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Niniejszy podr�cznik „Zdrowie i efektywno�� pracy  w zmechanizowanych operacjach   
le�nych” powstał w ramach projektu badawczego Unii Europejskiej  zatytułowanego      
„Ergoefficient mechanised logging operations” (ErgoWood).  

W projekcie tym uczestniczyli partnerzy z Francji, Niemiec, Norwegii, Polski, Szwecji   
oraz Wielkiej Brytanii. Du�y wkład do projektu wniosły równie� tzw. grupy referencyjne            
z ka�dego z tych krajów. W skład grup referencyjnych wchodzili operatorzy maszyn,      
wła�ciciele maszyn, przedstawiciele zwi�zków zawodowych, stowarzysze� pracodawców, 
wła�cicieli lasów oraz przedsi�biorstw le�nych, jak równie� producentów maszyn, organów 
słu�by zdrowia, bezpiecze�stwa i higieny pracy oraz pracowników placówek naukowo   
badawczych.  

Ponad 350 operatorów maszyn z 6 uczestnicz�cych w badaniach pa�stw udzielaj�c         
wywiadów i odpowiadaj�c na pytania dotycz�ce ich sytuacji socjalnej, społecznej,           
bezpiecze�stwa pracy oraz stanu zdrowia dostarczyło naukowcom podstawy                       
do przedstawionego opracowania. Bez ich zaanga�owania stworzenie tego podr�cznika  
byłoby niemo�liwe.  

Niniejszy podr�cznik jest cz��ciowo zgodny z Dyrektyw� UE 89/391/EEC: w sprawie 
wprowadzenia �rodków w celu zwi�kszania bezpiecze�stwa i poprawy zdrowia               
pracowników podczas pracy. Zajmuje si� on fragmentami Dyrektywy    dotycz�cymi        
polityki w zakresie �rodowiska pracy, rozdziału zada�, doradztwa zewn�trznego oraz oce-
n� ryzyka zawodowego. Procedury zalecane w niniejszym podr�czniku przyczyni� si�            
do wypełnienia wymaga� społecznych w systemie   certyfikacji lasów.  

Projekt ErgoWood był współfinansowany przez Komisj� Europejsk�, program  Quality      
of Life and Management of Living Resources – QLK5-CT-2002-01190. 
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Podr�cznik składa si� z dwóch cz��ci. Pierwsza cz��� opisuje ci�gły, pi�cioetapowy proces 
post�powania maj�cy na celu popraw� stanu zdrowia i wydajno�ci pracy                        
w zmechanizowanych operacjach le�nych. 
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“Oczywi�cie mog� poprawi� wyniki pracy. Wystarczy tylko wi�cej pracowa�. Jednak      
niewiele pozostało do wyboru, a poza tym, mam równie� swoje �ycie prywatne” (uwagi ze 
strony operatora harwestera).  

Zdrowie i efektywno�� pracy zbyt długo były traktowane rozdzielnie. Postrzeganie zwi�z-
ku pomi�dzy zdrowiem a wynikami w pracy rodzi nadziej�, �e rozwi�zaniem nie b�dzie      
pracowa� ci��ej, ale lepsze jej zorganizowanie  i monitorowanie na nowe sposoby. Aby 
utrzyma� rentowno��, firmy i zespoły pracownicze potrzebuj� systemu sygnalizuj�cego 
wczesne   objawy złego stanu zdrowia b�d� utraty motywacji pracy u operatora maszyny. 
Taki system monitoringu powinien równie� dawa� wskazówki, w jaki sposób                 
przeciwdziała� lub reagowa� na powstałe problemy.  

������������ !"!�#�����������������

Niniejszy podr�cznik przeznaczony jest dla zespołów pracowniczych, wykonawców       
oraz tzw. kierowników pierwszoliniowych zaanga�owanych w wykonywanie                  
zmechanizowanych prac le�nych. Dostarcza on porad w jaki sposób nale�y utrzyma�        
lub poprawi� dobry stan zdrowia, dobre samopoczucie w�ród operatorów maszyn oraz jak 
zapewni� bezpiecze�stwo pracy. 

Poradnik ten oparty jest na badaniach naukowych i praktyce le�nej. Główna uwaga         
koncentruje si� na czynniku ludzkim, który jest trudny do uchwycenia i cz�sto przysłoni�ty 
dyskusjami technicznymi – pomimo tego, �e operatorzy maszyn le�nych s�                    
najwa�niejszym podmiotem dla osi�gni�cia ostatecznego wyniku. 
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Koszty zwi�zane z prac� podczas choroby i nieobecno�ci w pracy  nie zawsze s� widoczne. 
Skutki choroby najpierw dotykaj� operatorów maszyn i ich rodziny. Nast�pnie ma miejsce 
zmniejszona wydajno�� pracy, po czym mog� wyst�pi� wyra�ne symptomy choroby             
i nieobecno�� w pracy. W najgorszym wypadku operator maszyny jest zmuszony                
do rezygnacji z pracy. Poprzez usprawnianie pracy mo�na zmniejszy� nast�puj�ce koszty:  

• W przypadku, gdy praca wykonywana jest mimo trwania choroby, kosztem jest pogarszaj�cy si� stan    zdro-
wia operatorów sprz�tu oraz zmniejszenie efektywno�ci pracy. 10% spadek efektywno�ci oznacza 21 dni 
utraconej produkcji w ci�gu roku, przy zało�eniu, �e maszyna pracuje �rednio 215 dni w roku. 

• W przypadku, gdy operator maszyny jest nieobecny w pracy z powodu choroby i na jego miejsce nie zostało 
zorganizowane zast�pstwo, maszyna b�dzie miała przestój. Kosztem b�dzie całkowita warto��  produkcji 
pomniejszona o koszty  zmienne.  

• W przypadku długotrwałej choroby pojawi si� potrzeba zatrudnienia nowego operatora maszyny. Poci�ga to 
za sob� koszty rekrutacji i szkolenia. Przy zało�eniu, �e potrzeba 1 roku, aby operator harwestera zwi�kszył 
swoj� efektywno�� z 50% do 100%, utrata produkcji mo�e wynie�� w tym przypadku 3 miesi�ce.  

Czy regularne wskazywanie problemów i poszukiwanie rozwi�za� przez zespół pracowniczy mo�e by�    
korzystne z punktu widzenia efektywno�ci? Tego typu dyskusje, dobrze zaplanowane, mog� odbywa� si�      w 
czasie, gdy maszyna nie pracuje. Koszty osobowe stanowi� około jednej trzeciej warto�ci produkcji, a wi�c 
jedna godzina pracy ze zwi�kszona wydajno�ci� rekompensuje dwie godziny czasu przeznaczonego             na 
dyskusje.  
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%& '���������� ������
�� �� ������!�&  Podstawowe ramy dla efektywno�ci pracy,      
bezpiecze�stwa i zdrowia operatora maszyny stanowi polityka w zakresie warunków  
pracy oraz schematów post�powania w zarz�dzaniu czynnikiem ludzkim. Efekt takiej  
polityki powinien by� przedmiotem regularnych dyskusji wewn�trz zespołu                 
pracowniczego. Polityka, schematy post�powania, ocena ryzyka oraz plan działania     
powinny by� opracowane w formie pisemnej, co umo�liwi zarz�dzanie nimi. 

(& '��������
�&  Ocen� ryzyka nale�y przeprowadzi� w przypadku, gdy planowane s� 
wi�ksze zmiany w działalno�ci roboczej  lub, gdy praca zawiera w sobie  ryzyko. Je�li 
zespół napotyka na problemy zwi�zane z nisk� wydajno�ci� pracy, złym stanem zdrowia 
lub wypadkami przy pracy nale�y zbada� przyczyny tych zjawisk. Wyniki takich bada� 
powinny by� przedyskutowane wewn�trz zespołu.  

)& $���!
������ �����#��*.  Zespół pracowniczy powinien by� zaanga�owany              
w poszukiwanie rozwi�za�. W trakcie tego procesu nale�y zwróci� uwag� na to, w jaki 
sposób odbywa si� zarz�dzanie zmianami w procesie pracy. Przyj�tym działaniom     
nale�y nada� odpowiednie priorytety, tj. okre�li� ich stopie� wa�no�ci.  

+& ����,���& Nale�y uzgodni� i wdro�y� rozwi�zania. Działania, których wdro�enie nie 
jest mo�liwe w trybie natychmiastowym, powinny by� uwzgl�dnione                             
w przyszło�ciowym planie działania. Plan ten powinien zawiera� jasny harmonogram    
z podaniem priorytetów i osób odpowiedzialnych. Wszystkie rozwi�zania powinny by� 
uj�te w bud�ecie.  

-& .������&  Wyniki realizacji przyj�tych rozwi�za� powinny podlega� kontroli,        
podobnie jak wykonanie planu działania. Nale�y zastosowa� tzw. kluczowe wska�niki 
do oceny osi�gni�tych wyników i ewentualnie wskaza� na konieczno�� podj�cia        
dalszych kroków, np. przegl�d procedur.  
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Czas po�wi�cony na zarz�dzanie �rodowiskiem pracy mo�e przynie�� znaczne korzy�ci. 
Usługodawca, kontraktor zapewniaj�cy wła�ciwe warunki pracy uzyskuje dobr� reputacj�  
i jest postrzegany jako rzetelny dostawca usług z zakresu pozyskiwania drewna. Łatwiej 
mu b�dzie równie� rekrutowa� i zatrzyma� kompetentnych operatorów maszyn. 

Pomy�lno�� operatorów jest niezb�dnym elementem rozwoju działalno�ci gospodarczej. 
Mo�na ł�czy� wybrane cele i procedury dla zmniejszenia ryzyka zwi�zanego ze zdrowiem 
oraz  zwi�kszenia zysku. 

$�����
��

Polityka jest odzwierciedleniem wzajemnej woli w przedsi�biorstwie.  Polityka powinna 
by� konkretna i łatwa do zrozumienia. Punktem wyj�cia ma by� uwzgl�dnienie              
nieodł�cznego ryzyka zwi�zanego z podejmowan� działalno�ci�.  

Polityka mo�e obejmowa� kwestie dotycz�ce obsady załogi, w tym ustalanie                 
harmonogramu pracy zmianowej, rotacj� kadr oraz przetargi na prace operatorów. Poprawa 
umiej�tno�ci operatorów, umo�liwiaj�ca prac� zarówno na ró�nych maszynach jak i prac� 
r�czn�, unowocze�nianie posiadanego parku maszynowego to równie� cz��� składowa tej 
polityki. Polityka ma by� cz��ci� koncepcji biznesowej.  

 
 

 

 

 

Polityka mo�e obejmowa� takie zagadnienia jak zachowywanie nale�ytej sprawno�ci, uwa-
gi podczas pracy na maszynie. Oznacza to, �e operatorzy powinni by� w pełni         wypo-
cz�ci w momencie rozpoczynania pracy na danej zmianie i nie odczuwa� bólu           w 
momencie jej ko�czenia. Aby to osi�gn�� praca musi by� tak zorganizowana by     umo�-
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liwia� pełn� regeneracj� sił w ci�gu 24 godzin. Miernikiem takiej prawidłowo�ci  jest brak 
odczuwania przez operatora maszyny potrzeby dodatkowego snu po zako�czeniu  pracy 
lub w weekend.  

Polityka powinna równie� okre�la�, jakie osoby s� zaanga�owane w zarz�dzanie. 

 

�

$�����!����
Wasze procedury  powinny wskazywa� dla kogo, kiedy, jak i 
przez kogo prowadzone jest zarz�dzanie �rodowiskiem pracy. 

 

 

Prace powinno si� oprze� na istniej�cych ju� procedurach d���c do opracowania tzw. kluczowych 
wska�ników umo�liwiaj�cych wczesne wykrycie oznak złego stanu zdrowia lub zmniejszonej  wy-
dajno�ci pracy. W tym celu mo�na posłu�y� si� danymi na temat wynagrodze�  i absencji    choro-
bowej, wynikami kontroli stanowisk pracy oraz wykazu czynno�ci z zakresu obsługi maszyn. Wy-
niki powinny by� omawiane podczas regularnych spotka�.  
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Mo�na prze�ledzi� efektywno�� pracy poprzez monitorowanie:  

• ilo�ci pozyskanego drewna,  
• stopnia dost�pno�ci maszyny,  
• zu�ycia paliwa, 
• cz�sto�ci popełniania bł�dów w pracy pod koniec zmiany lub tygodnia. 

Wska�niki te odzwierciedlaj� wydajno�� operatora, która zale�y od jego zadowolenia z pracy         i 
motywacji. W jaki sposób? Zm�czony operator zu�ywa wi�cej paliwa na pozyskanie metra    sze-
�ciennego drewna. Jednocze�nie stopie� wykorzystania maszyny jest ni�szy je�li operator jest cho-
ry.  

Bezpo�rednie wska�niki stanu zdrowia s� nast�puj�ce:  

• sztywno��, ból szyi, barków i ramion,  
• przem�czenie pod koniec dnia pracy lub podczas weekendów, 
• problemy ze snem, ból głowy lub �oł�dka. 

W zale�no�ci od sytuacji w zespole, wska�niki mo�na ocenia� w skali tygodnia, miesi�ca            
lub w odniesieniu do innego uzgodnionego okresu.  
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� W jaki sposób zdrowie operatora wpływa na zysk w twoim zespole? 

� Jak w twojej firmie traktuje si� wczesne symptomy choroby u pracownika? 
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� Kto jest odpowiedzialny za opracowanie polityki i procedur  w zakresie zdrowia?  

� Czy zespół regularnie spotyka si� w celu przedyskutowania tematów, które s� interesuj�ce aktualnie        
i w niedalekiej przyszło�ci? Czy obecny jest przedstawiciel nadzoru/wykonawcy?  

� Czy praca jest przejrzy�cie zorganizowana z jasnym podziałem odpowiedzialno�ci?  

� Czy dyskutowali�cie  system nagród uwzgl�dniaj�cy bezpiecze�stwo i jako��  pracy?  
� Czy jeste�cie w posiadaniu metod umo�liwiaj�cych kontrol� procedur i wdra�ania podj�tych decyzji? 
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Co decyduje o atrakcyjno�ci pracy  sprz�tem le�nym?   Mo�e to by� nowoczesno��       
maszyny, wysoka wydajno��, praca w komfortowej kabinie maszyny, bliski kontakt           
z natur� lub praca w zespole ludzi o podobnym podej�ciu do �ycia. Jednak�e presja czasu,  
wypadki i choroby mog� ogranicza� satysfakcj� z pracy. Szczególne zagro�enia w pracy 
operatora maszyny le�nej s� nast�puj�ce: 

• długie godziny pracy w wymuszonej pozycji siedz�cej  
z ci�głymi powtarzaj�cymi si� ruchami r�k, ramion, głowy, 

• wysoki poziom skoncentrowania, uwagi, 
• wibracje ogólne  i wstrz�sy, 
• pochylona nadmiernie pozycja przy pracy. 

Wykonywanie pracy pojedynczo, re�im pracy zmianowej oraz presja zwi�zana z realizacj� 
zada� produkcyjnych wzmaga te zagro�enia. Ryzyko zwi�ksza si�, je�li polecenia s�     
nieprzejrzyste, gdy brakuje sprz�tu, lub gdy jest on w złym stanie 1. 
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Najlepiej mo�na sklasyfikowa� wi�kszo�� czynników ryzyka, je�li s� one rozpoznane         
i przedstawione przez zespół. Zespół powinien przedyskutowa� kwestie zwi�zane              
z ryzykiem podczas zwykłych spotka�. Na przykład s� to: brakuj�ce uchwyty podczas 
czyszczenia reflektorów, zakłócenia podczas konserwacji maszyny  czy bóle szyi. Zespół 
powinien okre�li� wag� tych zagro�e� stosuj�c nast�puj�c� skal�:  

Kolor zielony: Nie ma ryzyka lub jest ono do pomini�cia. 

Kolor �ółty:  Wymagane jest działanie w okre�lonym terminie. 

Kolor czerwony: Wymagane jest natychmiastowe działanie. 

Polityka mo�e pomóc przy okre�laniu priorytetów. Sprawy zdrowotne mog� dla laika by� 
trudne do ocenienia. Dlatego te�, w przypadku powa�nych i powtarzaj�cych si�             
problemów, nale�ałoby zakontraktowa� usługi kompetentnej, zawodowej słu�by zdrowia. 
Najlepiej skontaktowa� si� z zakładami bran�owej słu�by zdrowia, je�li istniej�            
w�tpliwo�ci jakie usługi wykupi�.  

�
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Nale�y prowadzi� notatki, które pomog� zidentyfikowa� istniej�ce, nie rozwi�zane przez 
długi okres czasu problemy. Niektóre działania po prostu nie mog� doczeka� si� finalizacji. 
Prowadzenie dokumentacji umo�liwi popraw� podejmowanych działa�. 

1 Je�eli chcesz sprawdzi� swoj� maszyn�, prosz� wykorzysta� narz�dzie 8: Europejska lista ergonomiczna maszyn le�nych 
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� Czy członkowie zespołu odczuwaj�: 

• zesztywnienia lub ból szyi i ramion cz��ciej ni� raz w tygodniu? 
• nadmierne zm�czenie pod koniec dnia pracy wi�cej ni� raz w tygodniu? 
• nadmierne zm�czenie w czasie wolnym od pracy? 
• bezsenno�� cz��ciej ni� raz w tygodniu? 
• powtarzaj�ce si� bóle głowy albo �oł�dka pokrywaj�ce si� z okresami             

intensywnej pracy? 
• uci��liw� presj� czasu? 

 

 

 
� W jaki sposób dokonujecie bada� dotycz�cych ryzyka podczas pracy?  

� Czy zauwa�acie zwi�kszon� liczb� bł�dów pod koniec zmiany albo tygodnia pracy? 

 

 
� Które sytuacje i zadania poci�gaj� za sob� najwi�ksze ryzyko? 
 

 

 

� Czy praca jest zaplanowana i zarz�dzana w sposób efektywny w stosunku do zdrowia  
i wydajno�ci ? 

 

 

 

� Czy oszacowano koszty zwi�zane z chorob� i zmniejszon� wydajno�ci� pracy? 

 
 

 

� Czy maszyny i sprz�t s� bezpieczne dla zdrowia? Czy maszyny spełniaj�                
rekomendowane ergonomiczne standardy? 
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Poszukiwanie rozwi�za� jest zadaniem dla wszystkich: wykonawcy, nadzoruj�cego, operatorów 
maszyn oraz, w niektórych przypadkach, nawet dla klientów.  Lekcewa��c problemy lub maj�c 
niech�� do zmian mo�emy spowodowa� opó�nienia, a nawet awari�.  

W poszukiwaniu rozwi�za� zazwyczaj nale�y poł�czy� kilka sposobów działania: techniczny    (np. 
nowe siedzenie), osobowy (np. edukacja), organizacyjny (np. ustalanie harmonogramu pracy zmia-
nowej) oraz zwi�zany z zarz�dzaniem (np. przydział odpowiedzialno�ci). Nie nale�y działa� po-
�piesznie, gdy� je�li ta faza b�dzie zbytnio forsowana, w rezultacie zamiast rozwi�zywania  rze-
czywistych problemów mo�emy mie� do czynienia z leczeniem symptomów. Koncentrowanie si� 
równie� na przyszło�ci, a nie tylko na bezpo�rednim problemie, mo�e spowodowa�, �e by� mo�e 
osi�gniemy cele, które z pocz�tku wydawały si� by� ze sob� sprzeczne.  

Sposób komunikowania si� w miejscu pracy musi by� otwarty i prosty. Atmosfera otwarto�ci nie 
powstaje samoistnie, ale musi by� �wiadomie budowana.  

  

�

�

�
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Ból szyi, barków lub ramion jest cz�stym objawem, na który skar�� si� operatorzy maszyn. Jak 
rozwi�za� ten problem? Wa�nym jest, aby rozpocz�� działania, udokumentowa� zmiany,               a 
nast�pnie monitorowa� sytuacj�. Mo�liwe �rodki zaradcze to:  

• Mikropauzy i przerwy wypoczynkowe, 

• Ocena przez fizykoterapeut� lub ergonomist� postawy roboczej i ruchów operatora w trakcie 
wykonywania pracy,  

• Zlecenie szkolenia w zakresie techniki pracy z uwzgl�dnieniem prawidłowej pozycji przy  
pracy,  

• Zmniejszenie ilo�ci pracy wykonywanej w maszynie,  

• Wykorzystanie swojej unikalnej wiedzy o regionie. Kontakt z wła�cicielami lasów                   
i kupuj�cymi drewno w celu zdobycia wiedzy czy nie s� zainteresowani zakontraktowaniem 
nowych usług,   

• Jako alternatywa, dzielenie si� pracodawców pracownikami wykonuj�cymi ró�ne zadania. 
Przykładowo, naprzemienne wykonywanie pracy na maszynie oraz prac zwi�zanych               z 
turystyk�, w ró�nych porach roku.    
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W dłu�szym okresie czasu operator odczuwaj�cy ból powinien przebywa� mniej godzin pracy      w 
kabinie i zamiast tego wykonywa� inne zadania. Zadania te musz� by� odpowiednio              wyna-
gradzane. 

����������
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� W jaki sposób mo�na unikn�� chorób zawodowych? 

� Czy całkowita efektywno�� poprawi si� dzi�ki rozszerzeniu zakresu  działa�               
w zespole? Jakich działa�? W jaki sposób wzro�nie efektywno�� pracy? 

 
 
 
 
 

� Czy s� w zespole pracownicy z kompetencjami, które mog� by� wykorzystane           
do poszerzenia działalno�ci? Dowiedz si� i zrób list� kompetencji i zainteresowa� 
operatorów.  

� Które z zada� musz� by� przeprowadzone przez kierowników? Dlaczego? 

� Czy praca jest zorganizowana zgodnie z indywidualnymi oczekiwaniami operatorów? 

 

 

 
 

� Czy wyst�puje wzajemne zaufanie dotycz�ce wła�ciwego utrzymania maszyn i innych 
wspólnych działa�?  

� W jaki sposób mo�na zwi�kszy� zrozumienie i porozumienie pomi�dzy operatorami 
harwestera i forwardera albo skidera? 

� Czy operatorzy powinni skoncentrowa� si� na jednej maszynie i nie wykonywa�    
dodatkowych działa�? Dlaczego? W krótkiej lub długiej perspektywie czasu? Czy 
zwi�zane s� z tym jakie� „koszty”?  

� Jakie s� krótko- i długo-terminowe koszty i korzy�ci  zwi�zane z zastosowaniem    
ró�nych rozwi�za�? Jakie s� bezpo�rednie i po�rednie koszty i po�ytki z tym         
zwi�zane? 
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Mnóstwo dobrych zamiarów zostało zaprzepaszczonych z powodu istnienia starych 
zwyczajów lub z braku zrozumienia dla konieczno�ci podj�cia działa�. Je�li     
wszyscy w firmie maj� wspóln� koncepcj� co do przyszło�ci (patrz krok 1),     
wówczas istniej� wi�ksze szanse na to, �e działania przynios� firmie nie tylko 
zmian�, ale i przychód. 

Operatorzy pracuj� efektywniej, je�li mog� w sposób aktywny wpływa� na to, co 
maj� robi� oraz jak i kiedy pracowa�. Jednak to nie wszystko. Potrzebuj� równie� 
poczucia, �e s� cz��ci� grupy społecznej obejmuj�cej zarówno kolegów  z pracy jak 
i przeło�onych.  
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Rozwi�zania, które nie s� wdro�one w trybie natychmiastowym powinny zosta� 
odpowiednio zaplanowane, a plan działania udokumentowany. Takie czynno�ci 
umo�liwi� kontrol� i zwi�ksz� szans� na wdro�enie działa� w przyszło�ci.        
Dokumentacja działa� mo�e zosta� zapisana w uzgodnieniach zawieraj�cych: 

%& Działania jakie zamierzacie wdro�y�, 
(& Cel działania i uzasadnienie jego przyj�cia. Zdefiniowanie kluczowych    

wska�ników (patrz krok 1), 
)& Plan ujmuj�cy pocz�tek i zako�czenie działa�, kontrol� oraz etapy cz�stkowe 

poszczególnych działa�, 
+& Osoby zaanga�owane i odpowiedzialne za okre�lone działania, pomoc              z 

zewn�trz (je�li istnieje taka potrzeba), 
-& Sankcje, które zostan� wyci�gni�te gdy jakie� zadanie nie zostanie wykonane, 
5& Koszty i finansowanie działa�. 
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Jeden z operatorów cierpi na ból szyi, inny czuje si� bardzo zm�czony po pracy       
i podczas weekendów. W wyniku badania lekarskiego zalecane s� �wiczenia     
gimnastyczne.  

• Podczas spotkania zespołu zostaje podj�ta decyzja o rozpocz�ciu programu 
�wicze� w miejscowej siłowni. Wszyscy operatorzy mog� uczestniczy� w tym 
programie. Zostaje uzgodnione, �e �wiczenia b�d� si� odbywa� raz                 
w tygodniu. 

• Celem treningu jest poprawienie sprawno�ci fizycznej oraz koordynacji mi��ni 
i stawów. 

• Zostanie zapewniony 6-miesi�czny program �wicze�, po którym nast�pi     
kontrola. 

• Operatorzy b�d� si� kontaktowa� z siłowni� indywidualnie. 

•  Firma b�dzie pokrywa� koszty �wicze�. 

�
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� Jakie s� twoje nowe obowi�zki? Czy zostały       

utworzone odpowiadaj�ce im organy nadzoru? 
 

 
 

� W jaki sposób twoje przedsi�biorstwo dokumentuje zadania zapisane powy�ej?  

 

 

 

� W jaki sposób cały zespół mo�e by� zaanga�owany w proces rozwoju? 

� W jaki sposób dochodzicie do porozumienia od których działa� rozpocz��? 
Jak rozwi�za� problem gdy członkowie zespołu maj� ró�ne cele?  

 

 
 

� Czy faktycznie słuchacie siebie nawzajem i rozwa�acie swoje opinie                 
i sugestie? Czy punkt widzenia operatorów jest brany pod uwag�? 

� Czy komunikacja wewn�trz zespołu i przedsi�biorstwa jest otwarta? Czy     
potrzebujecie wsparcia z zewn�trz albo przeprowadzenia szkolenia               
dotycz�cego sprawnej komunikacji? 
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Mo�e istnie� wiele powodów dla których działanie, o którym wcze�niej             
zadecydowano nie zostało wykonane lub którego wykonanie przyniosło efekty  
odmienne od oczekiwanych. Bez kontroli bł�dy mog� by� popełnione powtórnie.  

 W ramach kroku 1 „Polityka i procedury” zastosowano wska�niki jako sposób    
na monitorowanie stanu zdrowia i wydajno�ci pracy. Zastosowanie wska�ników 
stanu zdrowia jest sposobem na zmierzenie, nakierowanie i zdobycie wiedzy        
na temat podj�tych działa� i ich skutków. Aby zobaczy� jak działaj� wska�niki 
stanu zdrowia, musz� by� zastosowane co najmniej trzykrotnie.  

� Je�li wska�niki pokazuj� pozytywny rozwój: kontynuuj proces w celu osi�gni�cia 
jeszcze lepszych wyników! 

� Je�li wska�niki nie wykazuj� �adnej poprawy albo wskazuj� na pogarszanie si�       sy-
tuacji: rozwa�amy i szukamy nowych rozwi�za�, wyznaczamy nowe priorytety          i 
odpowiedzialno�ci. Je�li jest to konieczne,  zmieniamy procedury. 
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Oceniaj�c przykład z kroku 4 (str.14) stwierdzono, �e dwóch spo�ród czterech operatorów 
regularnie trenowało na siłowni. Operator, który skar�ył si� na du�e zm�czenie stwierdził 
popraw�.  

Czy podj�te działanie było skuteczne? Operator, który czuje si� bardziej wypocz�ty twier-
dzi, �e tak. Pracodawca równie� to potwierdza. Poprawa sprawno�ci fizycznej operatora 
spowoduje zwi�kszenie efektywno�ci pracy przy raczej niewielkich kosztach.  

Poziom sukcesu w tym przykładzie b�dzie zale�ał od przyj�tego sposobu widzenia. Je�li 
zespół zdecydował si� przyj�� za kluczowy wska�nik „ brak odczuwania zm�czenia w 
czasie przeznaczonym na wypoczynek po pracy”, to poprawa nast�piła. Je�li przyj�ł za 
wska�nik „zminimalizowanie choroby”, to w omawianym przykładzie poprawa jeszcze nie 
nast�piła. Dlatego te� musi nadal by� prowadzony monitoring i nale�y podj�� nowe dzia-
łania zgodne z polityk� firmy.  

 

… podobnie jak operator potrafi oceni� prac� swojej maszyny wsłuchuj�c si� w ni�, tak 
zespół mo�e zdiagnozowa� dobre samopoczucie i pomy�lno�� swoich członków       

rozmawiaj�c na ten temat oraz słuchaj�c si� nawzajem
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� Które z elementów zdrowia zespół chce kontrolowa�? 
Czy mo�e mie� to zastosowanie jako kluczowy 
wska�nik? 

� Jakie działania podj�to i dlaczego?  

� Czy zaproponowane rozwi�zania zostały wprowadzone w �ycie i czy          
przyniosły zamierzony afekt? Je�eli nie, to dlaczego?  

 

 

 

 

 

� Czy miało to wpływ na wydajno�� pracy? 

� Co jest traktowane jako efekt pozytywny działa�, a co jako negatywny? 

� Czy wyst�piły jakie� inne pozytywne lub negatywne w skutkach zdarzenia? 

� Czego si� nauczyłe�? W jaki sposób zabezpieczyłe� do�wiadczenia, które   
zdobyłe�? 

� Czy �rodki były wystarczaj�ce (pieni�dze, wiedza, czas, personel)? 

� Jaki jest nast�pny etap usprawniania pracy? 

� Czy jest opracowany system umo�liwiaj�cy dyskusj� napotkanych problemów 
i potencjalnych rozwi�za� dla przyszłych sytuacji? 

� Czy jest potrzeba zmiany procedur?  
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Je�li w wyniku kontroli zostan� ujawnione problemy, nale�y okre�li� nowe priorytety  
i zakres odpowiedzialno�ci. By� mo�e nale�ałoby równie� cofn�� si� i zmieni� proce-
dury.  
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Narz�dzia przedstawione w niniejszym podr�czniku zostały opracowane dla                  
rozwi�zywania ró�nych sytuacji problemowych wyst�puj�cych w zmechanizowanych   
operacjach le�nych, o których była mowa w cz��ci pierwszej.  

Posługiwanie si� tymi narz�dziami nie wymaga specyficznej wiedzy, wymaga jednak    
osobistego do�wiadczenia płyn�cego z codziennej pracy. 
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%&  Nale�y wyznaczy� jedn� osob� odpowiedzialn� lub  grup� ds. rozwoju. 

(& Dostosowa� arkusze pyta� oraz szablony do swojego typu logo, tam gdzie jest to     
potrzebne. 

)& Wydrukowa� niezb�dn� ilo�� arkuszy. 

+&  Zebra� wszystkie osoby zaanga�owane, operatorów i osoby z nadzoru celem           
wyja�nienia i uzgodnienia, dlaczego konkretne działanie jest podejmowane. 

-&  Przedyskutowa� i zdecydowa�, jakie dane b�d� gromadzone i w jaki sposób           
analizowane. 

5& Uzgodni�, kiedy wyniki zostan� przedstawione i omówione.  
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Narz�dzie 1: Ocena organizacji pracy oraz zadowolenia z pracy        20 
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Na ka�de pytanie wybierz jedn� z mo�liwych odpowiedzi. 
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Wpisz do poni�szej tabelki warto�ci dla ka�dego pytania i operatora (Op.), a nast�pnie oblicz �rednie dla twojej grupy. Zaznacz �redni� warto�� 
twojej grupy na skali po prawej stronie.  
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Strefa szara                        oznacza warto�ci „niezadowalaj�ce”, tj. wskazuj�ce na potrzeb� podj�cia działa�. Szare strefy odpowiadaj� �rednim 
warto�ciom dla operatorów maszyn z sze�ciu krajów europejskich, uzupełnionych o do�wiadczenia płyn�ce z innych bran�. Je�li uznasz za ko-
nieczne podj�� działania naprawcze, niniejsze opracowanie zawiera wskazówki oraz dodatkowe narz�dzia.   

Sugeruje si�, �e nale�ałoby powtórzy� badanie w pewnych odst�pach czasu w celu oceny, jak rozwija si� sytuacja w firmie. Mo�na to zrobi� w 
okre�lonych terminach, np. co trzy lub sze�� miesi�cy, albo te� powtórzy� badanie dla kontroli nowych działa� w zespole lub firmie. Dla tych, 
którzy chc� dowiedzie� si� czego� wi�cej na temat bie��cej sytuacji i otrzyma� szczegółowe wskazówki, gdzie zainwestowa� swój czas i �rodki 
w działania naprawcze w zespole, zostało opracowane narz�dzie nr 9 WORX  -  uwidocznienie mocnych i słabych stron istniej�cych warunków 
pracy. 
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Na ka�de pytanie wybierz jedn� z mo�liwych odpowiedzi. 
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Sugeruje si�, �e nale�ałoby powtarza� badanie w pewnych odst�pach czasu w celu oceny, jak rozwija si� sytuacja w firmie. Mo�na to    
zrobi� w okre�lonych terminach, np. co trzy lub sze�� miesi�cy, albo te� powtórzy� badanie dla kontroli nowych działa� w zespole          
lub firmie.W razie stwierdzenia dolegliwo�ci nale�y podj�� działania! Wszelkie rady i sugestie w tym zakresie znajdziesz w tym podr�cz-
niku.
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Wi�kszo�� ludzi twierdzi, �e  operatorzy maszyn  pracuj� tylko przy pracach zwi�zanych z 
maszynowym pozyskiwaniem drewna. Czy to stwierdzenie jest prawdziwe? Proponowane 
narz�dzie powinno pomóc w znalezieniu zada�, które mo�na by wł�czy� do prac zwi�za-
nych z t� sfer� działalno�ci le�nej.  

• Celem jest zwi�kszenie urozmaicenia pracy i tym samym zmniejszenie monotonii i 
powtarzalno�ci zwi�zanej z obsług�  maszyn.  

Narz�dzie to zostało opracowane dla członków zespołów zajmuj�cych si� pozyskiwaniem 
drewna oraz dla nadzoruj�cych ich prac� jako podstawa do dyskusji na temat efektywnego 
i wła�ciwego podziału zada� wewn�trz zespołu.  

9�������,������������*�
Zadania wymienione poni�ej mog� by� realizowane przez zespoły zajmuj�ce si� pozyski-
waniem drewna lub przez firmy wykonawcze. 

  

W przypadku wyst�pienia innych zada� nale�y je umie�ci� na powy�szej li�cie! 
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W poni�szym przykładzie operator pracuje przez połow� swojego czasu jako operator harwestera, a 
przez drug� połow� jako operator forwardera – ł�cznie przepracowuj�c 40 godzin w ci�gu     pi�-
ciodniowego tygodnia pracy. Jednak w zwi�zku z prac� maszynow� wykonuje on równie� inne 
zadania, takie jak konserwacja sprz�tu, etc. Zajmuje mu to około sze�ciu godzin w tygodniu. Przez 
kilka godzin w tygodniu pracuje równie� przy planowaniu pracy, np. przy wyznaczaniu granic te-
renu pod prace zrywkowe oraz drogi zrywkowe, wst�pnym r�cznym czyszczeniu silnika, jak rów-
nie� kontroluj�c wykonanie prac zwi�zanych z pozyskiwaniem drewna.  
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Niech ka�dy członek zespołu okre�li swoje własne zadania korzystaj�c z szablonu umieszczonego 
na nast�pnej stronie. Jakie jest jego jedno b�d� dwa  główne zadania? Jakie dodatkowe zadania s� 
wykonywane? Ile godzin pracy dziennie i tygodniowo zajmuje wykonanie ka�dego zadania? 

Jest bardzo istotne by z pomoc� zał�czonego szablonu zidentyfikowa� kompetencje, jakie             w 
przyszło�ci b�d� przydatne dla nabywców usług i b�d� generowa� dodatkowe zatrudnienie         i 
wynagrodzenie. 
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Nale�y porówna� listy zada� przygotowanych przez wszystkich pojedynczych członków 
zespołu. Nale�y przeanalizowa� ł�cznie wszystkie podane poni�ej zagadnienia: 

� Czy s� wymagane specjalne kompetencje w zespole, które mog� by� wykorzystane dla      
rozwoju działa� biznesowych? Nale�y  zrobi� list� obowi�zków operatora maszyny i jego   za-
interesowa�. 

� Czy s� zadania, które zostały pomini�te, o których nikt nie wspomniał, a które de facto s� 
wykonywane?  

� Czy s� zadania, których nikt de facto nie wykonuje, ale które powinny by� wykonywane?  

� Czy ktokolwiek w zespole preferuje pewne zadania?  

� Czy wszyscy preferuj� te same zadania? 

� Czy mo�na okre�li� alternatywne sposoby podziału zada�, dzi�ki czemu  mo�na by zapewni� 
sprawniejsz� i bardziej urozmaicona prac�?  

� Czy s� osoby, które potrzebuj� dodatkowego szkolenia �eby wykonywa� nowe zadania?  

 

Nale�y d��y� do uzgodnienia  solidnego i  efektywnego podziału zada�. U�yj narz�dzia 4            do  
opracowania wła�ciwego harmonogramu pracy zmianowej. 
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 Przyj�to metod� okre�lania obci��enia prac� polegaj�c� na obliczaniu tzw. punktów     
obci��enia prac�2 (OP). Podczas wykonywania pracy, pracownik gromadzi punkty        
obci��enia prac�. Im wi�cej punktów, tym wi�cej wydatkowanego wysiłku i wy�szy      
poziom zm�czenia. Aby pokona� ten stan, nale�y zaj�� si� inn� prac�, np. prac� manualn� 
lub zrobi� dłu�sz� przerw�. Zostało udowodnione, �e ł�czenie pracy maszynowej               
z wykonywaniem pracy r�cznej jest korzystne.   

• Przy pomocy tego narz�dzia otrzymujemy podstaw� do przeprowadzenia dyskusji 
na temat implikacji zdrowotnych w odniesieniu do ró�nych harmonogramów pracy, 
które s� ju� stosowane w twojej firmie, lub które mog� by� stosowane                    
w przyszło�ci.  
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Korzystaj�c  z  punktów obci��enia prac� (OP) mo�emy oceni� wpływ poszczególnych 
harmonogramów pracy zmianowej na własny organizm. Sugerujemy by zespół roboczy 
wraz z kierownictwem i nadzorem,  korzystaj�c z  podanych przykładów, nabrał wprawy  
w posługiwaniu si� narz�dziem. Dopiero po takich próbach mo�na proponowa�              
harmonogramy dla własnych zada�.  

•  Pierwsza godzina pracy na harwesterze daje 0 punktów; nast�pna - 1 punkt, kolejna -2       
punkty, i tak dalej.  

• Pierwsza godzina pracy na forwarderze daje 0 punktów; druga i trzecia godzina – po jednym 
punkcie; czwarta i pi�ta godzina - po 2 punkty, i tak dalej. 

• Jedna godzina r�cznej pracy fizycznej po pracy w kabinie maszyny daje 2 punkty ujemne, 
nast�pne 2 godziny daj� minus 1 punkt ka�da, kolejne godziny daj� 0 punktów. Uwaga:          
w przypadku rozpocz�cia zmiany od pracy r�cznej ujemne punkty nie s� przyznawane.  
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• Mniej ni� jedna pełna godzina przerwy w pracy nie jest efektywna.  Jedna pełna godzina  prze-
rwy w pracy redukuje obci��enie prac� maszynow�   o 1  poziom; dwie godziny o 2      po-
ziomy itd. Utrzymywane s� jednak zakumulowane punkty z pracy poprzedzaj�cej.   

2 Metoda ta jest stosowana w Szwecji w firmach przemysłu le�nego Sveaskog oraz  StoraEnso w Szwecji. Jej 
autorem jest Jan Adolphsson, kierownik ds. Zasobów Ludzkich w Dziale Le�nym StoraEnso   
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Prace serwisowe, konserwacja maszyny  przeprowadzane s� w połowie dnia roboczego. 
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Operator A rozpoczyna swój dzie� pracy o godzinie 6 rano obsługuj�c harwester przez 3 godziny. O godzinie 9 rano, robi godzinn� przerw�, a nast�pnie wykonuje 
prac� r�czn�  przez 2 godziny. Mo�e równie� zaj�c si� prac� planistyczn�, a chodzenie po terenie wywoła u niego pewne zm�czenie fizyczne. Od południa  pracuje 
on na harwesterze przez 2½ godziny.   Operator B  rozpoczyna prac� o godzinie 9.00  przejmuj�c harwester od operatora A. W południe robi on 1-godzinn�       
przerw�, a nast�pnie przez 1½ godziny wykonuje prace r�czne, na przykład prace przygotowawcze do �cinki. O godzinie 14.30 razem z operatorem A przez okres 
pół godziny wykonuj� prace serwisowe. Operator a ko�czy swoj� prac� o godz. 15.00. Operator B pracuje jeszcze 3 godziny na harwesterze, ko�cz�c prac�             
o 18.00.Operator C rozpoczyna swój dzie� pracy o godz. 6 rano. Obsługuje forwarder przez cały dzie� z godzinn� przerw� w połowie dnia. Ko�czy swój dzie�  
pracy o godzinie 15 po wykonaniu prac konserwacyjnych trwaj�cych pół godziny.  

W tym przykładzie, operator forwardera osi�ga najwy�sze obci��enie prac�, które wynosi 9 ½ punktu. Operatorzy harwestera osi�gaj� odpowiednio 1 punkt 
oraz 3 punkty.  
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Co mo�na zrobi� w sprawie operatora forwardera? Jednym ze sposobów jest dokonanie rotacji pomi�dzy ró�nymi maszynami i w dłu�szej               
perspektywie wyrówna� ró�nice pomi�dzy tymi trzema harmonogramami. Jeszcze lepszym rozwi�zaniem mogłoby by� skierowanie operatora         
forwardera do pracy manualnej jako przerywnik w wykonywaniu jednostajnej pracy w ci�gu dnia.  
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 Prace serwisowe przeprowadzane s� pod koniec  dnia roboczego. 
� Q��������� � R��������� � $����������� �� $�������
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Operator A rozpoczyna swój dzie� pracy o godzinie 7 rano pracuj�c na harwesterze przez cztery godziny. O godzinie 11 robi półgodzinn� przerw�,           
a nast�pnie przez 3 ½ godziny wykonuje prac� na tej samej maszynie. Pod koniec dnia wykonuje prace konserwacyjne przez okres ½ godziny. Operator B 
rozpoczyna prac� o godzinie 7 rano obsługuj�c forwarder. O godzinie 11 robi półgodzinn� przerw�, po czym wraca do pracy na forwarderze i pracuje 
przez kolejne 3 ½ godziny. Pod koniec dnia wykonuje prace konserwacyjne przez pół godziny. Obydwaj operatorzy ko�cz� swój dzie� pracy o godzinie 
wpół do czwartej.  

W tym przykładzie operator harwestera osi�ga ł�czn� liczb�  9:½ punktów. Jednak�e operator forwardera osi�ga 13 punktów, co te� jest poziomem   
raczej wysokim.  
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Co mo�na z tym zrobi�? Wymienne korzystanie z maszyn, co drugi dzie� lub tydzie� prawdopodobnie tu nie wystarczy, ale mo�e by� pierwszym        
krokiem w kierunku poprawy sytuacji. Aby uzyska� mniejsze poziomy obci��enia prac�, operatorzy potrzebuj� przerw w obsłudze maszyn. Potrzebuj� 
oni innych warto�ciowych zada� obok pracy maszynowej. Mog� skorzysta� z narz�dzia nr 3 zawartego w niniejszym podr�czniku: „Zadania w ramach 
powi�kszania zakresu pracy” w celu znalezienia dla siebie zada� alternatywnych. 
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 Oblicz własne punkty obci��enia prac� jak (OP) bazuj�c na przedstawionych przykładach. W przypadku ró�nych harmonogramów pracy dziennej lub tygodniowej nale�y obliczy� OP 
dla ka�dego z nich oddzielnie. Porównanie tych harmonogramów  umo�liwi uchwycenie wpływów długookresowych. 
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Zadanie � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � �A; 

OP � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � �

�

Zadanie � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � �B; 

OP � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � �

�

Zadanie � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � �C; 

OP � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � �

�

Zadanie � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � �D; 

OP � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � �

�

Zadanie � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � �E; 

OP � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � �

�

Zadanie � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � �F; 

OP � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � �
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Nale�y porówna� wyniki i spróbowa� znale�� najlepsze rozwi�zanie dla siebie i zespołu. Ka�dy posiada indywidualny poziom tolerancji na obci��enie prac�. Dlatego te� nie jest    mo�-
liwym stwierdzenie, w którym momencie u pracownika mog� wyst�pi� dolegliwo�ci zdrowotne. Nie mniej, wszyscy operatorzy powinni mie� na celu utrzymywanie obci��enia prac� na 
rozs�dnym poziomie. Podczas dyskusji nad przyszłym systemem pracy zmianowej nale�y rozwa�y� nast�puj�ce kwestie:  

� Czy mo�na porozdziela� ró�ne zadania na ró�ne sposoby, tym samym zmniejszaj�c obci��enie prac� poszczególnych operatorów?  

� Czy mo�na doda� do ł�cznej liczby zada� zespołu wi�cej zada� innych ni� obsługiwanie maszyny tym samym umo�liwiaj�c bardziej urozmaicon� prac�?  

� Czy mo�na zorganizowa� prac� w inny sposób, tym samym zmniejszaj�c ł�czne obci��enie prac�? 

Nale�y zastosowa� narz�dzie numer 3 zawarte w niniejszym podr�czniku: „Zadania w ramach powi�kszania zakresu pracy” w celu znalezienia zada�, które by pomogły zmniejszy� ob-
ci��enie prac�. 
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Dobre zdrowie przekłada si� na korzy�ci, choroba powoduje koszty. Istnieje stare powiedzenie,   �e 
„dobra ergonomia to dobra ekonomia”. Jednocze�nie ocena rentowno�ci inwestycji                   w 
zapobieganie złemu stanowi zdrowia zwi�zanego z prac� jest trudna, gdy� trudno jest nam okre�li� 
cen� za bóle w plecach, czy powtarzaj�ce si� bóle głowy. To co mo�emy zrobi� to zbada�,    czy 
koszty zainwestowane przez firm� w zapobieganie tym zjawiskom mo�na odzyska� w postaci re-
dukcji kosztów zwi�zanych z chorobowo�ci� czy zwi�kszonej wydajno�ci pracy. Tym wła�nie zaj-
muje si� to narz�dzie.  

W nast�pnej cz��ci zajmiemy si� szacowaniem ekonomicznych zysków przedsi�biorstwa z racji 
dobrego zdrowia pracowników, z drugiej za� strony stratami wynikaj�cymi z jego braku.             Na 
koniec zbadamy  przestrze� dla inwestycji w działania zapobiegawcze, zaproponujemy miary spo-
dziewanych profitów płyn�cych ze zwi�kszenia wydajno�ci i ograniczenia strat. 

Efekty inwestycji w rozwi�zania ergonomiczne cz�sto przekraczaj� pierwotne zamierzenia.       
Nast�pstwa mog� by� trudne do przewidzenia i oceny. Nale�y wi�c spróbowa� dokona� oceny 
mo�liwie jak najwi�kszej liczby konsekwencji.  

 

Dobre zdrowie oznacza, �e operator czuje si� zmotywowany, uwa�ny, rze�ki i wypocz�ty, 
bez ograniczonej mobilno�ci spowodowanej bólem, bez migreny czy innych dolegliwo�ci 
b�d� choroby. W niniejszym przykładzie zakładamy, �e zdrowie powoduje 5% wzrost 
efektywno�ci pracy. Operacj� le�n�, któr� analizujemy jest praca dwuzmianowa zwi�zana  
z u�ytkowaniem r�bnym przy wykorzystaniu maszyn w 80%.  

Koszty firm z tytułu chorób pracowników s� zró�nicowane w zale�no�ci od pracowników, 
istoty choroby oraz obci��enia prac�. W praktyce mo�liwych jest wiele scenariuszy;           
w podanych poni�ej przykładach skoncentrowana si� na czterech  powszechnie             
wyst�puj�cych dolegliwo�ciach chorobowych. 
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(kalkulacja z tabel 3 i 4-7, patrz strony 34, 35 i 36) 
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������������������!���� - jest to wyliczony współczynnik rocznego wykorzystania maszyny   po 
odliczeniu dni wakacji, szkolenia, chorób i innych znanych przyczyn powoduj�cych postoje w pracy. Je�li 
nieobecno�� spowodowana chorob� zwi�zan� z prac� ulega zmniejszeniu, to współczynniki rocznego      wy-
korzystania maszyny ulegaj� poprawie.

Jeden dzie� chorobowy mniej daje dodatkowe 7,5 godzin produkcyjnych maszyny w roku 

• .��������
�������8�-(-�U;��


��
��������������������� - współczynnik ten odnosi si� do dost�pno�ci maszyny w ci�gu 
dnia pracy. Sytuacje stresowe, jak równie� ograniczona mobilno�� operatora mog� doprowadzi� do złej pracy 
na maszynie i przestojów w produkcji, tj. ograniczonej jej dost�pno�ci. Przy wst�pnym zało�eniu 2000    go-
dzin  dost�pno�ci maszyny netto: 

5% wzrost dost�pno�ci maszyny netto daje dodatkowe 100 godzin produkcyjnych na rok  

• .��������
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1	�
����������������������  - w drzewostanie jest kluczem do wysokiej wydajno�ci. Wysoka 
wydajno�� pracy w r�bni zupełnej mo�e wynie�� 20 m3 drewna na godzin�. Przy dobrej organizacji pracy       i 
wła�ciwej ergonomii:  

5% wzrost efektywno�ci przekłada si� na wzrost produkcji wynosz�cej 15 m3 na dzie� (15 godzin*0,05*     20 
m3), inaczej 0,75 godzin roboczej na dzie� dodatkowo. Przyjmuj�c  215 dni  produkcyjnych, daje to   ponad 
160 godzin rocznego przyrostu produkcji.  

• .��������
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'�������� ����!��� �������� �������.   Koszty ogranicz� si� tu do pogarszaj�cego si�              
indywidualnego stanu zdrowia danej osoby i jej zmniejszonej wydajno�ci. 

• .��������#���������������#�����!
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'�������� ����� ������ �� �������� �� �����?� ���� ����� ��������� ����������&� 
Koszty mog� obejmowa� wynagrodzenie za okres choroby oraz koszty dodatkowego pracownika,                lub 
ewentualnie zmniejszenie efektywno�ci pracownika zast�pczego. 

• .��������#���������������#�����!
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'���������������������������������������������"������������&�� Koszty s� 
proporcjonalne do jego wkładu w zysk; Warto�� produkcji pomniejszona o koszty zmienne, koszty mog� obej-
mowa� wynagrodzenie za okres choroby. 

• .������%0���"�������������������!
������8�(�5(-�U 

>������������� !"����� �.  By� mo�e firma b�dzie musiała zatrudni� nowego operatora,                co 
poci�gnie za sob� zarówno koszty rekrutacji, jak równie� ewentualne koszty szkolenia. Koszty osobowe skła-
daj� si� z wynagrodzenia za okres choroby, dodatkowych kosztów osobowych, kosztów rehabilitacji, rekrutacji 
i szkolenia.  

• .����������#����������������V���
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Ró�ne kraje maj� ró�ne sposoby alokowania kosztów zwi�zanych chorob�. Przykładowo, 
jakie koszty ponosi pracownik lub pracodawca, a jakie koszty pokrywa rz�d                    
lub ubezpieczenia zbiorowe? Obci��enie  pracodawcy wynagrodzeniami zale�y                
od przepisów prawnych obowi�zuj�cych w danym kraju. Dla lepszego zrozumienia,      
poni�sza tabela zawiera powszechnie wyst�puj�ce pozycje kosztowe, które wchodz�         
w skład ł�cznego kosztu wynagrodzenia.  
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Aby w przedstawionych przykładach oszacowa� warto�� ekonomiczn� przyrostu produkcji 
wynikaj�cego z dobrego stanu zdrowia, nale�y dokona� potr�ce� o zwi�kszone koszty  
dodatkowego zapotrzebowania na paliwo i konserwacj�. Z drugiej strony, przestój        
maszyny te� generuje wszystkie koszty za wyj�tkiem paliwa i konserwacji.  

 

Warto�� produkcji = cena usługi płacona za pozyskanie (lub zrywk�). Zysk okre�lamy jako 
warto�� produkcji pomniejszon� o koszty zmienne. 
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Z tej warto�ci produkcji pokrywane s� cztery ró�ne pozycje: ł�czne koszty wynagrodze� 
brutto, koszty inwestycyjne, koszty zmienne oraz mar�� zysku. Ilustruje to poni�sza tabela.
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Proporcje pomi�dzy poszczególnymi składnikami kosztów mog� ró�ni� si� znacznie         
w zale�no�ci od wieku maszyny. Na przykład nowy harwester charakteryzuje si� wi�ksz� 
wydajno�ci� pracy, wy�szymi kosztami inwestycyjnymi, ale ni�szymi kosztami           
zmiennymi. 
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 Wprowad� wyliczone warto�ci produkcji i przypisz zysk obliczony w tabeli 2. 
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W tej cz��ci poradnika zostan� obliczone ł�czne koszty zwi�zane z chorob� na przykładzie       
czterech scenariuszy opisanych wcze�niej. Przykłady zakładaj�  zysk na poziomie 70 	/h,          oraz 
37,5 godzin pracy maszynowej operatorów na tydzie�. Wynagrodzenie za czas choroby nie zostało 
uwzgl�dnione z racji wielkiego zró�nicowania miedzy poszczególnymi krajami.�
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Operator do�wiadcza du�ego bólu w szyi przez okres dwóch tygodni, ale kontynuuje prac� mimo 
złego stanu zdrowia. Ból prowadzi do zmniejszonej mobilno�ci i percepcji, oraz potrzeby       cz�st-
szych przerw. W tym przypadku, koszt b�dzie ograniczony do pogorszenia si�                   indywi-
dualnego zdrowia operatora i zmniejszonej wydajno�ci. Przy zało�eniu 20% zmniejszeniu wydaj-
no�ci, przeło�y si� to na: 

� Wprowad� liczb� dni i godzin produkcyjnych, jak równie� procent przewidywanej       zmniej-
szonej wydajno�ci, a nast�pnie wprowad� warto��  zysku obliczon� powy�ej.  
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Prac� chorego operatora wykonuje w zast�pstwie operator z wewn�trz firmy. Dodatkowe koszty 
wynagrodzenia wynosz� 20% (6 	). Efektywno�� operatora –zast�pcy jest o 10% ni�sza ni�     ope-
ratora chorego.   

�  Wprowad� okres choroby, zwi�kszony koszt wynagrodzenia oraz czy według ciebie nast�pi 
zmniejszenie efektywno�ci pracy.  
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W tym przypadku maszyna nie pracuje przez okres trwania choroby.  

� Wprowad� liczb� godzin, zysk, koszty chorobowe i inne koszty zast�pstwa. 
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Je�eli choroba operatora przedłu�a si�  okresy nieobecno�ci w pracy b�d� si� prawdopodobnie po-
wtarza� wielokrotnie w ci�gu wielu lat i kreowa� koszty wyliczone powy�ej. Koszty b�d� rosły za� 
pogarszaj�cy si� stan zdrowia operatora mo�e doprowadzi� do konieczno�ci zaprzestania   pracy.  
Zaistnieje potrzeba  zatrudnienia nowego personelu.  W takim przypadku pojawi� si�   koszty do-
datkowe zwi�zane z rekrutacj� oraz szkoleniem nowych osób. 

Koszty rekrutacji obejmuj� koszty ogłoszenia naboru, selekcji i oceny kandydatów.�Jak wynika     z 
wywiadów nowi kandydaci do pracy na maszynach le�nych, po przej�ciu kursu szkoleniowego 
uzyskuj� pocz�tkowo około 50% wydajno�ci pracy w stosunku do operatorów do�wiadczonych.  
Osi�gni�cie 100% wydajno�ci nast�puje zazwyczaj w przypadku pracy forwarderem po okresie     6 
miesi�cy,  przy pracy harwesterem na zr�bach zupełnych po okresie 1 roku, a w trzebie�ach      po 
1,5 roku. �rednie straty w produkcji mog� zatem wynie�� dla operatora forwardera                 1,5 
miesi�ca, harwestera około 4 miesi�cy.�

Zakładamy, �e rekrutacja i selekcja  zajmuj� 2 tygodnie, a czas szkolenia w pracy na harwesterze 
wi��e si� z  4 miesi�cami strat produkcyjnych.  
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Je�li rozwa�asz inwestycje maj�ce zapobiec chorobom zwi�zanym z wykonywaniem pracy 
lub wypadkom, pewne wskazówki mo�esz uzyska� z oblicze� dotycz�cych skutków      
dobrego i złego stanu zdrowia. Inwestycje mog� obejmowa� nowe technologie,             
monitorowanie i popraw� zdrowia, organizacj� pracy, czy szkolenie. Koszt mo�e wynie�� 
500 lub 20 000 Euro.  

%& Przykłady wykazały, �e warto�� zwi�kszonej dost�pno�ci maszyny netto i zwi�kszonej 
wydajno�ci pracy wynikaj�cej z dobrego stanu zdrowia operatora mo�e wynie��        
18 000 	/rok. (525	+7 000	+11 200	). 

���� Jak si� to ma do Twojego do�wiadczenia? 

(& W analizowanym przykładzie A, unikni�cie dwutygodniowego okresu choroby w skali 
roku równe jest warto�ci rocznej inwestycji rz�du 1 000 	, a nawet 5000 	 w okresie 
pi�ciu lat. 

���� Jak to si� ma do Twojej sytuacji? 

)& W analizowanym przykładzie C, unikni�cie dwudniowego przestoju maszyny w skali 
roku przynosi taka sam� korzy��, tj. 1 000 	/rok. 

���� Jak to si� ma do Twojej sytuacji? 

+& Zgodnie z przykładem D, zmniejszenie ryzyka fluktuacji kadr, zaoszcz�dzone koszty 
rekrutacji i szkolenia warte s� około 50 000 	. 

����  Jakie jest Twoje wyliczenie? 

Inwestujesz w celu poprawienia warunków pracy oraz w celu unikni�cia niektórych            
z wy�ej wymienionych kosztów. Wynik inwestycji cz�sto jest niepewny; mo�e nie spełni� 
naszych oczekiwa� lub je przekroczy�. �cisłe obliczenia s� dlatego niemo�liwe.            
Sugerujemy w tym podr�czniku, �eby� wst�pnie wyraził zgod� na inwestycj�, a nast�pnie 
wykorzystał obliczone wcze�niej koszty i korzy�ci, aby mie� ogólny pogl�d na temat    
rentowno�ci tej inwestycji. Daje to równie� mo�liwo�� dokonania oceny inwestycji          
na pó�niejszym etapie.  
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Inwestycja by była korzystna powinna  uwzgl�dnia� nast�puj�ce po�ytki: 
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Europejska Ergonomiczna Lista Kontrolna Maszyn Le�nych (EELKML) jest narz�dziem pozwalaj�cym       na 
sprawdzenie czy maszyna spełnia wymagania ergonomiczne i bezpiecze�stwa pracy. Mo�na j� u�y�       dla 
kontroli pracuj�cej maszyny lub przed zakupem nowej.  EELKML to uproszczona wersja „Europejskich  wy-
tycznych dla maszyn le�nych” przeznaczonych głównie dla producentów maszyn.  
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Ergonomiczna lista kontrolna poprowadzi Ci� krok po kroku  przez najwa�niejsze aspekty ergonomiczne ma-
szyny  i jej bezpiecze�stwa dla u�ytkownika Dla uzyskania przegl�du maszyny stosowne jest wykona� analiz� 
profilu ergonomicznego i bezpiecze�stwa maszyny.. 
�
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Do praktycznego wykorzystania listy kontrolnej potrzebna jest podstawowa znajomo�� wykonywanych   ope-
racji roboczych.  Jedynymi rzeczami, którymi trzeba dysponowa�  s�  długopis, papier i ta�ma                do 
pomiarów. 

Do ka�dej cechy odnosz� si�  szczegółowe pytania dotycz�ce statusu ergonomicznego i bezpiecze�stwa  pra-
cy. 

Prowadz�cy analiz� decyduje czy analizowany szczegół z listy kontrolnej zaliczany jest do strefy zielonej, 
�ółtej lub czerwonej. 

Kolor zielony oznacza prawidłowy stan analizowanego szczegółu. Kolor �ółty wskazuje, �e dan� cech�   nale-
�y poprawi� w okre�lonym  czasie; w przypadku zakwalifikowania go do koloru czerwonego, nale�y podj�� 
natychmiastowe działania, przed dalszym u�ytkowaniem maszyny. 

Najwa�niejszymi cechami dotycz�cymi stanu zdrowia operatora maszyny s� pozycja przy pracy                oraz 
wibracje. 
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 Europejsk� Ergonomiczn� List� Kontroln� Maszyn Le�nych mo�na znale�� na stronie internetowej: 
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Wi�cej informacji w tym zakresie mo�ecie Pa�stwo znale�� w „Europejskich  wytycznych dla maszyn     
le�nych”, znajduj�cych si� na tej samej stronie. 
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Program WORX umo�liwia ocen� warunków pracy zespołów oraz firm usługowych      
przy zmechanizowanych operacjach le�nych. 

Narz�dzie zawiera w sobie elementy benchmarkingu. Bazuj�c na europejskich               
porównaniach, zawiera ono tak�e odpowiednie miary poprawy, które mog� by�             
zidentyfikowane, przedyskutowane i wysuwane jako nadrz�dne. 
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Oszacuj, stosuj�c specjalny kwestionariusz, własne standardy w odniesieniu do współpracy          w 
zespole, obci��enia umysłowego  oraz sytuacji zdrowotnej operatorów Ponadto, nale�y         pod-
sumowa� podstawowe warunki jako czynniki wpływaj�ce na operatora, organizacj� pracy    oraz 
system zarz�dzania. Na koniec nale�y opisa� atmosfer�  pracy w zespole przy pomocy takich czyn-
ników, jak kontrola procesu pracy przez operatorów, ich warunki socjalne, w jaki sposób   operato-
rzy identyfikuj� si� z firm� i jak postrzegaj� swoje mo�liwo�ci uczestnictwa w poprawie warunków 
i przebiegu pracy.  

Przy pomocy automatycznych czynno�ci narz�dzia WORX, otrzymane wyniki w odniesieniu       do 
ka�dego aspektu  s� generowane i przedstawiane graficznie w 9 tabelach. WORX ułatwia    po-
szczególnym zespołom dokonanie porówna� swoich danych z danymi uzyskanymi z sze�ciu krajów 
europejskich: Francji, Niemiec, Norwegii, Polski, Szwecji oraz Wielkiej Brytanii.  

Zestaw motywuj�cych i prowokuj�cych pyta� słu�y jako pomoc i wsparcie przy interpretacji   wła-
snych wyników w porównaniu z wzorcem narz�dzia WORX. Ponadto podane s� wskazówki, jak 
opracowa� plan działania w celu poprawy organizacji pracy w zmechanizowanych operacjach po-
zyskiwania drewna.  
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 Tło powstania i szczegółowy opis tego narz�dzia s� przedstawione w raporcie E. Lidén 
„Benchmarking w dobrej organizacji pracy i w procesie wdro�enia” Raport 24, Department 
of Forest Management and Products, Swedish University of Agricultural Sciences. Raport 
wraz z narz�dziem zamieszczone zostały na stronie: 
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Program Quality of Life and Management of Living Resources 
Priorytet: zadanie główne Qol-2001-3-5.3 
Akronim projektu ErgoWood 
Numer kontraktu QLK5-CT-2002-01190       uko�czony grudzie� 2005 
 
Koordynacja naukowa i administracyjna: 
Swedish University of Agricultural Sciences, Sweden;  Sten Gellerstedt i  Jerry Johansson 
  
Partnerzy: 
 
Albert-Ludwigs-University Freiburg, Niemcy;  Siegfried Lewark i Thomas Brogt 
Association Forêt Cellulose, Francja;  Maryse Bigot i  Emmanuel Cuchet 
Entrpreneurs de Territoires, Francja;  François Pasquier 
Forestry Contracting Association, Wielka Brytania;  Barrie Hudson i  European Network of Forest 

Entrepreneurs, Niemcy;  Edgar Kastenholz jako podwykonawca 
Forest Research Agency, Forestry Commission, Wielka Brytania;  Bill Jones i  Colin Saunders 
Kuratorium für Waldarbeit und Forsttechnik e.V., Niemcy;  Rolf Tobisch i Günter Weise 
National Institute for Working Life West, Szwecja;  Jørgen Winkel, Jan Johansson Hanse i Rutger 

Magneberg,  
Norwegian Forest Research Institute, Norwegia;  Tore Vik i  Tove Østenvik 
Qualifizierungsfonds Fortwirtschaft e.V., Niemcy;  Jürgen Kumm 
Swedish University of Agricultural Sciences, Szwecja;  Folke Bohlin, Oscar Hultåker i   delo – 

Organisationberatung, Niemcy;  Ewa Lidén jako podwykonawca   
Warsaw Agricultural University, Polska;  Piotr Paschalis-Jakubowicz,  Tadeusz Moskalik,  
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Grupa ds. oceny jako�ci projektu: 
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University of Agricultural Sciences, Uppsala, Szwecja. 
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Niniejszy podr�cznik dostarcza wskazówek w jaki sposób zarz�dza� oraz jak poprawia� stan zdrowia, 
bezpiecze�stwo pracy oraz wydajno�� pracy operatora maszyny. Skierowany on jest do zespołów robo-
czych, wła�cicieli firm le�nych oraz menad�erów bezpo�rednio zajmuj�cych si� zmechanizowanymi 
operacjami le�nymi. 
 
Pierwsza cz��� podr�cznika opisuje pi�� kroków, które powinny zosta� wzi�te pod uwag� przez przed-
si�biorc� le�nego i jego zespół pracowników przy usprawnianiu procesu pracy. Ka�dy z omawianych 
kroków zawiera ró�ne idee,  przykłady i pytania. Druga cz��� po�wi�cona została prezentacji dziewi�-
ciu narz�dzi słu��cych poszukiwaniu rozwi�za�. Przykładami narz�dzi s�: 
- ocena organizacji pracy, 
- koszty zwi�zane ze złym stanem zdrowia i �rodki zapobiegawcze, 
- ergonomiczna lista kontrolna maszyn le�nych. 
 
Podr�cznik oparty jest na badaniach i ugruntowanych praktykach osób u�ywaj�cych maszyny le�ne. 
Swoje do�wiadczenie oraz okre�lony wkład wnie�li operatorzy maszyn, firmy handlowe, stowarzysze-
nia przedsi�biorców le�nych, firmy le�ne, naukowcy oraz autorytety w zakresie zdrowia i bezpiecze�-
stwa pracy z sze�ciu krajów europejskich. 
 
Opracowanie powstało w ramach projektu ErgoWood (2002-2005), finansowanego przez Komisj� Eu-
ropejsk� oraz partnerów tego przedsi�wzi�cia.  

 
 

Podr�cznik  jest umieszczony na stronie internetowej:  
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