodarki narodowej nastepujgce wytyczne.

Z tytutu ziozonosci pracy, maksymalne zaszeregowanie zawo-
du — specjalnosci, roboty nie moze przekroczy¢ siodmej kate-
gorii taryfowej, a tgczne zaszeregowanie z tytutu ztozonosci pracy,
ciezkosci pracy i odpowiedzialnosci pracy nie moze przekroczyé
dziewiate] kategorii. Nalezy przy tym zauwazy¢, ze w wyzszych
kategoriach ciezko$¢ i odpowiedzialno$¢ pracy wykluczajg sie
czesciowo lub catkowicie. Dlatego tez w ramach dziewieciu ka-
tegorii taryfowych mozna zaszeregowa¢ wszystkie zawody —
specjalnosci i roboty wystepujace w catej gospodarce. Dziewiel
kategorii taryfowych powinno by¢ przy tym stosowane tylko
w tych gateziach produkcji, w ktérych wystepujg zawody —
specjalnosci i roboty o najbardziej zlozonej (wymagajacej naj-
wyzszych kwalifikacji) i rownoczesnie najbardziej odpowiedzial-
nej pracy.

W wielu gateziach produkcji ztozonos$¢ i ciezko$¢ pracy oraz
odpowiedzialno$¢ nie wystepujg w tak wysokim stopniu, ktory
wymagatby zaszeregowania robotnikéw do 9 kategorii taryfowe,j.
W tych przypadkach najwyzej zaszeregowane zawody — specja-
nosci i roboty znajda sie w kategoriach nizszych od 9 kategorii,
a tym samym ilo$¢ kategorii w siatce taryfowe] danej gatezi
produkcji powinna by¢é mniejsza od dziewieciu.

10.3. Zasady podane w p. 10.2. nie przesadzajg wysokosci sta-
wek ptac w kategoriach taryfowych w poszczeg6lnych gateziach
produkcji. Stawki ptac bedg regulowane odrebnymi postanowie-
niami dla poszczeg6lnych gatezi w powigzaniu z catoksztattem
systemow wynagrodzen.

10.4. Kierujgc sie wynikami analizy prac opisanych w charak-
terystykach kwalifikacyjnych, nalezy zaprojektowac ich zaszere-
gowanie do kategorii taryfowych. Z kolei nalezy zestawic,
w obrebie danej gatezi produkcji objetej taryfikatorem kwali-
fikacyjnym, zawody — specjalnosci i roboty, o jednakowo za-
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projektowanych kategoriach taryfowych i dokonaé¢ poréwnania
pomiedzy zawodami — specjalnosciami, robotnikami oraz ich
szczeblami kwalifikacyjnymi w celu sprawdzenia czy ich jed-
nakowe zaszeregowanie jest uzasadnione réwnorzednymi cechami
pracy.

Analize te nalezy przeprowadzié, poczynajac od zawodow —e
specjalnosci, robot, w ktorych ztozonos¢ pracy, ciezkos$¢ i odpo-
wiedzialno$¢ wystepuja w najwyzszym stopniu badz tez od
zawodow typowych stanowigcych uklad odniesienia w danej gatezi
produkcji (pkt 10.6.).

Wyniki zaszeregowania poszczegolnych zawodéw — specjal-
nosci i ich szczebli kwalifikacyjnych oraz uzasadnienie wysokosci
zaszeregowan nalezy zarejestrowaé¢ w kartach zaszeregowan (za-
tacznik nr 3). Karty te opracowanejdla wszystkich zawodéw —a
specjalnosci, objetych charakterystykami kwalifikacyjnymi, sta-
nowi¢ beda dokumenty uzasadniajgce wysokos$¢ zaszeregowan.

Ta analityczno-poréwnawcza metoda zaszeregowania stanowi
srodek do ustalenia proporcjonalnego i porownywalnego, uzasad-
nionego cechami pracy, zaszeregowania zawodow — specjalnosci,
robot w ramach danej galezi produkcji.

10.5. W celu zapewnienia mozliwie najwiekszej poréwnywal-
nosci w skali miedzygateziowej i uzyskania mozliwie jak najbar-
dziej zblizonego zaszeregowania zawodow — specjalnosci, robdét,
ktére pod wzgledem zlozonosci pracy, ciezkosci i odpowiedzial-
nosci sg jednakowe, podaje sie w zalgczniku nr 4 przyklady
zaszeregowania do kategorii taryfowych, charakterystyki kwali-
fikacyjne i karty zaszeregowania typowych zawodéw — specjal-
nosci, robdt z przemystu maszynowego i hutniczego.

Zakgcznik nr 4 stanowi ukiad odniesienia przy dokonywaniu
oceny zaszeregowania innych zawodow — specjalnosci i robét.

10.6. W oparciu o niniejszg instrukcje oraz ukfad odniesienia
przemystu maszynowego i hutniczego (zatacznik nr 4), komisje
resortowe, dla kazdego opracowywanego taryfikatora kwalifi-
kacyjnego, wybiorg kilka najbardziej typowych zawodéw — spe-
cjalnosci i robét, opracujg dla nich charakterystyki kwalifika-
cyjne i karty zaszeregowan oraz zaprojektujg dla nich wzorcowe
zaszeregowania.

Projekty tych wzorcowych zaszeregowan wraz z charaktery-
stykami kwalifikacyjnymi i kartami zaszeregowan komisje re-
sortowe przediozg Gtownej Komisji Normowania i Taryfikacji
w ciggu dwoch miesiecy od daty wydania niniejszej instrukcji.

Wzorcowe zaszeregowania po przyjeciu ich przez Gtéwng Ko-
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misje Normowania i Taryfikacji stanowi¢ beda obowigzujace
wzorce przy zaszeregowywaniu pozostatych zawodéw — specjal-
nosci i robot w odpowiednich gateziach produkcji.

XV. UKLAD | PODZIAL TARYFIKATORA NA CZE,SCl

11. Ukiad taryfikatora

Uktad taryfikatora powinien by¢ nastepujacy:

11.1. a) spis tresci;

b) wstep omawiajacy:

— cel i zadania taryfikatora;

— zasady obowigzywania, taryfikatora;

— spos6b podziatu taryfikatora na czesci, dzialy i rozdzialy;

— budowe charakterystyk kwalifikacyjnych;

— powszechnie obowigzujgce zasady i obowigzki stuzbowe po-
miniete w charakterystykach kwalifikacyjnych ze wzgledu na to,
ze odnoszg sie do wszystkich robotnikéw objetych taryfikatorem,
np. zasada, ze robotnicy jednego zawodu — specjalnosci zaszere-
gowani do wyzszych kategorii taryfowych muszg posiada¢ wia-
domosci teoretyczne i umiejetnosci praktyczne robotnikow za-
szeregowanych do nizszych kategorii lub zasada, ze kazdy ro-
botnik musi zna¢ obowigzujacy go regulamin wewnetrzny, in-
strukcje dotyczace obstugi stanowiska pracy, przepisy BHP,
przeciwpozarowe i inne;

—eprzepisy dotyczgce postugiwania sie taryfikatorem kwa-
lifikacyjnym.

11.2. Alfabetyczny spis stanowisk robotnikdw obstugi wraz
z podaniem ich stawek taryfowych.

11. 3. Alfabetyczny spis nazw i kategorii taryfowych zawodow
— specjalnosci robotnikéw Objetych charakterystykami, z po-
daniem czesci, dziatéw i rozdziatow oraz stron, na ktérych znaj-
dujg sie ich charakterystyki kwalifikacyjne i przystugujgce im
kategorie taryfowe.

11.4. Charakterystyki kwalifikacvjne powinny by¢ pogrupowa-
ne w poszczegblnych czesciach, dziatach lub rozdziatach taryfi-
katora i utozone w ich obrebie w kolejnosci przebiegu procesu
produkcyjnego lub w przypadku, gdy to jest niemozliwe, wedtug
porzadku alfabetycznego, a w obrebie zawodow — specjalnosci
utozone w kolejnosci od najnizszej do najwyzszej kategorii ta-
ryfowe;j.
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12. Podziat taryfikatora

12.1. Podziat taryfikatora na czesci, dziaty lub rozdziaty wedtug
kolejnosci poszczegllnych faz procesu technologicznego powi-
nien by¢ stosowany w tych przypadkach, gdy w galezi produkcji
objetej danym taryfikatorem wystepuje we wszystkich przedsie-
biorstwach ten sam tub mato réznigcy sie proces technologiczny,
zmieniajacy sie w matym stopniu w zaleznosci od rodzaju pro-
dukowanych wyrobéw (wykonywanych ustug).

12.2. Podziat wedtug rodzajéw wyrobow powinien by¢ stoso-
wany w tych przypadkach, gdy w danej gatezi produkcji wyod-
rebniajg sie grupy zakltadow pracy specjalizujgce sie w produkgcji
okreslonych rodzajéw wyrobow (np. w przemysle drzewnym -t
sklejek, beczek, ptyt stolarskich itp.) lub okreslonego rodzaju
ustug.

1293. Podziat wedtug rodzajow robét powinien by¢ stosowany
w tych przypadkach, gdy w gatezi produkcji objetej danym tary-
fikatorem, wystepujg czeste zmiany podziatu i kolejnosci procesu
technologicznego, w zaleznosci od rodzaju produkowanych wy-
robdéw. .

12.4. Podane kryteria podzialu nie zawsze wystepuja w czy-
stej formie i wtedy konieczne jest stosowanie dwéch lub nawet
wszystkich trzech wymienionych zasad podziatu taryfikatora.

V. WSKAZANIA KONCOWE
13. Taryfikator zawoddéw wspdlnych

Dla osiggniecia wiekszej jednolitosci zaszeregowan zawodow —
specjalnosci powszechnie wystepujgcych, po opracowaniu projek-
tow taryfikatorow dla poszczegdlnych gatezi produkcji opraco-
wany zostanie taryfikator tych zawodéw — specjalnosci, ktére
uznane zostang za wspoélne dla catej gospodarki narodowej.

14. Uwzglednienie specyfiki niektorych gatezi dziatalnosci
gospodarczej

Instrukcja uwzglednia przede wszystkim specyfike przemystu,
dlatego tez resortowe komisje obejmujgce swym zakresem dzia-
falnosci inne gatezie np. budownictwo, komunikacje, obrét towa-
rowy itp. moga uzupetni¢ instrukcje wytycznymi specyficznymi
dla tych gatezi. Wytyczne te muszg by¢ jednak zgodne z podsta-
wowymi zasadami niniejszej instrukcji i uzgodnione z Komitetem

Pracy i Ptac. . . .
y Przewodniczacy Komitetu Pracy i Plac: A. Burski
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Zatgcznik nr 1

RESORTY WLASCIWE DLA OFRACOWANIA NIEKTORYCH
TARYFIKATOROW KWALIFIKACYIJNYCH

Wykaz ten obejmuje tylko kilka resortéw oraz przykiadowo
podane taryfikatory kwalifikacyjne, ktére powinny by¢ przez
te resorty opracowane. Wykaz ten jest niepeiny, przykfadowy
i przy ustalaniu planéw prac taryfikacyjnych przez poszczegdélne
resorty powinien by¢ uzupetniony jak réwniez ulec moze pew-
nym zmianom.

Ministerstwo Goérnictwa i Energetyki powinno opracowa¢é ta-
ryfikatory kwalifikacyjne dla robotnikow zatrudnionych w:

1) podziemnych i odkrywkowych kopalniach wegla oraz bry-
kietowniach,

2) elektrowniach wodnych i weglowych oraz zakladach sieci
i zbytu energii elektrycznej.

Ministerstwo Przemystu Ciezkiego powinno opracowac ta-
ryfikatory kwalifikacyjne dla robotnikdw zatrudnionych w:

1) kopalniach oraz zakiadach wzbogacania rud zelaza oraz
metali niezelaznych,

2) hutach zelaza,

3) hutach metali niezelaznych,

4) przemys$le maszynowym, konstrukcji metalowych, $rodkow
transportu i przemysle metalowym,

5) przemysle elektrotechnicznym.

Ministerstwo Budownictwa i Materiatbw Budowlanych po-
winno opracowaé¢ taryfikatory kwalifikacyjne dla robotnikéw
zatrudnionych w:

1) budownictwie ogoélnym, obiektow przemystowych, lgdowo-
-inzynieryjnym, wodno-inzynieryjnym,

2) kamieniotlomach i kopalnictwie mineratow,

3) cementowniach,

4) przemysle wapienniezo-gipsowym,

5) cegielniach, klinkierniach i kaflarniach,
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6) betoniarniach i przemys$le elementéw prefabrykowanych,,

7) przemysle
8) przemysle

szklarskim,
porcelanowo-fajansowym.

Ministerstwo Lesnictwa i Przemystu Drzewnego powinno opra-
cowa¢ taryfikatory kwalifikacyjne dla robotnikéw zatrudnio-

nych w:

1) gospodarce lesnej,

2) tartakach
3) przemysle
4) przemysle
5) przemysle

i wytwdrniach poétfabrykatéw drzewnych,
meblarskim i innych wyrobéw drewnianych,
zapatczanym,

papierniczym.

Ministerstwo Przemystu Chemicznego powinno opracowaé ta-,
ryfikatory kwalifikacyjne dla robotnikéw zatrudnionych w:
1) kopalnictwie surowcow chemicznych,

2) przemysle
3) przemysle
4) przemysle
5) przemysle
6) przemysle
7) przemysle
8) przemysle
9) przemysle
Ministerstwo

nieorganicznym,

farmaceutycznym,

organicznym,

syntezy chemicznej,

gumowym,

wibkien sztucznych,

tworzyw sztucznych i lakierdw,

gazéw technicznych.

Przemystu Lekkiego powinno opracowac taryfi-.

katory kwalifikacyjne dla robotnikéw zatrudnionych w:

1) przemysle
2) przemysle
3) przemysle
4) przemysle
5) przemysle
6) przemysle
poiwrozniczych
7) przemysle

bawetnianym,

welnianym,

jedwabniczym,

wibdkien tykowych,

dziewiarskim i ponczoszniczym,

tkanin dekoracyjnych, pasmanteryjnym, wyrobow-
i wojtoku,

odziezowym,

8) przemysle garbarskim,

9) przemysle

obuwniczym,

10) przemysle skdrzanym.
Ministerstwo Przemystu Spozywczego i Skupu powinno opra-,
cowa¢ taryfikatory kwalifikacyjne dla robotnikéw zatrudnio-

nych w:
1) przemysle
2) przemysle
3) przemysle
4) przemysle
5) przemysle

cukrowniczym,
ziemniaczanym,
zielarskim,
cukierniczym,
OWOCOWO-warzywnym,
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6) przemysle spirytusowym,

7) przemysle piwowarsko stodowniczym,

8) przemysle tytoniowym.

Ministerstwo Rolnictwa powinno opracowac taryfikatory kwa-
lifikacyjne dla robotnikdw zatrudnionych w:

1) produkcji rolniczej (roslinnej i zwierzecej),

2) pracach zwigzanych z melioracjg rolna,

) przemysle rolnym (gorzelniach, krochmalniach, produkcji
ptatkbw ziemniaczanych, produkcji pasz, suszarniach).



Zatacznik nr 2

STOPNIE ZEOZONOSCI POSZCZEGOLNYCH FUNKCII
PRACY | ICH ZASZEREGOWANIA DO KATEGORII
TARYFOWE]

; I. Wszystkie prace najprostsze zaszeregowuje sie do | kategorii tary-
owej.

Il. Pozostate prace zaszeregowuje sie do Kkategorii taryfowych — w
zaleznosci od stopni ztozono$Ci pracy zgodnie z ponizszg tabela.

Stopnie funkcji

przygotowania . . Kat.
plalzr. prowadzenia  stanowiska ro- k'%&%"g&'flunga' ftary-
procesu pracy boczeqé)otlyb ro- urZadzeniami owa
i prosta prosta prosta .
2 prosta prosta ) srednio zlozona
3 prosta srednio ztozona prosta
4 prosta prosta ) ztozona
5 prosta srednio ztozona $rednio ztozona
6  prosta ztozona . prosta
7 prosta $rednio ztozona ziozona 2
8  prosta prosta bardzo ztozona
9 prosta ztozona ) $rednio zlozona
10 prosta srednio zlozona bardzo zlozona
1 prosta bardzo zlozona prosta
iV prosta ztozona ztozona
13 prosta bardzo zlozona $rednio ztozona
14 prosta ztozona _ bardzo ztozona
15 prosta bardzo zlozona ztozona )
16 prosta bardzo ziozona bardzo zitozona
17 Srednio zlozona prosta prosta .
18 Srednio ztozona prosta srednio zlozona
19 $rednio ztozona srednio zlozona prosta 3
20 $rednio zlozona prosta . ztozona .
2 $rednio zlozona srednio zlozona Srednio ztozona
2 Srednio zlozona ztozona ) prosta
23 $rednio zlozona S$rednio ztozona ztozona ,
24 $rednio zlozona prosta bardzo ztozona
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prowadzenia
procesu pracy

Srednio
$rednio
$rednio
$rednio
Srednio
$rednio
srednio
$rednio
ztozona
ztozona
ztozona

ztozona
ztozona
ztozona
zfozona
ztozona
ztozona
ztozona
ztozona
ztozona
ztozona
ztozona
ztozona
ztozona

bardzo
bardzo
bardzo
bardzo
bardzo
bardzo
bardzo
bardzo
bardzo
bardzo
bardzo
bardzo
bardzo

bardzo
bardzo
bardzo

ztozona
ztozona
ztozona
ziczona

ztozona,

ztozona
ztozona
ztozona

ztozona
ztozona
ztozona
ztozona
ztozona
ztozona
ztozona
ztozona
zfozona
ztozona
ztozona
ztozona
ztozona
zozona
zfozona
ztozona

Stopnie

funkcji

przygotowania
stanowiska ro-

boczego

lub ro-

oty

ztozona
Srednio
bardzo
ztozona
bardzo
ztozona
bardzo
bardzo
prosta
srednio
prosta

prosta

srednio
ztozona
$rednio
prosta

ztozona
$rednio
bardzo
ztozona
bardzo
ztozona
bardzo
bardzo

prosta
prosta
srednio
prosta
Srednio
ztozona
$rednio
prosta
ztozona
$rednio
bardzo
ztozona
bardzo

ztozona

bardzo
bardzo

ztozona
ztozona

ztozona

ztozona
ztozona

ztozona

ztozona
ztozona
zfozona
ztozona
ztozona

ztozona
ztozona

ztozona
ztozona
ztozona
ztozona

ztozona

ztozona

ztozona
ztozona

Zatgcznik nr 2 ¢. d

Kat.

kierowania ma-  tary-
szynami lub fowa
urzadzeniami

$rednio
bardzo
prosta
ztozona
$rednio
bardzo
ztozona
bardzo
prosta
prosta
srednio
ztozona
$rednio
prosta
ztozona
bardzo
Srednio
bardzo
prosta
ztozona
$rednio
bardzo
ztozona
bardzo

rosta
srednio
prosta
ztozona
$rednio
prosta
ztozona
bardzo
Srednio
bardzo
prosta
ztozona
$rednio
bardzo
ztozona
bardzo

ztozona
ztozona

ztozona
ztozona 4

ztozona

ztozona

ztozona

ztozona
ztozona
ztozona 5

ztozona
Ztozona

ztozona

ztozona

ztozona

ztozona
ztozona
Ztozona

ztozona
ztozona

zozona 7

Uwaga. Zaszeregowanie obejmuje tacznie calg pozycje. Tabela zawiera
wszystkie teoretycznie mozliwe kombinacje stopni funkcji; w praktyce
niektére z nich mogg nie wystepowac.

140



Zalgcznik nr 3

KARTA ZASZEREGOWANIA
Karty zaszeregowania wypetnia si¢ poczawszy od 2 kategorii

A. Nazwa i kategoria taryfowa zawodu — specjalnosci

1 Nr charakterystyki kwalifikacyjnej: ... v,
2. Nazwa zawodu — specjalnosci’ proponowana:
) ) dotychczasowa: ........cccccevvviennncienenies
3 Kategoria taryfowa zatwierdzona:
PrOPONOWANA o.eeceeeeerereeres weveeseeeseeeseeesseesssesssesssesseesees
dotychczasowa:

B. Ocena cech zlozonosci pracy, ciezkosci pracy i odpowiedzialnosci

1 Okredli¢ StOEiBﬁ_Z*OiOI”IQéCi pracy w poszczeg6lnych funkcjach pracy,
(oznaczy¢ krzyzykami wiasciwy stopien).

Funkcja prowadzenia procesu Funkcja przygotowania stanowiska
pracy roboczego lub roboty

I stop. U stop. M1lstop. IVstop. | stop 1 stop. 1l stop. [V stop.

prosta $rednio- zlozona bardzo prosta $rednio- zlozona bardzo

zozona ztozona ztozona ztozona

Funkcja Kierowania maszynami
i urzadzeniami

| stop. Il stop. Il stop. IV stop.
prosta  S$rednio- zlozona  bardzo
ztozona ztozona

2 Wysokos¢ kategorii taryfowej wynikajgcej ze ztozonoSci pracy ...

3. Jezeli cigzkosC pracy wptywa na wysoko$¢ zaszeregowania, podaé
o ile kategorii podniesiono zaszeregowanie z tego tytutu ............... R

4. Jezeli odpowiedzialno$¢ wptywa na wysoko$C zaszeregowania, podac
o ile kategorii podniesiono zaszeregowanie z tego tytutu:

Uwaga. W przypadku gdy w danym zawodzie — specjalnosci robotnicy
wykonujg roznego rodzaju roboty nalezy:
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a) w charakterystyce kwalifikacyjnej, przy poszczegélnych przyktadach
robot, okresli¢ odpowiednimi liczbami wysokosc¢ kategorii taryfowej przy-
padajacej na dang robote z tytutlu ztozonosci pracy oraz o ile kategorii
podniesiono zaszeregowanie z tytutu ciezkosci praCy i odpowiedzialnosci
np. 4(2)1 lub 4(0)1. Pierwsza cyfra okresla liczbe kategorii przypadajacych
z tytutu ztozonosci pracy, druga — o ile kategorii podniesiono zaszerego-
wanie z tytutu ciezkosSci pracy, trzecia — o ile kategorii podniesiono za-
szeregowanie z tytutu odpowiedzialnosci;

b) w karcie zaszeregowania zaznaczy¢ w czesci B, w p. 1 w trzech
funkcjach pracy ten stopien ztozonosci pracy, ktoéry wystepuje w prze-
wazajacej liczbie przyktadéw robot; w p. 2 — podac jako kategorie ta-
ryfowa wynikajaca ze ztozonosci pracy, a w p. 3 i 4 jako Kategorie,
ktore przyznaje sie dodatkowo z tytutu ciezkosci pracy 1 odpowiedzial-
nots;gj[ — te kategorie, ktére wystepujg w przewazajacej liczbie przyktadéw
robét.

C. Uzasadnienie oceny zlozonosci pracy, ciezkosci pracy i odpowie-
dzialnosci

1 Opisa¢ zwiezle elementy zlozonosSci pracy zgodnie z  wytycznymi
instrukcji i okresli¢ stopien ich nasilenia oraz “okres czasu ich” wystépo-
wania w czasie wykonywania funkcji:

a) prowadzenia procesu pracy,

b) przygotowania stanowiska roboczego lub roboty,

c) kierowania maszynami i urzadzeniami.

2. Opisa¢ zwieZle ciezko$¢ pracy zgodnie z wytycznymi instrukcji i okre-
$li¢ stopien jej nasilenia oraz okres czasu wystepowania jej w czasie
dnia pracy.

(J_egeli ciezko$¢ pracy wptyneta na podniesienie wysokosci zaszerego-
wania).

3. Opisac zwiezle odpowiedzialno$¢, zgodnie z wytycznymi instrukcji
Ejo_kres’ll(: stopien jej nasilenia oraz okres czasu wystepowania jej w czasie
nia pracy.

(Jezgli ())/dpowiedzialnoéé wptyneta na podniesienie wysokosci zaszere-
gowania).

D. Opis wymaganych kwalifikacji

1) rodzaj maganego szkolenia:
2) okres szkolenia:
3) okres praktyki zawodowej wraz ze wstepnym stazem pracy
Razem okres czasu nabycia kwalifikacji ...............

E. Inne uwagi dotyczgce uzasadnienia zaszeregowania



Zatkacznik nr 4

UKELAD ODNIESIENIA ZAWIERAJACY CHARAKTERYSTYKI
KWALIFIKACYJNE | KARTY ZASZEREGOWAC
ZAWODOW — SPECJALNOSCI WYBRANYCH
Z PRZEMYStU MASZYNOWEGO | HUTNICZEGO

PRZEMYSt MASZYNOWY

Slusarz maszynowy
Slusarz maszynowy 2 Kat.

Powinien znaé: proste roboty $lusarskie, nie wymagajgce dtuz-
szego przygotowania zawodowego. Proste narzedzia S$lusarskie,
jak: wiertta, pilniki z (rozréznieniem ksztaltow i rodzajow naciec:
przecinak, wycinak, miotek, pitka z raczkg do metalu, papiery
i ptotna Scierne, szczotki druciane i inne narzedzia S$lusarskie
reczne. Narzedzia pomiarowe jak: linia, suwmiarka. Wiertarki
stotowe.

Powinien umie¢: zamocowa¢ przedmiot w imadle. Zatamywaé
krawedzie na detalach sztywnych wg wymagan rysunku, po
uprzednim instruktazu. Postugiwac sie przecinakiem, miotkiem,
pilnikiem przy prostych pracach Slusarskich. Czysci¢, my¢ w ply-
nach .elementy sktadowe mechanizmoéw. Wierci¢ otwory na wier-
tarkach w zakresie 0 3— 0 10 i 1 do 20 mm. Pitowaé¢ przed-
mioty w imadle z dokfadnoscig 12—14 klasy ISA. Usuwal za-
dziory po obrébce mechanicznej pilnikiem lub skrobakiem.
Postugiwac sie kluczami. Pod nadzorem wykonywaé proste czyn-
nosci pomocnicze przy montazu i demontazu. Przenosi¢, myé¢,
mocowac, przektadaé itp. czesci tatwo odksztatcalne, w sposéb
zabezpieczajacy przed ich uszkodzeniem. Czyta¢ proste rysunki
techniczne detali.

Przyktady robdt:

3 pitowanie W(t] trasy 2/——

wiercenie otworéw w zakresie 0 3—0 10 i diugosci do 20 mm
21
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3) odbezpieczanie i odkrecanie wskazanych $rub i nakretek 2/—/—/
4) wykonywanie faz do spawania 2/—/—/

pitowanie zgrubne ptaszczyzn 2/——/
6) gradowanie odlewow 2/—/—/

race pomocnicze przy robotach konywanych przez $lusarzy wyz-
szychpkateggrii v1— przy wyrony yen p y

Slusarz maszynowy 3 Kat.

Powinien znaé: zasady (podstawy) dziatania mechanizmow.
Symbolike oraz wiasciwosci obrdbcze podstawowych materiatow.
Zasady obstugi i konserwacji prostych urzadzeh mechanicznych
warsztatu $lusarskiego, jak: wiertarki mechaniczne i reczne, szli-
fierki, z walem gietkim, szlifierki wrzecienniki. Spos6b postugi-
wania sie katownikiem, mikromierzem, czujnikiem i sprawdzia-
nami. Technologie prostych robot slusarskich, jak: gwintowanie,
rozwiercanie, lutowanie, nitowanie.

Powinien umieé: pitowaé wg szablonu lub przymiaru. Rozwier-
ca¢ otwory cylindryczne i stozkowe pod kotki. Gwintowac¢ otwory
od M4 wzwyz. Gig¢ wg szablonu na zimno. Lutowac i nitowac
czesci proste, podzespoty (do 5 detali) bez wymiaréw ztozenio-
wych. Postugiwac sie wiertarkg reczng i wykonywaé na wiertar-
kach mechanicznych rozne proste roboty, jak: wiercenie, pogte-
bianie, gwintowanie, rozwiercanie. Czyta¢ S$rednio zlozone
rysunki detali i proste rysunki zestawieniowe.

Przyktady robot:
3/_1)/_ci/ecie na wymiar i giecie przewodoéw smarowych wg szablonu
2) pitowanie ptaszczyzn z zachowaniem 0,1/100 mm — 3/—/—/
3) demontaz przyrzadéw do obrdbki skrawaniem 2/1/—
4) zdemontowanie i zmontowanie najprostszych mechanizméw 3/—/—/
wstepne wykonywanie wpustow pryzmatycznych 3/——/
_ 6) prostowanie przedmiotow niehartowanych 0 ksztattach .prostych
i dtugosci do 500 mm z dokfadnoscia 02 mm 3——/
gwintowanie otworéw od M4 wzwyz 3/——
8) reczne zatamywanie krawedzi detali skomplikowanych 3/—/—/
9 wil)cinanie prostych uszczelek 3/——o
10) obcinanie pomocniczych nadlewoéw w odlewach po obrobce 3/—/—/

Slusarz maszynowy 4 Kkat.

Powinien znaé¢: narzedzia i przyrzady pomiarowo-kontrolne
uzywane przy pracach S$lusarskich, jak: pasametr, optimetr,
mikroskop itp. Podstawowe klasy pasowan i spos6b odznaczenia
ich na rysunkach. Technologie obrobki Slusarskiej. Technologie
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montazu i demontazu prostych zespoldw. Zasady geometrii
ptaskiej. Sposoby i narzedzia do docierania powierzchni ptaskich
oraz otworow bez zachowania rozstawienia.

Powinien umie¢: samodzielnie wykonywac $rednio ztozone prace
Slusarskie wedtug rysunku. Wierci¢, rozwierca¢ wszelkie otwory
na wiertarkach i recznie. Wykonywaé gwinty zewnetrzne
i wewnetrzne w trudno dostepnych miejscach warto$ciowych
czesci. Skroba¢ powierzchnie niezwigzane oraz przylgowe. Mon-
towaé¢ podzespoty i zespoly maszyn i urzadzeh bez wymiaréw
zlozeniowych. Dociera¢ powierzchnie ptaskie i otwory po har-
towaniu, bez zachowania rozstawienia. Nitowa¢ na zimno. Wy-
konywac¢ wszelakiego rodzaju lutowanie. Pitowa¢ powierzchnie
z zachowaniem kata, rownolegtosci, odlegtosci itp. Czyta¢ Srednio
ztozone zestawieniowe rysunki techniczne. Wykonywac¢ pomocni-
cze trasowanie.

Przyktady robdt:

1 dOC|eran|Jiaszczyzn z zachowaniem rownolegtosci w tolerancji do
005 mm 4/—/

Z)h pitowanie p0W|erzchn| promieniowych z nadmiarem na docieranie
po artowaniu 4/—/:

montaz prostych zespotow obrabiarek i urzadzen 4/—s+4
gwmtowac ponizej M4 — 4/k+—/

skrobanle powierzchni przylegtych do 8 pkt w polu 25X25 mm

73 pasowanie wpustow i osadzenie czesci na watach 4/—/—/
3// skrobanie ptaszczyzn o wym. 750X500 do pkt 12 w polu 25X25 mm
1

8) skrobanie otworéw o diugosci do 50 mm i 0 do 100 mm 4/——f
docieranie otworéw po hartowaniu z zachowaniem tylko tolerancji
otworow w 7 klasie ISA i wzwyz 4/
10) demontaz skomplikowanych zespotéw pod nadzorem 3/1/—/
11) zatamywanie krawedzi wymiarowych tolerowanych 4/—/—/ o
12) prostowanie przedmiotéw niehartowanych 0 diugosci powyzej
500 mm 3/l/—
/g)_p;isowanle i montowanie tozysk Slizgowych prostych mechanizmow

14) reczne i mechaniczne rozwiercanie otworéw cylindrycznych i stozko-
wych w korpusach 4/—/—/

15) dokonywanie napraw S$rednio ziozonych napeddw, instalacji chto-
dzenia lub olejenia itp. 4/—s—

Slusarz maszynowy 5 Kat.

Powinien zna¢: technologiczng kolejnos¢ montazu i demontazu
ztozonych zespotdow maszyn i urzadzen. Technologie regeneracji
i naprawy czesci. Warunki odbioru technicznego wykonywanych
urzadzen. Podstawy materiatloznawstwa. Zasady obrébki cieplnej
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i wiérowej. Sposoby docierania 2 otworéw z zachowaniem roz-
stawienia. Uklad pasowan.

Powinien umie¢: montowac i demontowac zespotly ztozone o to-
lerowanych wymiarach ziozeniowych w 9—10 klasie ISA. Usta-
wia¢ wedlug poziomicy toze do 5 m diugosci. Skroba¢ po-
wierzchnie katowe plaskie i obrotowe z dokladnoscia do 12
punktow w polu 25 X 25 mm. Dociera¢ powierzchnie katowe.
Usuwaé powazniejsze uszkodzenia czesci przy naprawach maszyn
i urzadzen. Postugiwaé sie dokladnymi przyrzgdami pomiarowo-
-kontrolnymi. Czyta¢ zlozone zestawieniowe rysunki techniczne.

Przyktady robot:

1) docieranie plaszczyzn z zachowaniem roéwnolegtosci w tolerancji
001 mm 5—/ ] ) o ) )

2) montaz zespotow z wymiarami ztozeniowymi w 9—10 klasie ISA

1
3) skrobanie prowadnic jednolitych 5——/
4) wykonywanie S$rednio trudnych prac traserskich 5——f .
pitowanie ptaszczyzn i otwordw ksztattowych tatwych w oznaczonej
tolerancji 5—/—/ i .
6) krepowanie detali o ksztattach ztozonych 4/1/—/
nitowanie reczne trudno dostepne 4/1/—/ )
8) naprawa pompek olejowych | chlodzacych mechanicznych 5/——
9) montaz wiertarek recznych z napedem elektrycznym i pneuma-
tycznym 5—— . .
102 montaz_Srednioztozonych skrzynek przektadniowych 5/——/ ]
11) montaz stotéw obrotowych i1 podzielnic z podziatem bezposrednim
5/——/

12) pasowanie klinébw suportowych 5/——

Slusarz maszynowy 6 kat.

Powinien zna¢: symbolike i whasnosci materiatow konstrukcyj-
nych w stanie surowym i po obrdbce cieplnej. Gatunki i wiasci-
wosci olejow smarnych i przektadniowych. Podstawowe wiado-
mosci o napedach hydraulicznych (pompy rozdzielcze, zawory
zwrotne, diawiki). Uklady klimatyczne obrabiarek. Przekladnie
wielostopniowe, bezstopniowe i réznicowe. Uktady dzwigniowe
skrzyn przektadniowych. Warunki technicznego odbioru ma-
szyn i urzadzeh wedtug PN. Technologie prac $Slusarskich i mon-
tazowych.

Powinien umieé: montowac i demontowac uktady wielostopnio-
we i bezstopniowe lgcznie z regulacjg dzwigni sterowniczych.
Skroba¢ powierzchnie pryzmowe i wieloscienne z zachowaniem
warunkéw prostopadtosci, réwnolegtosci wzgledem prowadnic,
otworow itp. z doktadnoscig do 0,02/1000 mm. Docieraé otwory

146



tolerowane z zachowaniem rozstawienia zwigzanego z ptaszczyzna

pomiarowa. Gzyta¢ bardzo zlozone zestawieniowe rysunki
techniczne.

Przyktady robot: o o

montaz przykladni wielostopniowej i bezstopniowej 6/——/

montaz srednio ztozonych uktadéw hydraulicznych 6/—/—i
skrobanie 16z suportow obrabiarek precyzyjnych 6/—/—«

montaz i regulacja sprzegiet 6/—/—/

docieranie krzywek 6/——/

skrobanie stotow krzyzowych wytaczarek 6/—/—/ o
demontaz, naprawa i montaz pomp nisko i wysoko ci$nieniowych

QU1 WN -

8) skrobanie tozysk slizgowych dla diugich wrzecion z zachowaniem
wspotosiowosci 6/—— ] )
montaz, demontaz i naprawa kopiatéw hydraulicznych 6/——/
10) przeprowadzenie remontow kapitalnych i S$rednio ztozonych obra-

biarek, jak: tokarek pociagowych, frezarek pionowych i poziomych stru-
garek p(J)przecznych itFp)). G?EIW—/y plonowy P Y

Slusarz maszynowy 7 Kkat.

Powinien znaé: dziatanie napedowych i sterujgcych uktadéw
hydraulicznych. Zasady dziatania mechanizmoéw krzywkowych.
Zasady dziatania prostych obrabiarek agregatowych. Podstawowe
wiadomosci z hydromechaniki. Organizacje pracy brygady i wy-
dziatu.

Powinien umie¢: zmontowa¢ i wyregulowa¢ uktady hydra-
uliczne. Montowaé¢ proste obrabiarki agregatowe. Wykony-
waé¢ obrobke wykanczajacg krzywek. Montowaé przyrzady
do obrobki skrawaniem w 56 klasie doktadnosci wediug
ISA. Dociera¢ zwigzane wymiarowo-ptaszczyzny z zachowaniem
symetrii katowej. Opracowywac¢ technologie prac S$lusarskich
i montazowych. Wykona¢ rysunek czesci zamiennej na podstawie
czesci zuzytej lub uszkodzonej. Przeprowadzac¢ odbidr techniczny
naprawianych i montowanych maszyn i urzadzen. Instruowac ro-
botnikow o nizszych kwalifikacjach.

Przyktad robot:

1) montaz, demontaz i naprawa sterowniczych i napedowych ukfadéw
hydraulicznych 7/—— ) .

Zg demontaz i montaz ztozonych maszyn i urzadzen 7/—— .

3) przeprowadzanie remontdéw kapitalnych ztozonych obrabiarek, jak:
tﬁEﬁ/EI/( i frezarek uniwersalnych, szlifierek do walkéw i otworoéw itp.

4) montaz, regulacja i przeprowadzenie préb automatéw tokarskich,
obrabiarek uniwersalnych ztozonych, obrabiarek do obrobki plastycznej itp.
1 -1

5; konicowy montaz i regulacja gr’;owic wytaczarek 7/—/—

6) docieranie ttokdéw rozrzadow hydraulicznych 7/—&—
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Slusarz maszynowy 8 Kkat.

Powinien zna¢: budowe i dziatanie bardzo ztozonych ukladéw
hydraulicznych, mechanicznych i krzywkowych. Zasady dziatania
agregatéw. Sposoby wywazania dynamicznego zespotéw wiru-
jacych wysokoobrotowych. Organizacje procesu produkcyjnego
przedsiebiorstwa. Sposoby planowania (harmonogramy) postepu
robot.

Powinien umieé: montowac i naprawia¢ maszyny i urzgdzenia
0 bardzo ziozonych ukfadach hydraulicznych, mechanicznych
1 krzywkowych. Przeprowadza¢ kalkulacje warsztatowg wykony-
wanych robot. Organizowac¢ prace brygady $lusarsbo-montazowe;j
z rozplanowaniem pracy poszczegélnych robotnikow.

Odpowiada za: niezawodnos¢ dziatania i szkody materialne mo-
gace powstaé przez uszkodzenie lub zniszczenie montowanych lub
naprawianych precyzyjnych i kosztownych maszyn.

Przyktady robot:

1) wymiana i regulacja fozysk szlifierki do gwintow 7/—I111

2) demontaz, montaz i naprawa ukfadu kopiowego szlifierek optycznych
do szlifowania ksztattowego 7/—11

3) demontaz i montaz prostych linii obrébczych 7/—11/

4) demontaz i montaz obrabiarek agregatowych 7/—11/

5) naprawa gtowna kopiarek przestrzennych™ 7/—i11

6) naprawa odpowiedzialnych urzadzern dzwigowych i wyciggowych
1—11

Slusarz maszynowy 9 Kat.

Powinien zna¢: zasady dzialania obrabiarek ze sterowaniem
elektronowym. Zasady dziatania elektrycznych ukiadéw zdalnego
sterowania agregatéw i obrabiarek. Zasady dziatania linii
obrébczych. Konstrukcje tozysk generatoréw.

Powinien umie¢: samodzielnie ustala¢ technologiczng kolejnosé
bardzo ztozonych maszyn oraz urzadzen unikalnych i prototypo-
wych. Montowa¢ wysobosprawne agregaty wieloczynnos$ciowe.
Wywazaé¢ dynamicznie zespoty wirujace wysokoobrotowe.

Odpowiada za: niezawodno$¢ i precyzje dziatania, bezpie-
czenstwo ruchu bardzo kosztownych, unikalnych maszyn i urza-
dzen. Bezpieczenstwo zdrowia i zycia ludzkiego.

Przyktady robot:

1) naprawa i montaz bardzo zlozonych precyzyjnych i unikalnych ma-
szyn oraz urzadzen 7/—2/

2) naprawa gtéwna wiertarek koordynacyjnych 7/—/2/

3) montaz i regulacja maszyn papierniczych 7/—2/
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4) montaz prototypéw agregatébw i operacyjnych linii obrébczych
1112

5) osadzanie, ustawianie fopatek turbin 7/—121

6) wywazanie wirnikdéw turbin i generatoréw 7/—/2/ .

montaz i naprawa automatéw wieloczynnosciowych wysokowydajnych

1—121
8) montaz i naprawa maszyn rotacyjnych 7/—2/ B
9) wspotdziatanie z elektromonterem przy probach i regulacji elektro-
nowych urzadzen sterowniczych 7/—2/.

Elektromonter

Elektromonter 2 Kat.

Powinien znaé: elementarne wiadomosci z podstaw elektrotech-
niki i S$lusarstwa. Elementarne wiadomosci 0 najpowszechniej
uzywanych podstawowych i pomocniczych materiatach elektro-
technicznych. Elementarne wiadomosci o mocy, napieciu i nate-
zeniu pradu oraz zwarciach i krétkich spieciach. Rodzaje i wy-
miary rur elektrotechnicznych. Osprzet instalacyjny i oswietle-
niowy. Moce i napiecia zarOwek. Elementarne wiadomosci o zroé-
dlach i odbiornikach pradu elektrycznego, jak: akumulator,
pradnica, silnik elektryczny, rozrusznik, transformator matej
mocy. Proste narzedzia pracy, jak: srubokret, miotek, szczypce
i cegi monterskie, pitki reczne, pilniki, nozyce reczne, klucze
maszynowe. Pomocnicze urzgdzenia monterskie, jak: cegi do
krepowania rur izolacyjnych, krepownice do rur stalowo-pan-
cernych, gwintowniki i narzynki, szablony, nawijarki, stupotazy,
pas ochronny, wielokrgzek i zabka do naciggania przewodéw,
niezbednik monterski. Zasadnicze urzadzenia warsztatu elektro-
monterskiego, jak: imadto, wiertarke (nawijarke).

Sposoby przygotowania materiatbw w celu unikniecia ich
uszkodzenia. Zasady lutowania i #gczenia przewoddéw. Proste
przyrzady pomiarowe, jak: linijka, szablon, suwmiarka. Rodzaje
przyrzadoéw pomiarowych pradu statlego i zmiennego.

Powinien umieé¢: transportowa¢ i przygotowywa¢ materiaty
elektrotechniczne. Postugiwa¢ sie prostymi narzedziami i urza-
dzeniami warsztatowymi. Sprzata¢, oczyszcza¢ i konserwowaé
narzedzia pracy i urzadzenia warsztatu elektrotechnicznego.
Wykonywac proste prace S$lusarskie. Wykonywaé proste prace
elektromechaniczne pod nadzorem. Wierci¢ i gwintowaé¢ otwory
do zamocowania osprzetu. Gwintowaé¢ rury i osprzet stalowo-
-pancerny. Cig¢ i wygina¢ rury izolacyjne. Zaktada¢ i podigczac:
gniazda wtyczkowe, wyltgczniki jednobiegunowe. Wymienia¢ pa-
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trony bezpiecznikowe i zaréwki. Czysci¢ remontowane silniki
i osprzet elektryczny. Wykonywac rozbiorke instalacji elektry-
cznej pod nadzorem. Postugiwaé sie kolbg lutowniczg i tasmg
izolacyjng. Pomaga¢ przy ukladaniu i mocowaniu kabli poje-
dynczych i zgrupowanych. Uszczelnia¢ przejscia kablowe, tuleje
i dtawice. Pomagac przy rozwijaniu kabli i bebna, ucinaé¢ kable po
odmierzeniu. Mocowa¢ armature oswietleniowg. Pomagac¢ przy
remoncie silnikbw i przewijaniu silnikéw (odkrecanie Srub,
oczyszczenie uzwojenia i obudowy). Przewija¢ cewki elektryczne
wg wskazéwek. Pomagaé¢ przy montazu silnikdw, rozrusznikow,
regulatorow napieé, skrzynek i tablic rozdzielczych. Podtgczac
najprostsze przyrzagdy pomiarowe i postugiwaé sie induktorem
korbowym.

Przyktady robét:

1; rozwijanie, prostowanie i cigcie przewodow elektglcznych 2——
) kzbrlj_oml?i:/ _Przy rozcigganiu 1 ukladaniu przewodow . elektrycznych
i kabli

3) zaginanie przewodéw wg szablonéw 21—i—/
4) reczne ciecie wkiadek i podkiadek izolacyjnych 2/—/—/

C|§_C|e i giecie_rur izolacyjnych 2/—/—/
odizolowanie i izolowanie przewoddw elektrycznych 21—/—df
kompletowanie lamp elektrycznych 2/——/
8) oczyszczenie, lutowanie koncowek przewodéw 2——/

9) mocowanie wspornikéw do instalacji elektrycznych 2/—/—/

10) wymiana bezpiecznikdw, zardwek, gniazd wtyczkowych (Swiatta)
2—i—I

11) oczyszczanie osprzetu elektrycznego, jak: lamp hermetl)q/cznych okreﬁ
towych, wytgcznikéw hermetycznych okretowych, gniazd hermetycznyc
okretowych, lamp wysokowatowych 21—/—/

12) przenoszenie i ustawianie pod nadzorem lekkich rusztowah w celu
ktadzenia kabli i zamocowania osprzetu U1/—/

13) oczyszczanie silnikdw i przetwornic elektrycznych 1/1/—/

14) rozmontowanje do czyszczenia oraz ponowne zmontowanie osprzetu
elektrycznego Swiatta 2/—/—/

15) podtaczenie akumulatora 2/—/—/

16) nalewanie elektrolitu do akumulatora i pomiar jego poziomu 1L—/l/
17) wymiana szczotek pradowych w silnikach matej mocy 2/—a—/

18) pomoc przy lutowaniu oraz izolowaniu ztaczy 2——/

19 W)&mlana przewodow S$wietlnych 2/—/—/

20) lakierowanie instalacji elektrycznej 2/——

21) zamocowanie przewoddéw w wyznaczonych miejscach 2/—us/

Elektromonter 3 Kkat.

Powinien znaé¢: podstawy elektrotechniki. Podstawowe zasady
odczytywania rysunkow i schematéw instalacji elektrycznych
oraz wykonywania szkicow prostych polaczen elektrycznych.
Symbole elektryczne. OgOlne zasady pracy silnikow elektry-
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cznych, dziatania pradnicy i transformatora. Grzejniki i proste
urzadzenia ogrzewania elektrycznego. Zasady dziatania volto-
mierza i amperomierza. Sposoby postugiwania sie prostymi
elektrycznymi przyrzadami pomiarowymi. Wszelkie urzadzenia
pracy oraz przyrzady pomiarowe wielkosci mechanicznych, jak:
suwmiarka, mikromierz, aerometr. Symbolike oraz znaczenia
maszyn elektrycznych i ich czesci. Przepisy PNE.

Powinien umie¢: wykonywa¢ rézne naprawy i zabezpieczenia.
Gig¢ rury do instalacji elektrycznej wszelkich wymiarow i ksztat-
téow. Uruchamiaé¢ rozne urzadzenia oswietleniowe. Wciggac i 13-
czy¢ przewody. Uktada¢ kable otowiane, antygromowe, igelitowe
z osprzetem. Postugiwac sie przy pomiarach voltomierzem, ampe-
romierzem, omomierzem i induktorem. Okresla¢ stan uziemienia
instalacji. Wyszuka¢ miejsca przerw w obwodzie instalacji
Swietlnej, sitowe] i obwodach sterowniczych prostych instalacji.
Okresla¢ wartosci oporow. Czyta¢ proste rysunki techniczne.
Odczytywac proste rysunki i schematy potaczen elektrycznych.
Wykonywa¢ szkice prostych potgczen elektrycznych. Montowaé
wg schematu montazowego instalacje elektryczne w prostych
obrabiarkach, maszynach i urzadzeniach. Podtaczy¢ silniki asyn-
chroniczne, silniki pradu stalego, uruchamianie bez rozruszni-
kow, przelgczniki kierunku obrotu. Wykonywac¢ drobne naprawy
silnikéw elektrycznych. Nawija¢ cewki na szablonie i ukfadac
w kanaly silnika wg wskazowek. Konserwowac proste urzgdzenia
elektryczne. Wykonywaé¢ uklad potaczen baterii akumulatoréw
(do tadowania). Pomaga¢ przy probach urzadzen elektrycznych
i instalacji elektrycznej na statkach. Naprawia¢ prosty osprzet
elektryczny (lampy hermetyczne, wytaczniki okretowe herme-
tyczne, lampy zarowe, zlgcza oswietleniowe itp.). Wykonywaé
biegle prace demontazowe przy prostych maszynach elektrycznych.

Przyktady robot:

1) zaktadanie instalacji elektrycznych do prostych maszyn i urzadzen
3/_)/ 28 ] yczny! prosty y a

2) nawijanie opornikow pod nadzorem 31--1—

3) podiaczanie  transformatoréw i prostych silnikow elektrycznych
0 matej mocy uruchamianych bez rozrusznikdow 3/—/—/

4) ciecie, gwintowanie 1 giecie rur stalowo-pancernych 2/1/—ui

5) giecie rur do przewodéw z dopasowaniem 3/—/—/ )
_6) naprawa instalacji elektrycznej Swiatta wraz z podigczeniem do
sieci 3/——ui

7) podigczanie transformatoréw i prostych silnikéw elektrycznych
3I—1—1

8) zawieszanie lamp i tgczenie ich z przewodami 2/1/—j

9) faczenie i lutowanie przewodéw w puszkach rozgateznych, montaz
1 podiaczenie skrzynek rozgateznych i gniazd hermetycznych 3/—/—/
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11) tadowanie i konserwowanie akumulatoréw 3/—/—

12) wykonywanie instalacji przewoddéw radiowych w wagonach o0so-
bowych k3/_/_/ K o o
13) wykonywanie prac remontowyc onserwacyjnyc rz rostyc
mas)zyn)z/ich glektryczrﬁ)ych 3—— W iy REY presty
14) mocowanie aparatury na tablicach 3/—#s/

15) montaz instalacji oSwietleniowej obrabiarek 3/——/

16) trasowanie, wiercenie i gwintowanie oraz zaktadanie przewodéw
do instalacji elektrycznej obrabiarek, maszyn, urzadzen i aparatow 3/——/
17) wyszukiwanie uszkodzen w instalacji elektrycznej przy pomocy
omomierza 2/—11/

183 zaprawianie kabli KOG — w warsztacie 3/—/—/

19) probne zawieszanie skrzynek elektrycznych dla prowizorycznego
o$wietlania statku 3—/—/

20) wykonywanie prowizorycznego osSwietlenia w  pomieszczeniach
zamknietych 3/—/—/ -

21) reczne przezwajanie cewek automatéw 3/---/—

22) demontaz pradnicy samochodowej i rozrusznika 3/—/—/

23) podtgczanie uktadu zaptonowego w samochodach 3/——

24) reczne czyszczenie kolektoréw 2/—111

10; wstawianie *i taczenie akumulatoréw 2/1/—/

Elektromonter 4 kat.

Powinien znaé: szczegOtowo stosowane materiaty izolacyjne,
oporowe i ich zastosowanie. Znormalizowane jednostki przekro-
jowe i prgdowe wystepujgce w praktycznej elektrotechnice.
Szczegotowo przewody elektryczne i ich zastosowanie. Trudniej-
sze sposoby lutowania. Dane techniczne akumulatoréw i pradnic.
Mozliwos¢ stosowania pradnic i iskrownikéw oraz ewentualne
ich zmiany. Dziatania kwasu solnego i siarkowego oraz tugow
sodowych, sposoby ich transportu, przechowywania i uzywania.
Napiecia i prady tadowania akumulatoréw otowiowych i zela-
zo-niklowych przy fadowaniu wstepnym i koricowym. Ogdlne
wiadomosci z metaloznawstwa. Rysunek techniczny. Rysunki
i schematy ideowe i montazowe instalacji elektrycznych. Urza-
dzenie i dziatanie aparatury osSwietleniowej. Zasady dziatania
urzadzen ogrzewczych. Dziatanie pradu statego i zmiennego.
Zasady dziatania wylacznikbw samoczynnych, luzownikow,
elektromagneséw, wytacznikéw krancowych itp. Podstawowe apa-
raty tgcznikowe i sterujgce. Zasady dziatania i sposoby podtgcza-
nia silnikbw pradu zmiennego i statego, przetacznikdéw kierunku
obrotéw, ilosci obrotéw, gniazda-tréjkat, rozrusznikéw, regula-
toréw obrotow.

Powinien umieé¢: dobiera¢ wilasciwe bezpieczniki. Samodzielnie
wykonywaé¢ schematy prostych podtgczen. Odczytywac Srednio-
-ztozone rysunki i schematy ideowe i montazowe instalacji
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elektrycznej. Odczytywac¢ ztozone i wykonywaé proste rysunki
techniczne. Montowaé wg schematu montazowego instalacje
elektryczne Srednioskomplikowanych obrabiarek, maszyn i urza-
dzen oraz samochodoéw. Samodzielnie wykonywaé instalacje
elektryczne oswietleniowe np. w wagonach zwyktych i o napedzie
elektrycznym, na okretach, w pomieszczeniach mieszkalnych
i szalowanych. Podtacza¢ wszelkg aparature oswietleniowg. Insta-
lowac Swiatta sygnalizacyjne i awaryjne. Szalowa¢ i uktada¢ kable
na torach i podkiadach kablowych. Zaprawia¢ kable o mniejszych
przekrojach. Instalowaé¢ i naprawiaé wyltgczniki samoczynne
pradnic pradu statego. Wyszukiwa¢ miejsca przerw, uszkodzen
i usuwaé¢ je w obwodach Swietlnych, sitowych, sterowniczych
i w aparaturze, w S$rednioskomplikowanych instalacjach elek-
trycznych: np. maszynowych, wagonowych, samochodowych
itp. Montowa¢ i naprawia¢ rozdzielnie okapturzone. Przewija¢
proste silniki jednobiegowe o S$redniej wielkoSci z podigcze-
niami wewnetrznymi.

Przyktady robdt:

1) wykonywanie wg _prostego schematu montazowego instalacji
e/le_k/t_r)//cznych w obrabiarkach, maszynach, urzadzeniach, aparatach
4

2) wykonywanie instalacji o$wietleniowej, radiowej, sygnalizacyjnej,
dzveonlzowejyprzy budowie v{/agonéw 4/—/—/J ). Y9 yInel

3) doprowadzenie i podigczanie przewodéw do tablicy rozdzielczej
w wagonach 3/1/—/

4) wykonywanie wg schematu montazu instalacji elektrycznej w sa-
mo%hoé’achyé\lly—/—/ J ! Y !

5) wynajdywanie przerwy w uzwojeniu pradnicy samochodowej i usu-
wanie jej 3—1U/

6% wyznaczanie fatwiejszych tras i_J)rzejéc' dla instalacji, kabli, rur
kablowych na statkach wg™ schematu ideowego lub montazowego 4/—/—/

7) rozcigganie i przecigganie przez tuleje, dtawice i rury, ukladanie
i mocowanie kabli na statku 3/1/—/

8) podigczanie wszelkiej aparatury osSwietleniowej na statkach 4/——/
9) wykonywanie instalacji dzwonkéw alarmowych i stuzbowych na
statkach 4/—/—/

10) zaprawianie kabli o mniejszych przekrojach 3/1/—/

11) wykonywanie tablic rozdzielczych na bakelicie 4/ [/ /

12) montaz prostych rozdzielni okapturzonych 4/— /

13) formowanie i naprawa akumulatoréw 4/—/—

14) instalowanie i naprawianie wylgcznikéw samochodowych pradnic
pradu statego i urzadzen galwanizerskich 4/—/—/

15) wykonywanie prac demontazowych przy maszynach -elektrycznych
M—)J y p wych przy y yczny
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Elektromonter 5 kat.

Powinien znaé¢: zasady dziatania i sposoby uzywania i konser-
wacji przyrzadow pomiarowych, jak: watcmierze, liczniki energii
elektrycznej czynnej i biernej, przektadniki pragdowe i napieciowe,
mierniki kolejnosci faz, omomierze, dynamometry, obrotomierze,
mostek techniczny Thomsona, Wheatsone’a, czujniki mecha-
niczne. Rodzaje, budowe i zasady dziatania przekaznikéw ter-
micznych, wyzwalaczy nadpradowych, przekaznikbw pomocni-
czych, czasowych. Prostowniki i transformatory wszelakich
rodzajow, elektromagnesy, akumulatory, aparature sygnaliza-
cyjna, wylaczniki obrotowe odsrodkowe. Zastosowanie napedéw
silnikami pier$cieniowymi oraz silnikami jednofazowymi. Silniki
synchroniczne, silniki pradu statego obco i samowzbudne oraz ich
zasady dziatania, instalowania i stosowania. Zjawisko ‘{uku
elektrycznego. Schematy #gczen wewnetrznych silnikow wielo-
biegowych. Urzadzenia elektryczne w dzwigach i suwnicach.
Ogolne zasady dziatania, konstrukcji i przeznaczenie maszyn,
urzadzen, aparatéw, mechanizmow itp., przy ktorych montuje
instalacje elektryczng. Sposoby wytwarzania pradéw silnych
i stabych, statych i zmiennych, napie¢ niskich i wysokich.
Wszelkie sposoby odszukiwania uszkodzeh instalacji i urzag-
dzen elektrycznych i usuwanie ich. Zasady obliczania przekro-
jow przewoddw i drutéw oporowych. Zasady typowania materia-
téw instalacyjnych, w zaleznosci od warunkéw otoczenia.
Przepisy budowy i ruchu urzadzen elektrycznych. Zasady zdej-
mowania schematoéw elektrycznych z natury. Zasady organizacji
stanowiska pracy.

Powinien umieé: wykonywac kazda prace elektromechaniczna.
Montowaé, wyposaza¢ wieloobwodowe tablice rozdzielcze. Mon-
towaé¢ i podiacza¢ silniki i rozruszniki wg rysunku. Usuwac
uszkodzenia w mniej skomplikowanych urzadzeniach elektry-
cznych bez postugiwania sie rysunkiem. Usuwaé uszkodzenia
w skomplikowanych urzgdzeniach na podstawie rysunku. Pod-
tacza¢ tablice rozdzielcze oraz réznego rodzaju $rednio ziozone
urzadzenia elektryczne wg rysunku. Konserwowaé urzgdzenia
rozdzielni niskiego napiecia. Catkowicie demontowac instalacje
elektryczng $rednio skomplikowang, w obrabiarkach lub w innych
$rednio ztozonych maszynach oraz ponownie zainstalowaé z ewen-
tualng wymiana osprzetu. Remontowac silniki elektryczne, roz-
ruszniki, samoczynne regulatory napiecia. Usuwac iskrzenia na
kolektorze pradnic i silnikow elektrycznych. Ustawia¢ szczotki.
Remontowac tablice rozdzielcze. Usuwaé uszkodzenia w maszy-
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nach pradu statego i zmiennego. Samodzielnie przewija¢ wszelkie
silniki pragdu stalego. Przemagnesowywa¢ magnesy maszyn
elektrycznych oraz ustawia¢ je. Przeprowadzaé¢ proby instalacji
i urzadzen elektrycznych na stanowiskach roboczych lub stacji
prob. Naprawia¢ proste przyrzady pomiarowe- Naprawia¢ kable
0 duzych przekrojach. Trasowaé tory kablowe, na przykiad na

statku. Wykonywac¢ S$rednio zlozone schematy elektryczne
z natury.

Przyktady robot:

1) samodzielne wykonywanie instalacji elektrﬁcznych w $rednio zto-
zonych produkowanych przez zaktad maszynach, urzadzeniach, apara-
tach mechanicznych itp. 5——

2) instalowanie aparatury sterowniczej w prostych maszynach i urza-
dzeniach 5/——/
3) podiaczanie silnikéw wszelkich typéw do préb 4/1/—/
podiaczanie aparatow kontrolnych elektrycznych przy prébach
obcigzenia instalacji, urzadzeh, maszyn, aparatow itp. 4/—111
montowanie aparatury rozdzielczej 5——/ )

6) montowanie gniazd wysokiego napiecia przy budowie wagonéw

7) przeprowadzanie prob instalacji oswietleniowej i dzwonkowej,
np. w wagonach lub w parowozach, elektrowozach 5——/

8) badanie pradnic oswietleniowych 51——/

9) montaz instalacji elektryczne] w samochodzie wg schematu 5——/

10) sprawdzanie i uzgadnianie ‘instalacji elektrycznej w samochodzie
na tasmie wg instrukcji 5—— o

11) wyznaczanie tras dla kabli, instalacji i osprzetu elektrycznego
na statkach wg schematu A—111 ] ]

12) uktadanie i mocowanie grubych kabli okretowych o przekroju
powyzej 30 mm2 wyginaniem kolan przy pomocy spéecjalnych dzwigni
I gietarek 4/1/—s

3) zaprawianie kabli o wiekszych przekrojach 4/1—I

14) wyposazenie gtownych tablic rozdzielczych osprzetem elektrycznym
na statku 51— ] . o

15) remont_oporéw od wind okretowych, oporéw redukcyjnych i_dziel-
nikow napiecia, telefonow bezbateryjnych, telefonéw ~indukcyjnych,
dzwonkow alarmowych, latarn nawigr? yjnych 5.

16) remont silnikow elektrycznych, “pradnic, starteréw elektrycznych
z automatami sterl_Jlez;cyml, dynamoéwek z samoczynnymi odtgcznikami
fadowania, rozrusznikow elektrycznych recznych i samoczynnych, styczni-
kow samoczynnych, recznych i samoczynnych regulatorow napi(i]cia, lamp
Aldis’a, lamp Morse’a oraz lamp okretowych wysokowatowych 5-—1—

17) dokonywanie napraw zautomatyzowanych srednio ziozonych urza-
dzen elektrycznych przy obrabiarkach i innych skomplikowanych urza-
dzeniach, maszynach, aparatach 5——/ ) o

18) obstuga i konserwacja urzadzen wysokiego napiecia 4/—/1/
4&9/)_rlmntaz rozdzielni zasilajgcej maszyny i urzadzenia w prad elektryczny

20) przewijanie silnikéw pradu tréjfazowego oraz silnikéw pradu sta-
iego) 80 10 JKW 5——I pra ) g pra
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21) naprawa ¢ i regukﬂ:)'a prostszych elektrycznych przyrzadéw kon-
trolno-pomiarowych ~5/—/—/
5/2_2)_s/prawdzanie i instalowanie kondensatoréw nisko napieciowych

Elektromonter 6 kat.

Powinien znaé: rodzaje, budowe d zasady dziatania przekazni-
kéw programowych, stabilizatoréw, kondensatorow i diawikéw.
Zastosowanie napedow silnikami komutatorowymi w ukladzie
Leonarda prostym. Serwo-siiniki. Mierniki indukcyjnosci, po-
jemnosci, czestotliwosci, wytrzymatosci na przebicie. Czujniki
elektryczne. Dokladnie podstawowe prawa elektrotechniki. Mier-
nictwo elektryczne, metody pomiarowe i sprzet pomiarowy
wszelkiego rodzaju. Rozeznanie zakresu pomiarowego przyrzadow
elektrycznych pomiarowych. Wiasnosci i zastosowania materiatow
izolacyjnych oporowych, przewodowych, konstrukcyjnych. Obli-
czenie przewodow elektrycznych. Sposoby sprawdzania konden-
satorow. Sposob obstugi urzadzenn wysokiego napiecia. Dokiadnie
przepisy budowy i ruchu urzgdzen elektrycznych. Zasady orga-
nizacji pracy na stanowisku roboczym.

Powinien umieé: obstugiwaé¢ urzadzenia o wysokim napieciu.
Samodzielnie wyszukiwaé i okresla¢ btedy w calosci instalacji
elektrycznej oraz stosowanych aparatach i usuwaé je tam gdzie
to mozliwe. Nalezycie dobiera¢ wiasciwe materiaty izolacyjne,
oporowe, przewodzgce i wykonywaé stosowne obliczenia. Konser-
wowac wszelkie urzadzenia i aparaty elektryczne. Wykonywac
montaz, rozbiorke i naprawe skomplikowanej instalacji elektrycz-
nej, jak aparatury rozdzielczej itp. Wykonywac catkowity de-
montaz instalacji elektrycznej obrabiarkowej w ukiadach skom-
plikowanych i wielosilnikowych, ze zdalnym sterowaniem oraz
zainstalowa¢ po wymianie uszkodzonej aparatury. Obstugiwaé
gtowng rozdzielnie wielopolowa niskiego napiecia i aparature
pomiarowa, sygnalizacyjng i wytgczajacg oraz wymienia¢ uszko-
dzony sprzet. Przewijac¢ silniki mate uniwersalne, silniki pradu
statego specjalnego przeznaczenia. Wykonywaé¢ naprawy i re-
gulacje ztozonych i skomplikowanych maszyn elektrycznych.
Wykonywa¢ montaz wg rysunku ztozonych instalacji elektrycz-
nych i przeprowadza¢ préby ich dziatania. Odczytywaé d wyko-
nywa¢ rysunki techniczne oraz bardzo zilozone schematy
elektryczne.

Przyktady robdt:
1) montaz, wykonanie polaczen i proéby dziatania skomplikowanych
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instalacji elektrycznych w maszynach i urzadzeniach bez szaf sterowni-
czych 6/—/—/

2) montaz, préby dziatania i naprawy wszelkich instalacji i urzadzen
elektrycznych, stosowanych przy budowie wagonow 6/—/—

3) wykonywanie |nstaIaCf| wysokiego napiecia 511

4) przewijanie matych silnikéw uniwersalnych 6/——/

5) trasowanie i montaz wszelkich linii ‘kablowych na statku wg
rysunku 5—III ] ) ) ] ) ]
7 6) montaz, podtaczenie osprzetu i proby dziatania wszelkiego rodzaju
instalacji oéwle.tlenlowe! na statkach 6/——/ )

zaprawianie i podigczanie kabli doptywowych przy ﬁk’)wnych tabli-
cach rozdzielczych na statku, przy tablicach nawigacyjnych, rozdzielczych
przy urzadzeniu sterowym 5/1/—/

8) montaz przetwornicy sterowej 6/—/—#

9) montaz kompaséw oraz przetwornicy zyrokompasu 6/—/—/

10) montaz i podiaczenie lampy rt(;ciowej w skrzyni prostowniczej oraz
podigczenie skrzyni prostowniczej 6/—/—/

11) montaz i podigczenie rozrusznikow samoczynnych, regulatoréw na-
pifzcia wg rysunku 6/—~— ) .

sprawdzanie silnikow réznej mocy o pracy dwukierunkowej 5—I1I

13) remont i sprawdzanie przetwornic wielolektorowych 6/——

14) montaz sterowanych elektrycznie skrzynek biegu w budowie samo-
chodéw 6/——/

Elektromonter 7 kat.

Powinien zna¢: zastosowanie napedu w ukiadzie Leonarda ze
sprzezeniami zwrotnymi, w Ukladach specjalnych za i przedw-
osobnych. Zasady dziatania i obstugi aparatury dzwigowej. Za-
sady dziatania sygnalizacji alarmowej i elektrycznej. Schematy
uzwojen wszelkich silnikéw pradu stalego. Zasady dziatania apa-
ratury wysoko napieciowej. Przekazniki nadmiarowo-czascwe,
gazowo-dmuchowe. Walt elektryczny. Galwanometry, ukiady po-
miarowo-mostkowe. Podstawowe pojecia z zakresu elektroniki
i automatyzacji. Ogolne elementy ukladéw elektroniki, jak:
lampy elektronowe, pOtprzewodniki i tranzystory, wzmacniacze
magnetyczne i maszynowe. Orientacyjne wiadomosci o grzej-
nictwie indukcyjnym, nie niszczagcych metodach badania materia-
téw. Zasady dziatania maszyn parowych, silnikéw spalinowych,
kottéw parowych. Orientacyjne wiadomosci o budowie i zasto-
sowaniu wszelkich maszyn i urzadzen, przy ktérych montuje lub
naprawia instalacje, urzadzenia i aparature elektryczng. Spo-
soby wykonywania wszelkich praktycznych obliczern stosowanych
przy elektromontazu. Organizacje pracy zespotowej i organi-
zacje warsztatowa.

Powinien umie¢: dobiera¢ aparature do wymagan maszyn, urzg-
dzen, aparatow itp. wystepujacych w jego zakladzie pracy.
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Zdejmowac¢ Skomplikowane schematy elektryczne z gotowych
urzadzen. Obstugiwaé rozdzielnia wysokiego napiecia z wymiang
uszkodzonej aparatury. Montowa¢ baterie kondensatoréw. Pra-
cowa¢ przy skomplikowanych urzadzeniach elektrycznych pod
napieciem. Przeprowadza¢ proby zespotu pradnic pod obcigze-
niem, pracujgcych réwnolegle. Montowa¢ i naprawia¢ skompli-
kowane urzadzenia elektryczne bez pomocy rysunku. Ustawiaé
zaptony elektryczne. Wzbudzaé¢ pradnice. Skalowaé przyrzady
pomiarowe. Naprawia¢ przetwornice wielonapieciowe. Montowac
urzadzenia: sterowe, zyrokompaséw, echosond, komunikatorow,
prostownikow, lamp anodowych. Dobiera¢ aparature zastepczag
krajowg do obrabiarek i maszyn zagranicznych z wykonaniem
zastepczych schematéw. Wykonywaé¢ montaz i naprawe wszelkich
najbardziej skomplikowanych instalacji elektrycznych w samo-
chodach. Przeprowadza¢ wszelkie mozliwe zmiany elementow
wchodzacych w skiad wyposazenia elektrycznego samochodu.
Instruowaé robotnikdw o nizszych kwalifikacjach. Organizowac
i rozplanowywac¢ prace i kierowa¢ praca zespotu pracownikow
nizszych kategorii.
Przyktady robot:

1) instalowanie szaf sterowniczych w ztozonych maszynach i urza-
dzeniach 7/——

2) naprawa i regulacja przekaznikow 7/—s—/

3) montaz tablic rozdzielczych 7/——

41 wykonywanie pofaczen ruchowych 6/—11/

5) trasowanie gtéwnych linii kablowych na statku, bez rysunku, w po-
rozumieniu z kierownikiem rob6t i armatorem 5—2/

* 6) montaz, kompletnego elektrycznego urzadzenia sterowego i jego
wyskalowanie 6/—/I/
_7) przeprowadzenie proby pradnic i regulatorow napiecia pod obcia-
zeniem, zyrokompasow, logow _ elektrycznych, przyrzadéw pomiarowyc
tachometrow, pirometrow itp. 7/——/

8% sprawdzanie montazu | podtgczenie wszystkich zespotdw wchodza-
cych w skiad wyposazenia elektrycznego samochodu 'll——/ .
9) sprawdzanie dziatania cafej  samochodowej instalacji elektrycznej

7i@)/_u/zupe’mienie samochodowej instalacji elektrycznej na wykanczalni
7-1-1
11) kontrola g/rac wykonywanych przez elektromontera o nizszym za-

szeregowaniu ¢ "Af/' ) ] >
12) przewijanie silnikéw pradu statego specjalnego przeznaczenia 7/—/—/

Elektromonter 8 kat.

Powinien zna¢: o0gOlne sposoby sterowania elektronowego.
Zastosownie napedu w ukifadzie Kramera. Oscylatory. Zasadnicze
ukiady automatycznego sterowania skomplikowanych maszyn
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i urzadzen. Zasady synchronizacji. Lampy pyratronowe. Ozna-
czanie elementow uktadéw na schematach elektronicznych.
Szczegotowo materiatoznawstwo w zakresie wykonywanych ro-
bot elektromontazowych i przepisy PNE. Organizacje procesu
produkcyjnego swojego zaktadu pracy.

Powinien umie¢: wykonywa¢ bardzo zilozone instalacje
elektryczne ze skomplikowanymi ukiadami sterowania elektrycz-
nego i prostymi ukifadami sterowania elektronowego. Regulowac
przekazniki zabezpieczajgce. Wykonywaé¢ demontaz instalacji
elektrycznej przy obrabiarkach, maszynach, urzadzeniach i apa-
ratach w uktadzie bardzo skomplikowanym i rzadko spotykanym,
z wymiang zuzytych i uszkodzonych aparatéw oraz montowaé
po ewentualnym dobraniu aparatury zastepczej. Przeprowadzac
przerobki skomplikowanych urzadzen elektrycznych w zwigzku

z wymiang niektorych zespotow elektrycznych na inne o odmien-
nej charakterystyce.

Odpowiada za: mozliwos¢ narazenia zdrowia oraz zycia
wiasnego i otoczenia lub przysztych uzytkownikéw montowanych
produktéw albo remontowanych obiektéw oraz za szkcdy ma-
terialne, mogace powsta¢ przez uszkodzenie bgdz zniszczenie
cennych maszyn, urzadzen, przyrzadéw, aparatury itp.

Przyktady robot:

1) instalowanie szaf elektrycznych sterowniczych, bardzo skompliko-
wanych 7/—/1/

2) montaz instalacji elektrycznej w maszynach i urzadzeniach ze
sterowaniem elektronowym 7/—IlI

3) naprawy oraz préby maszyn i urzadzen z ukfadami sterowniczymi
w skiad ktérych wchodza: sprzegto magnetyczne, ukiady z amplidynami
bad? uktady Leonarda albo uktady ze wzmacniaczami magnetycznymi lub
elektronowymi 7/—/1/

4) przeprowadzanie proby pracy zespotowej pradnic i regulatoréw na-
piecia pod obcigzeniem oraz urzadzenia sterowego 7/—I/

5) regulacja przekaznikéw nadmiarowych czasowych, zwrotno-prado-
wych 71-/1/

Elektromonter 9 kat.

Powinien znaé: zasadnicze prawa elektroniki- Zastosowanie
elektroniki w przemysle. Zasady budcwy i charakterystki lamp
elektronowych, prézniowych i gazowych, jak: diody, triody, foto-
komdrki, lampy stabilizacyjne, tyratrony, lampy oscyloskopowe.
Praktyczne wiadomosci o potprzewodnikach i przyrzadach pot-
przewodnikowych, jak: potprzewodnikowe elementy prostowni-
cze, potprzewodnikowe przyrzady fotoelektryczne i tranzystory.
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Ogélne wiadomosci o elementach piezoelektrycznych, elektro-
strykcyjnych i magnetostrykcyjnych. Podstawowe wiadomosci
0 elementach ukiadéw elektronowych, jak: prostowniki lampowe,
wzmacniacze lampowe, generatory lampowe, selsyny. Wszelkie
oznaczenia elementéw na schematach ukladoéw elektronowych.
Zastosowanie elektroniki do celow technologicznych, jak: grzej-
nictwo indukcyjne, grzejnictwo pojemnosciowe, technika ultra-
dzwiekow duzej mocy. Urzadzenia do nagrzewania indukcyjnego
wielkiej czestotliwosci. Urzgdzenia do nagrzewania pojemnoscio-
wego. Urzadzenia do wytwarzania ultradzwiekéw duzej. mocy.
Wzbudniki, kondensatory grzejne, przetworniki ultradzwiekowe.
Zastosowanie elektroniki i elektrotechniki w pomiarach prze-
mystowych. Przetworniki pomiarowe. Elektroniczne urzgdzenia
pomiarowe. Uktady napedowe o sterowaniu elektronowym.
Obwody z tyratronami. Uklady napedowe zasilane z prostowni-
kéw tyratronowych: np. ukiad Leonarda z tyratronowym zasi-
laniem wzbudzenia. Zastosowanie urzgdzen i uktadéw elektrycz-
nych oraz elektronicznych w automatyce. Elektroniczne ukfady
kopiujace. Urzgdzenia sterujgce czasowe i inne. Ukiady automa-
tycznej regulacji: stabilizacyjnej, nadaznej i programowej.

Powinien umie¢: odczytywaé¢ wszelkie najbardziej skompliko-
wane schematy ukladéw elektronicznych. Wykonywaé¢ montaz,
demontaz i naprawy wszelkich najbardziej skomplikowanych
maszyn, urzadzen, agregatow i aparatury elektrycznej i elektro-
nicznej. Wykonywa¢ najtrudniejsze prace elektromontazowe przy
budowie szczegdlnie skomplikowanych, precyzyjnych w dziataniu
maszyn, urzadzen, aparatdow z bardzo zlozong instalacjg
elektryczng i elektroniczna, np. wielocelowych obrabiarek zespo-
towych, linii obrabiarkowych. Montowa¢ i naprawia¢ wieloczyn-
nosciowg aparature kontrolno-pomiarowag z uktadami elektro-
nicznymi. Wykonywaé¢ najodpowiedniejsze elektromontazowe
prace remontowe przy bardzo ztozonych zautomatyzowanych
urzagdzeniach, aparatach, agregatach, liniach obr6bczych itp.
z wymiang uszkodzonych elementéw ukiadéw elektrycznych
lelektronicznych na zastepcze o odmiennej charakterystyce, i wy-
regulowaé catos¢ po naprawie.

Odpowiada za: wykonanie robot, od ktérych zalezna jest wysoka
precyzja i niezawodnos¢ dziatania bardzo kosztownych maszyn
i urzadzen produkcyjnych, linii produkcyjnych, oddziatow i wy-
dziatbw produkcyjnych oraz za wyeliminowanie mozliwosci
powstania wysokich szkéd materialnych i narazenia zdrowia
i zycia ludzkiego.
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Przyktady robdt:
1) montaz generatora lampowego do nagrzewnic indukcyjnych wielkiej
czestotliwosci  11—/2/

2) montaz instalacji elektrycznej i sterowniczej elektronicznej wraz
z regulacja w wielocelowej obrabiarce zespotowej 7/—121

3) montaz i regulacja ‘uktadu kopiujacego frezerki-kopiarki bezdoty-
kowej FGC 7/—2/

_4? montaz i regulacja urzadzenn pomiarowo-kontrolnych, mierzacych
wielkosci nieelektryczne metodami elektrycznymi w _ciggltych procesach

produkcyjnych z Jednoczesna automatyczng regulacjg mierzonej wiel-
kosci 71—/

5) montaz i regulacja czesci elektrycznej w drgzarce elektrycznej

6) montaz, demontaz i regulacja turbogeneratorow 11—I21 .
montaz, regulacja i proba dziatania jednostek trakcji elektrycznej
n—11
8:2m0nta2 i naprawa oraz regulacja urzadzenia przeciggarki drutu
0

blokach z ukfadami regulacyjnymi obrotéw silnikéw napedowych
walcow na zasadzie Kontroli pet?llJ 7—2/

~ 9. montaz, naprawa i regulacja uktadu regulacyjnego frezarki kopiu-
jacej z rysunku we wspdtrzednych biegunowych, z glowica odczytnikows,
zawierajaca_urzadzenie fotoelektryczne 7/—121

10) montaz i remont urzadzenia do programowego sterowania frezarki
pionowej systemu Ferranti 7/—/2/

11) naprawa i regulacja miernika oscyloskopowego do wykrywania
wad i tgadania W’faégiwosjci materiatow 7/1/2/ P d e

12) regulacja obwodéw sterujacych ztozonej wielooperacyjnej linii
obrobczej 7/—121

Tokarz
Tokarz 2 kat.

Powinien znaé¢: zasady obstugi i konserwacji rewolwerdwek
prostej konstrukcji. Uchwyty samocentrujgce i zaciski do ma-
teriatbw pretowych. Proste narzedzia tokarskie i pomiarowe.
Proste rysunki techniczne. Sposoby mocowania w uchwytach
samocentrujgcych i zaciskach czesci i ksztattach prostych.

Powinien umie¢: mocowaC przedmioty sztywne w uchwytach
samocentrujgcych i zaciskach. Uruchamia¢ i zatrzymywac¢ obra-
biarke. Postugiwaé sie sprawdzianem szczekowym i przymiarem.
Odroznia¢ narzedzia dobre od stepionych. Wykonywa¢ matoza-
biegowe i proste operacje na ustawionej obrabiarce. Czyta¢ ry-
sunki i instrukcje technologiczne prostych detali.

Przyktady robot:

1) toczenie prostych rolek, kotkéw cylindrycznych w 12—14 kl. ISA1

11 — Zbiér przepiséow
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2) planowanie, zaokraglanie, fazowanie tbéw Srub 2/—/—ui
3) toczenie podkiadek zwyktych 2/—/—

4) toczenie zgrubne prostych tulejek, 2/—/—/

5) planowanie czét watkéw prostych 2/—/—/

Tokarz 3 kat.

Powinien zna¢: nazwy i sposdb oznaczania podstawowych ma-
teriatdbw, jak: stal, zeliwo i braz. Srednio ziozony rysunek
techniczny. Sposoby oznaczania tolerancji. Narzedzia pomiarowo-
-kontrolne, jak: mikromierz, suwmiarke, sprawdziany ttoczkowe
i szczekowe, sprawdziany do gwintdw i sposoby postugiwania
sie nimi. Zasady dziatania i Obstugi srednich rewolwerdéwek, to-
karek ktowych i katruzeléwek. Narzedzia tokarskie, narzedzia do
gwintowania, wiertta, pogtebiacze, rozwiertaki maszynowe i spo-
soby obchodzenia sie z nimi.

Powinien umie¢: wykonywa¢ na ustawionej rewolwerdwece
wielozabiegowe detale. Ustawia¢ parametry obrobcze wg karty
technolbgicznej. Ustawia¢ proste narzedzia do mato doktadnych
zabiegéw. Wykonywac¢ gwinty gwintownikami, narzynkami i gto-
wicami gwinciarskimi w 3 klasie doktadnosci od M4. Rozwiercac
otwory rozwiertakami maszynowymi w 9 Kkl ISA. Toczy¢
w klach proste watki pod szlifowanie. Mocowaé proste detale
w tarczy tokarskiej. Postugiwaé sie suwmiarka, sprawdzianem
ttoczkowym i sprawdzianami do gwintow. Postugiwac sie Srednio
ztozonymi przyrzagdami tokarskimi.

Przyktady robdt:

. gtocz_enie, wintowanie $rub, wkretow i nakretek z gwintem ostrym
w 3 klasie dokfadnosci 3/—/—
3/_2)/ zgrubne nacinanie nozem gwintéw ostrych przelotowych zewnetrznych

toczenie zgrubne odkuwek prostych 2/1/—
toczenie pod szlifowanie sztywnych tulei 3/——/
toczenie zgrubne watkéw stopniowych 3/—o—
toczenie podktadek i pierscieni dystansowych w 11 Kkl. ISA 3/——/
radetkowanie proste i krzyzowe 3)——
nacinanie gwintu nastawiong gtowicg gwinciarskg 3/—/—/
ciecie do 0 50 m , planowanie na dtugos¢, nakietkowanie powyzej
015 mm 3——
10) toczenie nakietkéw zewnetrznych 3/——/
11) gwintowanie gwintownikami gwintéw przelotowych 3——/
12) wiercenie i rozwiercanie otworow w 14 Kkl. ISA 3/——

O O~NDO1IP W

Tokarz 4 kat.

Powinien znaé: symbolike i wiasnosci podstawowych materia-
téw konstrukcyjnych. Podstawowe wady obrabianych materiatéw.
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Wiasnosci i zastosowanie ptyndw chitodzacych. Podstawowe wia-
domosci z teorii skrawania, jak parametry skrawania podstawo-
wych materiatdbw konstrukcyjnych prostymi narzedziami to-
karskimi. Geometrie “ostrza prostych narzedzi tokarskich do
podstawowych rodzajéw obrabianych materiatéw. Zasady dzia-
tania i obstugi obrabiarek, jak: rewolweréwki, tokarki pociggowe,
karuzetdwki, zataczarki. Podstawowe wiadomosci z zakresu
technologii prostych robot tokarskich. Sposoby sprawdzania
wykonanych prac. Urzadzenia do toczenia ksztatltowego. Rodzaje
pasowan i sposob oznaczania ich na rysunkach.

Powinien umie¢: skladowa¢ i mocowaé czesSci wrazliwe na
odksztatcenie lub uszkodzenie. Uzbraja¢ i ustawia¢ obrabiarke
do matozabiegowych prostych operacji. Toczy¢ zgrubnie dowolne
powierzchnie po kopiale. Ustawia¢ lunete i okular. Postugiwac
sie przyrzadami do toczenia kul. Ustawia¢ wg trasy duze detale
na stole karuzetdwki. Wykonywa¢ proste roboty na zataczar-
kach. Toczy¢ zgrubnie gwinty trapezowe i ptaskie. Czyta¢ ztozone
rysunki techniczne.

Przyktady robot:

1) ustawianie 9"0‘!‘”% gwinciarskiej 4/——

2) toczenie tuler cienkosciennych pod szlifowanie 4/——/ ]

3) gwintowanie nozem gwintéw ostrych w 3 klasie doktadnosci 4/—/—/

4) gwintowanie zgrubne $rub do imadet 4/—/—/

5) toczenie zgrubne tarcz tokarskich 4/——f

6) toczenie przedmiotow ksztattowych po kopiale z dokfadnoscig 11—12
klagy 4/—i— ) . -

7) rozwiercanie otworoéw o dtugosci do 60 mm z doktadnoscig 8—9 klasy
4——
8) toczenie tulei pod szlifowanie o diugosci do 100 mm 4/—/—/
9) toczenie na gotowo matych két zebatych walcowych i stozkowych

10 _téczenie stozkow pod szlifowanie 4/——

11) ciecie materiatu powyzej 0 50 mm 4/——/

12) zataczanie prostych frezow tarczowych 4/—/—/

13) toczenie i wiercenie zgrubne wrzecion do dtugosci 600 mm 4/—/—/
14) wiercenie i gwintowanie gwintownikami diugich otworéw o dtugosci
powyzej 6d 4/——/

4

Tokarz 5 kat.

Powinien znaé: wihasnosci obrobcze metali obrabianych na to-
karkach i wiadomosci w zakresie technologii obrobki widrowej.
Zasady dziatania, zarys konstrukcji i charakterystyki obstugiwa-
nych obrabiarek oraz wyposazenia i zasady ich ekonomicznej
eksploatacji. Zasady organizacji stanowiska roboczego. Narzedzia
skrawajace, pomoce warsztatowe, przyrzady kontrolne i pomia-
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rowe, uzywane przy toczeniu. Sposob ich zastosowania w zalez-
nosci od procesu technologicznego. Sposoby przechowywania
i konserwacji przyrzadéw, narzedzi obrdébczych i pomiarowych.
Zasady ostrzenia nozy tokarskich i ich dogtadzania. Symbolike
oznaczen narzedzi, pomocy warsztatowych i przyrzagdéw pomia-
rowych. Ogélne zasady kreslen technicznych. Obieg dokumentacji
warsztatowej.

Powinien umie¢: uzbraja¢ i ustawia¢ obrabiarke wg instrukcji
technologicznej przy pracach ztozonych. Mocowa¢ wszelkie przed-
mioty w uchwytach. Toczy¢ ptaszczyzny, walce, stozki oraz do-
wolne powierzchnie obrotowe nozem profilowym w 8—9 Kklasie
ISA. Toczy¢ przedmioty wielostopniowe z otworami rozwierca-
nymi lub roztaczanymi w 8—9 kl. ISA. Gwintowa¢ nozem gwinty
jedno i wielozwojowe w 3 kl. doktadnosci. Uzbraja¢ i ustawiaé
automaty jednowrzecionowe do prac w 11—12 kl. ISA. Postu-
giwacé sie narzedziami pomiarowymi i przyrzadami kontrolnymi.
Czyta¢ rysunki ztozone i sporzadza¢ proste szkice odreczne. Po-
stugiwa¢ sie dokumentacjg technologiczng i tablicami uktadu
pasowan.

Przyktady robot:

1) prostowanie watkéw wiotkich o dtugosci do 2000 mm 5——
2) toczenie pod szlifowanie watkéw dhugich, wiotkich i wielostopnio-
wych 5—/— : . . -

3) wiercenie i toczenie zewnetrzne i wewnetrzne wrzecion o diugosci
ponad 600 mm 5/——/

4) toczenie przedmiotéw odlewanych, kutych, trudnych do mocowa-
nia_5—— )

5) toczenie na gotowo tarcz zabierakowych 5/——/

6) toczenie wg sprawdzianu krdtkich stozkéw do L-d 5/ ——

toczenie prostych watkéw po obrdbce zgrubnej o dtugosci do 1000 mm

i 0 408 mm w 89 kl. ISA 5—— i

8) toczenie kuli i powierzchni kulistych przyrzadem z doktadnoscig
9—10 klasy 5—/— o .

9) wycinanie duzych pierscieni z watka i blachy 5——

10) toczenie blach w pakietach do 0 200 mm S—— ]

11) gwintowanie na gotowo S$rub jednozwojowych z gwintem plaskim
i trapezowym W 3 Kklasie dokfadnosci 5—— ) )

12) toczenie po kopiale két stozkowych i przedmiotéw o ztozonych
ksztattach 5——o

13) toczenie kanatéw teowych 5—— ]

14) toczenie na karuzeléwkach s$rednioztozonych przedmiotéw w 10 Kl.
ISA 5/—— ] ) o

15) toczenie, wytaczanie przedmiotow Srednioztozonych na tokarce
W przyrzadzie w 8—9 klasie dokfadnosci 51——

16) zataczanie zgrubne frezéw tarczowych profilowych 5——

17) uzbrajanie i ustawianie automatu jednowrzecionowego w 11—12 K.
ISA do wykonania prostych czesci, jak wkrety, kotki itp. 5——
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Tokarz 6 kat.

Powinien znaé: symbolike i technologiczne witasnosci obrabia-
nych metali z uwzglednieniem wptywu obrébki cieplnej. Bu-
dowe, zasady dziatania, obstugi i konserwacji tokarek, karuze-
Ibwek i zataczarek, ich wyposazenie oraz sposoby racjonalnego
ich wykorzystania. Konstrukcje i dziatanie ré6znych nozy, wiertet,
rozwiertakOw, gwintownikéw, narzynek itp. w zaleznosci od obra-
biarki i materiatéw, do ktérego obrobki sg przewidziane. Urzga-
dzenia pomiarowe i kontrolne oraz sposoby sprawdzania goto-
wych przedmiotéw ztozonych. Zasady doboru materiatow do okre-
$lonych wyrobdw i ustalania kolejnosci zabiegéw dla ztozonych
operacji. Technike wykonywania technicznych rysunkéw war-
sztatowych. Zasady stosowania ekonomicznych parametrow skra-
wania dla racjonalnego wykorzystania obrabiarki i narzedzi. Spo-
s6b obliczania przetozen do wszystkich rodzajow gwintéw. Me-
tody pomiardw wszystkich gwintow.

Powinien umieé: mocowac przedmioty o bardzo ziozonych
ksztattach. Toczy¢ plaszczyzny w tolerowanych odlegtosciach
z zachowaniem réwnolegtosci do 0,02 mm. Toczy¢ dowolne po-
wierzchnie obrotowe zewnetrzne i wewnetrzne nozem w 7—8 Kl.
ISA. Toczy¢ gwinty wielozwojowe profilowe i wszelkie ostre zew-
netrzne w 2 klasie doktadnosci oraz wewnetrzne w 3 Klasie
doktadnosci. Postugiwac sie pasametrem i ptytkami wzorcowymi.
Czyta¢ rysunki bardzo zlozone. Ustala¢ kolejno$¢ zab;egéw ztozo-
nych operacji. Wykonywac¢ rysunki $rednio ztozonych czesci.

Przyktady robot:

1) toczenie i gwintowanie nozem na gotowo gwintéw, Srednio sztyw-
nych $rub pociggowych Of'ednozwo'owych w 2 klasie dokfadnosci i dwu-
zwo'owych w3 klasie dok’adnosci 6/—/—/ ) .

2) toczenie i gwintowanie nozem nakretek do $rub pociggowych jedno-
zwojowych w 3 klasie dokfadnosci 6/—/—/

3) toczenie wrzecion do L-20 d wraz z naciqgn(jjciem gwintu p’askiego
i wytoczeniem wsp tosiowego otworu stozkowego 6/—/—/

V\gtoczenie i prostowanie watkdéw wiotkich o dbtugosci ponad 200 mm
61—

5) toczenie i wytaczanie trudnych do mocowania korpusow zeliw-
nych 6/——

6) toczenie mimosrodéw i ustalanie rozstawienia osi z doktadnoscig
do 005 mm 61—

zataczanie zgrubne modujowych frezéw S$limakowych 6/—/_/

toczenie tarcz z otworami w° 7—8 kl. ISA 6/—

9) nacinanie gwintu w narzynkach 6/——/
10) toczenie nakretek rdznicowych 6/——/

11) toczenie wa kéw wielostopniowych z kotem stozkowym z zapasem
pod ‘szlifowanie 6/—/—/



12) toczenie tulei cienkosciennej o dtugosci do 200 mm w 7—8 klasie
ISA  6/——

13) toczenie i gwintowanie S$limakéw wielozwojowych pod szlifowanie
6/—1—J

14) toczenie walcow wielostopniowych na karuzelowkach w 8—9 K.
ISA " 6/——

15) toczenie i roztaczanie kot pasowych i ksztattowych owyzej
0 1000 mm na karuzelowce i1/ ooy y powyze)

16) toczenie i roztaczanie $limacznic powyzej 0 1000 mm na karuze-
léwkach 5/—1/

17) toczenie i roztaczanie korpuséw ztozonych na karuzeléwkach
w 8—9 klasie doktadnosci 6/—/—/

18? uzbrajanie i ustawianie automatu jednowrzecionowego do wyrobu
detali w Kklasie dokfadnosci 9—10 lub automatu wielowrzecionowego do
wyrobu detali prostych w 10—11 kl. ISA 6/—/—/

Tokarz 7 Kkat.

Powinien zna¢: technologie obrébki widrowej. Charakterystyke,
mzasady dziatania i obstugi wszelkich typdw obrabiarek do robot
tokarskich i warunki techniczne ich odbioru. Zasady organizacji
warsztatu i pracy (zespotéw roboczych.

Powinien umie¢: mocowa¢ przedmioty *tatwo odksztatcalne
0 bardzo zitozonych ksztattach. Czyta¢ bardzo ztozony rysunek
techniczny detali i zestawien oraz wykonywaé¢ rysunki czesci
0 ztozonych ksztattach. Toczy¢ zlozone powierzchnie zewnetrzne
lwewnetrzne nozem profilowym w 6—8 klasie ISA. Toczyé gwinty
zewnetrzne profilowe wielozwojowe i wewnetrzne profilowe jed-
nozwojowe w 2 klasie doktadnosci. Toczy¢ gwinty zewnetrzne pro-
filowe jednozwojowe w 1 ‘klasie doktadnosci. Postugiwacé sie
biegle wszelkimi przyrzadami pomiarowymi. Ustala¢ technologie
zlozonych operacji z podaniem parametréw skrawania. Zorgani-
zowaé prace brygady.

Przyktady robdt:

1) toczenie i %Wintoyvanie nozem_ na_gotowo S$rub pociaz%ow?/ch wie-
I(}ﬁ/vwwych w 2 klasie doktadnosci i jednozwojowych w 1 klasie ISA
7

2) toczenie i gwintowanie nozem nakretek do $rub pociagowych w 2 kla-
sie_doktadnosci 7/——

3) toczenie tulei cienkosciennych o dtugosci 300 mm w 6 kl. ISA 7/——

4) toczenie wykanczajace i gwintowanie wrzecion obrabiarek 7/—/—/

toczenie i- gwintowanie S$limakéw na gotowo w 1 Kklasie doktad-

nosci 7/——/ ) ) ] ]

6). toczenie na gotowo S$limakéw wielozwojowych w 2 Kklasie doktad-
nosci 7/—ui—ui

7gtoczenie tozysk $lizgowych dzielonych w kl. 6—8 ISA 7/——
8) toczenie nozem powierzchni pod tozyska toczne w miejscach trudno
dostepnych w kl. 5—6 ISA 7/——

9) toczenie powierzchni pasowanych w klasie 5 o stosunku' dtugosci
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do s$rednicy L/D-l, w 6—7 kl. ISA o stosunku dtugosci do $rednicy L/D-,3,
W 7—8 kl. ISA o stosunku dtugosci do s$rednicy L/D-5 7/——/
10) toczenie ttokowych pierscieni zeliwnych uszczelniajgcych w przy-
rzaldzie na gotowo 7/—/— o o
1) toczenie na gotowo nakretek pierscieniowych o 0 powyzej 100 mm
z gwintem ostrym w 2 klasie doktadnosci 7/—/—/ )
?/obrobka wykanczajaca duzych bardzo ziozonych korpuséw maszyn

’ _1’7%)_?zlifowanie fortung otwordéw stozkowych w tulejach i wrzecionach

14) zataczanie ziozonych profili w 7—8 Kklasie doktadnosci 7/——
/_1?)_>szrajanie i ustawianie wielowrzecionowych automatéw tokarskich

Tokarz 8 kat.

Powinien znaé: sposoby ustawienia baz wyjsciowych przy ob-
robce i sprawdzaniu bardzo ztozonych przedmiotow. Procesy
obrébki cieplnej i ich wplyw na obrabialnos¢ materiatéw. Do-
ktadng znajomos¢ charakteru pracy wykonywanych czesci. Orga-
nizacje procesu produkcyjnego przedsiebiorstwa.

Powinien umieé: toczy¢ dowolne powierzchnie zewnetrzne
i wewnetrzne nozem profilowym w kl. 6 ISA. Toczy¢ gwinty
wewnetrzne i zewnetrzne profilowe wielozwojowe w | klasie do-
ktadnosci. Ustala¢ procesy technologiczne tgcznie z przyrzadami
pomocniczymi dla obrobki bardzo ztozonych czesci, przy budowie
prototypéw i produkcji jednostkowej. Wykonywaé¢ kalkulacje
robdt tokarskich.

Odpowiada za: precyzje wykonania i mozliwos¢ uszkodzenia lub
zniszczenia bardzo kosztownych, pracochtonnych Ilub inateria-
tochtonnych cze$ci maszyn i urzadzen oraz prawidlowos¢ ich
dziatania w mechanizmach.

Przyktady robdt:

1) toczenie i gwintowanie nozem na gotowo bardzo doktadnych $rub
pociggowych jedno i wielozwojowych oraz nakretek 7/—W . .

2) wykonywanie na gotowo “sprawdzianéw gwintowych z docieraniem
zewnetrznym i wewnetrznym 7/—lII . . )

3) toczenie gniazd pod tozyska w 5 klasie doktadnosci w bardzo ztozonych
detalach, w miejscach trudno dostepnych 7/—III ) )

4) docieranie ha gotowo otworu cylindrycznego zwigzanego z powierz-
chnig stozkowa z zachowaniem wspoétosiowosci do 0,001 mm, np. docieranie
na gotowo otworu i stozka odcinajgcego w kohncéwkach wtryskiwaczy przy
budowie prototypéw 7/—lII )

« b)zataczanie 'na gotowo frezéw slimakowych 7/—Ul
6) dopasowywanie czaszy i kuli 7/—IlI )
toczenie | indywidualne pasowanie stozkéw wewnetrznych i zewnetrz-

nych w 5—6 klasie ISA 71111
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8) toczenie otwordéw w korpusach zeliwnych cienkosciennych w 5—6 Kl
ISA 7/1/

91 toczenie duzych walow i skomlplikowanych przedmiotow w 5—7 klasie
doktadnosci na Karuzeléwce 7/—1

10) ustawianie automaloéw wieloczynnosSciowych 7/—/1/

11) toczenie wykanczajace watéw turbogeneratorow 7/—1/ o
12) toczenie na ﬂotowo watdéw wykorbionych silnikéw stacyjnych (ciez-
kich) i okretowych 7/—!/

PRZEMYSt. HUTNICZY

Doreczyciel prob surowki — 1 kat.

Odnoszenie do laboratorium préb suréwki po kazdym spuscie
pieca i przynoszenie wyniku analizy.

Powinien zna¢: gatunki wytapianych surdwek. Spos6b przy-
gotowania probki suréwki do analizy.

Powinien umieé¢: odréznia¢ gatunki suréwki na podstawie jej
przetomu.

Przetokowy wagonow windg — 2 kat.

Przetaczanie wagonow za pomocg windy pod maszyne roz-
lewniczg i na sktadowisko suréwki.

Powinien zna¢: konstrukcje windy. Przepisy przetaczania wa-
gonow. System sygnalizacji.

Powinien umie¢: obstugiwa¢ winde, zapina¢ i odpinac¢ line na
wagonach. Podcigga¢é wagony z odpowiednig szybkoscia.
Sprawdzac¢ stan windy i konserwowa¢ jg.

Sterowniczy prostownicy dociskowej — 3 kat.

Prostowanie goracych tasm blachéwki na prostownicy do-
ciskowej.

Powinien znaé¢: rodzaje, gatunki walcowanych stali i ogdlne
zasady procesu walcowania. Budowe i zasady dziatania prosto-
wnicy szczekowej, rolki napedowej oraz hydraulicznej r Iki
dociskowej. Rodzaje smardw i ich zastosowanie. Wplyw tempera-
tury i przekroju tasm na jako$¢ prostowania tasm, na stan urzg-
dzen mechanicznych i elektrycznych prostownicy. Tolerancje
krzywizny materiatu gotowego.

Powinien umieé: ocenia¢ wzrokowo temperature i wymiary
prostowanego materiatlu oraz czas potrzebny do prawidtowego
prostowania. Sterowac¢ aparatem hydraulicznym rolki dociskowej
przy wprowadzeniu materialu w loze prostownicy w sposob
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zapobiegajacy uszkodzeniu urzadzeh. Ustawia¢ szczeki dociskowe
na odpowiedni docisk. Przesuwa¢ wyprostowang tasme w Kkie-
runku nozycy. Nie dopuszcza¢ do zatoréw na linii walcowania.
Rozpoznawa¢ nieprawidlowe dziatania urzadzen i usuwac¢ drobne
usterki.

Oczyszczacz pancerza i kanatow — 3 kat.

Oczyszczanie opancerzenia wielkich piecow oraz kanatow od-
ptywowych. Pomaganie przy badaniu skrzynek chtodniczych
na szczelnos¢.

Powinien zna¢: konstrukcje i zasady dziatania urzadzen wiel-
kopiecowych. Uktad sieci kanatow wodnych. Przyczyny i skutki
spietrzenia sig wody w kanatach. Dopuszczalny stopien nagrza-
nia pancerza.

Powinien umieé: usuwac rdze i mut z pancerza wielkiego pieca.
Ocenia¢ dotykiem stopien nagrzania pancerza i kontrol waé go
pod wzgledem ewentualnych peknie¢ lub odksztatcen. Wybieraé
topatg osad z odptywow kanatdéw wodnych. Przebija¢ zatkane
rury kanatowe drutami stalowymi, spiralami, wkretakami itp.

Sterowniczy samotoku — 4 Kat.

Transportowanie walcowanych materiatdw za pomocg samo-
toku.

Powinien zna¢: podstawowe wiadomosci z zakresu fizyki, me-
chaniki i elektrotechniki. Budowe, zasady dziatania i sposéb
obstugi samotokow. Stosowang sygnalizacje. Zasady i przebieg
procesu produkcyjnego w zasiegu obstugiwanych urzadzen.

Poicinien umieé: doprowadza¢ samotokiem kesy z pieca do wal-
carki i przesuwac przewalcowany materiat do nastepnej walcarki
lub do pit, albo do nozycy. Synchronizowaé¢ prace samotoku
z piecem grzewczym, walcarkg i pita. Rozpoznawaé i zapobiegac
nieprawidtowemu dziataniu samotoku, usuwac¢ drobne usterki.
Serawdza¢ stan samotoku i konserwowaé urzadzenia sterujgce.

Nagrzewnicowy na wielkich piecach — 5 kat.

Obstugiwanie, nagrzewanie i regulowanie rezimu gazowego
i dmuchu wielkiego pieca do, 600 ton pojemnosci.

Powinien znaé¢: podstawowe wiadomosci z zakresu procesu
wielkopiecowego. Wiasciwosci gazu uzywanego do nagrzewania.
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Budowe i zasady dziatania nagrzewnicy i armatury. Sie¢ prze-
wodOw gazowych i powietrznych. Zasady dziatania aparatury
pomiarowej i regulatoréw. Wplyw temperatury i ci$nienia po-
wietrza na proces zachodzacy w wielkim piecu. Skutki niewtasci-
wego hnagrzewania. Skutki i sposoby zapobiegania . nagtemu
spadkowi cisnienia w sieci gazowej i powietrznej. System sygna-
lizacyjny.

Powinien umieé: zapalaé nagrzewnice. Przetgcza¢ nagrzewnice,
wedlug wskazan mistrza, z powietrza na gaz i z gazu na po-
wietrze. Regulowa¢ nagrzewanie powietrza w nagrzewnicy.
Regulowaé¢ temperature, ilo$¢ i cisnienie powietrza. Regulowac
w porozumieniu iz gardzielowym, ci$nienie gazu w przewodach
gazowych. Sprawdzaé¢ stan urzadzen nagrzewnicy, a w szczegOl-
nosci stan gtdwnego rurociggu wodnego dla chtodzenia zaworow
gorgcego powietrza, stan lin, przeciwciezaréw, szczelnos¢ szwow
na kotnierzach zaworéw i spawdw nagrzewnic oraz szczelnosé
przewodow goracego powietrza. Sprawdza¢ dziatanie zasuw ga-
zowych i powietrznych oraz klap dtawigcych dziatanie wentyla-
tora i chiodzenie zasuw gorgcego powietrza. Smarowa¢ mecha-
nizmy armatury nagrzewnic, zawory i klapy zimnego oraz
goracego powietrza, zawory przedmuchowe oraz zawory spa-
linowe i palnikdw. Konserwowa¢ armature nagrzewnic. Czyscic¢
palniki i przewody gazowe przy nagrzewnicach.

Odpowiada za: utrzymanie przepisowej temperatury i ci$nienia
powietrza. Prawidlowe i nie zagrazajgce bezpieczenstwu zapale-
nie, przetgczanie i wygaszanie nagrzewnicy. Natychmiastowe
zgtaszanie kierownictwu wszelkich zauwazonych usterek w dzia-
taniu nagrzewnicy i aparatury pomiarowe;.

Sterowniczy stolu podnosnego — 6 kat.

Podawanie na walcarke i odbieranie materialu za pomoca
stotu podnosnego.

Powinien znaé: podstawowe wiadomosci z zakresu fizyki,
elektrotechniki, mechaniki. Budowe, zasady dziatania i obstuge
mechanizméw stotu podnosnego. Zasady dziatania urzadzen
elektrycznych stotu. Zasady procesu walcowania. Ukiad wy-
krojow walcéw. Rodzaje uszkodzen urzadzenn napedowych
i aparatury sterowniczej. Rodzaje przeszkod walcowniczych.
Rodzaje, wiasciwosci i normy zuzycia smardéw, zasady konser-
wacji urzadzen stotu podnos$nego.
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Powinien umieé: obstugiwaé urzadzenie nastawcze i sterowni-
cze stotu podnosnego. Odbierac¢ kesisko podane z pieca na samotok
dzialajacy na stole podnosnym przed walcami. Wprowadza¢ ma-
teriat za pomocg samotoku dokiadnie do wyznaczonego przez
walcownika wykroju walcéw. Odbiera¢ walcowany materiat na
podniesiony stot. Odprowadza¢ odwalcowany materiat samotokiem
do dalszej przerébki. Wspotpracowaé z walcownikiem w sposob
zapewniajacy normalny bieg operacji walcowania. Rozrozniac
okreslone rodzaje przeszkéd walcowniczych. Konserwowac urzg-
dzenia nastawcze i sterownicze, usuwa¢ drobne uszkodzenia.

Odpowiada za: sprawne operowanie stotem podnosnym oraz
walcowanym materiatem, zapewniajgce utrzymanie maksymalnego
tempa walcowania. Uszkodzenia samotoku i walcarki.

Czadnicowy — 6 Kkat.

Przegazowywanie wegla w czadnicy.

Powinien znaé¢: podstawowe wiadomosci z zakresu fizyki, chemii
i gospodarki cieplnej. Ogélne wiadomosci o paliwach statych
i ich wiasnosciach. Przydatnos¢ paliw stalych do zgazowywania
w czadnicach. Aparature pomiarowg i jej dziatanie. Proces spa-
lania i zgazowywania wegla. [lo$¢ powietrza potrzebnego do
zgazowania 1 kg wegla. Sposéb uzyskiwania gazu o maksymainej
kalorycznosci. Przyczyny eksplozji w czadnicach. Przyczyny

powstawania ognisk i kanaléw powietrznych w czasie zgazowy-
wania wegla w czadnicy.

Powinien umieé: zasypywaé¢ wegiel do czadnicy. Oceniaé
jakos¢ wytwarzanego gazu na podstawie jego zabarwienia.
Okresla¢ temperature gazu na podstawie wzrokowej oceny zarza-
cego sie wegla. Przez dotykanie rurociggu ocenia¢ temperature
gazu wytlewnego. Ocenia¢ prawidtowos$¢ przebiegu procesu prze-
gazowywania na podstawie pomiarOow popiotu, ognia, wegla, za
pomoca zelaznego preta oraz na podstawie wygladu powierzchni
gazowanego wegla. Utrzyma¢ réwnomierno$¢ warstw popiotu,
wegla i ognia, w zaleznosci od gatunku i asortymentu wegla.
Regulowac ilos¢ powietrza i pary wodnej. Regulowac¢ podcisnie-
nie gazu wytlewnego. Utrzymywac¢ okre$long temperature mie-
szanki powietrza i pary. Rozpulchnia¢ zelaznym dragiem warstwe
wegla w czadnicy. Usuwac zelaznym dragiem tworzace sie na
Scianach czadnicy warstwy zuzlowe i kanaly powietrzne. Kon-
trolowa¢ cisnienia gazu i powietrza. Kontrolowa¢ poziom wody
w misach zuzlowych, odwadniaczach i zaworach. Uszczelniac
klapy bezpieczenstwa i zawory gazowe przy czadnicy. Oceniaé
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na podstawie aparatury pomiarowej prawidtowos¢ dziatania
czadnicy i prawidtowo$¢ procesu zgazowywania. Uruchamia¢ wen-
tylatory. Przelgcza¢ dmuch na smoczki Koertinga. Puszcza¢ gaz
czadnicowy do pieca martencwskiego. Usuwaé przyczyny nie-
wiasciwego dziatania czadnicy. Zapobiega¢ eksplozji w czadnicy
i powstawaniu mieszanek wybuchowych w przewodach, przy
puszczaniu gazu czadnicowego do pieca martenowskiego. Przygo-
towywac czadnice do zapalania lub wvgaszania i usuwaé popidt
po oczyszczeniu czadnicy z gazu. Nakiada¢ i zdejmowac ,fajke”
W czasie oczyszczania czadnicy z gazu.

Odpowiada za: stan czadnicy i jej urzadzenh. Jakos¢ i ilos¢ wy-
twarzanego gazu. Prawidiowa regulacje doptywu gazu do piecow
stalowniczych lub grzewczych. Prawidtowe i bezpieczne obstugi-
wanie czadnicy.

Wsadzarkowy — 7 Kkat.

tadowanie ztomu stalowego, suréwki, topnika za pomoca ma-
szyny wsadowej do pieca o pojemnosci do 100 ton.

Powinien znaé: podstawowe wiadomosci z zakresu maszyno-
znawstwa i elektrotechniki. Rodzaje tworzyw uzywanych przy
wytapianiu stali oraz ich przeznaczenie. Ogo6lne wiadomosci o wy-
tapianiu stali. Kolejno$¢ tadowania wsadu do pieca. Typy suwnic,
zesp ly mechanizmow, poszczegélne cze'ci maszynowe i zasady
ich dziatania. Budowe lin, hakow, fancuchéw, kleszczy, hamulca,
napedu mostu, wozka, zabezpieczenia, wylaczniki krancowe, to-
zy;ka kulkowe, urzadzenia elektryczne, zasadnicze urzgdzenia
Slusarskie i pomiarowe. Rodzaje smarOw, ich zastosowanie
i uzytkowanie. Sposoby oszczedzania energii elektrycznej i sma-
row. System sygnalizacji.

Powinien umie¢: ocenia¢ w przyblizeniu ciezar fadunku w ko-
rycie i zapina¢ prawidtowo koryto na wahacz wsadzarki w grani-
cach nos$nosci wsadzarki. Sprawdza¢ dziatanie podstawowych me-
chanizmow, silnikéw, hamulcéw itp., stan lin, oston, pokryw,
poreczy i innych czesci. Uruchamia¢ zaleznie od potrzeby mecha-
nizmy wsadzarki i postugiwac sie nastawnikami: jazdy, dzwigu
pionowego i sko$nego, obrotnika — wywrotnika koryt oraz me-
chanizmu ich ryglowania. tadowac piec ztomem, surowka i topni-
kami, obserwujgc przez okna wsadowe, by go nie uszkodzic.
Porozumiewac sie z obstugg pieca. Stosowac srodk i zabezpieczajace
w przypadku wylgczenia pradu z sieci zasilajgcej. Konserwowaé
wsadzarke. Wykonywac¢ prace w hali piecowej na polecenie
mistrza lub | wytapiacza.
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Odpowiada za: Sprawne zaladowanie pieca, gwarantujace
maksymalne skrocenie czasu sadzenia. Uszkodzenia pieca podczas
sadzenia. Bezpieczenstwo pracy otoczenia.

| Rozlewacz stali — 7 kat.

Przygotowywanie kadzi do spustu, rozlewanie stali do wlewnic
lub form.

Powinien zna¢: wihasnosci materiatdw ogniotrwatych stosowa-
nych w hali odlewniczej oraz dziatanie metalu i zuzla na odpo-
wiednie gatunki materiatéw ogniotrwatych. Podstawowe prawa
z zakresu jirocesu wytapiania stali. Technologia procesu rozle-
wania. Wady i zalety odlewania syfonowego z goéry i odlewania
w prozni. Reakcje zachodzace w kadzi i we wlewnicy napetnio-
nych ptynna stalg. Wptyw temperatury ptynnej stali na roz-
puszczalno$¢ w niej gazow. Metalograficzng budowag wlewka ze
stali uspokojonej, potuspok-ojonej i nieuspokojonej oraz wplyw
niektorych czynnikdw na te budowg, jak temperatura spustu
rozlewania. Rodzaje wtrgcen niemetalicznych. Rodzaje i spos6b
powstawania likwacji.

Powinien umie¢: rozpoznawaé¢ stopien zuzycia, wysuszenia
i podgrzania kadzi. Zaktada¢ wylew do kadzi, ocenia¢ przydatnosc
i dopasowywac zerdz zatyczkowag do wylewu. Okresla¢ tempera-
turg stali na podstawie jej koloru. Odrdznia¢ stal od zuzla. Kie-
rowa¢ ruchem suwnicy przy zapinaniu i ustawianiu kadzi nad
lejem centralnym lub pojedynczg wlewnicg. Otwiera¢ zatyczke
kadzi. Rozlewac¢ stal do wlewnic. Wylewaé¢ zuzel z kadzi do misy
zuzlowej. Rozlewaé¢ stal syfonowo z gory. Regulowaé szybkosé
odlewania stali. Okresla¢ ciezar wlewka na podstawie jego wyso-
kosci i przekroju- Rozroznia¢ wady wlewkow i cegly szamotowe;.
Przygotowac catkowicie ptyte odlewniczg z ustawieniem wlewnic
i leja centralnego do spustu oraz rozbiera¢ go po odlaniu stali.
Pobiera¢ préby stali w czasie odlewania. Likwidowaé przedar-
cia stali na ptycie w czasie rozlewania. Wybiera¢ zuzel pretem
stalowym z powierzchni ptynnego metalu w czasie napetniania
nim wlewnicy. Prowadzi¢ ,kozuch” we wlewnicy pretem sta-
lowym na powierzchni metalu. Przy syfonowym sposobie odle-
wania stali zalewa¢ gore wlewka woda. Deklowaé wlewki.
Okresla¢ stopien odtleniania stali na podstawie jej zachowania
sie we wlewnicy. Odréznia¢ w czasie odlewania stal pdtuspoko-
jong od nieuspokojonej oraz wlewki stali uspokojonej i nieuspo-
kojone;.

Odpowiada za: wihasciwe przygotowanie kadzi oraz zespotu wle-
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wowego (ksztattki wylewowej i zatyczki) w celu zabezpieczenia
przed ucieczkyg stali. Nalezyte wysuszenie kadzi, zabezpieczajgce
przed pogorszeniem jakosci stali wskutek obecnosci wilgoci. Do-
trzymanie prawidiowej temperatury i szybkosci odlewania, w celu
otrzymania wiasciwej budowy metalograficznej wlewkdéw oraz
unikniecia likwacji. Bezpieczenstwo otoczenia.

I Wytapiacz na piecach indukcyjnych — 8 Kkat.

Prowadzenie procesu wytapiania stali w elektrycznych piecach
indukcyjnych wielkiej czestotliwosci.

Powinien znaé: whasnosci materiatdw ogniotrwatych oraz zapraw
kwasnych i zasadowych stosowanych na tygle piecéw indukcyj-
nych. Wiasnosci materiatéw zuzlotworczych kwasnych i zasado-
wych. Konstrukcje i automatyke sterowniczg pieca indukcyjnego.
Elementarne wiadomosci z zakresu elektrotechniki, chemii i fizyki.
Podstawowe wiadomosci z zakresu procesow stalowniczych, ze
szczegOlnym uwzglednieniem procesu wytapiania stali w piecach
indukcyjnych wielkiej czestotliwosci o wyprawie kwasnej i za-
sadowej. Sposoby wytozenia tygla (ubijanie $cian i nabijanie
scian we wzornikach). Sposoby wypalania tygli kwasnych i zasa-
dowych. Wymiary tygli nowo ubitych oraz dopuszczalne wymiary
(Srednice i glebokosci) krancowe, przy ktorych tygiel nalezy oddad
do ponownego ubicia. Cel i sposoby czyszczenia cewki. Rodzaje
zelazostopow i kolejnos¢ tadowania ich do pieca. Sposoby uregu-
lowania temperatury wody chtodzacej cewke. Sposoby postepowa-
nia w przypadku awarii, oraz sposoby zapobiegania im.

Powinien umie¢: mierzy¢ pojemnos$¢ tygla. Recznie tadowac
w odpowiedniej kolejnosci przygotowany wsad do tygla-. Spraw-
dza¢ dziatanie sygnatow alarmowych. Sprawdza¢ przeptyw wody
chtodzacej, jej cisnienie i temperature. Czysci¢ cewke sprezonym
powietrzem. Wigcza¢ piec, nastawia¢ i regulowaé¢ potrzebng do
topienia moc generatora przez dobieranie odpowiedniej ilosci
grup kondensatoréw. Rozpuszcza¢ materiaty zuzlotworcze uzywane
do piecow indukcyjnych, zelazostopy i odtleniacze. Ocenia¢é na
oko temperature stali w tyglu. Prawidtowo postepowaé w przy-
padku przejscia stali przez tygiel. Obserwowa¢ wskazania przy-
rzagdoéw kontrolno-pomiarowych. Regulowaé¢ przeptyw wody chio-
dzacej cewke. Uzupetnia¢ wsad w piecu w miare roztapiania.
Scigga¢ zuzel i tworzy¢ nowy, nie dopuszczajgc do powierzchnio-
wego zmarzniecia ani do przegrzewania kapieli metalu. Pobierac
préby do analizy chemicznej. Wylgczaé piec i dokonywaé na
polecenie przetozonego spustu stali. Usuwac recznymi narzedziami
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narosty z gorgcego tygla. Sprawdzi¢ po kazdym wytopie stan
tygla, czy nie ma wzeréw i peknie¢. Wybija¢ stary tygiel i ubijac
wraz z tyglowym nowy. Suszy¢ i spieka¢ nowo ubity tygiel. Wy-
lepia¢ mniejsze wyzarcia $cian tygla lub drobne pekniecia. Wyle-
pia¢ i suszy¢ rynne spustowa.

Odpowiada za: stan i uszkodzenia tygla powstale przy sadzeniu
wisadu. Prawidtowe chtodzenie cewki woda. Utrzymanie wiasci-
wej temperatury, nie dopuszczenie do zamarzniecia i przegrzania
kgpieli. Jakos¢ i ilos¢ roztopionej stali.

I Walcownik stali profilowej przy recznym wprowadzaniu
wsadu — 8 kat.

Walcowanie nagrzanych kesisk na stal profilows.

Powinien zna¢: budowe i zasade dziatania walcarki oraz jej
urzadzen pomocniczych. Gatunki i skltad chemiczny walcowanych
stali oraz zakresy temperatur ich walcowania. Rodzaje wad ma-
teriatowych i ich wplyw na jakos¢ gotowych wyrobéw. Zasady
walcowania. Uklad kalibrowania profili dla danej walcarki.

Powinien umie¢: ocenia¢ wzrokowo temperature wsadu oraz
materiatu w kazdym momencie jego walcowania. Wymierza¢ wsad
tastrem walcowniczym. Wykrywaé¢ wady powierzchniowe mate-
riatu. Ustawiaé i regulowac¢ walce, oceniajgc wielko$¢ przeswitu
miedzy nimi. Ustawia¢ wspotosiowo wykroje. Sprawdzac i popra-
wiaé¢ potozenie pazurdw, zabezpiecza¢ zasuwki. Nagrzany wsad,
podany hakami lub samotokiem, wprowadza¢ do walcarki za
pomocyg kleszczy lub klucza walcowniczego. Wymieniaé¢ tozyska
walcarki i zestaw walcow. Dokonywac¢ drobnych napraw.

Odpowiada za: sprawny i bezpieczny bieg walcarki. Prawidto-
we ustawienie walcéw i osprzetu. Jakosé i wymiary walcowa-
nego materiatu zgodnie z zatozonym iloSciowym i asortymento-
wym planem produkcji. Stan techniczny i ciggtos¢ ruchu wal-
carki i1 urzgdzen pomocniczych.l

I Wytapiacz na piecach martenowskich — 9 Kkat.

Samodzielne prowadzenie procesu wytapiania stali w piecu
martenowskich, konserwacja pieca oraz przeprowadzanie okre-
sowych napraw trzonu.

Powinien znaé: wiadomosci og0lne z zakresu hutnictwa zelaza
ze szczegb6lnym uwzglednieniem procesu martenowskiego. Skiad
chemiczny tworzyw zelazodajnych i topnikéw oraz wplyw nie-
ktérych pierwiastkbw (manganu, siarki, krzemu) na przebieg to-
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pienia i wyrabiania stali. Wplyw czasu sadzenia pieca na czas
trwania wytopu i jako$¢ wyrabianej stali. Wptyw ilosci i zasado-
wosci zuzla na S$wiezenie fosforu i odsiarczanie wytopu oraz
na jakos$¢ wytapianej stali. Wptyw ilosci rudy w zaieznosci od
skladu chemicznego suréwki i ztomu na jako$¢ wytopu oraz
skutki przerudowania wytopu. Wartos¢ uzytkowa zuzla poczat-
kowego i koricowego okresu procesu oraz sposoby zmniejszania
jego ilosci. Sposéb przeliczania wsadu i dodatkéw koncowych,
jak: zelazomangan, zelazokrzem itp. Skutki przedostania sie do
pieca ze wsadem materiatbw wybuchowych, naczyn zamknie-
tych, wody i metali. kolorowych, jak: otéw, aluminium i cynk.
Wplyw wegla, manganu, fosforu, siarki, krzemu, chromu i tlenu
na wiasnosci mechaniczne stali. Zaleznos¢ struktury wlewka od
sposobu przeprowadzania wytopu. Budowe pieca martenowskiego
oraz rodzaje i wilasnosci materiatow ogniotrwatych, uzywanych
na poszczegOlne elementy pieca. Dziatanie urzadzenia rozrzadczego
pieca, zasuwy kominowej, gazowej i powietrznej. Znaczenie chto-
dzenia pieca oraz sposoby i miejsca doprowadzania wody chito-
dzacej. Wplyw zbyt wysokiej temperatury, niewfasciwego prze-
kroju palnika gazowego, narostéw lub jam na mostku ogniowym,
jam w trzonie i $cianach, przegrzania komér kratowych oraz ge-
stego i gorgcego zuzla ma wytrzymatosc i prace pieca martenow-
skiego. Wptyw pytu pokrywajacego sklepienie pieca na wytrzy-
matos¢ pieca. Typy, roznice w budowie, zasady pracy gtowic mar-
tenowskich (Siemensa, Maertza, Terni, Venturi). Charakterystyke
typow rozrzadow (bebnowy, Forter, Blow-Nox, Zimmerman,
Askania) i sposoby ich pracy. Budowe czadnicy i jej typy. Teorie
zgazowania wegla, wilasnosci gazoéw: czadnicowego suchego, pot-
wodnego i wodnego. Karburyzaeje gazu koksowego. Zasady rege-
neracji i przenikania z ciagiem naturalnym i sztucznym (wenty-
lator). Aparature kontrolno-pomiarowsa.

Powinien umie¢: sprawdza¢ po spuscie stan trzonu S$ciany przed-
niej i tylnej oraz przeprowadza¢ konieczng naprawe pieca. Spraw-
dza¢ i wspOlnie z pomocnikami przeprowadzaé naprawy prze-
lotéw gazowych, mostkéw ogniowych oraz filarow pieca. Okreslaé
zawartos¢ wegla w ztomie na podstawie jego wyglgdu. Odrézniac¢
rodzaje surdwek. Okresla¢ w przyblizeniu zawartos¢ krzemu
w ptynnej suréwce na podstawie jej iskrzenia sie. Nadzorowac
przygotowywanie dodatkéw do wyrabiania wytopow oraz dodat-
kéw stopowych. Kierowa¢ sadzeniem tworzyw i zalewaniem su-
rowek do pieca. Samodzielnie prowadzi¢ wytop zgodnie z zapla-
nowanym gatunkiem stali. W szczeg6lnosci: prowadzi¢ termicznie
piec na podstawie wskazan aparatury kontrolno-pomiarowej, re-
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gulujgc doptyw gazu i powietrza oraz zmieniajgc kierunki ich
doptywu. Wykonywaé¢ pomiar temperatury pieca postugujac sie
pirometrem optycznym. Pobieraé z pieca proby metalu i zuzla
Okresla¢ wzrokowo temperature pieca oraz temperature metalu
na podstawie wylanej proby. Okresla¢ zawarto$¢ wegla w metalu
w czasie wylewania préby na podstawie iskrzenia sie metalu,
sposobu zachowania sie metalu we wlewniczce, préby odkutej,
zahartowanej i ztamanej, iskrzenia sie odkutych pretéw oraz
wielkosci ziarna w zatamanej probie. Okres$la¢ zawarto$¢ man-
ganu w metalu na podstawie zachowania sie metalu we wlew-
nic-zee, proby przelomu na gorgco oraz wygladu rozkutego ,,plac-
ka”. Okresla¢ jakos¢ wyrabianego metalu po sposobie zachowania
sie probki w czasie kucia. Okres$la¢ zasadowos¢ zuzla na podsta-
wie wygladu zimnego ,placka” zuzlowego. Obstugiwa¢ mecha-
nizmy pieca, jak: rozrzady klap wsadowych oraz zasuwy komino-
wej, powietrznej i gazowe]. Zabezpiecza¢ piec przed awarig
w przypadku braku doptywu pradu. Zamyka¢ otwory spustowe
ruda, dolomitem i czarng maisg. Przeprowadzi¢ w czasie wyra-
biania stali z pomocnikami naprawe tylnej Sciany pieca. Kontro-
lowa¢ stan obmurza, kratownic i sklepien w komorach. Kontro-
lowac istan Scian, przewatu i ilosci zuzla w wozkach zuzlowych
oraz stan obmurza w ciggach pionowych. Kontrolowa¢ tempera-
ture sklepienia pieca. Przygotowa¢ wytop do spustu. Przebijaé
otwor spustowy. Przygotowaé piec do puszczania gazu czadnioo-
wego po okresowym remoncie lub po czyszczeniu gazowym. Prze-
prowadza¢ oczyszczenie przewodOow gazowych. Przeprowadzac
okresowe naprawy trzonow. Organizowac¢ prace i kierowac pracg
zespotu obstugujgcego piec.

Odpowiada za: utrzymanie pieca w petnej zdolnosci produkcyj-
nej i nalezytym stanie technicznym. Jakos$¢ i ilos¢ wytapianej
stali. Wiasciwe wykonywanie napraw pospustowych, a w szczegol-
nosci za stan trzonu, filaréw i tylnej Sciany pieca-

I Walcownik na walcarce ,,quarto” — 9 kat.

Prowadzenie procesu walcowania blachy grubej na walcarce
,»quarto”.

Powinien zna¢: gatunki i rodzaje walcowanych stali. Chemiczny
sktad poszczegolnych gatunkow stali. Zasady nagrzewania wsadu
w zaleznosci od gatunkéw stali. Temperatury walcowania poszcze-
golnych gatunkow stali. Zalezno$¢ wielkosci gniotu od tempera-
tury blachy. Wady blach powstate z winy wsadu, niewfasciwego
nagrzewania wisadu i niewlasciwego walcowania. Budowe i za-
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sady dziatania walcarki, urzadzen pomocniczych oraz aparatury
kontrolno-pomiarowej. Wptyw stanu walcow i tozysk na przebieg
walcowania. Wydajnos$¢ walcarki w zaleznosci od rodzaju walco-
wanych blach. Przyczyny powstawania typowych uszkodzen i uste-
rek walcarki. Przyczyny niedoktadnosci walcowania. Zasady
walcowania blach na r6zne grubosci z réznego rodzajow wlewkdw.
Tolerancje grubosci dla réznych gatunkdéw blach.

Powinien umieé: uruchamia¢ walcarke.Prowadzi¢ proces walco-
wania w sposob rytmiczny i zgodnie z programem walcowania.
Kontrolowa¢ automatyczny pomiar nacisku walcéw. Mierzy¢ sze-
rokos¢ i grubosé blach do 40 mm, za pomocg automatycznego po-
miaru oraz recznie mikromierzem powyzej grubosci 40 mm.
Sprawdza¢ i ocenia¢ wilasciwe wygrzanie wlewkow. Obserwowac
automatyczny pomiar temperatury walcowania materiatu i tempe-
ratury tozysk. Wydawac¢ prawidlowe dyspozycje operatorowi $ruby
nastawczej. Sprawdza¢ prawidtowos¢ odzendrowania blach oraz ich
powierzchni w czasie walcowania. Czuwa¢ nad prawidtowoscia
pracy walcownikéw przodowych, tytowych, operatora srub i opera-
tora manipulatora. Wzrokowo okresla¢ temperature nagrzanego
wsadu i blach, przy ktdrej nalezy zaprzesta¢ walcowania. Ustalac¢
przyczyny powstawania brakéw i usuwac je. Sprawdza¢ dziatanie
wszystkich urzadzen mechanicznych i aparatury kontrolno-pomia-
rowej. Okresla¢ przydatnos¢ walcéw do dalszej eksploatacji, oce-
nia¢ prawidtowos¢ obrobki widrowej walcow i dokonywac ich
wymiany. Sprawdza¢ stan tozysk, czopow, zgarniacza zgorzeliny,
facznikdw i innych czesci osprzetu do dalszej eksploatacji. Usuwac
drobne usterki, remontowac¢ walcarke. Czyta¢ rysunki techniczne.

Odpowiada za: dokladne walcowanie blach zaréwno co do wy-
miarow, jak i jakosci powierzchni. Prawidlowg eksploatacje wal-
carki i urzadzen walcowniczych. Prawidtowg wymiane walcow.
Prawidtowg obstuge i konserwacje walcarki i jej urzadzen.



KARTA ZASZEREGOWANIA
Karty zaszeregowania wypetnia sie poczawszy od 2 kategorii.

A. Nazwa i kategoria taryfowa zawodu — specjalnosci

1 Nr charakterystyki kwalifikacyjnej:

2. Nazwa zawodu —specjalnosci proponowana: $lusarz maszynowy
dotychczasowa: monter maszyn, $lusarz-
skrobacz, $lusarz maszy-
nowy, $lusarz remontu

. . maszyn
3. Kategoria taryfowa zatwierdzona: 2

proponowana: 2
dotychczasowa: niejednolita

B. Ocena cech ztozonosci pracy, ciezkosci pracy i odpowiedzialnosci

i Okresli¢ stopien ztozonosci pracy w poszczeg6lnych funkcjach pracy
(oznaczy¢ krzyzykami wiasciwy stopien).

. Il stop. 1V stop.
Funkcja I fég% $redmio- 1 stop. bardzg
P ztozona ztozona ztozona
prowadzenia procesu X
pracy
przygotowania stano-
wiska roboczego lub X .
roboty
kierowania maszynami X

lub urzadzeniami

2. Wysoko$¢ kategorii taryfowej wynikajacej ze ztozonosci pracy: 2

3 Jezeli ciezko$¢ pracy wplywa na wysoko$¢ zaszeregowania, podaé
0 ile kategorii podniesiono zaszeregowanie z tego tytutu: —

4. Jezeli odpowiedzialno$¢ wptywa na wysokos$¢ zaszeregowania, podac
o ile kategorii podniesiono zaszeregowanie "z tego tytutu:



C. Uzasadnienie oceny ztozonosci pracy, ciezkosci pracy i odpowie-
dzialnosci

1 OpisaC zwigzle elementy zlozonosci pracy zgodnie z wytycznymi
instrukcji i okresli¢ stopien ich nasilenia oraz okres czasu ich wystepo-
wania w czasie wykonywania funkcji:

a) prowadzenia procesu pracy

— wykonuje prace proste” wedlug wskazowek,

b) przygotowania stanowiska roboczego lub roboty

— proste.

¢) kierowania maszynami i urzadzeniami

— proste,

2. OpisaC zwiezle ciezkoS¢ pracy zgodnie z wytycznymi _instrukcji
i okresli¢ stopien jej nasilenia oraz okres czasu wystepowania jej w cza-
sie_dnia_pracy, o . .
(Jezeli ciezkos$¢ pracy wptyneta na podniesienie wysokosci zaszeregowania).

3. Opisa¢ zwiezle odpowiedzialno$¢, zgodnie z wytycznymi instrukcji
i_okresli¢ stopien jej nasilenia oraz okres czasu wystepowania jej w cza-
sie dnia pracy. . i
(Jezeli_ odpowiedzialno$¢ wplyneta na podniesienie wysokosci zaszere-
gowania).

D. Opis wymaganych kwalifikacji

1) rodzaj wymaganego szkolenia. wewnagtrzzaktadowe
2) okres szkolenia: 3 mies.
3) okres praktyki zawodowej wraz ze

wstepnym stazem pracy: 6 mies.

Razem okres czasu nabycia kwalifikacji: 9 mies.

E. Inne uwagi dotyczace uzasadnienia zaszeregowania



KARTA ZASZEREGOWANIA
Karty zaszeregowania wypetnia sie poczawszy od 2 kategorii.

A. Nazwa i kategoria taryfowa zawodu — specjalnosci

1 Nr charakterystyki kwalifikacyjnej:

2. Nazwa zawodu —specjalnosci proponowana: $lusarz maszynowy
dotychczasowa: monter maszyn, $lusarz-
slcrobacz, $lusarz maszy-
nowy, S$lusarz remontu

. . maszyn
3. Kategoria taryfowa zatwierdzona: 3

OIproponowana: 3
otychczasowa: niejednolita

B. Ocena cech ztozonosci pracy, ciezkosci pracy i odpowiedzialnosci

1 Okredli¢ stopien ztozonosci pracy w poszczegélnych funkcjach pracy
(oznaczy¢ krzyzykami wiasciwy stopien)

Il stop. 1V stop.
Funkcja I rS(E(s)tpa' $rednio-’ ”,{' stop. bardzo
P zlozona ztozona zlozona
prowadzenia procesu X
pracy
przygotowania stano-
wiska roboczego Ilub X -
roboty
kierowania maszynami X

lub urzadzeniami

2. Wysokos¢ kategorii taryfowej wynikajgcej ze ztozonosci pracy: 3

3 Jezeli ciezkos¢ pracy wptywa na wysoko$¢ zaszeregowania, podac
o ile kategorii podniesiono zaszeregowanie z tego tytutu: —

4. Jezeli odpowiedzialno$¢ wptywa na wysoko$C zaszeregowania, podac
o ile kategorili podniesiono zaszeregowanié z tego tytutu: —
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C. Uzasadnienie oceny ztozonosci pracy, ciezkosci pracy i odpowie-
dzialnosci

1 Opisa¢ zwiezle elementy ziozonoSci pracy zgodnie z wytycznymi
instrukcji i okresli¢ stopien ich nasilenia oraz ‘okres czasu ich” wystepo-
wania w czasie wykonywania funkcji:

a) prowadzenia procesu_pracg . o

— wykonuje samodzielnie roboty proste lecz réznorodne i zmienne, ro-
boty $rednioztozone, wielozabiegowe pod nadzorem,

b) przygotowania stanowiska roboczego lub roboty

— samodzielnie dobiera i pobiera narzedzia skrawajgce i pomiarowe
odpowiednie do wykonywanej pra((:jy,

) kierowanie maszynami i urzadzeniami

— proste.

_2. Opisa¢ zwieZle ciezkoS¢ pracy zgodnie z wytycznymi instrukcji i okre-
§li¢ stopien jej nasilenia oraz okres czasu wystepowania jej w czasie
dnia pracy. N - .
(Jezeli ciezko$¢ pracy wptyneta na podniesienie wysokosci zaszeregowania).

3. Opisa¢ zwiezle odpowiedzialno$¢, zgodnie z wytycznymi instrukcji
i okresli¢ stopien jej nasilenia oraz okres czasu wystepowania jej w czasie
dnia pracy.

(Jezeli odpowiedzialno$¢ pracy wptyneta na podniesienie wysokosci zasze-
regowania).

D. Opis wymaganych kwalifikacji
1) rodzaj wymaganego szkolenia: wewnatrzaktadowe

2) okres szkolenia: . 6 mies.
3) okres praktyki zawodowej wraz ze
wstepnym stazem pracy: M mies.

Kawern™ okres czasu nabycia kwalifikacji: 2 lata

E. Inne uwagi dotyczace uzasadnienia zaszeregowania



KARTA ZASZEREGOWANIA
Karty zaszeregowania wypetnia sie poczagwszy od 2 kategorii.

A. Nazwa i kategoria taryfowa zawodu — specjalnosci

1 Nr charakterystyki kwalifikaCyjnej: .....ccccoiiimiiiiinieniinnisie e

2. Nazwa zawodu —specjalnosci proEonowana: $lusarz maszynowy
dotychczasowa: monter maszyn, $lusarz-
skrobacz, $lusarz maszy-
nowy, S$lusarz remontu
maszyn
3. Kategoria taryfowa zawierdzona: 4
proponowana: 4
dotychczasowa: niejednolita

B. Ocena cech ztozonosci pracy, ciezkosci pracy i odpowiedzialnosci

1 Okreslic stopien ztozonosci pracy w poszczegolnych funkcjach pracy
(oznaczy¢ krzyzykami wiasciwy stopien).

11 stop. 1V stop.
Funkcja Iprsé(s)% s’rednig. ”*| stop. bardzo

zfozona ztozona ztozona

prowadzenia procesu X

pracy

przygotowania stano-

wiska roboczego lub - X

roboty

kierowania maszynami X

lub urzadzeniami

2. Wysokos$¢ kategorii taryfowej wynikajacej ze ztozonosSci pracy: 4

3 Jezeli ciezko$¢ pracy wptywa na wysoko$¢ zaszeregowania, podac
o0 ile kategorii podniesiono zaszeregowanie z tego tytutu: — )

4. Jezeli odpowiedzialnoS¢ wpltywa na wysokoSC zaszeregowania, podac
o ile kategorii podniesiono zaszeregowanie z tego tytutu: —
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C.  Uzasadnienie oceny ztozonosci pracy, ciezkosci pracy i odpowie-
dzialnosci

. 1 Opisa¢ zwigzle elementy ztozonosci pracy zgodnie z_wytycznymi
instrukcji i okresli¢ stopieri ich nasilenia oraz okres czasu ich” wystepo-
wania w czasie wykonywania funkcji:

a) prowadzenia procesu pracy

— wykonuje samodzielnie réznorodne i zmienne wieloczynno$ciowe
roboty reczne z zachowaniem wymaganych tolerancji wymiarowych. Jakosc¢
wykonania jest zalezna od zrecznoSci i zawodowej sprawnosci wyko-
nawcy,

b) przygotowania stanowiska roboczego lub roboty

— dobiera narzedzia skrawajgce, pomiarowe i $cierne oraz materialty
pomocnicze odpowiednio do wyznaczonej pracy; samodzielnie ustala ro-
dzaje i kolejnos¢ czynnosci dla robo6t $rednioztozonych,

¢) kierowania maszynami i urzadzeniami

— dokonuje prostych obliczen. Postuguje sie wszelkimi narzedziami
i urzadzeniami warsztatu S$lusarskiego oraz podstawowymi przyrzadami
kontrolno-pomiarowymi.
_ 2. Opisa¢ zwiezZle ciglzk(_)éc’ pracy zgodnie z wytycznymi _instrukcji
:jo_kres’llc’ stopien jej nasilenia oraz okres czasu wystepowania jej w czasie
nia pracy.
(.JeieIE3 o.dyowiedzialnoéé pracy wptyneta na podniesienie wysokosci zasze-
regowania).
. 3 Opisa¢ zwiezle odpowiedzialno$¢, zgodnie z wytycznymi _instrukcji
i okresli¢ stopien jej nasilenia, oraz okres czasu wystepowania jej w cza-
sie dnia_ pracy. o . )
(Jezeli ciezkosC pracy wptyneta na podniesienie wysokosci zaszeregowania).

D. Opis wymaganych kwalifikacji

1) rodzaj wymaganego szkolenia: Zasadnicza Szkota Zawodowa
2) okres szkolenia: . 3 lata
3) okres praktyki zawodowej wraz ze

wstepnym stazem pracy: . lrok
Razem okres czasu nabycia kwalifikacji: 4 lata

E. Inne uwagi dotyczace uzasadnienia zaszeregowania



KARTA ZASZEREGOWANIA
Karty zaszeregowania wypetnia sie poczagwszy od 2 kategorii.

A. Nazwa i kategoria taryfowa zawodu — specjalnosci

1 Nr charakterystyki kwalifikacyjnej: ...,

2. Nazwa zawodu —specjalnosci pr0ﬂonowana: $lusarz maszynowy
dotychczasowa: monter maszyn, $lusarz-
skrobacz, $lusarz maszy-
nowy, Slusarz remontu
maszyn.

3. Kategoria taryfowa zatwierdzona: 5
dproponowana: 5
otychczasowa: niejednolita

B. Ocena cech ztozonosci pracy, ciezkosci pracy i odpowiedzialnosci

1 Okresli¢ stopien ztozonosci pracy w_poszczegbélnych funkcjach pracy
(oznaczy¢ krzyzykami wiasciwy  stopien).

. Il stop. 1V stop.
Funkcja Lfég& $rednio- ”*l Stop. bardzg
ztozona Z10zona ztozona
prowadzenia procesu X
Pi acy
przygotowania stano-
wiska roboczego lub - X’
roboty
kierowania maszynami X

lub urzadzeniami

2. Wysoko$¢ kategorii taryfowej wynikajacej ze ztozonoSci pracy: 5

3. Jezeli ciezko$¢ pracy wplywa na_wysoko$¢ zaszeregowania, podac¢
o0 ile kategorii podniesiono zaszeregowanie z tego tytutu: —

4. Jezeli odpowiedzialnos¢ wptywa na wysoko$¢ zaszeregowania, podaé
o ile kategorii podniesiono zaszeregowanie 'z tego tytutu: = __
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C. Uzasadnienie oceny ztozonoéci pracy, ciezkosci pracy i odpowie-
dzialnosci

1 Opisa¢ zwigzle elementy ztozonoSci pracy zgodnie z wytycznymi
instrukcji i okresli¢ stopien ich nasilenia oraz okres czasu ich wystepo-
wania w czasie wykonywania funkcji:

a) prowadzenia procesu pracy ) o

— wykonuje roznorodne i Zmienne roboty, dokonuje operacji wielo-
zabiegowych. Wykonuje pomiary kontrolne w czasie pracy i po jej za-

konczeniu,

b) przygotowania stanowiska roboczego lub roboty

— Jjak w 4 kategorii,

c) kierowania maszynami i urzadzeniami

— postuguje sie wszelkimi narzedziami i urzadzeniami warsztatu $lu-
sarskiego oraz przyrzagdami kontrolno-pomiarowymi. Przygotowuje do préb
montowane lub naprawiane mechanizmy.

2. Opisa¢ zwiezle ciezkos¢ pracy zgodnie z wytycznymi instrukcji
i okresli¢ stopien jej nasilenia oraz okres czasu wystepowania jej w czasie
dnia pracy. . - :
(Jezeli cigzkos¢ pracy wptyneta na podniesienie wysokosci zaszeregowania).

3) Opisa¢ zwiezle odpowiedzialno$¢, zgodnie z wytycznymi instrukcji
i okresli¢ stopien jej nasilenia oraz okres czasu wystepowania jej w cza-
sie_dnia pracy. o )
(Jezeli odpowiedzialno$¢ pracy wptyneta na podniesienie wysokosci zasze-
regowanlasj.

D. Opis wymaganych kwalifikacji
1) rodzaj wymaganego szkolenia: Zasadnicza Szkota Zawodowa

2) okres szkolenia: . 3 lata
3) okres praktyki zawodowej wraz ze
wstepnym stazem pracy: 1 rok

Razem™ okres czasu nabycia kwalifikacji: 4 lata

E. Inne uwagi dotyczace uzasadnienia zaszeregowania



KARTA ZASZEREGOWANIA
Karty zaszeregowania wypetnia sie poczawszy od 2 kategorii.

A. Nazwa i kategoria taryfowa zawodu — specjalnosci

1L Nr charakterystyki kwalifikaCyjnej: ....ccccccoiviiiinienninneiniieesisseieseens

2. Nazwa zawoau —specjalnosci proponowana: $lusarz maszynowy
dotychczasowa: monter maszyn, $lusarz-
skrobacz, $lusarz maszy-
nowy, S$lusarz remontu
maszyn
3. Kategoria taryfowa zatwierdzona: 6
roponowana: 6
otychczasowa: niejednolita

B. Ocena cech ztozonosci pracy, ciezkosci pracy i odpowiedzialnosci

i Okresli¢ stopien ztozonosci pracy w poszczeg6lnych funkcjach pracy
(oznaczy¢ krzyzykiem wilasciwy stopler’s/.

11 stop. 1V stop.
Funkcja L%g% érednig- “,: stop. bardzo
Ztozona zt0zona ztozona
prowadzenia procesu X
pracy
przygotowania stano-
wiska roboczego lub ) X
roboty
kierowania maszynami X

lub urzadzeniami

2. Wysoko$¢ kategorii taryfowej wynikajacej ze ztozonosci pracy: 6
3. Jezeli ciezko$¢ pracy wptywa na wysokos¢ zaszeregowania, podac
o ile kategorii podniesiono zaszeregowanie z tego tytutu: —

4. Jezeli odpowiedzialno$¢ wptywa na wysokoS¢ zaszeregowania, podac
o ile kategorii podniesiono zaszeregowanie z tego tytutu: —

187



C. Uzasadnienie oceny ztozonosci pracy, ciezkosci pracy i odpowie-
dzialnosci

. L Opisa¢ zwiezle elementy zlozonosci pracy zgodnie z wytycznymi
instrukcji i okresli¢ stopien ich nasilenia oraz ‘okres czasu ich™ wystépo-
wania w czasie wykonywania funkcji:

a) prowadzenia procesu pracy o ] )

— wykonuje roboty o duzej r6znorodnosci i zmiennosci robot, zabiegéw
i czynnosci, do ktérych potrzebne jest uzywanie wszelkiego rodzaju na-
rzedzi $lusarskich i zestawow przyrzadéw kontrolno-pomiarowych,

b) przygotowania stanowiska roboczego lub roboty

— ustala rodzaje i kolejnosci czynnosci przy robotach ztozonych. Do-
konuje obliczen dla wykonywanych robo6t. Prawidtowo rozplanowuje bazy
montazowe lub wyjsciowe przy docieraniu,

¢) kierowania maszynami_ i urzadzeniami o

— postuguje sie wszelkimi narzedziami i urzadzeniami_ warsztatu S$lu-
sarskiego oraz przyrzadami kontrolno-pomiarowymi. Prawidtowo podigcza
wykonane zespoly do stanowisk probnych i przeprowadza proéby.

2. Opisa zwieZle ciezko$¢ pracy zgodnie z wytycznymi instrukcji i okre-
ah(:: stopien jej nasilenia oraz okres czasu wystepowania jej w czasie
nia pracy.
(Jeiellpcie%lkoéé pracy wplyneta na podniesienie wysoko$ci zaszeregowania).
. 3. Opisa¢ zwiezle odpowiedzialnos¢, zgodnie z wytycznymi instrukcji
i okreslic stopienn jej nasilenia oraz okres czasu ~wystepowania jéj
w czasie dnia prqc¥. o )
(Jez_ell) odpowiedzialno$¢ wptyneta na podniesienie wysokosci zaszerego-
wania).

D. Opis wymaganych kwalifikacji
1) rodzaj wymaganego szkolenia: Zasadnicza Szkota Zawodowa

2) okres szkolenia: . 3 lata
3) okres praktyki zawodowej wraz ze
wstepnym stazem pracy: 5 lat

Razem okres czasu nabycia kwalifikacji: 8 lat

E. Inne uwagi dotyczace uzasadnienia zaszeregowania



KARTA ZASZEREGOWANIA
Karty zaszeregowania wypetnia sie poczawszy od 2 kategorii.

A. Nazwa i kategoria taryfowa zawodu — specjalnosci

1 Nr charakterystyki kwalifikacyjnej: .....cccvviviiiiiniinienninnn,

2. Nazwa zawodu —specjalnosci pr0ﬁonowana: $lusarz maszynowy
dotychczasowa: monter maszyn, $lusarz-
skrobacz, $lusarz maszy-
nowy, $lusarz remontu
[ maszyn
3 Kategoria taryfowa zatwierdzona: 7
proponowana: 7
' dotychczasowa: niejednolita

B. Ocena cech ztozonosci pracy, ciezkosci pracy i odpowiedzialnosci

1 Okresli¢ stopien ztozonosci pracy w poszczegdlnych funkcjach pracy
(oznaczy¢ krzyzykami wiasciwy  stopien).

) 11 stop, 1V stop.
Funkcja Iprsggfé érednig- ”,{' stop. bardzo
zlozona Z10zona ztozona
prowadzenia procesu X
pracy
przygotowania stano-
wiska roboczego Iub X
roboty
kierowania maszynami X

lub urzadzeniami

2. Wysokos¢ kategorii taryfowej wynikajacej ze ztozonoSci pracy: 7

3 Jezeli ciezko$C pracy wpltywa na wysoko$C zaszeregowania, podac
o ile Kkategorii podniesiono zaszeregowanie z tego tytutu: —

4. Jezeli odpowiedzialno$¢ wptywa na -wysokoSC zaSzeregowania, podac
o ile kategorii podniesiono zaszeregowanie z tego tytutu: —



C. Uzasadnienie oceny ztozonosci pracy, ciezkosci pracy i odpowie-
dzialnosci

1 Opisa¢ zwigzle elementy ztozonosci pracy zgodnie z_ wytycznymi
instrukcji i okresli¢ stopien ich nasilenia oraz okres czasu ich™ wystepo-
wania w czasie. wykonywania funkcji:

a) prowadzenie procesu

— jalc w 6 Kat.,

b) przygotowania stanowiska roboczego lub roboty

— ustala rodzaje i kolejno$¢ czynnosci wykonywanych robdt. Dokonuje
obliczen, uzbraja stanowiska prébne w odpowiednia aparaturg kontrolno-
pomiarowa do przeprowadzania prob. W razie potrzeby projektuje pomoce
warsztatowe usprawniajgce praca,

¢) kierowania maszynami i urzadzeniami

— w czasie prob uruchamia montowane i naprawiane maszyny i urza-
dzenia oraz steruje nimi i reguluje je w ruchu w celu zapewnienia pre-
cyzji i niezawodnosci dziatania.

2. Opisa¢ zwiezle ciezkos¢ pracy zgodnie z wytycznymi_ _instrukcji
i okresli¢ stopien jej nasilenia oraz okres czasu wystepowania jej w czasie
dnia pracy. o . )
(Jezeli cigzkos¢ wptyneta na podniesienie wysokos$ci zaszeregowania)
3 OPisaé zwiezle odpowiedzialno$¢, zgodnie z wytycznymi instrukcji
i okresli¢ stopien jej nasilenia oraz okres czasu wystepowania jej w czasie
dnia pragy.

(Jez(_ell) odpowiedzialno$¢ wptyneta na podniesienie wysokosci zaszerego-
wania

D. Opis wymaganych kwalifikacji
1) rodzaj wymaganego szkolenia: Zasadnicza Szkota Zawodowa

2) okres szkolenia: ] 3 lata
3) okres praktyki zawodowej wraz ze
wstepnym stazem pracy: o 8 lat
Razem okres czasu nabycia kwalifikacji 1 lat

E. Inne uwagi dotyczace uzasadnienia zaszeregowania



KARTA ZASZEREGOWANIA
Karty zaszeregowania wypetnia sie poczawszy od 2 kategorii.

A. Nazwa i kategoria taryfowa zawodu — specjalnosci

1 Nr charakterystyki kwalifikaCyjnej: .....ccccooiimiiiiinineisieiseieesienas

2. Nazwa zawodu —specjalnosci proponowana: $lusarz maszynowy
dotychczasowa: monter maszyn, $lusarz-
skrobacz, $lusarz maszy-
nowy, $lusarz remontu
maszyn
3 Kategoria taryfowa zatwierdzona: 8
J)roponowana: 8 )
otychczasowa: niejednolita

B. Ocena cech ztozonosci pracy, ciezkosci pracy i odpowiedzialnosci

1 Okresli¢ stopien ztozonosci pracy w poszczegélnych funkcjach pracy
(oznaczy¢ krzyzykami wiasciwy Stopien).

. Il stop. 1V stop.

Funkcja Ipﬁégfé $rednio- 11 stop. bar_dzg
ztozona ztozona ztozona

prowadzenia procesu X

pracy

przygotowania stano-

wiska roboczego lub - X

roboty

kierowania maszynami X

lub urzadzeniami

2. Wysoko$¢ kategorii taryfowej Wynikajaiceljé ze ztozonosdci pracy: 7
3. Jezeli ciezko$C pracy wplywa na wysokos¢ zaszeregowania, podac
o ile kategorii podniesiono zaszeregowanie z tego tytutu: —

4. Jezeli odpowiedzialno$¢ wptywa na wysoko$¢ zaszeregowania, podaé
o ile kategorii podniesiono zaszéregowanie” z tego tytutu:



C. Uzasadnienie oceny ztozonoséci pracy, ciezkosci pracy i odpowie-
dzialnosci

1 Opisa¢ zwiezle elementy zfozonosci pracy zgodnie z wytycznymi
instrukcji i okresli¢ stopien ich nasilenia oraz okres czasu ich wystepo-
wania w czasie wykonywania funkcji:

a) prowadzenia “procesu pracy )

— jak w 6 kat., oraz' operatywne dostosowywanie procesu pracy do

nieprzewidzianych technologig sytuacji,

b) przygotowania stanowiska roboczego lub roboty

— jak w kat. 7, - .
c) kierowania maszynami i urzadzeniami
— jak w Kkat.

. 2 Opisa¢c zwiezle ciezkoS¢ pracy zgodnie z wytycznymi _instrukcji
|do_kresI|c stopien jej nasilenia oraz okres czasu wystepowania jej* w czasie
nia pracy.
(Jezellpcie}z/koéc' wptyneta na podniesienie wysokosci zaszeregowania).
3 Q?isaé zwiezle odpowiedzialno$¢, zgodnie z wytycznymj _instrukcji
i okresli¢ stopien jej nasilenia oraz okres czasu wystepowania jej w czasie
dnl.apratéy- o N 1
(Jezeli odpowiedzialnos¢ wptyneta na podniesienie wysokosci zaszerego-
wania

—Z)dpowiada za mozliwo$¢ powstania szkéd materialnych przez uszko-

dzenie lub zniszczenie cennych maszyn, urzadzen i aparatow pomiaro-
wych.

D. Opis wymaganych kwalifikacji

1) rodzaj wymaganego szkolenia: Zasadnicza Szkota Zawodowa
2) okres szkolenia: . 3 lata
okres praktyki zawodowej wraz ze
wstepnym stazem pracy . L 1 lat
Razem okres czasu nabycia kwalifikacji: 14 lat

E. Inne uwagi dotyczace uzasadnienia zaszeregowania



KARTA ZASZEREGOWANIA
Karty zaszeregowania wypeinia sie poczagwszy od 2 kategorii.

A. Nazwa i kategoria taryfowa zawodu — specjalnosci

1 Nr charakterystyki kwalifikacyjnej: ....cccccovvinninieiniieiiieieesee s
2. Nazwa zawodu —specjalnosci proponowana: $lusarz maszynow

dotychczasowa: monter maszyn, s’l){Jsarz-
skrobacz, Slusarz maszy-
nowy, Slusarz remontu

maszyn

3. Kategoria taryfowa zatwierdzona: 9
proponowana: 9
dotychczasowa: niejednolita

B. Ocena cech ztozonosci pracy, ciezkosci pracy i odpowiedzialnosci

i OKkresli¢ stopie:: ztozonosci pracy w poszczeg6lnych funkcjach pracy
(oznaczy¢ krzyzykami wiasciwy stopien).

. Il stop. 1V stop.
Funkcja Lfégfé $rednio- ”}l stop. bardzo
ztozona z10z0na ztozona
prowadzenia procesu X
pracy
przygotowania stano- i
wiska roboczego Iub
roboty
kierowania maszynami X

lub urzadzeniami

2. Wysoko$¢ kategorii taryfowej wynikajacej ze ztozonosci pracy: 7

3. Jezeli ciezko$¢ pracy wplywa na wysoko$¢ zaszeregowania, podaé
o ile kategoril podniesiono zaszeregowanie z tego tytutu: __

4. Jezeli odpowiedzialno$¢ wpltywa na_wysokosc zaszere%owania, podac
o ile kategorii podniesiono zaszefegowanie z tego tytutu:

13 — Zbiér przepiséw
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C. Uzasadnienie oceny ztozonosci pracy, ciezkosci pracy i odpowie-

dzialnosci

1 OpisaCc zwiezle elementy ztozonosci pracy zgodnie z wytycznymi
instrukcji i okresli¢ stopier ich nasilenia oraz okres czasu ich wystepo-
wania w czasie wykonywania funkcji:

a) prowadzenia procesu pracy .

— Jak w 8 Kkat,,

b) przygotowania stanowiska roboczego lub roboty

—ka_kWY_kt., o o

¢) kierowania maszynami i urzadzeniami

—jak w 7 Kat.

2. Opisa¢ zwigzle ciezkoSC pracy zgodnie z wytycznymi instrukcji
i okresli¢ stopien jej nasilenia oraz okres czasu wystepowania jej w czasie
dnia pracy.

(Jezeli ciezkos¢ wpiyneta na podniesienie wysokosci zaszeregowania),
3 Opisa¢ zwiezle odpowiedzialno$¢, zgodnie z wytycznymi _instrukcji
i okresli¢ stopien jej nasilenia oraz okres czasu wystepowania jej w czasie
dnia pracy. iedzialnodé o -

(Jezeli odpowiedzialnos¢ wptyneta na podniesienie wysokosci zaszerego-
wania

—)odpowiada za prace przy budowie i naprawach szczeg6lnie warto-
Sciowych i unikalnych maszyn i urzadzen, ktérych uszkodzenie lub znisz-
czenie mogtoby spowodowaé wysokie szkody materialne bezposrednie
i posrednie oraz za narazenie zycia i zdrowia uzytkownikdéw.

D. Opis wymaganych kwalifikacji

1) rodzaj wymaganego szkolenia: Zasadnicza Szkota Zawodowa
2) okres szkolenia: . 3 lata

okres praktyki zawodowej wraz ze

wstepnym stazem pracy: o 15 lat

Razem' okres czasu nabycia kwalifikacji: 18 lat

E. Inne uwagi dotyczace uzasadnienia zaszeregowania



KARTA ZASZEREGOWANIA
Karty zaszeregowania wypetnia sie poczawszy od 2 kategorii.

A. Nazwa i kategoria taryfowa zawodu — specjalnosci

1L Nr charakterystyki kwalifikacyjnej:

2. Nazwa zawodu — specjalnosci proponowana: elektromonter
dotychczasowa: elektromonter  budowy
wagonéw  (naprawczy,
samochodowy, okreto-
wy)

3 Kategoria taryfowa zatwierdzona: 2
proponowana: 2
dotychczasowa: niejednolita

B. Ocena cech ztozonosci pracy, ciezkosci pracy i odpowiedzialnosci

1 Okresli¢ stopien ztozonosci pracy w_poszczegolnych funkcjach pracy
(oznaczy¢ krzyzykami wiasciwy stopien).

1l stop. 1V stop.
. | stop. & : 111 stop. bard
Srednio- ; ardzo
Funkeja prosta ztozona zlozona ztozona

prowadzenia procesu N

pracy

przygotowania stano-

wiska roboczego lub N X

roboty

kierowania maszynami K

lub urzadzeniami-

2. Wysokos¢ kategorii taryfowej wynikajacej ze ztozonosci pracy: 2

3. Jezeli ciezko$¢ pracy wptywa na wysoko$¢ zaszeregowania, podaé
o ile kategorii podniesiono zaszeregowanie z tego tytutu: )

4. Jezeli” odpowiedzialnos¢ wplywa na wysokos$é zaszeregowania, podac
o ile kategorii podniesiono zaszeregowanie z tego tytutu: —
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C. Uzasadnienie oceny ztozonosci pracy, ciezkosci pracy i odpowie-
dzialnosci

»

1 OpisaC zwiezle elementy zlozonosci pracy zgodnie z wytycznymi,
instrukcji i okresli¢ stopien ich nasilenia oraz okres czasu ich wystepo-
wania W czasie wykonywania funkcji:

a) prowadzenia procesu pracy

— wykonuje prace proste wedtug wskazoéwek lub pomocnicze pod nad-
zorem. Wykonuje proste operacje 1—3 zabiegowe,

b) przygotowania stanowiska roboczego lub roboty

— przygotowanie narzedzi lub materiatow wedtug wskazéwek bryga-
dzisty lub wedtug szczegdtowej instrukeiji,

¢) kierowania maszynami i urzadzeniami

— proste.
2. ' Opisa¢ zwiezle ciezkos¢ pracy zgodnie z wytycznymi instrukcji
i okresli¢ stopien jej nasilenia oraz okres czasu wystepowania jej w czasie
dnia pracy.

(Jezeli _ciezkos¢ wptyneta na podniesienie wysokos$ci zaszeregowania). =
3. OpisaC zwiezle odpowiedzialno$¢, zgodnie z wytycznymi instrukcji

i okresli¢ stopien jej nasilenia oraz okres czasu wystepowania jej w czasie

dnia pra?/.

(Jeiell) odpowiedzialnos¢ wptyneta na podniesienie wysokosci zaszerego-

wania

D. Opis wymaganych kwaliifkacji

1) rodzaj wymaganego szkolenia: wewnatrzzaktadowe zbiorowe lub-
indywidualne

2) okres szkolenia: 3 mies.
3) okres praktyki zawodowej wraz ze
wstepnym Stazem pracy: 6 mies.
Razem okres czasu nabycia kwalifikacji: 9 mies.

E. Inne uwagi dotyczace uzasadnienia zaszeregowania



KARTA ZASZEREGOWANIA
Karty zaszeregowania wypetnia sie poczawszy od 2 kategorii.

A. Nazwa i kategoria taryfowa zawodu — specjalnosci

1 Nr charakterystyki Kkwalifikacyjnej: ...,

2) Nazwa zawodu—specjalnosci proponowana: elektromonter
dotychczasowa: elektromonter budowy
wagonoéw  (naprawczy,
samochodowy, okreto-
wy)
3. Kategoria taryfowa zatwierdzona: 3
proponowana: 3
dotychczasowa: niejednolita

B. Ocena cech ztozonosci pracy, ciezkosci pracy i odpowiedzialnosci

1 Okresli¢ stopien ztozonosci pracy w poszczegolnych funkcjach pracy
(oznaczy¢ krzyzykami wiasciwy stopien).

1l stop. 1V stop.
Funkcja Xstop. éredniﬁ- 11 stop. bar_dzg

prosta Zlozona ztozona zlozona

prowadzenia procesu X

pracy

przygotowania stano-

wiska roboczego Iub X

roboty

kierowania maszynami X

lub urzadzeniami

2. Wysokos¢ kategorii taryfowej wynikajgcej ze ztozonoSci pracy: 3

3 Jezeli cigzko$C pracy wptywa, na wysokoS¢ zaszeregowania, podac
o ile_ kategorii podniesiono zaszeregowanie z tego tytutu: —

4. Jezeli odpowiedzialnos¢ wptywa na wysoko$C zaszeregowania, podac
o ile kategorii podniesiono zaszeregowanie z tego tytutu: —
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C. Uzasadnienie oceny ztozonosci pracy, ciezkosci pracy i odpowie-
dzialnosci

1 Opisa¢ zwiezle elementy ztozonosci pracy zgodnie z wytycznymi
instrukcji i okresli¢ stopien ich .nasilenia oraz okres czasu ich wystepo-
wania w czasie wykonywania funkcji:

a) prowadzenia procesu pracy

— samodzielnie wykonuje robotK proste lecz réznorodne i zmienne.
Dokonuje prostych pomiarow wielkosci mechanicznych i elektrycznych,

b) przygotowania stanowiska roboczego lub roboty

— samodzielnie przygotowuje narzedzia, dobiera materialy i przybory
pomiarowe wedtug wskazowek i instrukcji technologicznej,

¢) kierowania maszynami i urzadzeniami

— postuguje sie réznorodnymi narzedziami recznymi i zmechanizowa-
nymi oraz urzadzeniami warsztatu elektromontazowego.

2. Opisa¢ zwiezle ciezko$¢ pracy zgodnie z wytycznymi instrukcji
ao_kreéllc' stopien jej nasilenia oraz okres czasu wystepowania jej w czasie

nia pracy. Lo -

(.]eze_:l!)D ciezkos¢ pracy wplyneta na podniesienie wysokosci zaszerego-
wania

_ 3 Opisa¢ zwiezle odpowiedzialno$¢, zgodnie z wytycznymi instrukcji
i okresli¢ stopien jej nasilenia oraz okres czasu wystepowania jej w czasie
dnia pracy.

(JeZc_eIi) odpowiedzialnos¢ wplyneta na podniesienie wysokosci zaszerego-
wania

D. Opis wymaganych kwalifikacji

1) rodzaj wymaganego szkolenia: wewnatrzzaktadowe
2) okres szkolenia : . 6 mies.

okres praktyki zawodowej wraz ze

wstepnym stazem pracy: L 18 mies.

Razem “okres czasu nabycia kwalifikacji: 2 lata

E. Inne uwagi dotyczace uzasadnienia zaszeregowania



KARTA ZASZEREGOWANIA
Karty zaszeregowania wypetnia sie poczawszy od 2 kategorii.

A. Nazwa i kategoria taryfowa zawodu — specjalnosci

1 Nr charakterystyki kwalifikacyjnej: ....cccoovinninieiiieiiieieesee e

2) Nazwa zawodu— specjalnoécidproponowana: elektromonter
otychczasowa: elektromonter budowy

wagonéw  (naprawczy,
samochodowy, okreto-

. . wy)
3. Kategoria taryfowa zatwierdzona: 4

proponowana: 4
dotychczasowa: niejednolita

B. Ocena cech ztozonosci pracy, ciezkosci pracy i odpowiedzialnosci

1 Okresli¢ stopien ztozonosci pracy w poszczegélnych funkcjach pracy
(oznaczy¢ krzyzykami wiasciwy stopien).

Il stop. 1V stop.
Funkcja | stop. érednig- 111 stop. batdzg
prosta ztozona ztozona zlozona

prowadzenia procesu X
pracy

przygotowania stano-
wiska roboczego lub - X
roboty

kierowania maszynami X
lub urzadzeniami

2. Wysoko$¢ kategorii taryfowej wynikajacej ze ztozonosSci pracy: 4
3 Jezeli ciezkos¢ pracy wpltywa na wysoko$C zaszeregowania, podac
o ile kategoril podniesiono zaszeregowanie z tego tytutu: —

4. Jezeli odpowiedzialnos¢ wptywa na wysokos¢ zaszeregowania, podac
o ile kategoril podniesiono zaszeregowanie z tego tytutu:
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C. Uzasadnienie oceny ztozonosci pracy, ciezkosci pracy i odpowie-
dzialnosci

1 Opisa¢ zwiezle elementy ztozonosci pracy zgodnie z wytycznymi
instrukcji i okresli¢ stopier_ich nasilenia oraz okres czasu ich wystepo-
wania W czasie wykonywania funkcji:

a) prowadzenia procesu pracy

— samodzielnie wykonuje wieloczynno$ciowe roboty reczne, réznorodne
i zmienne. Dokonuje pomiaréw mechanicznych i podstawowych elektrycz-
nych. Jako$¢ wykonania zalezy od zrecznosci i zawodowej sprawnosci
wykonawcy,

b) przygotowania stanowiska roboczego lub roboty

— samodzielnie zapoznaje sie z dokumentacjg, dobiera narzedzia, ma-
teriaty i przyrzady pomiarowe. Dokonuje prostych oblicze. Niekiedy sa-
modzielnie ustala rodzaj i kolejno$¢ czynnosci,

c) kierowania maszynami i urzadzeniami

— postuguje sie wszelkimi narzedziami i urzgdzeniami warsztatu elek-
trornonterskiego i podstawowymi przyrzgdami kontrolno-pomiarowymi.
2 Opisa¢ zwiezle ciezko$¢ pracy zgodnie z wytycznymi _instrukcji
i okresli¢ stopien jej nasilenia oraz okres czasu wystepowania jej w czasie
dnia pracy. o : ,
(Jezeli ciezko$¢ pracy wplyneta na podniesienie wysoko$ci zaszeregowania).

3 Opisa¢ zwigzle odpowiedzialnos¢, zgodnie z wytycznymi instrukgcji
i okres$li¢ stopien jej nasilenia oraz okres czasu wystepowania jej w czasie
dnia pragy.
(Jezeli odpowiedzialno$¢ wptyneta na podniesienie wysokosci zaszere-
gowania).

D. Opis wymaganych kwalifikacji

1) rodzaj wymaganego szkolenia: Zasadnicza Szkota Zawodowa
2) okres szkolenia: 3 lata

okres praktyki zawodowej wraz ze

wstepnym stazem prac%/: ) L 1 rok

Razem okres czasu nabycia kwalifikacji: 4 lata

E. Inne uwagi dotyczace uzasadnienia zaszeregowania



KARTA ZASZEREGOWANIA
Karty zaszeregowania wypetnia sie poczawszy od 2 kategorii.

A. Nazwa i kategoria taryfowa zawodu — specjalnosci

1 Nr charakterystyki kwalifikacyjnej:

2) Nazwa zawodu —specjalnosci CFroponowana: elektromonter
otychczasowa: elektromonter budowy
wagon6éw  (naprawczy,
samochodowy, okreto-
w
3. Kategoria taryfowa zatwierdzona: 5 2
dproponowana: 5
otychczasowa: niejednolita

E. Ocena cech ztozonosci pracy, ciezkosci pracy i odpowiedzialnosci

1 Okresli¢ stopien ztozonosci pracy w poszczegolnych funkcjach pracy
(oznaczy¢ krzyzykami wiasciwy stopien):

. 1l stop. 1V stop.
Funkcja Lrsg(s)% srednio-, 11 StOD- - hargzo
ztozona ztozona ztozona
prowadzenia procesu >
pracy ’
przygotowania stano-
wiska roboczego Iub X
roboty

kierowania maszynami

lub urzadzeniami X

2. Wysoko$¢ kategorii taryfowej wynikajacej ze ztozonosci pracy: 5

3 Jezeli cigzko$¢ pracy wpltywa na wysoko$¢ zaszeregowania poda’
o ile kategorii podniesiono zaszeregowanie z tego tytutu: —

4. Jezeli odpowiedzialno$¢ wptywa na wysokos¢ zaszeregowania, podaé
o ile kategorii podniesiono zaszéregowanie z tego tytutu:
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C. Uzasadnienie oceny ztozonosci pracy, ciezkosSci pracy i odpowie-
dzialnosci

1 Opisa¢ zwiezZle elementy ztozonosci pracy zgodnie z wytycznymi
instrukcji i okresli¢ stopiefi_ich nasilenia oraz ‘okres czasu ich™ wystepo
wania w czasie wykonywania funkcji:

a) prowadzenia procesu pracy

— wykonuje roboty o duzej réznorodnosci i zmiennoSci, operacje wie-
lozabiegowe i wieloczynnosciowe, Sredniotrudne pomiary wielkosci mecha-
nicznych i elektrycznych,

b) przygotowania stanowiska roboczego lub _robon{)_ )

— samodzielnie zaznajamia sie z dokumentacja, dobiera narzedzia, ma-
teriaty i przyrzady kontrolno-pomiarowe. Dokonuje prostych obliczen
praktycznych. Czesto samodzielnie rozplanowuje proces pracy,

c) kierowania maszynami i urzgdzeniami

— postuguje sie wszelkimi narzedziami recznymi i mechanicznymi oraz
narzedziami warsztatu elektromontazowego. Uzywa wielu rodzajow przy-
rzgdow kontrolno-pomiarowych w toku robdt.

2. Opisa¢ zwiezle ciezkos¢ pracy zgodnie z wytycznymi _instrukcji
Ejo_kreé i¢ stopien jej nasilenia oraz okres czasu wystepowania jej w czasie

nia pracy.
(Jezelipcie%/koéc' pracy wptyneta na podniesienie wysokosci zaszeregowania’

3. Opisa¢ zwiezle odpowiedzialno$¢, zgodnie z wytycznymi instrukcji
i okresli¢ stopien jej nasilenia oraz okres czasu wystepowania jej w czasie
dnia pracy.

(Jezeli odpowiedzialnos¢ wptyneta na podniesienie wysokosci zaszere-
gowania).

D. Opis wymaganych kwalifikacji

1) rodzaj wymaganego szkolenia: Zasadnicza Szkota Zawodowa
2) okres” szkolenia: . 3 lata

okres praktyki zawodowej wraz ze

wstepnym stazem pracg: i L 3 lata
Razem okres czasu nabycia kwalifikacji: 6 lat

E. Inne uwagi dotyczace uzasadnienia zaszeregowania



KARTA ZASZEREGOWANIA
Karty zaszeregowania wypetnia sie poczawszy od 2 kategorii.

A. Nazwa i kategoria taryfowa zawodu — specjalnosci

1 Nr charakterystyki kwalifikacyjnej: ...

2) Nazwa zawodu —specjalnosci proponowana: elektromonter
dotychczasowa: elektromonter budowy
wagonéw  (naprawczy,
samochodowy, okreto-
w
3. Kategoria taryfowa zatwierdzona: 6 2
roponowana: 6
otychczasowa: niejednolita

B. Ocena cech ztozonosci pracy, ciezkosci pracy i odpowiedzialnosci

1 Okredli¢ stopien zlozonosci pracy w poszczeg6lnych funkcjach pracy
(oznaczy¢ krzyzykami wiasciwy stopien).

. 11 stop. 1V stop.
Funkcja Iprsécs) ” srednio- ! stop. bardzo
ztozona ztozona ztozona
prowadzenia procesu X
pracy
przygotowania stano-
wiska roboczego lub } X
roboty

kierowania maszynami

lub urzadzeniami X

2. Wysokos¢ kategorii taryfowej wynikajacej ze ztozonosci pracy: 6

3. Jezeli ciezko$¢ pracy wptywa na wysoko$¢ zaszeregowania podac
o ile kategoril podniesiono zaszeregowanie z tego tytutu: —

4. Jezeli odpowiedzialno$¢ wptywa na wysokos$¢ zaszeregowania, podac
o ile kategoril podniesiono zaszeregowanie z tego tytutu:
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C. Uzasadnienie oceny ztozonosci pracy, ciezkosci pracy i odpowie-
dzialnosci

1 Opisa¢ zwigzle elementy ztozonoSci pracy zgodnie z wytycznymi
instrukcji i okresli¢ stopien ich nasilenia oraz okres czasu ich wystepo-
wania w czasie wykonywania funkcji:

a) prowadzenia procesu pracy

— wykonuje réznorodne I zmienne roboty, zabiegi i czynnosci, do kto-
rich wykonania g’lest potrzebne uzywanie réznorodnych narzedzi i zestawow
skomplikowanych przyrzadéw kontrolno-pomiarowych,

b) przygotowania stanowiska roboczego lub roboty

— samodzielnie, na podstawie dokumentacji lub bez dokumentacji
przygotowuje narzedzia, dobiera materialy, osprzet, zestawy przyrzadéw
kontrolno-pomiarowych. Wykonuje praktyczne obliczenia i w razie po-
trzeby rozplanowuje proces pracy,

¢) kierowania maszynami i urzadzeniami

— postuguje sie wszelakimi narzedzami elektromonterskimi i urzadze-
niami warsztatowymi. Uruchamia do préb montowane lub remontowane
maszyny i urzgdzenia.

2. Opisa¢ zwieZle ciezko$¢ pracy zgodnie z wytycznymi _instrukcji
|do_kres’ i¢ stopien jej nasilenia oraz okres czasu wystepowania jej w czasie
nia pracy.

(Jeiellpc_ie%/kos’é pracy vzljp}yngg’ra na podniesienie wysokosci zaszeregowania).

3 Oﬁ)lsaé zwiezle  odpowiedzialno$¢, zgodnie z wytycznymi _Instrukcji
i okresli¢ stopien jej nasilenia oraz okres czasu wystepowania jej w czasie
dnia pracy.  iedsi - .

(Jezeli odpowiedzialno$¢ wplyneta na podniesienie wysokosci zaszere-
gowania).

D. Opis wymaganych kwalifikacji
1) rodzaj wymaganego szkolenia: Zasadnicza Szkota Zawodowa

2) okres szkolenia: . 3 lata
okres praktyki zawodowej wraz ze
wstepnym stazem pracy: o 5 lat
Razem okres czasd nabycia kwalifikacji: S lat

E. Inne uwagi dotyczace uzasadnienia zaszeregowania



KARTA ZASZEREGOWANIA
Karty zaszeregowania wypetnia sie poczawszy od 2 kategorii.

A. Nazwa i kategoria taryfowa zawodu — specjalnosci

1 Nr charakterystyki kwalifikacyjnej:

2) Nazwa zawodu —specjalnosci proponowana: elektromonter
dotychczasowa: elektromonter naprawcz
(samochodowy, okretowy
3 Kategoria taryfowa zatwierdzona: 7
dproponowana: 7
otychczasowa: niejednolita

B. Ocena cech ztozonosci pracy, ciezkosci pracy i odpowiedzialnosci

1 Okresli¢ stopien zlozonosdci pracy w poszczeg6lnych funkcjach pracy,
(oznaczy¢ krzyzykami wiasciwy stopien).

. Il stop. 1V stop.

Funkcja Iprs(g(s)t% srednio- I stop. bardzg
ztozona ztozona ztozona

prowadzenia procesu X

pracy

przygotowania stano-

wiska roboczego lub X

roboty

kierowania maszynami X

lub urzadzeniami 1

2. Wysokos¢ kategorii taryfowej wynikajacej ze ziozonosci pracy: 7

3 Jezeli cigzkoS¢ pracy wptywa na wysoko$C zaszeregowania podac
c ile kategorii podniesiono zaszeregowanieé z tego tytutu: —

4. Jezeli odpowiedzialno$¢ wptywa na wysoko$¢ zaszeregowania, podac
o ile kategorii podniesiono zaszéregowanie z tego tytutu: —
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C. Uzasadnienie oceny ztozonosci pracy, ciezkosSci pracy i odpowie-

dzialnosci

1 Opisa¢ zwiezle elementy zlozonosci pracy zgodnie z_wytycznymi
instrukcji i okresli¢ stopieri ich nasilenia oraz okres czasu ich wystepo-
wania W czasie wykonywania funkcji:

a) prowadzenia procesu pracy

— Jjak w 6 Kkat.,

b) przygotowania stanowiska roboczego lub robotyé

— z duza samodzielnoscig przygotowuje roboty, dobiera narzedzia, ma-
terialy, osprzet, aparature kontrolno-pomiarowg. Czesto rozplanowuje pro-
ces pracy, organizacje wykonawstwa, projektuje pomoce warsztatowe
usprawniajgce prace. Dokonuje obliczen,

€) kierowania maszynami i urzadzeniami

—jak w 6 kat. : - -

2. Flsa(: zwiezle cigezkos¢ pracy zgodnie z wytycznymi instrukcji
i okresli¢ stopien jej nasilenia oraz okres czasu wystepowania jej w czasie
dnia pracy. Lo - -
(Jezeli ciezko$¢ pracy wptyneta na podniesienie wysoko$ci zaszeregowania).
3 OE)_lsac' zwiezle” odpowiedzialno$¢, zgodnie z wytycznymi instrukcji
ao_kreé i¢ stopien jej nasilenia oraz okres czasu wystepowania jej w czasie

nia pracy.
(.JeiehJ.3 o&{aowiedzialnoéé wptyneta na podniesienie wysokosci zaszere-
gowania).

1). Opis wymaganych kwalifikacji

1) rodzaj wymaganego szkolenia: Zasadnicza Szkota Zawodowa
2) okres szkolenia: 3 lata

okres praktyki zawodowej wraz ze

wstepnym stazem pracy: L 8 lat

Razem okres czasu nabycia kwalifikacji: 1 lat

E. Inne uwagi dotyczace uzasadnienia zaszeregowania



KARTA ZASZEREGOWANIA
Karty zaszeregowania wypetnia sie poczagwszy od 2 kategorii.

A. Nazwa i kategoria taryfowa zawodu — specjalnosci

1 Nr charakterystyki kwalifikacyjnej:

2. Nazwa zawodu —specjalnosci proponowana: elektromonter
dotychczasowa: elektromonter napraw-
czy (okretowy)
3. Kategoria taryfowa zatwierdzona: 8
Jaroponowana: 8
otychczasowa: niejednolita

B. Ocena cech ztozonosci pracy, ciezkosci pracy i odpowiedzialnosci

1 Okresli¢ stopien ztozonosci pracy w poszczeg6lnych funkcjach pracy
(oznaczy¢ krzyzykami wiasciwy stopien).

. 11 stop. 1V stop.
Funkcja Lfég& $rednio- ”,{' Stop. bardzg
zlozona ztozona zlozona
prowadzenia procesu X
pracy
przygotowania stano-
wiska roboczego Iub X
roboty

kierowania maszynami 1
lub urzadzeniami 1 X

2. Wysokos¢ kategorii taryfowej wynikajgcej ze ztozonosci pracy: 7
3 Jezeli ciezkos¢ pracy wptywa na wysoko$¢ zaszeregowania podaé
o ile kategorii podniesiono zaszeregowanie z tego tytutu:” —

4. Jezeli odpowiedzjalno$¢ wptywa na_wysoko$¢ zaszeregowania, podaé
o ile kategorii podnieSiono zaszeregowanie z tego tytutu: 1



C. Uzasadnienie oceny ztozonosci pracy, ciezkosci pracy i odpowie-
dzialnosci

1 Opisa¢ zwiezle elementy zlozono$ci pracy zgodnie z wytycznymi
instrukcji i okresli¢ stopier_ich nasilenia oraz okres czasu ich wystepo-
wania w czasie wykonywania funkcji:

a) prowadzenia “procesu pracy

— Jak w 7 Kat.,

b) przygotowania stanowiska roboczego lub roboty

— Jak™ w 7 Kkat.,

¢) kierowania maszynami i urzadzeniami
e — uzywa zestawOow skomplikowanych przyrzadéw kontrolno-pomiaro-
wych w toku pracy dla zapewnienia najwyzszej precyzji i niezawodnosci
dziatania montowanych lub naprawianych obiektow. Uruchamia do préb
i reguluje ruch roéznorodnych i bardzo skomplikowanych maszyn, urzadzen,
aparatow. ,

2 Opisa¢ zwieZle ciezko$¢ pracy zgodnie z wytycznymi _instrukcji
:jo_kreé i¢ stopien jej nasilenia oraz okres czasu wystepowania jej w czasie
nia pracy.

(Jeiellpciegkos'é pracy wptyneta na podniesienie wysokosci zaszeregowania).

3. Opisa¢ zwiezle odpowiedzialno$¢, zgodnie z wytycznymi instrukcji
i okresli¢ stopien jej nasilenia oraz okres czasu wystepowania jej w czasie
dnia pracy.

(Jezeli odpowiedzialnos¢ wptyneta na podniesienie wysokosci zaszere-
gowania).

— praca, wymaga wysokiego stopnia uwagi, duzej starannosci i prze-
widywania dla wykonania rob6t bez narazenia bezpieczenstwa otoczenia
lub ‘przysztych uzytkownikéw oraz dla wyeliminowania mozliwosci powsta-
nia szkéd ‘materialnych przez zniszczenie cennych obiektow.

D. Opis wymaganych kwalifikacji
1) rodzaj wymaganego szkolenia: Zasadnicza Szkota Zawodowa
2) okres szkolenia: 3 lata

okres praktyki zawodowej wraz ze

wstepnym stazem pracg: ] o 1 lat

Razem okres czasu nabycia kwalifikacji: 14 lat

E. Inne uwagi dotyczace uzasadnienia zaszeregowania



KARTA ZASZEREGOWANIA
Karty zaszeregowania wypetnia sie¢ poczawszy od 2 Kkategorii.

A. Nazwa i kategoria taryfowa zawodu — specjalnosei

1 Nr charakterystyki kwalifikacyjnej: ......ccccniinniincinnnnn,
2. Nazwa zawodu —specjalnosci proponowana: elektromonter

dotychczasowa: .......cccoceevnene.
3 Kategoria taryfowa zatwierdzona: 9

dproponowana: 9
otychczasowa: .........c.cccceceenes

B. Ocena cech ztozonosci pracy, ciezkosci pracy i odpowiedzialnosci

1 Okresli¢ stopien ztozonosci pracy w poszczeg6lnych funkcjach pracy
(oznaczy¢ krzyzykami wiasciwy stopien).

Il stop. 1V stop.
Funkcja Ip;s(t)g& srednio- ! ',{' stop. bardzo
ztozona ztozona zlozona
prowadzenia procesu X
pracy
przygotowania stano-
wiska roboczego lub X

roboty

kierowania maszynami
lub urzadzeniami

2. Wysokos¢ kategorii taryfowej wynikajacej ze ztozonosci pracy: 7

3 Jezeli cigzko$¢ pracy wplywa na wysoko$¢ zaszeregowania podac
o ile kategorii podniesiono zaszeregowanie z tego tytutu: —

4. Jezeli odpowiedzialno$¢ wplywa na_ wysoko$¢ zaszeregowania, podac
o ile kategorii podniesiono zaszeregowanie z tego tytutu:

H — Zbiér przepiséw

209



C. Uzasadnienie oceny ztozonosci pracy, ciezkosci pracy i odpowie-
dzialnosci

1 Opisa¢ zwiezle elementy ztozonosci pracy zgodnie z wytycznymi
instrukcji i okresli¢ stopienn ich nasilenia oraz okres czasu ich wystepo-
wania w czasie wykonywania funkcji:

a) prowadzenia procesu pracy

—Jjak w 7 Kat.,

b) przygotowania stanowiska roboczego lub roboty
—jak w 7 kat.,

¢) kierowania maszynami i urzadzeniami

— jak w 8 Kkat,

2 E)isaé zwiezle cigzkoS¢ pracy zgodnie z wytycznymi _instrukcji
i okresli¢ stopien jej nasilenia oraz okres czasu wystepowania jej w czasie
dnia pracy. | L s .
(Jezeli ciezkos¢ pracy wptyneta na podniesienie wysokosci zaszeregowania).
3 O?isaé zwiezle  odpowiedzialnos¢, zgodnie z wytycznymi Instrukcji
i okresli¢ stopien jej nasilenia oraz okres czasu wystepowania jej w czasie

dnia pra%y. . ., Lo L

(Jezeli - odpowiedzialnos¢ wptyneta na podniesienie wysoko$ci zaszere-
owania).

g —prgca wymaga statego, najwyzszego stopnia uwagi, najwyzszej sta-
rannosci i przewidywania przy wykonaniu robdt, od ktérych zalezna jest
wysoka precyzja i niezawodnos$¢ dziatania bardzo kosztownych urzadzen

produkcyjnych, catych oddziatéw produkcyjnych oraz bezpieczenstwo zycia
ludzkiego.

D. Opis wymaganych kwalifikacji

1) rodzaj wymaganego szkolenia: Zasadnicza Szkota Zawodowa
2) okres szkolenia: 3 lata
3) okres praktyki zawodowej wraz ze

wstepnym stazem pracy: . . 15 lat

Razem' okres czasu nabycia kwalifikacji: 18 lat

E. Inne uwagi dotyczace uzasadnienia zaszeregowania



. KARTA ZASZEREGOWANIA
Karty zaszeregowania wypetnia sie poczawszy od 2 kategorii.

A. Nazwa i kategoria taryfowa zawodu — specjalnosci

1 Nr charakterystyki kwalifikacyjnej: ........cccceveuene. o F

2. Nazwa zawodu —specjalnosci proponowana: tokarz
dotychczasowa: tokarz (na rewolweréw-
kach, na karuzeléwkach,
) ) automatowy, zataczarz)
3 Kategoria taryfowa zatwierdzona: 2
dproponowana: 2
otychczasowa: niejednolita

B. Ocena cech zlozonosci pracy, ciezkosci pracy i odpowiedzialnosci

1 Okresli¢ stopien ztozonoSci pracy w poszczegdlnych funkcjach pracy
(oznaczy¢ krzyzykami wiasciwy stopleﬁ?./

Il stop. 1V stop.
Funkcja : rséts){)é $rednio- 11 stop. bardzg
P ztozona ztozona Ztozona
prowadzenia procesu X
pracy
przygotowania stano-
wiska roboczego lub X
roboty

kierowania maszynami
lub urzadzeniami

2. Wysokos¢ kategorii taryfowej wynikajacej ze ztozonosci pracy: 2

3 Jezeli ciezko$¢ pracy wpltywa na wysoko$¢ zaszeregowania podaé
o ile kategoril podniesiono zaszeregowanie z tego tytutu: —

4. Jezeli odpowiedzialnos¢ wptywa na wysokos¢ zaszeregowania, podac
o ile kategorii podniesiono zaszeregowanie z tego tytutu: —
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C. Uzasadnienie oceny ztozonosci pracy, ciezkosci pracy i odpowie-

dzialnosci

1 Opisa¢ zwiezle elementy zlozonosci pracy zgodnie z _wytycznymi
instrukcji i okresli¢ stopien ich nasilenia oraz okres czasu ich wystepo-
wania w czasie wykonywania funkcji:

a) prowadzenia procesu pracy

— proste, ) )

b) przygotowania stanowiska roboczego lub roboty

—E.r oste, - _— y
) kierowania maszynami i urzadzeniami

— proste.

2 ?isaé zwiezle cigzkoS¢ pracy zgodnie z wytycznymi instrukcji
i okresli¢ stopien jej nasilenia oraz okres czasu wystepowania jej w czasie
dnia_pracy. o . .
(Jezeli ciezkos¢ pracy wptyneta na podniesienie wysokosci zaszeregowania).

3 Oﬁ)isac' zwiezle odpowiedzialnos¢, zgodnie z wytycznymi Instrukcji
i okresli¢ stopien jej nasilenia oraz okres czasu wystepowania jej w czasie
dnia pra%/. L ., Lo -
(Jezeli odpowiedzialno$¢ wptyneta na podniesienie wysokosci zaszere-
gowania).

D. Opis wymaganych kwalifikacji

1) rodzaj wymaganego szkolenia: wewnatrzzaktadowe
2) okres szkolenia: 3 miesigce
okres praktyki zawodowej wraz ze
wstepnym stazem pracy: L 6 miesiecy
Razem “okres czasu nabycia kwalifikacji: 9 miesiecy

E. Inne uwagi dotyczace uzasadnienia zaszeregowania



KARTA ZASZEREGOWANIA
Karty zaszeregowania wypetnia sie poczawszy od 2 kategorii.

A. Nazwa i kategoria taryfowa zawodu — specjalnosci

1 Nr charakterystyki kwalifikacyjnej:

2. Nazwa zawodu —specjalnosci proponowana: tokarz
dotychczasowa: tokarz (na rewolweréw-
kach, na karuzeléwkach,
automatowy, zataczarz)
3. Kategoria taryfowa zatwierdzona: 3
dproponowana: 3
otychczasowa: niejednolita

B. Ocena cech ziozonosci pracy, ciezkosci pracy i odpowiedzialnosci

1 Okresli¢ stopien zfozonosci pracy w poszczegélnych funkcjach pracy
(oznaczy¢ krzyzykami wiasciwy stopien).

. Il stop. 1V stop.
Funkcja I r%(s) a éredm%- 11 stop. bardzg
p z}ozona ztozona zlozona
prowadzenia procesu X
pracy
przygotowania stano-
wiska roboczego Iub X .
roboty
kierowania maszynami X

lub urzadzeniami

2. Wysoko$¢ kategorii taryfowej wynikajgcej ze zlozonosci pracy: 3
3 Jezeli cigzkosC pracy wptywa na wysokoSC zaszeregowania podac
o ile kategorii podniesiono zaszeregowanie z tego tytutu: —

4. Jezeli odpowiedzialno$¢ wptywa na wysoko$¢ zaszeregowania, podac
o ile kategoril podniesiono zaszéregowanie z tego tytutu: —
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C. Uzasadnienie oceny ztozonosci pracy, ciezkosci pracy i odpowie-
dzialnosci

1 Opisa¢ zwiezle elementy ztozonosci pracy zgodnie z wytycznymi
instrukcji i okresli¢ stopien ich nasilenia oraz okres czasu ich wystepo-
wania w czasie wykonywania funkcji:

a) prowadzenia procesu pracy

— wykonuje samodzielnie proste operacje i wykonuje operacje wielo-
zabiegowe na ustawionej obrabiarce,

b) przygotowania stanowiska roboczego lub roboty

— przygotowuje narzedzia wedtug instrukcji technologicznej. Ustawia
narzedzia do prostych zabiegéw, -«

c) kierowania maszynami i urzadzeniami

— pracuje na S$rednio ztozonych obrabiarkach. Samodzielnie ustawia
parametr wedtug instrukcji.

2. Opisa¢ zwiezle ciezko$¢ pracy zgodnie z wytycznymi instrukcji
i okredli¢ stopien jej nasilenia oraz okres czasu wystepowania jej w czasie
dnia pracy. | L - .

(Jezeli ciezkos¢ pracy wplyneta na podniesienie wysokosci zaszeregowania).

3. OpisaC zwiezle” odpowiedzialno$¢, zgodnie z wytycznymi instrukcji
i okreslic stopien jej nasilenia oraz okres czasu wystepowania jej w czasie
dnia pracy. iedsi _ .

(Jezeli odpowiedzialnos¢ wplyneta na podniesienie wysokosci zaszere-
gowania).

D. Opis wymaganych kwalifikacji

1) rodzaj wymaganego szkolenia: wewnatrzzaktadowe
2) okres szkolenia: . 6 miesiecy
okres praktyki zawodowej wraz ze
wstepnym stazem pracy: . L 18 miesiecy
Razem™ okres czasu nabycia kwalifikacji: 2 lata

*

E. Inne uwagi dotyczace uzasadnienia zaszeregowania



KARTA ZASZEREGOWANIA
Karty zaszeregowania wypetnia sie poczawszy od 2 kategorii.

A. Nazwa i kategoria taryfowa zawodu — specjalnosci

1 Nr charakterystyki kwalifikacyjnej: .....c.ccooiiiveininiiiiiccseesees

2. Nazwa zawodu — specjalnosci proponowana: tokarz ]
dotychczasowa: tokarz (na rewolwerow-
kach, na karuzeléwkach,

) ) automatowy, zataczarz)
3. Kategoria taryfowa zatwierdzona: 4

roponowana: 4 )
otychczasowa: niejednolita

B. Ocena cech ztozonosci pracy, ciezkosci pracy i odpowiedzialnosci

1 Okredli¢ stopien ztozonosci pracy w poszczegélnych funkcjach pracy
(oznaczy¢ krzyzykami wiasciwy stopien).

Il stop. 1V stop.
. | stop. § 11 stop.
Funkcja $rednio- stop bardzo
J prosta ztozoria ztozona zlozona
prowadzenia procesu X
pracy
przygotowania stano-
wiska roboczego lub X
roboty )
kierowania maszynami X

lub urzadzeniami

2. Wysokos¢ kategorii taryfowej wynikajacej ze ztozonosci pracy: 4
3 Jezeli ciezkos¢ pracy wptywa na wysokos¢ zaszeregowania podac
o ile kategorii podniesiono zaszeregowanie z tego tytutu: —

4. Jezeli odpowiedzialnos¢ wplywa na wysoko$C zaszeregowania, podac
o ile kategorii podniesiono zaszeregowanie z tego tytutu: —



C. Uzasadnienie oceny ztozonosci pracy, ciezkosci pracy i odpowie
dziainosci
1 Opisa¢ zwieZle elementy ztozonoSci pracy zgodnie z wytycznymi
instrukcji i okresli¢ stopieri_ich nasilenia oraz "okres czasu ich” wystepo-
wania w czasie wykonywania funkcji:

a) prowadzenia procesu pracy

— samodzielnie wykonuje wielozabiegowe operacje. Dokonuje pomiaréw
suwmiarkg, mikrometrem i sprawdzianami,

b) przygotowania stanowiska roboczego lub roboty

— samodzielnie zapoznaje sie z dokumentacja, dobiera narzedzia i przy-
rzqr(]jy pomiarowe. Samodzielnie ustawia obrabiarki wedtug instrukcji
technologicznej,

¢) kierowania maszynami i urzadzeniami

— pracuje na ztozonych obrabiarkach, postuguje sie doktadnymi narze-
dziami pomiarowymi.
_ 2 Opisa¢ zwiezle ciezko$¢ pracy zgodnie z wytycznymi _instrukcji
i okresli¢ stopien jej nasilenia oraz okres czasu wystepowania jej w czasie
dnia pracy. Lo - :
(Jezeli ciezkos¢ pracy wptyneta na podniesienie wysoko$ci zaszeregowania).
3 OPlsaé zwiezle” odpowiedzialno$¢, zgodnie z wytycznymi _instrukcji
i okresli¢ stopien jej nasilenia oraz okres czasu wystepowania jej w czasie
dnia pracy.  iedsi o .
(Jezeli. odpowiedzialno$¢ wplyneta na podniesienie wysokosci zaszere-
gowania).

D. Opis wymaganych kwalifikacji
1) rodzaj wymaganego szkolenia: Zasadnicza Szkota Zawodowa

2) okres szKolenia: ] 3 lata
3) okres praktyki zawodowej wraz ze
wstepnym stazem pracy:’ L 1 rok
Razem okres czasu nabycia kwalifikacji: 4 lata

E. Inne uwagi dotyczace uzasadnienia zaszeregowania



KARTA ZASZEREGOWANIA
Karty zaszeregowania wypetnia sie poczagwszy od 2 kategorii.

A. Nazwa i kategoria taryfowa zawodu — specjalnosci

1 Nr charakterystyki kwalifikacyjnej: ......ccoovieinieinieneinci e

2. Nazwa zawodu —specjalnosci proponowana: tokarz
dotychczasowa: tokarz (na rewolweréw-
kach, na karuzeléwkach,
automatowy, zataczarz)
3. Kategoria taryfowa zatwierdzona: 5
proponowana: 5
dotychczasowa: niejednolita

B. Ocena cech ztozonosci pracy, ciezkosci pracy i odpowiedzialnosci

1 Okresli¢ stopjen zlozonoSci pracy w poszczeg6lnych funkcjach pracy-
(oznaczy¢ krzyzykami wiasciwy stopien).

. - 1l stop. IV stop.
Funkcja Ip,.sggt% srednio- 111 stop. bar.dzcl)3
ztozona ztozona ztozona
prowadzenia procesu
pracy X
przygotowania stano-
wiska roboczego Iub X
roboty
kierowania maszynami X

lub urzadzeniami

2. Wysokos¢ kategorii taryfowej wynikajacej ze ztozonosci pracy: 5

3 Jezeli cigzkoS¢ pracy wpltywa na wysoko$¢ zaszeregowania podac
o ile kategorii podniesiono zaszeregowanie' z tego tytutu: —

4. Jezeli odpowiedzialno$¢ wptywa na wysokos$¢ zaszeregowania, podac
o ile kategoril podniesiono zaszéregowanie” z tego tytutu:
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C. Uzasadnienie oceny ztozonosci pracy, ciezkosci pracy i odpowie-
dzialnosci

1 Opisa¢ zwigzle elementy ztozonosci pracy zgodnie z wytycznymi
instrukcji i okresli¢ stopieni_ich nasilenia oraz okres czasu ich wystepo-
wania w czasie wykonywania funkcji:

a) prowadzenia procesu pracy

— samodzielnie wykonuje operacje wielozabiefowe 0 duzej roéznorod-
nosci. Dokonuje pomiaréw z doktadnoscig do 0,0 mm,

b) przygotowania stanowiska roboczego lub roboty

— jak" w 4 Kat,,

c) kierowania maszynami i urzadzeniami

— pracuje na ztozonych obrabiarkach; wymagana precyzja ruchéw
i zreczno$¢ zawodowa.

2 Opisa¢ zwiezle ciezkos¢ pracy zgodnie z wytycznymi instrukcji
i okresli¢ stopien jej nasilenia oraz okres cz&su wystepowania jej w czasie
dnia pracy. | Lo - .
(Jezeli ciezkos¢ pracy v?iyng’fa na podniesienie wysoko$ci zaszeregowania).
3 O,E)_l,sac' zwiezle  odpowiedzialno$¢, zgodnie z wytycznymi _instrukcji
i okresli¢ stopien jej nasilenia oraz okres czasu wystepowania jej w czasie
dnia pragy. i o .

(Jezeli odpowiedzialno$¢ wptyneta na podniesienie wysokosci zaszere-
gowania).

D. Opis wymaganych kwalifikacji

12 rodzaj wymaganego szkolenia: Zasadnicza Szkota Zawodowa
okres szkolenia: . 3 lata

okres praktyki zawodowej wraz ze

wstepnym stazem pracy: L 3 lata

Razem okres czasu nabycia kwalifikacji: 6 lat

E. Inne uwagi dotyczace uzasadnienia zaszeregowania



KARTA ZASZEREGOWANIA
Karty zaszeregowania wypetnia sie poczawszy od 2 kategorii.

A. Nazwa i kategoria taryfowa zawodu — specjalnosci

1 Nr charakterystyki kwalifikacyjnej: ...

2. Nazwa zawodu —specjalnosci proponowana: tokarz .
dotychczasowa: tokarz (na rewolwerow-
kach, na karuzeléwkach,

] ] automatowy, zataczarz)
3 Kategoria taryfowa zatwierdzona: 6

O’oroponowana: 6 )
otychczasowa: niejednolita

B. Ocena cech zlozonosci pracy, ciezkosci pracy i odpowiedzialnosci

L Okresli¢ stopien ztozonosci pracy w poszczegdlnych funkcjach pracy
(oznaczy¢ krzyzykami wiasciwy stopien).

Il stop. 1V stop.
Funkcja XStop. $rednio'- 111 stop. bardzo
prosta !
ztozona z10zona ztozona
prowadzenia procesu X
pracy
przygotowania stano-
wiska roboczego lub - X
roboty

kierowania maszynami

X
lub urzadzeniami

2. Wysokos¢ kategorii taryfowej wynikajgcej ze ztozono$ci pracy: 6

3 Jezeli ciezko$¢ pracy wptywa na wysokos$¢ zaszeregowania, podaé
o ile kategorii podniesiono zaszeregowanie z tego tytutu: —

4. Jezeli odpowiedzialno$¢ wptywa na wysokoS¢ zaszeregowania, podac
o ile kategorii podniesiono zaszeregowanie z tego tytutu: —



C. Uzasadnienie oceny ztozonosci pracy, ciezkosci pracy i odpowie-
dzialnosci

1 Opisac zwiezle elementy ztozonoSci pracy zgodnie z wytycznymi
instrukcji i okresli¢ stopien ich nasilenia oraz okres czasu ich wystepo-
wania w czasie wykonywania funkcji:

a) prowadzenia procesu pracy

— wykonuje roboty, zabiegi i czynnosci o duzej réznorodnosci i zmien-
nosci. Osiggniecie wymaganych parametréow gotowych wyrobéw w duzym
stopniu zalezna od wykonawcy,

b) przygotowania stanowiska roboczego lub roboty

— ustawia bardzo ztozone obrabiarki. Samodzielnie ustala technologie
i parametry ztozonych operacji,

c) kierowanie maszynami 1 urzadzeniami

— kierowanie ciezkimi lub bardzo ztozonymi obrabiarkami. Wymagana
duza precyzja ruchoéw i zreczno$¢ zawodowa. Uzywa réznorodnych na-
rzedzi.

62. Oﬁ)isaé zwiezle ciezko$¢ pracy zgodnie z wytycznymi instrukcji
i okresli¢ stopien jej nasilenia oraz okres czasu wystepowania jej w cza-
sie dnia_pracy. o ) )
(Jezeli ciezkos¢ pracy wptyneta na podniesienie wysokosSci zaszeregowania).
. 3 Opisa¢ zwiezle odpowiedzialnos¢ pracy zgodnie z wytycznymi instrukcji
i_okresli¢ stopien jej nasilenia oraz okres czasu wystepowania jej w cza-
sie dnia pracy.

(Jezeli_ odpowiedzialno$¢ wptyneta na podniesienie wysokosci zaszere-
gowania).

D. Opis wymaganych kwalifikacji

1) rodzaj wymaganego szkolenia: Zasadnicza Szkota Zawodowa
2) okres  szkolenia: . 3 lata

okres praktyki zawodowej wraz ze

wstepnym stazem pracy: . 5 lat

Razem “okres czasu nabycia kwalifikacji: 8 lat

E. Inne uwagi dotyczace uzasadnienia zaszeregowania



KARTA ZASZEREGOWANIA
Karty zaszeregowania wypetnia sie poczawszy od 2 kategorii.

A. Nazwa i kategoria taryfowa zawodu — specjalnosci

1 Nr charakterystyki kwalifikacyjnej: .......cccoooveivrennnn

2. Nazwa zawodu —specjalnosci proponowana: tokarz ]
dotychczasowa: tokarz (na rewolwerow-

kach, na karuzeléwkach,

. . automatowy, zataczarz)
3 Kategoria taryfowa zatwierdzona: 7

Jaroponowana: 7 )
otychczasowa: niejednolita

B. Ocena cech ztozonosci pracy, ciezkosci pracy i odpowiedzialnosci

1 Okresli¢ stopien ztozonosci pracy w poszczegdlnych funkcjach pracy
(oznaczy¢ krzyzykami wiasciwy stopleh{

11 stop. 1V stop.
Funkcja Iprsécs) a éredan())- II+I stop. bardzg
ztozona z10z0Nna ztozona
prowadzenia procesu X
pracy
przygotowania stano-
wiska roboczego lub X
roboty )
kierowania maszyr.am: X

lub urzadzeniami

2. Wysokos¢ kategorii taryfowej wynikajacej ze ztozonosci pracy: 7
3 Jezeli ciezkoS¢ pracy wptywa na wysoko$¢ zaszeregowania, podac
o ile kategorii podniesiono zaszeregowanie z tego tytutu: —

4. Jezeli odpowiedzialnos¢ wptywa na wysokos¢ zaszeregowania, podac
o ile kategorii podniesiono zaszeéregowanie z tego tytutu: —
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C. Uzasadnienie oceny ztozonosci pracy, ciezkosci pracy i odpowie-
dzialnosci

1 Opisa¢ zwiezle elementy ziozonosci pracy zgodnie z wytycznymi
instrukcji i okresli¢ stopien ich nasilenia oraz okres czasu ich wystepo-
wania w czasie wykonywania funkcji:

a) prowadzenia ‘procésu pracy

-I- jak w 6 kat.,

b) przygotowania stanowiska roboczego lub roboty

— ustawia i uzbraja bardzo zlozone obrabiarki. Samodzielnie ustala
technologie i parametry skrawania bardzo ztozonych operacji. W razie
potrzeby zaprojektowanie koniecznych do wykonania pomocy warszta-
towych, 1 1 m i

¢) kierowania maszynami i urzadzeniami

— kieruje bardzo ztozonymi obrabiarkami przy pracach o najwyzszej
doktadnosci wymagajacych “szczeg6lnej precyzji ruchow.

_ 2. Opisa¢ zwiezle ciezkos¢ pracy zgodnie z wytycznymi _instrukcji

i okresli¢ stopien jej nasilenia oraz okres czasu wystepowania jej w cza-
sie dnia. pracy. T - ,
(Jezeli cgzl_(osc pracy wptyneta na podniesienie wysokosci zaszeregowania).

3 pisa¢ zwiezle odpowiedzialno$¢ pracy zgodnie z wytycznymi instrukcji
i okresli¢ stopien jej nasilenia oraz okres czasu wystepowania jej w cza-
sie dnia pracy.

(Jezeli odpowiedzialno$¢ wptyneta na podniesienie wysokosci zaszere-
gowania).

D. Opis wymaganych kwalifikacji
1) rodzaj wymaganego szkolenia: Zasadnicza Szkota Zawodowa

2) okres szkolenia: . 3 lata
3) okres praktyki zawodowej wraz ze
wstepnym stazem pracy: o 8 lat
Razem okres czasu nabycia kwalifikacji: 11 lat

E. Inne uwagi dotyczace uzasadnienia zaszeregowania



KARTA ZASZEREGOWANIA
Karty zaszeregowania wypetnia sie poczagwszy od 2 kategorii.

A. Nazwa i kategoria taryfowa zawodu — specjalnosci

1 Nr charakterystyki kwalifikacyjnej: .....ccccoevviienns

2. Nazwa zawodu —specjalnosci proponowana: tokarz ]
dotychczasowa: tokarz (na rewolweréow-
kach, na karuzeléwkach,.

] ] automatowy, zataczarz)
3. Kategoria taryfowa zatwierdzona: 8
proponowana: 8

dotychczasowa:

B. Ocena cech ztozonosci pracy, ciezkosci pracy i odpowiedzialnosci

L Okredli¢ stopien ztozonosci pracy w poszczegélnych funkcjach pracy
(oznaczy¢ krzyzykami wiasciwy stoplen{

. Il stop. 1V stop.

Funkcja Lfggf’é Srednio- ”," Stf bardzo
ztozona Z10zona ztozona

prowadzenia procesu X

pracy

przygotowania stano-

wiska roboczego lub X

roboty

kierowania maszynami X

lub urzadzeniami

2. Wysokos¢ kategorii taryfowej wynikajacej ze ztozonosci pracy: 7

3. Jezeli ciezkoSC pracy wptywa na wysoKoSC zaszeregowania, podac
o0 ile kategorii podniesiono zaszeregowanié z tego tytutu: —

4. Jezeli odpowiedzialno$¢ wplywa na wysokoS¢ zaszeregowania, podac
o ile kategorii podniesiono zaszeregowanie z tego tytutu: ]

223



C. Uzasadnienie oceny ztozonosci pracy, ciezkosci pracy i odpowie-
dzialnosci

1 Opisa¢ zwiezle elementy ziozonosci pracy zgodnie™ z wytycznymi
instrukcji i okresli¢ stopier ich nasilenia oraz “okres czasu ich” wystepo-
wania W czasie. wykonywania funkcji:

a) prowadzenia ‘procesu pracy

— jak w 6 Kat.,

b) przygotowania stanowiska roboczego lub roboty
— jak w 7 Kkat.,

¢) kierowanie maszynami i urzgdzeniami

— jak w 7 Kkat.

2. Opisa¢ zwiezle ciezko$¢ pracy zgodnie z wytycznymi _instrukcji
i_okresli¢ stopien jej nasilenia oraz okres czasu wystepowania jej w cza-
sie_dnia_pracy. T . .
(Jezeli ciezkosc pracy wptyneta na podniesienie wysokosci zaszeregowania).
. 3. Opisac zwigzle odpowiedzialnos¢ pracy zgodnie z wytycznymi instrukcji
i okresli¢ stopien jej nasilenia oraz okres czasu wystepowania jej w cza-
sie dnia pracy. . L .

(Jezeli odpowiedzialnos¢ wptyneta na podniesienie wysokosci zaszere-
gowania)

— odpowiada za wykonywanie bardzo trudnych prac na wartoscio-
wych czesciach i zachowanie wysokiego stopnia uwagi, starannosci wyko-
nania celem unikniecia szkéd materialnych przez wadliwe wykonanie
waznych i kosztownych czesci.

D. Opis wymaganych kwalifikacji
1) rodzaj wymaganego szkolenia: Zasadnicza Szkota Zawodowa

2) okres  szkolenia: 3 lata
3) okres praktyki zawodowej wraz ze
wstepnym stazem pracy: L 1 lat
Razem okres czasu nabycia kwalifikacji: 14 lat

E. Inne uwagi dotyczace uzasadnienia zaszeregowania



KARTA ZASZEREGOWANIA
Karty zaszeregowania wypetnia sie poczagwszy od 2 kategorii.

A. Nazwa i kategoria taryfowa zawodu — specjalnosci

1 Nr charakterystyki kwalifikacyjnej; .....ccccoevvivienas

2. Nazwa zawodu — specjalnosci proponowana: prz_eté)kowy wagonow
winda
dotychczasowa: sternik windy przeto-

. . kowej
3 Kategoria taryfowa zatwierdzona: 2

proponowana: 2
dotychczasowa: 4

B. Ocena cech zlozonosci pracy, ciezkosci pracy i odpowiedzialnosci

1 Okresli¢ stopien ztozonosci pracy w poszczegélnych funkcjach pracy
(oznaczy¢ krzyzykami wiasciwy stopien).

I 11 stop. IV stop.
Funkcja Lfg;’& srednio- 111 stop. bardzo
ztozona ztozona ztozona
prowadzenia procesu X
pracy
przygotowania stano-
wiska roboczego iub X
roboty
kierowania maszynami X

lub urzadzeniami

2. Wysoko$¢ kategorii taryfowej wynikajacej ze ztozonosci pracy: 2

3 Jezeli ciezko$¢ pracy wptywa na wysoko$¢ zaszeregowania, podaé
o ile kategorii podniesiono zaszeregowanie z tego tytutu: —

4. Jezeli odpowiedzialnos¢ wptywa na wysokos¢ zaszeregowania, podac
o ile kategoril podniesiono zaszeregowanie z tego tytutu: —

15 — Zbi6r przepisow

225



C. Uzasadnienie oceny ztozonosci pracy, ciezkosci pracy i odpowie-

dzialnosci
_ 1 Opisa¢ zwiezle elementy ztozonosci pracy zgodnie z wytycznymi
instrukcji i okresli¢ stopien ich nasilenia oraz okres czasu ich wystepo-
wania w czasie wykonywania funkcji:

a) prowadzenia procesu pracy

— proste, ) ]

b) przygotowania stanowiska roboczego lub roboty
— proste, - -

¢) kierowanie maszynami i urzadzeniami

— proste.

2. Opisa¢ zwiezle ciezkos¢ pracy zgodnie z wytycznymi instrukcji
i okresli¢ stopien jej nasilenia oraz okres czasu wystepowania jej w cza-
sie_dnia pracy. . - ,
(Jezeli ciezkosc pracy Wptyneta na podniesienie wysokosci zaszeregowania).
. 3. Opisac zwigzle odpowiedzialnos¢ pracy zgodnie z wytycznymi instrukcji
i okresli¢ stopien jej nasilenia oraz okres czasu wystepowania jej w cza-
sie dnia pracy.
(Jezeli odpowiedzialnos¢ wptyneta na podniesienie wysokosci zaszere-
gowania).

D. Opis wymaganych kwalifikacji

1) rodzaj W){(maganego szkolenia: przyuczenie do pracy
2) okres™ szkolenia: . 3 miesiace
3) okres praktyki zawodowej wraz ze
wstepnym stazem prac%: . L 3 miesigce
Razem okres czasu nabycia kwalifikacji: 6 miesiecy

E. Inne uwagi dotyczace uzasadnienia zaszeregowania



KARTA ZASZEREGOWANIA
Karty zaszeregowania wypetnia sie poczawszy od 2 kategorii.

A. Nazwa i kategoria taryfowa zawodu — specjalnosci

1 Nr charakterystyki kwalifikacyjnej: .....cccccoevmivienae

2. Nazwa zawodu —specjalnosci proponowana: sterowniczy prostownicy
dociskowej
dotychczasowa: sternik prostarki doci-

. . skowej
3 Kategoria taryfowa zatwierdzona: 3
proponowana: 3
dotychczasowa: 5

B. Ocena cech zlozonosci pracy, ciezkosci pracy i odpowiedzialnosci

1 Okresli¢ stopien ztozonosci pracy w poszczegdlnych funkcjach pracy
(oznaczy¢ krzyzykami wiasciwy stopien).

1l stop. 1V stop.
m Funkcja : r%g& sredndo- 111 Stop. bardzo
p Zbozona ztozona ztozona

prowadzenia procesu

X
pracy
przygotowania stano-
wiska roboczego Iub X
roboty .
kierowania maszynami X

lub urzadzeniami

2. Wysokos¢ kategorii taryfowej wynikajacej ze ztozonosci pracy: 3
3. Jezeli ciezko$C pracy wplywa na wysoKo$C zaszeregowania, podac
o ile kategorii podniesiono zaszeregowanie z tego tytutlu: —

4. Jezeli odpowiedzialno$¢ wptywa na wysokoS¢ zaszeregowania, podac
o ile kategorii podniesiono zaszéregowanie z tego tytulu: —
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C. Uzasadnienie oceny ztozonosci pracy, ciezkosci pracy i odpowie-
dzialnosci

1 Opisa¢ zwigzle elementy zlozonosci pracy zgodnie z wytycznymi
instrukcji i okresli¢ stopien ich nasilenia oraz ‘okres czasu ich” wystepo-
wania w czasie wykonywania funkcji:

a) prowadzenia procesu prac
, — samodzielnie " operuje kilku elementami urzadzenia w zaleznosci
od cech materiatu, ktére musi szybko dostrzega¢ i trafnie oceniac,

b) przygotowania stanowiska roboczego lub roboty

— proste,

¢) kierowanie maszynami i urzgdzeniami.

— proste, . Sl . - ..

2. Opisac zwiezle ciezko$¢ pracy zgodnie z wytycznymi instrukcji
i okresli¢ stopien jej nasilenia oraz okres czasu wystepowania jej w cza-
sie .dnia_ pracy. L s .
(Jezeli ciezkoSC pracy wplyneta na podniesienie wysokosci zaszeregowania).
. 3 Opisa¢ zwiezle odpowiedzialnos¢ pracy zgodnie z wytycznymi instrukcji
i okresli¢ stopien jej nasilenia oraz okres czasu wystepowania jej w cza-
sie dnia pracy. . N -

(Jezeli odpowiedzialnos¢ wptyneta na podniesienie wysokosci zaszere-
gowania).

D. Opis wymaganych kwalifikacji

1) rodzaj wymaganego szkolenia: szkolenie wewn%trzzak’radowe
2) okres™ szkolenia:

é . miesiecy
okres praktyki zawodowej wraz ze
wstepnym stazem pracE\)/: ) L 1 rok
Razem okres czasu nabycia kwalifikacji: 1,5 roku

E. Inne uwagi dotyczace uzasadnienia zaszeregowania



KARTA ZASZEREGOWANIA
Karty zaszeregowania wypetnia sie poczawszy od 2 kategorii.

A. Nazwa i kategoria taryfowa zawodu — specjalnosci

1L Nr charakterystyki kwalifikacyjnej:

2. Nazwa zawodu —specjalnosci proponowana: 0czyszczacz pancerza
i kanatow
dotychczasowa: oczyszczacz pancerza

) ) i kanatow
3. Kategoria taryfowa zatwierdzona: 3

proponowana: 3
dotychczasowa: 5

B. Ocena cech ztozonosci pracy, ciezkosci pracy i odpowiedzialnosci

1. Okresli¢ stoaier'l.z’rozonqéci pracy w poszczeg6lnych funkcjach pracy
(oznaczy¢ krzyzykami wiasciwy stopien).

1l stop. 1V stop.
Funkcja | stop. éredn‘i)o- 11 stop. bardizo
prosta ! .
zlozona z1ozona ztozona
prowadzenia procesu X
pracy
przygotowania stano-
wiska roboczego lub X
roboty

kierowania maszynami
lub urzadzeniami

2. Wysokos$¢ kategorii taryfowej Wynikajacej ze ztozonosci pracy: 2

3 Jezeli cigzkoS¢ pracy wptywa na wysokoSC zaszeregowania, podac
o0 ile kategorii podniesiono zaszeregowanie z tego tytutu: 1

4. Jezeli odpowiedzialno$¢ wptywa na wysokos¢ zaszeregowania, podaé
o ile kategorii podniesiono zaszeregowanie z tego tytutu: —
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C. Uzasadnienie oceny ztozonosci pracy, ciezkosci pracy i odpowie-
dzialnosci

1 OpisaC zwiezle elementy ztozonosci pracy zgodnie z wytycznymi
instrukcji i okresli¢ stopien ich nasilenia oraz okres czasu ich wystepo-
wania w czasie wykonywania funkcji:

a) prowadzenia procesu pracy

— proste,

b) przygotowania stanowiska roboczego lub roboty
— proste, - .

¢) kierowanie maszynami i urzadzeniami

— nie wystepuje. . . .
2 OpisaC zwiezle ciezko$¢ pracy zgodnie z wytycznymi _instrukcji
i okresli¢ stopien jej nasilenia oraz okres czasu wystepowania jej w cza-
sie_dnia_pracy. o 3 .
(Jezeli ciezkoSc pracy wptyneta na podniesienie wysokosci zaszeregowania)

— stale wspina sie po drabinie do 15 m wysoko$ci oraz topata oczysz-
cza kanaty i pancerz wielkiego pieca. ) . .
. 3 Opisac zwiezle odpowiedzialno$¢ pracy zgodnie z wytycznymi instrukcji
i okresli¢ stopien jej nasilenia oraz okres czasu wystepowania jej w cza-
sie dnia pracy. o i
(Jezeli_ odpowiedzialno$¢ wptyneta na podniesienie wysokosci zaszere-
gowania).

D. Opis wymaganych kwalifikacji
1) rodzaj wymaganego szkolenia: przyuczenie do pracy

2) okres szkolenia: . 3 miesigce
3) okres praktyki zawodowej wraz ze
wstepnym stazem prac;g: . .. .. 3 miesigce
Razem okres czasu nabycia kwalifikacji: 6 miesiecy

E. Inne uwagi dotyczace uzasadnienia zaszeregowania



KARTA ZASZEREGOWANIA
Karty zaszeregowania wypetnia sie poczawszy od 2 kategorii.

A. Nazwa i kategoria taryfowa zawodu — specjalnosci

1 Nr charakterystyki kwalifikacyjnej:

2. Nazwa zawodu —specjalnosci proponowana: sterowniczy samotoku
dotychczasowa: sternik samotoku
3. Kategoria taryfowa zatwierdzona: 4
proponowana: 4
dotychczasowa: 6

B. Ocena cech zlozonos$ci pracy, ciezkosci pracy i odpowiedzialnosci

i Okresli¢ stopien ztozonosci pracy w poszczegolnych funkcjach pracy
(oznaczy¢ krzyzykami wiasciwy stopien).

Il stop. 1V stop.
Funkcja | stop. srednio- 11l _stop. bardzo
p ztozona ztozona ztozona
prowadzenia procesu X
pracy
przygotowania stano-
wiska roboczego Iub X
roboty
kierowania maszynami X

lub urzadzeniami

2. Wysokos$¢ kategorii taryfowej wynikajacej ze ztozonosci pracy: 4

3. Jezeli ciezko$¢ pracy wplywa na wysoko$¢ zaszeregowania, podac
o ile kategorii podniesiono zaszeregowanie z tego tytutu: —

4. Jezeli odpowiedzialnos¢ wplywa na wysoko$¢ zaszeregowania, podac
o ile kategorii podniesiono zaszeregowanie z tego tytutlu: —
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C. Uzasadnienie oceny ztozonosci pracy, ciezkosci pracy i odpowie-
dzialnosci

1 Opisa¢ zwiezZle elementy ztozonosci pracy zgodnie z wytycznymi
instrukcji i okresli¢ stopien ich nasilenia oraz ‘okres czasu ich” wystepo-
wania w czasie. wykonywania funkcji:

a) prowadzenia procesu pracy

— synchronizuje dziatanie samotoku z piecem, walcarkg i pitg, co
wymaga szybkiej orientacji,

b) przygotowania stanowiska roboczego lub roboty

— sprawdza dziatanie duzego urzadzenia i konserwuje samotok, w celu
zapewnienia niezawodnego i bezawaryjnego dziatania,

) kierowanie maszynami i urzadzeniami

— operuje wilasciwie urzgdzeniami sterowniczymi samotoku.
2 Oﬁ)_isac zwiezle ciezko$¢ pracy zgodnie z wytycznymi _instrukcji
i okresli¢ stopien jej nasilenia oraz okres czasu wystepowania jej w cza-
sie dnia_pracy. N - .
(Jezeli ciezkosSC pracy wplyneta na podniesienie wysokosci zaszeregowania).
. 3 OpisaC zwiezle odpowiedzialnos¢ pracy zgodnie z wytycznymi instrukcji
i_okresli¢ stopien jej nasilenia oraz okres czasu wystepowania jej w cza-
sie dnia pracy.
(Jezeli odpowiedzialno$¢ wptyneta na podniesienie wysokosci zaszere-
gowania).

D. Opis wymaganych kwalifikacji

1 rodzaj wymaganego szkolenia: Zasadnicza Szkota Zawodowa
2) okres™ szKolenia: . 2—3 lat

okres praktyki zawodowej wraz ze

wstepnym stazem pracy: 15 roku

Razem okres czasu nabycia kwalifikacji: 3,545 lat

E. Inne uwagi dotyczace uzasadnienia zaszeregowania



KARTA ZASZEREGOWANIA
Karty zaszeregowania wypetnia sie poczagwszy od 2 kategorii.

A. Nazwa i kategoria taryfowa zawodu — specjalnosci

1 Nr charakterystyki kwalifikacyjnej: ......cccooinnnee

2. Nazwa zawodu —specjalnosci proponowana: nagrzewnicowy na wiel-
kich piecach
dotychczasowa: nagrzewnicowy
3 Kategoria taryfowa zatwierdzona: 5
proponowana: 5
dotychczasowa: 7

B. Ocena cech ztozonosci pracy, ciezkosci pracy i odpowiedzialnosci

L Okresli¢ stopiert ztozonosci pracy w poszczeg6lnych funkcjach pracy
(oznaczy¢ krzyzykami wiasciwy stoplen)).l

) Il stop. 1V stop.

Funkcja )érsggtpa" $rednio- ”J,I Stop. batdzg
ztozona z10z0na ztozona

prowadzenia procesu X

pracy

przygotowania stano-

wiska roboczego Iub X

roboty

kierowania maszynami X

lub urzadzeniami

2. Wysokos¢ kategorii taryfowej wynikajgcej ze zlozonosci pracy: 4

3 Jezeli ciezko$¢ pracy wptywa na wysoko$¢ zaszeregowania, podac
o ile kategorii podniesiono zaszeregowanie z tego tytutu: —

4. Jezeli odpowiedzialnos¢ wptywa na wysoko$¢ zaszeregowania, podac
o ile kategoril podniesiono zaszeregowanie z tego tytutu: 1



C. Uzasadnienie oceny ztozonosSci pracy, ciezkosci pracy i odpowie-
dzialnosci

1 Opisa¢ zwigzle elementy ztozonosci pracy zgodnie z wytycznymi
instrukcji i okresli¢ stopien ich nasilenia oraz okres czasu ich wystepo-
wania w czasie wykonywania funkcji:

a) prowadzenia procesu pracy

— reguluje temperature, 1lo$¢” i ciSnienie powietrza oraz gazu stosownie
do przebiegu, procesu wytopu; obserwuje przebieg procesu wielkiego pieca
na podstawie wskazan aparatury pomiarowej,

b) przygotowania stanowiska roboczego lub roboty

— sprawdza stan urzadzen nagrzewnicy i sieci przewodéw gazowych
oraz powietrznych, zasuw gazowych, klap dlawiacych, wentylatoréw itp.,

¢) kierowanie maszynami i urzadzeniami

— proste.

2. Opisa¢ zwiezle ciezko$¢ pracy zgodnie z wytycznymi instrukcji
i okresli¢ stopierr jej nasilenia oraz okres czasu wystepowania jej w cza-
sie dnia. pracy. . - .
(JezellciezkosC pracy wplyneta na podniesienie wysokosci zaszeregowania).
. 3 Opisa¢ zwiezle odpowiedzialnos¢ pracy zgodnie z wytycznymi instrukcji
i okresli¢ stopien jej nasilenia oraz okres czasu wystepowania jej w cza-
sie dnia pracy.

(Jezeli  odpowiedzialnos¢ wptyneta na podniesienie wysokosci zaszere-
gowania)

— odpowiada za utrzymanie przepisowej temperatury i cisnienia po-
wietrza, co decyduje o wiasciwej pracy wielkiego pieca, za niedopusz-
czenie do awarii nagrzewnic, w szczegolnosci przy ich zapalaniu, prze-
taczaniu i wygaszaniu.

D. Opis wymaganych kwalifikacji

1) rodzaj wymaganego szkolenia: Zasadnicza Szkota Zawodowa
2) okres szkolenia: 2—3 lat
3) okres praktyki zawodowej wraz ze

wstepnym stazem pracy: 2 lata

Razem okres czasu nabycia kwalifikacji: 4—5 lat

JE. inne uwagi dotyczace uzasadnienia zaszeregowania



KARTA ZASZEREGOWANIA
Karty zaszeregowania wypetnia sie poczawszy od 2 Kkategorii.

A. Nazwa i kategoria taryfowa zawodu — specjalnosci

1 Nr charakterystyki kwalifikacyjnej: ......ccocvvvvviennnn

2. Nazwa zawodu —specjalnosci proponowana: sterowniczy stotu pod-
no$nego
dotychczasowa: sternik stotu podnosnego
3 Kategoria taryfowa zatwierdzona: 6
proponowana: 6
dotychczasowa: 8

B. Ocena cech ztozonosci pracy, ciezkosci pracy i odpowiedzialnosci

1 Okresli¢ stopien ztozonosci pracy w poszczegélnych funkcjach pracy
s(oznaczy¢ krzyzykami wiasciwy stopien).

Il stop. 1V stop.
Funkcja : rsgg%. $rednio- ”*l stop. ba(dzg
P zlozona ztozona ztozona
prowadzenia procesu X
pracy
przygotowania stano- *
wiska roboczego lub X

roboty

kierowania maszynami

L X
lub urzadzeniami

2. Wysoko$¢ kategorii taryfowej wynikajgcej ze ztozonosci pracy: 5

3 Jezeli ciezko$¢ pracy wplywa na wysoko$¢ zaszeregowania, podac
o ile kategorii podniesiono zaszeregowanié z tego tytutu:” —

4. Jezeli odpowiedzialno$¢ wptywa na wysoko$¢ zaszeregowania, podaé
o ile kategorii podniesiono zaszeregowanie z tego tytutu:
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C. Uzasadnienie oceny ztozonosci pracy, ciezkosci pracy i odpowie-
dzialnosci

1 Opisa¢ zwiezle elementy ztozonosci pracy zgodnie z wytycznymi
instrukcji i okresli¢ stopien ich nasilenia oraz okres czasu ich wystepo-
wania w czasie wykonywania funkcji:

a) prowadzenia procesu pracy

— przestrzegajac kolejnosci operacji walcowania, obstuguje mechanizmy
stotlu podnosnego w celu doprowadzenia materiatu doktadnie do wyzna-
czonego wykroju walcow; wspdtdziata w osiggnieciu maksymalnej wy-
dajnos¢ walcarki,

b) przygotowania stanowiska roboczego lub roboty

— sprawdza dziatanie aparatury sterowniczej i konserwuje poszczegélne
zespoly stotu podnosnego,

€) Kierowanie maszynami i urzgdzeniami

— operuje hiegle urzadzeniami sterowniczymi stotu podnosnego, co
wymaga nhabycia odpowiedniej wprawy.

2. Opisa¢ zwiezle ciezko$¢ pracy zgodnie z wytycznymi instrukcji
i okresli¢ stopien jej nasilenia oraz okres czasu wystepowania jej w cza-
sie dnia_pracy. N - ,
(Jezeli ciezkosc pracy wptyneta na podniesienie wysokosci zaszeregowania).
. 3. Opisac zwigzle odpowiedzialnos¢ pracy zgodnie z wytycznymi instrukcji
i okresli¢ stopien jej nasilenia oraz okres czasu wystepowania jej w cza-
sie dnia pracy.

(Jezeli ;)dpowiedzialnos’é wplyneta na podniesienie wysokosci zaszere-
owania

J — odpowiada za prawidtowa obstuge stotu podnosnego, niedopuszczenie
do uszkodzen samotoku i walcarki, zapewniajac witasciwe podawanie
walcowanego materiatu i maksymalng wydajnos¢ walcowania.

D. Opis wymaganych kwalifikacji

1) rodzaj wymaganego szkolenia: Zasadnicza Szkota Zawodowa
2) okres szkolenia: 2—3 lat

okres praktyki zawodowej wraz ze
wstepnym Stazem pracy: o 2 lata
Razem okres czasu nabycia kwalifikacji: 4—5 lat

E. Inne uwagi dotyczace uzasadnienia zaszeregowania



KARTA ZASZEREGOWANIA
Karty zaszeregowania wypetnia sie poczawszy od 2 kategorii.

A. Nazwa i kategoria taryfowa zawodu — specjalnosci

1 Nr charakterystyki kwalifikacyjnej: ..o
2. Nazwa zawodu —specjalnosci dproponowana: I czadnicowy
otychczasowa: | czadnicowy

3 Kategoria taryfowa zatwierdzona: 6-
proponowana: G
dotychczasowa: 8

B. Ocena cech ztozonosci pracy, ciezkosci pracy i odpowiedzialnosci

1 Okredli¢ stopien ztozonosci pracy w poszczegblnych funkcjach pracy;
(oznaczy¢ krzyzykami wiasciwy stopien).

Il stop. 1V stop.
Funkcja I rsg(s)& $rednio- ”*| Stop. bardzo
P zlozona ziozona ztozona
prowadzenia procesu X
pracy
przygotowania stano-
wiska roboczego lub X
roboty
kierowania maszynami
N X
lub urzadzeniami

2. Wysokos¢ kategorii taryfowej wynikajacej ze ztozonosci pracy: 4

3. Jezeli cigzko$¢ pracy wptywa na wysokoSC zaszeregowania, podac
o ile kategorii podniesiono zaszeregowanie z tego tytutu:

4. Jezeli odpowiedzialno$¢ wptywa na wysoko$¢ zaszeregowania, podac
o ile kategorii podniesiono zaszeregowanie z tego tytutu:
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0. Uzasadnienie oceny ztozonosci pracy, ciezkosci pracy i odpowie-
dzialnosci

1 Opisa¢ zwiezle elementy ztozonosci pracy zgodnie z wytycznymi
instrukcji i okresli¢ stopien ich nasilenia oraz okres czasu ich wystepo-
wania w czasie. wykonywania funkcji:

a) prowadzenia procesu pracy

— wytwarza samodzielnie gaz o odpowiednim skitadzie i w odpowied-
niej ilosci; ocenia wzrokowo jako$¢ i temperaturg gazu, sprawdza ci$nienie
gazu i powietrza, co wymaga dtuzszego doswiadczenia, dostosowuje
poszczeg6lne czynnosci do jaz wytopu w piecu martenowskim,

b) przygotowania stanowiska roboczego lub roboty

— proste,

) kierowania maszynami i urzadzeniami

— stale kontroluje 1 reguluje cisnienie gazu, pary wodnej i powietrza,
szczelno$¢ klap bezpieczenstwa i zawordw.

2 O;IJisaé zwiezle ciezko$¢ pracy zgodnie z wytycznymi instrukcji
i okresli¢ stopien jej nasilenia oraz okres czasu wystepowania jej w cza-
sie dnia. pracy. S - .
(Jezeh cigzko$c pracy wptyneta na podniesienie wysokosci zaszeregowania)

— recznie zbija narosty, oczyszcza ruszty i zasypuje weglem czadnice.

2. Opisa¢ zwieZle odpowiedzialno$¢ pracy zgodnie z wytycznymi instrukcji
i_okresli¢ stopien jej nasilenia oraz okres czasu wystepowania jej w cza-
sie dnia pracy.

(Jezeli. odpowiedzialno$¢ wptyneta na podniesienie wysokosci zaszere-
gowania)

— odpowiada za niedopuszczenie do eksplozji w czadnicy i powstanie
mieszanek wybuchowych w przewodach, za bezpieczeAstwo otoczenia,
za zniszczenie urzadzen i obnizenie wydajnosci pracy piecow.

D. Opis wymaganych kwalifikacji
1) rodzaj wymaganego szkolenia: Zasadnicza Szkota Zawodowa

2) okres szkolenia: . 23 lata
3) okres praktyki zawodowej wraz ze
wstepnym sta/em pracy: 2 lata

Razem okres czasu nabycia kwalifikacji: <5 lat

E. Inne uwagi dotyczace uzasadnienia zaszeregowania



KARTA ZASZEREGOWANIA
Karty zaszeregowania wypetnia sie poczawszy od 2 kategorii.

A. Nazwa i kategoria taryfowa zawodu — specjalnosci

1 Nr charakterystyki kwalifikacyjnej: .....ccccooevniviiennns

2. Nazwa zawodu —specjalnoéciJaroponowana: wsadzarkowy )
otychczasowa: kierowca wsadzarki

3 Kategoria taryfowa zatwierdzona: 7
proponowana: 7
dotychczasowa: 9

B. Ocena cech ztozonosci pracy, ciezkosci pracy i odpowiedzialnosci

1 Okresli¢ stopien ztozonosci pracy w poszczegélnych funkcjach pracy
(oznaczy¢ krzyzykami wiasciwy stoplen))./

Il stop. IV stop.
Funkcja | f(t)g% érednio- 11l stop. bardzg
p ztozona ztozona ztozona
prowadzenia procesu )
pracy X
przygotowania stano-
wiska roboczego Iub X
roboty
kierowania maszynami X

lub urzadzeniami

2. Wysokos¢ kategorii taryfowej wynikajacej ze zitozonosci pracy: 5

3 Jezeli ciezko$¢ pracy wptywa na wysoko$¢ zaszeregowania, podac
o ile kategorii podniesiono zaszeregowanie z tego tytutu:

4. Jezeli odpowiedzialno$¢ wptywa na wysokos$¢ zaszere%owania, podac
o ile kategorii podniesiono zaszeregowanie z tego tytutu:
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C. Uzasadnienie oceny ztozonosci pracy, ciezkosci pracy i odpowie-

dzialnosci.

1 Opisa¢ zwiezle elementy ztozonoSci pracy zgodnie z _wytycznymi
instrukcji i okresli¢ stopien ich nasilenia oraz okres czasu ich wystepo-
wania w czasie wykonywania funkcji:

a) prowadzenia procesu pracy

— w sposéb zapewniajacy prawidtowy wytop taduje wsad na trzon
pieca za pomocg maszyny wsadowej, wykonuje operacje, jak: jazda mo-
stem, wozkiem, dzwigiem, obrotnikiem,

b) przygotowania stanowiska roboczego lub roboty

— sprawdza i konserwuje poszczegélne mechanizmy maszyny wsadowej,
ocenia w przyblizeniu wage zapinanego cigzaru,

¢) kierowania maszynami i urzadzeniami

— kieruje maszyng wsadowg postugujgc sie szeregiem mechanizméw
(nastawnikami).

_ 2 Opisa¢ zwiezle ciezko$¢ pracy ‘zgodnie z tycznymi _instrukcji
i okresli¢ stopien jej nasilenia oraz okres czasu wysfepowania jej w cza-
sie dnia. pracy. o - ,

(Jezeli ciezkosC pracy wptyneta na podniesienie wysokosci zaszeregowania)

— operuje stale nastawnikami, ma stale napietg uwage.

3. OpisaC zwigzle  odpowiedzialnos¢, zgodnie z wytycznymi _instrukcji
i okresli¢ stopien jej nasilenia oraz okres czasu wystepowania jej w cza-
sie dnia pracy.

~Jezeli odpowiedzialno$¢ wplyneta na podniesienie wysokosci zaszere-
gowania)

_— odpowiada za prawidtowe i sprawne zatadowanie i nieuszkodzenie
pieca, za bezpieczenstwo otoczenia.

D. Opis wymaganych kwalifikacji

1) rodzaj wymaganego szkolenia: Zasadnicza Szkota Zawodowa
2) okres szkolenia: . 2—3 lata

okres praktyki zawodowej wraz ze

wstepnym stazem pracy: 2 lata

Razem” okres czasu nabycia kwalifikacji: 4—5 lat

K. Inne uwagi dotyczace uzasadnienia zaszeregowania



KARTA ZASZEREGOWANIA
Karty zaszeregowania wypetnia sie poczawszy od 2 Kkategorii.

A. Nazwa i kategoria taryfowa zawodu — specjalnosci

1 Nr charakterystyki kwalifikacyjnej: ....cccovvvieevnnnn,

2. Nazwa zawodu —specjalnosci proponowana: rozlewacz stali
dotychczasowa: rozlewacz stali
3. Kategoria taryfowa zatwierdzona: 7

proponowana: 7
dotychczasowa: 9

B. Ocena cech ztozonosci pracy, ciezkosci pracy i odpowiedzialnosci

1 Okredli¢ stopien ztozonosci pracy w poszczegdlnych funkcjach pracy
(oznaczy¢ krzyzykami wiasciwy stopien).

Il stop. 1V stop.
Funkcja Lfgg’g srednio- 1M S0P “bardzo

ziozona ziozona ztozona

prowadzenia procesu

pracy X

przygotowania stano-

wiska roboczego lub X

roboty

kierowania maszynami X

lub urzadzeniami

2. Wysokos$¢ kategorii taryfowej wynikajacej ze zlozonosci pracy: S

3. Jezeli ciezkos¢ pracy wptywa na wysokosC zaszeregowania, podac
o ile kategorii podniesiono zaszeregowanie z tego tytutu: —

4. Jezeli odpowiedzialnos¢ wptywa na_wysokos¢ zaszeregowania, podac
o ile kategorii podniesiono zaszeregowanie z tego tytutu: 2
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C. Uzasadnienie oceny ztozonosci pracy, ciezkoéci pracy i odpowie-
dzialnosci

1 OpisaC zwiezle elementy ztozonosci pracy zgodnie z wytycznymi
instrukcji i okresli¢ stopien ich nasilenia oraz okres czasu ich wystepo-
wania w czasie. wykonywania funkcji:

a) prowadzenia ‘procésu pracg

— odlewa z odpowiednia szybkos$cig stal do wlewnic lub form, biorac
pod uwage wptyw szybkosci i temperatury odlewania na jako$¢ wlewkdw.
Odréznia w czasie odlewania stopnie uspokojenia stali oraz posiada zna-
jomos¢ wpltywu niektérych czynnikéow na stan stali i wlewkow,

b) przygotowania stanowiska roboczego lub roboty

— sprawdza i ocenia przydatno$¢ i gotowo$¢ kadzi i urzadzen wylewo-
wych, dopasowanie zdtyczki i wylewu,

C) kierotwania maszynami i urzgdzeniami

— proste,

2. Opisa¢ zwiezle ciezkos¢ pracy zgodnie z wytycznymi instrukcji
i okresli¢ stopien jej nasilenia oraz okres czasu wystepowania jej w cza-
sie dnia pracy.

(Jezeli ciezkosC pracy wptyneta na podniesienie wysokosci zaszeregowania).

3. OpisaC zwiezle  odpowiedzialnos¢, zgodnie z wytycznymi _instrukcji
i_okresli¢ stopien jej nasilenia oraz okres czasu wystepowania jej w cza-
sie dnia pracy.

(Jezeli. ;)dpowiedzialnos’é wptyneta na podniesienie wysokosci zaszere-
owania

g — odpowiada za witasciwe sprawdzenie kadzi oraz urzgdzern wylewo-
wych i wiasciwe prowadzenie procesu odlewania, zapewniajgce uzyskanie
wlewkow dobrej jakosci i zapobiegajace ucieczce stali na hale, odpo-
wiada w sposob szczegdlny za bezpieczenstwo otoczenia.

D. Opis wymaganych kwalifikacji

1) rodzaj wymaganego szkolenia: Zasadnicza Szkota Zawodowa
2) okres™ szkolenia: . 2—3 lata

okres praktyki zawodowej wraz ze

wstepnym Stazem pracy: o 2 lata

Razem okres czasu nabycia kwalifikacji: 4—5 lat

E. Inne uwagi dotyczace uzasadnienia zaszeregowania



KARTA ZASZEREGOWANIA
Karty zaszeregowania wypetnia sie poczawszy od 2 kategorii.

A. Nazwa i kategoria taryfowa zaw.odu — specjalnosci

1 Nr charakterystyki kwalifikacyjnej: ......ccccocevvvvevnnne.

2. Nazwa zawodu —specjalnosci proponowana: | wytapiacz na piecach
indywidualnych
dotychczasowa: | wytapiacz na piecach
. . indywidualnych
3. Kategoria taryfowa zatwierdzona: 8
proponowana: 8
dotychczasowa: 9

B. Ocena cech zlozonosci pracy, ciezkosci pracy i odpowiedzialnosci

1. Okredli¢ stopien ztozonosci pracy w poszczegdlnych funkcjach pracy
(oznaczy¢ krzyzykami wiasciwy stopien).

11 stop. 1V stop.
Funkcja ' rségt% grednri)o- 111 stop. bardzg
p zlozona ztozona zlozona
prowadzenia procesu X
pracy
przygotowania stano-
wiska roboczego lub X
roboty )
kierowania maszynami X

lub urzadzeniami

2. Wysokos¢ kategorii taryfowej wynikajacej ze ztozonoSci pracy: 5

3. Jezeli ciezkos¢ pracy wplywa na wysoko$¢ zaszeregowania, podac
o ile kategorii podniesiono zaszeregowanie z tego tytutu: 1

4. Jezeli odpowiedzialnos¢ wptywa na wysoko$C zaszeregowania, podac
o ile kategoril podniesiono zaszeregowanie z tego tytutu: 2
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C. Uzasadnienie oceny ztozonoéci pracy, ciezkosci pracy | odpowie-
dzialnosci

1 Opisa¢ zwiezle elementy ztozonosci pracy zgodnie z wytycznymi
instrukcji i okresli¢ stopien ich nasilenia,oraz ‘okres czasu ich” wystepo-
wania w czasie. wykonywania funkcji:

a) prowadzenia procesu pracy

— prowadzi wytop wysokiej i najwyzszej jakosci stali, utrzymuje wita-
§ciwy rezim termiczny na podstawie obserwacji pieca i wskazan apa-
ratury kontrolno-pomiarowej; naprowadza i $cigga zuzel w sposéb decy-
dujacy o wymaganej jakosci stali,

b) przygotowania stanowiska roboczego lub roboty

— dobiera odpowiednie sktadniki wsadowe przestrzegajac ich pro-
porcji, sprawdza stan pieca (tygla, cewki, kondensatorow itd.), ustala
kolejnos¢ i sposéb tadowania wsadu,

¢) kierowania maszynami i urzadzeniami )

— obstuguje tablicg sterownicza, hydrauliczne urzgdzenia do przechy-
lania pieca, system chiodzenia wodnego, uruchamia odpowiednie grupy
kondensatordw.

2. Opisa¢ zwiezle ciezko$¢ pracy zgodnie z wytycznymi instrukcji
i_okresli¢ stopien jej nasilenia oraz okres czasu wystepowania jej w cza-
sie dnia pracy.

Jezeli ciezko$C pracy wptyneta na podniesienie wysokosci zaszeregowania)

— usuwa narosty z gorgcego tygla, wybija tygiel i wbija nowy, recznie
taduje wsad.

. 3 Opisa¢ zwiezle odpowiedzialno$¢ pracy zgodnie z wytycznymi instrukcji
i okresli¢ stopieh jej nasilenia oraz okres czasu wystepowania jej w cza-
sie dnia pracy.

(Jezeli. odpowiedzialnos¢ wptyneta na podniesienie wysokosci zaszere-
gowania)

— odpowiada za uszkodzenia i awarie obstugiwanych czynnych urzg-
dzen, zniszczenie deficytowych dodatkéw stopowych, za bezpieczenistwo
otoczenia.

D. Opis wymaganych kwalifikacji

1) rodzaj wymagnego szkolenia: Zasadnicza Szkota Zawodowa
2) okres™ szkolenia: . 2—3 lata

okres praktyki zawodowej wraz ze

wstepnym stazem pracy: o 3 lata

Razem okres czasu nabycia kwalifikacji: 5—6 lat

E. Inne uwagi dotyczace uzasadnienia zaszeregowania



KARTA ZASZEREGOWANIA
Karty zaszeregowania wypetnia sie poczawszy od 2 kategorii.

A. Nazwa i kategoria taryfowa zawodu — specjalnosci

1. Nr charakterystyki kwalifikacyjnej: .....iiivieenn,

2. Nazwa zawodu — specjalnosci proponowana: | walcownik stali profi-
lowej przy  recznym
wprowadzaniu wsadu

dotychczasowa: walcownik przy recznym
wprowadzaniu do wal-
cow

3. Kategoria taryfowa zatwierdzona: 8

proponowana: 8
dotychczasowa: 10

B. Ocena cech ztozonos$ci pracy, ciezkosci pracy i odpowiedzialnosci

1 Okresli¢ stopien ztozonosci pracy w poszczegolnych funkcjach pracy
(oznaczy¢ krzyzykami wiasciwy stopien).

Il stop. IV stop.
Funkcja : fégfa' $rednio-  !lI stop. bardzo
p Zozona ztozona ztozona
prowadzenia procesu X
pracy
przygotowania stano-
wiska roboczego lub X
roboty
kierowania maszynami X

lub urzadzeniami

2. Wysokosé kategorii taryfowej wynikajgcej ze ztozonosci pracy: 5

3. Jezeli ciezko$¢ pracy wptywa na wysokos$¢ zaszeregowania, podac
o ile kategorii podniesiono zaszeregowanie z tego tytutu: 2

4. Jezeli odpowiedzialno$¢ wptywa na wysokos$¢ zaszeregowania, podaé
o ile kategorii podniesiono zaszeregowanie z tego tytutu: 1
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C. Uzasadnienie oceny ztozonosci pracy, ciezkosci pracy 1 odpowie-
dzialnosci

1 Opisa¢ zwiezle elementy ztozonosci pracy zgodnie z wytycznymi
instrukcji i okresli¢ stopien ich nasilenia oraz okres czasu ich wystepo-
wania w czasie wykonywania funkcji:

a) prowadzenia procesu pra%y o . .

— wprowadza recznie wsad do odpowiedniego wykroju walcarki,
co wymaga szczeg6lnej zrecznosci i uwagi,

b) przygotowania stanowiska roboczego lub roboty

— ustawia i reguluje docisk walcéw, ustawia wspotosiowo wykroje
walcow,

c) kierowania maszynami i urzgdzeniami

— kieruje walcarkg wspétpracujac z maszynista napedu i sterowniczym
Sruby nastawczej.

2. Opisa¢ zwiezle ciezkos¢ pracy zgodnie z wytycznymi instrukcji
i okres$li¢ stopien jej nasilenia oraz okres czasu wystepowania jej w cza-
sie dnia pracy.

(Jezeli ciezko$¢ pracy wptyneta na podniesienie wysokos$ci zaszeregowania)

— duzy i staty wysitek jizyczny wystepujgcy przy recznym podawaniu
i obracaniu wsadu.

3. Opisa¢ zwiezle odpowiedzialno$é, zgodnie z wytycznymi instrukcji
i okresli¢ stopien jej nasilenia oraz okres czasu wystepowania jej w cza-
sie dnia pracy.

(Jezeli odpowiedzialno$¢ wptyneta na podniesienie wysokos$ci zaszere-
gowania)

— odpowiada za bezawaryjng prace walcarki oraz za jako$¢ wywal-
cowanego materiatu.

D. Opis wymaganych kwalifikacji
1) rodzaj wymaganego szkolenia: Zasadnicza Szkota Zawodowa

2) okres szkolenia: 2—3 lat
3) okres praktyki zawodowej wraz ze
wstepnym stazem pracy: 3 lata

Razem okres czasu nabycia kwalifikacji: s—6 lat

E. Inne uwagi dotyczace uzasadnienia zaszeregowania



KARTA ZASZEREGOWANIA
Karty zaszeregowania wypetnia sie poczawszy od 2 Kkategorii.

A. Nazwa i kategoria taryfowa zawodu — specjalnosci

1. Nr charakterystyki kwalifikacyjnej: ...,

2. Nazwa zawodu — specjalnosci proponowana: | wytapiacz na piecach
martendw skich
dotychczasowa: | wytapiacz na piecach
martenowskich
3. Kategoria taryfowa zatwierdzona: 9
proponowana: 9
dotychczasowa: 11—12

B. Ocena cech ztozonosci pracy, ciezkosci pracy | odpowiedzialnosci

1. Okresli¢ stopien ztozonosci pracy w poszczegblnych funkcjach pracy
(oznaczy¢ krzyzykami wiasciwy stopien).

Il stop. IV stop.
Funkcja | rsggtpé $rednio- 1 stop. bardzo
p ztozona ztozona zlozona
prowadzenia procesu, X
pracy
przygotowania stano-
wiska roboczego lub X
roboty
kierowania maszynami X

lub urzadzeniami

2. Wysokoé$¢ kategorii taryfowej wynikajacej ze ztozonoéci pracy: 6

3. Jezeli ciezko$¢ pracy wptywa na wysoko$¢ zaszeregowania, podac
o ile kategorii podniesiono zaszeregowanie z tego tytutu: 1

4. Jezeli odpowiedzialno$¢ wptywa na wysokos$é zaszeregowania, podac
0 ile kategorii podniesiono zaszeregowanie z tego tytutu: 2

247



C. Uzasadnienie oceny ztozonosci pracy, ciezkosci pracy i odpowie-
dzialnosci

1. Opisa¢ zwigzle elementy zlozonosci pracy zgodnie z wytycznymi
instrukcji i okre$li¢ stopien ich nasilenia oraz okres czasu ich wystepo-
wania w czasie wykonywania funkcji:

a) prowadzenia procesu pracy o . |
— prowadzi samodzielnie proces wytapiania na podstawie wskazan

aparatury kontrolno-pomiarowej oraz na podstawie znajomosci wptywu
sktadnikow wytopu, ocenia samodzielnie wyniki préb dokonywanych
w czasie wytopu i na ich podstawie reguluje przebieg wytopu w celu
uzyskania wtasciwego sktadu chemicznego stali,

b) przygotowania stanowiska roboczego lub roboty

— sprawdza stan pieca, urzagdzen rozrzadu gazu i powietrza oraz apa-
ratury kontrolno pomiarowej. Przeprowadza biezacy remont trzonu, fila-
row itp. Dobiera we wtasciwej proporcji sktadniki (ruda, topniki, zela-
zostopy itp.),

c) kierowania maszynami i urzadzeniami

— kieruje samodzielnie réznorodnymi i ztozonymi urzadzeniami, jak:
urzadzenia rozrzadu gazu i powietrza, mechanizm klap okien wsadowych,
aparatura (kontrolno-pomiarowa). Posiada znajomo$¢ budowy i dziatania
czadnic.

2. Opisa¢ zwiezle ciezkoé¢ pracy zgodnie z wytycznymi instrukcji
i okreéli¢c stopien jej nasilenia oraz okres czasu wystepowania jej w cza-
sie dnia pracy.

(Jezeli ciezko$¢ pracy wptyneta na podniesienie wysokoéci zaszeregowania)

— recznie taduje rude, topniki, dodatki stopowe, recznie podsypuje
progi, przebija otwdr spustowy, zarzuca dolomit przy naprawie pospu-
stowej.

3. Opisa¢ zwiezle odpowiedzialno$¢, zgodnie z wytycznymi instrukcji
i okresli¢ stopien jej nasilenia oraz okres czasu wystepowania jej w cza-
sie dnia pracy.

(Jezeli odpowiedzialno$¢ wptyneta na podniesienie wysokoéci zaszere-
gowania)

— odpowiada za uszkodzenia i awarie obstugiwanych cennych urzadzen,
zniszczenie deficytowych materiatow wsadowych (zelazostopow). jakos¢
produkcji stali. Odpowiada w sposdb szczeg6lny za bezpieczenstwo oto-
czenia.

D. Opis wymaganych kwalifikacji
1) rodzaj wymaganego szkolenia: Zasadnicza Szkota Zawodowa

2) okres szkolenia: 2—3 lat
3) okres praktyki zawodowej wraz ze

wstepnym stazem pracy: 5 lat
Razem okres czasu nabycia kwalifikacji: 7—s lat

E. Inne uwagi dotyczace uzasadnienia zaszeregowania



KARTA ZASZEREGOWANIA
Karty zaszeregowania wypetnia sie poczawszy od 2 kategorii.

A. Nazwa i kategoria taryfowa zawodu — specjalnosci

1. Nr charakterystyki kwalifikacyjnej: ....coovvivivininnnnn.

2. Nazwa zawodu — specjalnosci proponowana: | walcownik na walcarce
Lquarto”
dotychczasowa: | walcownik na walcarce
Lquarto”
3. Kategoria taryfowa zatwierdzona: 9
proponowana: 9
dotychczasowa: 12

B. Ocena cech ztozonosci pracy, ciezkosci pracy i odpowiedzialnosci

1. Okredli¢ stopien ztozonosci pracy w poszczegélnych funkcjach pracy
(oznaczyé¢ krzyzykami wiasciwy stopien).

. Il stop. 1V stop.
Funkcja érgtsotgl $rednio- 11 stop. bardzo
zlozona ztozona ztozona
prowadzenia procesu X
pracy
przygotowania stano-
wiska roboczego lub X
roboty
kierowania maszynami X

lub urzadzeniami

2. Wysoko$é kategorii taryfowej wynikajacej ze ztozonoséci pracy: 7

3. Jezeli ciezko$¢ pracy wpltywa na wysoko$¢ zaszeregowania, podac
o ile kategorii podniesiono zaszeregowanie z tego tytutu: —

4. Jezeli odpowiedzialnos¢ wptywa na wysoko$¢ zaszeregowania, podac
o ile kategorii podniesiono zaszeregowanie z tego tytutu: 2
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. C. Uzasadnienie oceny ztozonosci pracy, ciezkosci pracy i odpowie-
dzialnosci

1 Opisa¢ zwiezle elementy ztozonosci pracy zgodnie z wytycznymi
instrukcji i okresli¢ stopien ich nasilenia oraz okres czasu ich wystepo-
wania W czasie. wykonywania funkcji:

a) prowadzenia procesu pracy

— samodzielnie kieruje procesem walcowania na walcarce ,quarto”,
stanowigcej maszyne bardzo ztozong o duzej konstrukcji. Na podstawie,
wskazan aparatury kontrolno-pomiarowej i wzrokowej oceny temperatury
wsadu i blach, koordynuje i kieruje pracg zespotu ludzi obstugujacych
poszczegdlne urzadzenia walcarki,

b) przygotowania stanowiska roboczego lub roboty

— przygotowuje proces walcowania zgodnie z programem, dobiera
wiasciwy rezim gniotow. Sprawdza dziatanie wszystkich urzadzen mecha-
nicznych i aparatury kontrolno-pomiarowej. Sprawdza stan, smarowanie
i chtodzenie watcow, stan tozysk, czopdw i .zgarniacza zgorzeliny. Wy-
mienia walce, uczestniczy w remontach walcarki, usuwa drobne uszko-
dzenia,

¢) kierowania maszynami i urzadzeniami

— uruchamia walcarke, reaguje niezwtocznie na wyniki podawane
przez automatyczng aparature kontrolno-pomiarowg i wydaje dyspozycje
walcownikom przodowym i tytowym, operatorowi $ruby nastawczej i ope-
ratorowi manipulatora.

2. Opisa¢ zwiezle ciezkos¢ pracy zgodnie z wytycznymi instrukcji
i okresli¢ stopien jej nasilenia oraz okres czasu wystepowania jej w cza-
sie dnia pracy.

(Jezeli ciezkoS¢ pracy wptyneta na podniesienie wysokosci zaszeregowania).

3. Opisa¢ zwiezle odpowiedzialnos¢ pracy zgodnie z wytycznymi instrukcji
i_okresli¢ stopien jej nasilenia oraz okres czasu wystepowania jej w cza-
sie dnia pracy.

(Jezeli, odpowiedzialno$¢ wptyneta na podniesienie wysokosci zaszere-
gowania)

— odpowiada za wtasciwg jako$¢ produkowanych blach o duzej war-
tosci, za stan i prawidtowa eksploatacje bardzo cennej walcarki, za zta-
manie lub pekniecie walcow.

D. Opis wymaganych kwalifikacji
1) rodzaj wymaganego szkolenia: Zasadnicza Szkota Zawodowa
2) okres” szkolenia: 2—3 lat
3) okres praktyki zawodowej wraz ze
6,5 tat

wstepnym stazem pracy: o
Razem okres czasu nabycia kwalifikacji: 8,5—9,5 lat

E. Inne uwagi dotyczace uzasadnienia zaszeregowania
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UDZIAL W ZARZADZANIU PRZEDSIEBIORSTWEM
PELNE WYKORZYSTANIE UPRAWNIEN

utatwia

SAMORZADOM ROBOTNICZYM | AKTYWISTOM ZWIAZKOWYM
NASTEPUJACE KSIAZKI:

Balcerek J., GilejkoL.:
Problemy samorzadu robotniczego
W-wa 1961. Stron 90 + 2 nlb. zt 8—

Btazejczyk M.:
Spoteczna kontrola inadzér jako funkcje samorzadu robotniczego

W-wa 1961. Stron 104 + 4 nib. zt 6—
Jelnicki S.:

Wprowadzenie racjonalnej organizacji w Famed 4. Doswiadczenia

i efekty.

W-wa 1£60. Stron 60 + 4 nib. zt 8—
Mironczuk A.:

Uprawnienia kobiet pracujacych

W-wa 1962. Stron |12 zt 8—
Mironczuk A.:

Uprawnienia rad zakfadowych W stanu prawnego na 15. 111. 1963.

Stron ok. 160. zt 15—

Mironczuk A., Kulikowski Cz.:
Ustawodawstwo pracy. Poradnik dla rad zakfadowych. Wyd. V
popr. i uzupetnione wg stanu prawnego na 1 8 1962
W-wa 1962. Stron 471 + 1 nlb. zt 25—

Poradnik radcy zaktadowego. Praca zbiorowa
W-wa 1961. Stron 294 + 2 nlb. zt 25—



Przewodnik dziatacza samorzadu robotniczego. Praca zbiorowa

W-wa 1963. Stron 256

Rybicki Z R., Btazejczyk M.:
Samorzad robotniczy. Zagadnienia prawne
W-wa 1962. Stron 195+ 1 nlb.

Slepuchin A.:
Spoteczny przeglad rezerw produkcji
przeklad z jez. rosyjskiego J. Fargalski
W-wa 1962. Stron 97 + 3 nlb.

Szczurzewski A.:
Ubezpieczenia spoteczne w Polsce
Poradnik informator. Stan prawny na 31. 7. 1961
W-wa 1962. Stron 246 + 6 nlb.

Zagorulkin W., Mienko P., Pierepietkin D.:
State narady wytwoércze
Przektad z jez. rosyjskiego G. Kofman
W-wa 1961. Stron 102

Zaméwienia wykonuje

WYDAWNICTWO ZWIAZKOWE CRZzZz
Warszawa 56, uL Kopernika 36/40

zt 30—

zt 15—

z 8—

a4 25—

4 8—





















