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Strona 4 Wstep

Wstep

Niniejszy podrecznik ,,Zdrowie i efektywno$¢ pracy w zmechanizowanych operacjach
lesnych” powstal w ramach projektu badawczego Unii Europejskiej zatytutowanego
»~Ergoefficient mechanised logging operations” (ErgoWood).

W projekcie tym uczestniczyli partnerzy z Francji, Niemiec, Norwegii, Polski, Szwecji
oraz Wielkiej Brytanii. Duzy wktad do projektu wniosly réwniez tzw. grupy referencyjne
z kazdego z tych krajéw. W sktad grup referencyjnych wchodzili operatorzy maszyn,
wtasciciele maszyn, przedstawiciele zwiazkéw zawodowych, stowarzyszen pracodawcow,
wiascicieli laséw oraz przedsigbiorstw lesnych, jak réwniez producentéw maszyn, organéw
stuzby zdrowia, bezpieczenstwa i higieny pracy oraz pracownikéw placéwek naukowo
badawczych.

Ponad 350 operatoréw maszyn z 6 uczestniczacych w badaniach panstw udzielajac
wywiadéw 1 odpowiadajac na pytania dotyczace ich sytuacji socjalnej, spotecznej,
bezpieczefstwa pracy oraz stanu zdrowia dostarczylo naukowcom podstawy
do przedstawionego opracowania. Bez ich zaangazowania stworzenie tego podrgcznika
byloby niemozliwe.

Niniejszy podrgcznik jest czgsciowo zgodny z Dyrektywa UE 89/391/EEC: w sprawie
wprowadzenia $rodkéw w celu zwigkszania bezpieczefistwa i poprawy zdrowia
pracownikéw podczas pracy. Zajmuje si¢ on fragmentami Dyrektywy dotyczacymi
polityki w zakresie srodowiska pracy, rozdzialu zadan, doradztwa zewngtrznego oraz oce-
ng ryzyka zawodowego. Procedury zalecane w niniejszym podreczniku przyczynig sig
do wypelienia wymagan spotecznych w systemie certyfikacji laséw.

Projekt ErgoWood byt wspétfinansowany przez Komisje Europejska, program Quality
of Life and Management of Living Resources — QLK5-CT-2002-01190.
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Spis tresci

Podrecznik sktada si¢ z dwéch czesdcei. Pierwsza czes¢ opisuje ciagly, pigcioetapowy proces
postgpowania majacy na celu poprawg stanu zdrowia 1 wydajno$ci pracy
w zmechanizowanych operacjach lesnych.
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Jak poprawic zdrowie i efektywnosc¢

“Oczywiscie moge poprawi¢ wyniki pracy. Wystarczy tylko wiecej pracowacd. Jednak
niewiele pozostato do wyboru, a poza tym, mam réwniez swoje zycie prywatne” (uwagi ze
strony operatora harwestera).

Zdrowie i efektywnos$¢ pracy zbyt dlugo byty traktowane rozdzielnie. Postrzeganie zwiaz-
ku pomigdzy zdrowiem a wynikami w pracy rodzi nadzieje¢, ze rozwiazaniem nie bedzie
pracowac cigzej, ale lepsze jej zorganizowanie i monitorowanie na nowe sposoby. Aby
utrzymac rentownos$¢, firmy i zespoty pracownicze potrzebuja systemu sygnalizujacego
wczesne objawy ztego stanu zdrowia badz utraty motywacji pracy u operatora maszyny.
Taki system monitoringu powinien rowniez dawa¢ wskazowki, w jaki sposob
przeciwdziata¢ lub reagowac na powstate problemy.

Dla os6b obstugujacych sprzet lesny

Niniejszy podrecznik przeznaczony jest dla zespoléw pracowniczych, wykonawcéw
oraz tzw. kierownikéw pierwszoliniowych zaangazowanych w wykonywanie
zmechanizowanych prac lesnych. Dostarcza on porad w jaki sposéb nalezy utrzymac
lub poprawi¢ dobry stan zdrowia, dobre samopoczucie wsréd operatoréw maszyn oraz jak
zapewni¢ bezpieczenstwo pracy.

Poradnik ten oparty jest na badaniach naukowych i praktyce le$nej. Giéwna uwaga
koncentruje si¢ na czynniku ludzkim, ktory jest trudny do uchwycenia i czg¢sto przystonigty
dyskusjami technicznymi — pomimo tego, ze operatorzy maszyn leSnych sa
najwazniejszym podmiotem dla osiagnigcia ostatecznego wyniku.

Zdrowie przektada sie na zysk

Koszty zwiazane z praca podczas choroby i nieobecno$ci w pracy nie zawsze sa widoczne.
Skutki choroby najpierw dotykaja operatoréw maszyn i ich rodziny. Nastgpnie ma miejsce
zmniejszona wydajnos¢ pracy, po czym moga wystapi¢ wyrazne symptomy choroby
i nieobecno$¢ w pracy. W najgorszym wypadku operator maszyny jest zmuszony
do rezygnacji z pracy. Poprzez usprawnianie pracy mozna zmniejszy¢ nastgpujace koszty:

* W przypadku, gdy praca wykonywana jest mimo trwania choroby, kosztem jest pogarszajacy si¢ stan  zdro-
wia operatoréw sprzetu oraz zmniejszenie efektywnosci pracy. 10% spadek efektywno$ci oznacza 21 dni
utraconej produkcji w ciagu roku, przy zatozeniu, Zze maszyna pracuje $rednio 215 dni w roku.

* W przypadku, gdy operator maszyny jest nieobecny w pracy z powodu choroby i na jego miejsce nie zostato
zorganizowane zastgpstwo, maszyna bgdzie miata przestdj. Kosztem bedzie catkowita warto§¢ produkcji
pomniejszona o koszty zmienne.

* W przypadku dlugotrwatej choroby pojawi sig potrzeba zatrudnienia nowego operatora maszyny. Pociaga to
za sobg koszty rekrutacji i szkolenia. Przy zalozeniu, Ze potrzeba 1 roku, aby operator harwestera zwigkszyt
swoja efektywnos$¢ z 50% do 100%, utrata produkcji moze wynie$¢ w tym przypadku 3 miesiace.

Czy regularne wskazywanie probleméw i poszukiwanie rozwigzafh przez zespét pracowniczy moze by¢
korzystne z punktu widzenia efektywno$ci? Tego typu dyskusje, dobrze zaplanowane, moga odbywac sie¢ ~ w
czasie, gdy maszyna nie pracuje. Koszty osobowe stanowia okoto jednej trzeciej wartosci produkceji, a wige
jedna godzina pracy ze zwigkszona wydajnoscia rekompensuje dwie godziny czasu przeznaczonego na
dyskusje.
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Pie¢ krokow zarzadzania zdrowiem
i efektywnoscia

1. Opracowanie polityki i procedur. Podstawowe ramy dla efektywnos$ci pracy,
bezpieczenstwa i zdrowia operatora maszyny stanowi polityka w zakresie warunkéw
pracy oraz schematéw postgpowania w zarzadzaniu czynnikiem ludzkim. Efekt takiej
polityki powinien by¢ przedmiotem regularnych dyskusji wewnatrz zespolu
pracowniczego. Polityka, schematy postgpowania, ocena ryzyka oraz plan dziatania
powinny by¢ opracowane w formie pisemnej, co umozliwi zarzadzanie nimi.

2. Ocena ryzyka. Oceng ryzyka nalezy przeprowadzi¢ w przypadku, gdy planowane sa
wigksze zmiany w dziatalnosci roboczej lub, gdy praca zawiera w sobie ryzyko. Jesli
zespol napotyka na problemy zwiazane z niska wydajnos$cia pracy, ztym stanem zdrowia
lub wypadkami przy pracy nalezy zbada¢ przyczyny tych zjawisk. Wyniki takich badan
powinny by¢ przedyskutowane wewnatrz zespotu.

3. Poszukiwanie rozwiazan. Zespdt pracowniczy powinien by¢ zaangazowany
w poszukiwanie rozwigzan. W trakcie tego procesu nalezy zwrdci¢ uwage na to, w jaki
sposob odbywa si¢ zarzadzanie zmianami w procesie pracy. Przyjetym dziataniom
nalezy nada¢ odpowiednie priorytety, tj. okresli¢ ich stopien waznosci.

4. Wdrazanie. Nalezy uzgodni¢ i wdrozy¢ rozwigzania. Dziatania, ktérych wdrozenie nie
jest mozliwe w trybie natychmiastowym, powinny by¢ uwzglednione
w przysztosciowym planie dzialania. Plan ten powinien zawiera¢ jasny harmonogram
z podaniem priorytetéw i 0os6b odpowiedzialnych. Wszystkie rozwigzania powinny by¢
ujete w budzecie.

5. Kontrola. Wyniki realizacji przyjetych rozwiazan powinny podlega¢ kontroli,
podobnie jak wykonanie planu dziatania. Nalezy zastosowac tzw. kluczowe wskazniki
do oceny osiagnietych wynikéw i ewentualnie wskaza¢ na konieczno$¢ podjecia
dalszych krokéw, np. przeglad procedur.
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1. Polityka i procedury

Czas poswigcony na zarzadzanie srodowiskiem pracy moze przynie$¢ znaczne korzysci.
Ustugodawca, kontraktor zapewniajacy wtasciwe warunki pracy uzyskuje dobra reputacj¢
i jest postrzegany jako rzetelny dostawca ustug z zakresu pozyskiwania drewna. Latwiej
mu bedzie réwniez rekrutowac i zatrzyma¢ kompetentnych operatoréw maszyn.

Pomys$lno$¢ operatoréw jest niezbednym elementem rozwoju dziatalnosci gospodarczej.
Mozna taczy¢ wybrane cele i procedury dla zmniejszenia ryzyka zwiazanego ze zdrowiem
oraz zwigkszenia zysku.

Polityka

Polityka jest odzwierciedleniem wzajemnej woli w przedsigbiorstwie. Polityka powinna
by¢ konkretna i tatwa do zrozumienia. Punktem wyj$cia ma by¢ uwzglednienie
nieodlacznego ryzyka zwigzanego z podejmowana dziatalnoscia.

Polityka moze obejmowa¢ kwestie dotyczace obsady zatogi, w tym ustalanie
harmonogramu pracy zmianowej, rotacj¢ kadr oraz przetargi na prace operatoréw. Poprawa
umiejgtnosci operatoréw, umozliwiajaca pracg zaréwno na réznych maszynach jak i prace
rgczna, unowoczesnianie posiadanego parku maszynowego to réwniez czgs¢ sktadowa tej
polityki. Polityka ma by¢ czgécia koncepcji biznesowe;.

Koncepcja biznesowa obejmujaca polityke zdrowotna

JestedSmy godnym zaufania dostawca ustug w dziedzinie pozyskiwania drewna. W naszej
dziatalnosci koncentrujemy sie na:

rozwijaniu rentownej i trwatej dziatalnosci gospodarczej,

utrzymywaniu wtasciwych kompetencji wsrdd wszystkich cztonkéw zatogi,
utrzymywaniu operatoréw maszyn w dobrym stanie zdrowia i gotowosci,
rozwoju tak, by wyprzedzac inne firmy o krok.

Klienci wybierajg nas, gdyz tworzymy dla nich wartos¢.

Nasze osiggniecia sq wynikiem posiadanej umiejetnosci pracy zespotowej opartej na dobrej
wspotpracy pomiedzy cztonkami zespotu a szefem firmy. Nasz zespdt jest bardzo
zmotywowany, poniewaz wtasciwie prowadzona dziatalno$¢ zapewnia bezpieczne $rodowisko
pracy, trwate zatrudnienie i nalezyte wynagrodzenie. Nasza praca daje dobre rezultaty gdyz:

= instrukcje pracy sg jasne; poza tym monitorujemy witasng prace,

= przekazanie wiekszych uprawnien decyzyjnych operatorom umozliwia szybkie re-
agowanie na konieczne zmiany,

= otrzymujemy informacje zwrotne od wykonawcy i naszych klientow,

= posiadamy sprawiedliwy, obiektywny system wynagrodzen wspomagajacy rozwdj,

= mozemy swobodnie podejmowac decyzje w sprawie czasu pracy (w ramach uzgod-
nionych ograniczen),

= posiadamy nowoczesny sprzet, sprawne i efektywne wyposazenie,

= zapewniamy dobre przygotowanie terenu pracy.

Polityka moze obejmowac takie zagadnienia jak zachowywanie nalezytej sprawnosci, uwa-
gi podczas pracy na maszynie. Oznacza to, ze operatorzy powinni by¢ w petni wypo-
czgcl w momencie rozpoczynania pracy na danej zmianie i nie odczuwac bélu w
momencie jej konczenia. Aby to osiagna¢ praca musi by¢ tak zorganizowana by  umoz-
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liwia¢ pelna regeneracje sit w ciagu 24 godzin. Miernikiem takiej prawidlowosci jest brak
odczuwania przez operatora maszyny potrzeby dodatkowego snu po zakonczeniu pracy
lub w weekend.

Polityka powinna rowniez okre$la¢, jakie osoby sg zaangazowane w zarzadzanie.

Procedury

Wasze procedury powinny wskazywac dla kogo, kiedy, jak i
przez kogo prowadzone jest zarzadzanie srodowiskiem pracy.

Prace powinno si¢ oprze¢ na istniejacych juz procedurach dazac do opracowania tzw. kluczowych
wskaznikéw umozliwiajacych wczesne wykrycie oznak ztego stanu zdrowia lub zmniejszonej wy-
dajnosci pracy. W tym celu mozna postuzy¢ si¢ danymi na temat wynagrodzen i absencji  choro-
bowej, wynikami kontroli stanowisk pracy oraz wykazu czynnosci z zakresu obstugi maszyn. Wy-
niki powinny by¢ omawiane podczas regularnych spotkan.

Koncepcja wskaznikéw zmiany

Mozna przesledzi¢ efektywnos$¢ pracy poprzez monitorowanie:

® ilosci pozyskanego drewna,

® stopnia dostgpno$ci maszyny,

®  zuzycia paliwa,

®  czgstosci popelniania btedéw w pracy pod koniec zmiany lub tygodnia.

Wskazniki te odzwierciedlaja wydajnos¢ operatora, ktéra zalezy od jego zadowolenia z pracy i

motywacji. W jaki sposdb? Zmegczony operator zuzywa wigcej paliwa na pozyskanie metra  sze-
sciennego drewna. Jednocze$nie stopien wykorzystania maszyny jest nizszy jesli operator jest cho-
ry.

Bezposrednie wskazniki stanu zdrowia sg nastepujace:

®  sztywnosc¢, bol szyi, barkéw i ramion,
® przemgezenie pod koniec dnia pracy lub podczas weekendow,

® problemy ze snem, bdl glowy lub zotadka.

W zaleznosci od sytuacji w zespole, wskazniki mozna ocenia¢ w skali tygodnia, miesiaca
lub w odniesieniu do innego uzgodnionego okresu.

Do przedyskutowania w zespole

= W jaki sposéb zdrowie operatora wptywa na zysk w twoim zespole?

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

Czy zespot regularnie spotyka si¢ w celu przedyskutowania tematéw, ktére sa interesujace aktualnie
i w niedalekiej przysztosci? Czy obecny jest przedstawiciel nadzoru/wykonawcy?

Czy praca jest przejrzyscie zorganizowana z jasnym podziatem odpowiedzialnosci?

Czy dyskutowaliscie system nagréd uwzgledniajacy bezpieczenstwo i jako$¢ pracy?
Czy jestescie w posiadaniu metod umozliwiajacych kontrolg procedur i wdrazania podjetych decyzji?
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2. Ocena ryzyka

Co decyduje o atrakcyjno$ci pracy sprze¢tem lesnym?  Moze to by¢ nowoczesnosé
maszyny, wysoka wydajno$¢, praca w komfortowej kabinie maszyny, bliski kontakt
z naturg lub praca w zespole ludzi o podobnym podejsciu do zycia. Jednakze presja czasu,
wypadki i choroby moga ogranicza¢ satysfakcje z pracy. Szczegélne zagrozenia w pracy
operatora maszyny lesnej sa nastgpujace:
® dlugie godziny pracy w wymuszonej pozycji siedzacej

z ciaglymi powtarzajacymi si¢ ruchami rak, ramion, gtowy,
® wysoki poziom skoncentrowania, uwagi,
® wibracje ogélne i wstrzasy,

® pochylona nadmiernie pozycja przy pracy.

Wykonywanie pracy pojedynczo, rezim pracy zmianowej oraz presja zwiazana z realizacja
zadan produkcyjnych wzmaga te zagrozenia. Ryzyko zwigksza sig, jesli polecenia sa
nieprzejrzyste, gdy brakuje sprzetu, lub gdy jest on w ztym stanie '

Jak klasyfikowa¢ ryzyko dla zdrowia i zagrozenie wy-
padkami

Najlepiej mozna sklasyfikowa¢ wigkszo$¢ czynnikéw ryzyka, jesli sa one rozpoznane
i przedstawione przez zespot. Zespot powinien przedyskutowa¢ kwestie zwigzane
z ryzykiem podczas zwyklych spotkan. Na przyktad sa to: brakujace uchwyty podczas
czyszczenia reflektoréw, zaktocenia podczas konserwacji maszyny czy bdle szyi. Zespot
powinien okresli¢ wage tych zagrozen stosujac nastgpujaca skalg:

Kolor zielony: Nie ma ryzyka lub jest ono do pominigcia.
Kolor z6tty: Wymagane jest dziatanie w okre§lonym terminie.
Kolor czerwony: Wymagane jest natychmiastowe dziatanie.

Polityka moze pomdc przy okres§laniu priorytetéw. Sprawy zdrowotne moga dla laika by¢
trudne do ocenienia. Dlatego tez, w przypadku powaznych i1 powtarzajacych si¢
probleméw, nalezatoby zakontraktowaé ustugi kompetentnej, zawodowej stuzby zdrowia.
Najlepiej skontaktowaé si¢ z zakladami branzowej sluzby zdrowia, je$li istnieja
watpliwosci jakie ustugi wykupic.

Dokumentowanie wynikéow

Nalezy prowadzi¢ notatki, ktére pomoga zidentyfikowac istniejace, nie rozwigzane przez
dtugi okres czasu problemy. Niektére dziatania po prostu nie moga doczekac si¢ finalizacji.
Prowadzenie dokumentacji umozliwi poprawg podejmowanych dziatan.

Jezeli cheesz sprawdzi¢ swoja maszyng, proszg wykorzysta¢ narzedzie 8: Europejska lista ergonomiczna maszyn le$nych
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Do przedyskutowania w zespole

= Czy czlonkowie zespotu odczuwaja:

e zesztywnienia lub bdl szyi i ramion czg$ciej niz raz w tygodniu?

¢ nadmierne zmgczenie pod koniec dnia pracy wigcej niz raz w tygodniu?

¢ nadmierne zmgczenie w czasie wolnym od pracy?

® bezsennos¢ czgsciej niz raz w tygodniu?

e powtarzajace si¢ bole gltowy albo zotadka pokrywajace si¢ z okresami
intensywnej pracy?

® uciazliwa presjg czasu?

Patrz narzedzie 2 strona 22

Wskazniki stanu zdrowia

7

W jaki sposéb dokonujecie badan dotyczacych ryzyka podczas pracy?
= Czy zauwazacie zwigkszong liczbg btedéw pod koniec zmiany albo tygodnia pracy?

Patrz narzedzie 4 strona 27
Ocena harmonogramoéw pracy zmianowej

= Ktore sytuacje i zadania pociagaja za soba najwigksze ryzyko?

Patrz narzedzie 1 strona 20
Ocena organizacji pracy oraz zadowolenia z pracy

= Czy praca jest zaplanowana i zarzadzana w sposob efektywny w stosunku do zdrowia
i wydajnosci ?

Patrz narzedzie 9 strona 41
WORX - wskazuje mocne i stabe strony
istniejacych warunkoéw pracy

= Czy oszacowano koszty zwiazane z choroba i zmniejszona wydajnoscia pracy?

Patrz narzedzie 5 strona 31
Koszty 2zwigzane ze ztym stanem zdrowia i sSrodki
zapobiegawcze

= Czy maszyny i sprz¢t sa bezpieczne dla zdrowia? Czy maszyny spetniaja
rekomendowane ergonomiczne standardy?

Patrz narzedzie 8 strona 40
Europejska ergonomiczna lista kontrolna maszyn lesnych
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3. Poszukiwanie rozwigzan

Poszukiwanie rozwiazan jest zadaniem dla wszystkich: wykonawcy, nadzorujacego, operatorow
maszyn oraz, w niektérych przypadkach, nawet dla klientéw. Lekcewazac problemy lub majac
nieche¢ do zmian mozemy spowodowa¢ op6znienia, a nawet awarie.

W poszukiwaniu rozwigzan zazwyczaj nalezy polaczy¢ kilka sposobéw dziatania: techniczny (np.
nowe siedzenie), osobowy (np. edukacja), organizacyjny (np. ustalanie harmonogramu pracy zmia-
nowej) oraz zwiazany z zarzadzaniem (np. przydzial odpowiedzialno$ci). Nie nalezy dziata¢ po-
$piesznie, gdyz jesli ta faza bedzie zbytnio forsowana, w rezultacie zamiast rozwigzywania rze-
czywistych probleméw mozemy mie¢ do czynienia z leczeniem symptoméw. Koncentrowanie si¢
roéwniez na przyszlodci, a nie tylko na bezposrednim problemie, moze spowodowac, ze by¢ moze
osiagniemy cele, ktére z poczatku wydawaty si¢ by¢ ze soba sprzeczne.

Sposéb komunikowania si¢ w miejscu pracy musi by¢ otwarty i prosty. Atmosfera otwartosci nie
powstaje samoistnie, ale musi by¢ §wiadomie budowana.

Przykiad

B4l szyi, barkéw lub ramion jest czgstym objawem, na ktéry skarza si¢ operatorzy maszyn. Jak
rozwiaza¢ ten problem? Waznym jest, aby rozpocza¢ dziatania, udokumentowac zmiany, a
nastepnie monitorowac sytuacj¢. Mozliwe $rodki zaradcze to:

®  Mikropauzy i przerwy wypoczynkowe,

®  Ocena przez fizykoterapeutg lub ergonomiste postawy roboczej i ruchéw operatora w trakcie
wykonywania pracy,

® Zlecenie szkolenia w zakresie techniki pracy z uwzglednieniem prawidlowej pozycji przy
pracy,

®  Zmniejszenie iloéci pracy wykonywanej w maszynie,

®  Wykorzystanie swojej unikalnej wiedzy o regionie. Kontakt z wtadcicielami laséw

i kupujacymi drewno w celu zdobycia wiedzy czy nie sa zainteresowani zakontraktowaniem
nowych ustug,

e Jako alternatywa, dzielenie si¢ pracodawcé6w pracownikami wykonujacymi rézne zadania.
Przyktadowo, naprzemienne wykonywanie pracy na maszynie oraz prac zwiazanych z
turystyka, w réznych porach roku.
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W dtuzszym okresie czasu operator odczuwajacy bdl powinien przebywa¢ mniej godzin pracy —w
kabinie i zamiast tego wykonywac inne zadania. Zadania te musza by¢ odpowiednio wyna-
gradzane.

Do przedyskutowania w zespole

= W jaki sposéb mozna unikna¢ choréb zawodowych?

7

Czy catkowita efektywno$¢ poprawi si¢ dzigki rozszerzeniu zakresu  dziatan
w zespole? Jakich dziatan? W jaki spos6b wzro$nie efektywno$¢ pracy?

Patrz narzedzie 3 strona 24
Zadania w ramach powiekszania zakresu pracy

=2 Czy sa w zespole pracownicy z kompetencjami, ktére moga by¢ wykorzystane
do poszerzenia dziatalnosci? Dowiedz si¢ i zréb listg¢ kompetencji i zainteresowan
operatorow.

= Ktore z zadan musza by¢ przeprowadzone przez kierownikéw? Dlaczego?

= Czy praca jest zorganizowana zgodnie z indywidualnymi oczekiwaniami operatoréw?

Patrz narzedzie 4 strona 27
Ocena harmonogramoéw pracy zmianowej

= Czy wystepuje wzajemne zaufanie dotyczace wlasciwego utrzymania maszyn i innych
wspOlnych dziatan?

= W jaki sposéb mozna zwigkszy¢ zrozumienie i porozumienie pomigdzy operatorami
harwestera i forwardera albo skidera?

= Czy operatorzy powinni skoncentrowaé si¢ na jednej maszynie i nie wykonywac
dodatkowych dziatan? Dlaczego? W krétkiej lub dlugiej perspektywie czasu? Czy
zwiazane sg z tym jakie$ ,,koszty”?

= Jakie sa krotko- i dlugo-terminowe koszty i korzy$ci zwiazane z zastosowaniem
réznych rozwiazan? Jakie sa bezposrednie i posrednie koszty i pozytki z tym
zwigzane?

Patrz narzedzie 5 strona 31
Koszty 2zwigzane ze ztym stanem zdrowia i Srodki
zapobiegawcze
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4. Wdrazanie

Mnéstwo dobrych zamiaréw zostato zaprzepaszczonych z powodu istnienia starych
zwyczajow lub z braku zrozumienia dla konieczno$ci podjecia dziatan. Jesli
wszyscy w firmie maja wspdlna koncepcj¢ co do przysztosci (patrz krok 1),
wowczas istnieja wigksze szanse na to, ze dzialania przyniosa firmie nie tylko
zmiang, ale i przychdd.

Operatorzy pracuja efektywniej, jesli moga w sposéb aktywny wptywac na to, co
maja robi¢ oraz jak i kiedy pracowac. Jednak to nie wszystko. Potrzebuja rowniez
poczucia, ze sa czgscia grupy spotecznej obejmujacej zaréwno kolegéw z pracy jak
i przetozonych.

Dokumentowanie dziatan

Rozwiazania, ktére nie sa wdrozone w trybie natychmiastowym powinny zosta¢
odpowiednio zaplanowane, a plan dzialania udokumentowany. Takie czynno$ci
umozliwia kontrole i zwigksza szans¢ na wdrozenie dzialan w przysziosci.
Dokumentacja dziatan moze zosta¢ zapisana w uzgodnieniach zawierajacych:

1. Drziatania jakie zamierzacie wdrozyc¢,

2. Cel dziatania i uzasadnienie jego przyjecia. Zdefiniowanie kluczowych
wskaznikéw (patrz krok 1),

3. Plan ujmujacy poczatek i zakonczenie dziatan, kontrolg oraz etapy czastkowe
poszczegdlnych dziatan,

4. Osoby zaangazowane i odpowiedzialne za okre$lone dziatania, pomoc zZ
zewnatrz (jesli istnieje taka potrzeba),

5. Sankcje, ktére zostana wyciagnigte gdy jakie$ zadanie nie zostanie wykonane,

6. Koszty i finansowanie dziatan.



Wdrazanie Strona 15




Wdrazanie Strona 15

Przykitad

Jeden z operatoréw cierpi na bdl szyi, inny czuje si¢ bardzo zmegczony po pracy
i podczas weekendéw. W wyniku badania lekarskiego zalecane sa ¢wiczenia
gimnastyczne.

e Podczas spotkania zespotu zostaje podjeta decyzja o rozpoczeciu programu
¢wiczen w miejscowej sitowni. Wszyscy operatorzy moga uczestniczy¢ w tym
programie. Zostaje uzgodnione, ze C¢wiczenia beda si¢ odbywaé raz
w tygodniu.

e (Celem treningu jest poprawienie sprawnosci fizycznej oraz koordynacji migsni
1 stawow.

e Zostanie zapewniony 6-miesi¢gczny program C¢wiczen, po ktérym nastapi
kontrola.

e Operatorzy beda sie kontaktowac z sitownia indywidualnie.

Firma bedzie pokrywac koszty ¢wiczen.

Do przedyskutowania w zespole

= Jakie sa twoje nowe obowiazki? Czy zostaly
utworzone odpowiadajace im organy nadzoru?

Patrz narzedzie 6 strona 38
Protokot oceny odpowiedzialnosci

= W jaki sposdb twoje przedsigbiorstwo dokumentuje zadania zapisane powyzej?

Patrz narzedzie 7 strona 39
Szablon do dokumentowania wykonywanych czynnosci

= W jaki sposéb caty zesp6t moze by¢ zaangazowany w proces rozwoju?

= W jaki sposéb dochodzicie do porozumienia od ktérych dziatan rozpoczac?
Jak rozwiaza¢ problem gdy cztonkowie zespotu maja rézne cele?

Patrz narzedzie 5 strona 31
Koszty zwigzane ze ztym stanem zdrowia i srodki zapobiegaw-
cze

= Czy faktycznie sluchacie siebie nawzajem i rozwazacie swoje opinie
i sugestie? Czy punkt widzenia operatoréw jest brany pod uwage?

= Czy komunikacja wewnatrz zespotu i przedsigbiorstwa jest otwarta? Czy
potrzebujecie wsparcia z zewnatrz albo przeprowadzenia szkolenia
dotyczacego sprawnej komunikacji?



Strona 16

5

5. Kontrola

... podobnie jak operator potrafi oceni¢ prace swojej maszyny wstuchujac sie w nig, tak
zesp6t moze zdiagnozowac¢ dobre samopoczucie i pomyslino$¢ swoich czionkéw

rozmawiaiac na ten temat nraz shichaiac sie nawzaiem

Moze istnie¢ wiele powodéw dla ktérych dziatanie, o ktérym wcze$niej
zadecydowano nie zostalo wykonane lub ktérego wykonanie przyniosto efekty
odmienne od oczekiwanych. Bez kontroli btedy moga by¢ popelnione powtérnie.

W ramach kroku 1 ,Polityka i procedury” zastosowano wskazniki jako sposéb

na monitorowanie stanu zdrowia i wydajnosci pracy. Zastosowanie wskaznikéw

stanu zdrowia jest sposobem na zmierzenie, nakierowanie i zdobycie wiedzy

na temat podjetych dziatan i ich skutkow. Aby zobaczy¢ jak dziataja wskazniki

stanu zdrowia, musza by¢ zastosowane co najmniej trzykrotnie.

=> Jesdli wskazniki pokazuja pozytywny rozwdj: kontynuuj proces w celu osiagnigcia
jeszcze lepszych wynikow!

=> Jesli wskazniki nie wykazuja zadnej poprawy albo wskazuja na pogarszanie si¢ Sy-
tuacji: rozwazamy i szukamy nowych rozwigzan, wyznaczamy nowe priorytety i
odpowiedzialno$ci. Jesli jest to konieczne, zmieniamy procedury.

... przyktad

Oceniajac przyktad z kroku 4 (str.14) stwierdzono, ze dwoch sposréd czterech operatoréw
regularnie trenowato na sitowni. Operator, ktéry skarzyl si¢ na duze zmeczenie stwierdzit

poprawe.

Czy podjete dziatanie byto skuteczne? Operator, ktéry czuje si¢ bardziej wypoczgty twier-
dzi, ze tak. Pracodawca réwniez to potwierdza. Poprawa sprawnosci fizycznej operatora
spowoduje zwigkszenie efektywnosci pracy przy raczej niewielkich kosztach.

Poziom sukcesu w tym przyktadzie bedzie zalezat od przyjetego sposobu widzenia. Jesli
zespot zdecydowat sig¢ przyja¢ za kluczowy wskaznik ,, brak odczuwania zmeczenia w
czasie przeznaczonym na wypoczynek po pracy”, to poprawa nastgpilta. Jesli przyjal za
wskaznik ,,zminimalizowanie choroby”, to w omawianym przyktadzie poprawa jeszcze nie
nastapita. Dlatego tez musi nadal by¢ prowadzony monitoring i nalezy podja¢ nowe dzia-
tania zgodne z polityka firmy.



Kontrola

Do przedyskutowania w zespole

= Ktére z elementéw zdrowia zesp6t chee kontrolowac?
Czy moze mie¢ to zastosowanie jako kluczowy
wskaznik?

=>» Jakie dziatania podj¢to i dlaczego?

= Czy zaproponowane rozwiazania zostaly wprowadzone w zycie i czy
przyniosty zamierzony afekt? Jezeli nie, to dlaczego?

Patrz narzedzie 1 strona 20
Ocena organizacji pracy oraz zadowolenia z pracy

Patrz narzedzie 2 strona 22
Wskazniki stanu zdrowia

Czy miato to wptyw na wydajnos$¢ pracy?
Co jest traktowane jako efekt pozytywny dziatan, a co jako negatywny?

Czy wystapily jakie$ inne pozytywne lub negatywne w skutkach zdarzenia?

L

Czego si¢ nauczyles? W jaki sposéb zabezpieczyle§ doswiadczenia, ktore
zdobytes?

7

Czy $rodki byly wystarczajace (pieniadze, wiedza, czas, personel)?

7

Jaki jest nastgpny etap usprawniania pracy?

Czy jest opracowany system umozliwiajacy dyskusje napotkanych probleméw
i potencjalnych rozwigzan dla przysztych sytuacji?

= Czy jest potrzeba zmiany procedur?

Jesli w wyniku kontroli zostanga ujawnione problemy, nalezy okresli¢ nowe priorytety
i zakres odpowiedzialnosci. By¢ moze nalezatoby rowniez cofna¢ sie i zmieni¢ proce-
dury.
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Sekcja 2 - Narzedzia

Narzedzia przedstawione w niniejszym podrgczniku  zostalty opracowane dla
rozwigzywania réznych sytuacji problemowych wystgpujacych w zmechanizowanych
operacjach lesnych, o ktérych byla mowa w czesci pierwszej.

Postugiwanie si¢ tymi narzgdziami nie wymaga specyficznej wiedzy, wymaga jednak
osobistego do§wiadczenia ptynacego z codziennej pracy.

Ogodlne zalecenia do postugiwania sie narzedziami:
1. Nalezy wyznaczy¢ jedna osobg odpowiedzialng lub grupe ds. rozwoju.

2. Dostosowaé arkusze pytan oraz szablony do swojego typu logo, tam gdzie jest to
potrzebne.

3. Wydrukowa¢ niezbgdna ilo$¢ arkuszy.

4. Zebra¢ wszystkie osoby zaangazowane, operatorow i osoby z nadzoru celem
wyjasnienia i uzgodnienia, dlaczego konkretne dziatanie jest podejmowane.

5. Przedyskutowa¢ i zdecydowaé, jakie dane bgda gromadzone i w jaki sposdb
analizowane.

6. Uzgodni¢, kiedy wyniki zostana przedstawione i oméwione.

Lista narzedzi Strona
Narzedzie 1: Ocena organizacji pracy oraz zadowolenia z pracy 20
Narzedzie 2: Wskazniki stanu zdrowia 22
Narzedzie 3: Zadania w ramach powigkszenia zakresu pracy 24
Narzedzie 4: Ocena harmonograméw pracy zmianowe;j 27

Narzedzie 5: Koszty zwiazane ze ztym stanem zdrowia i $rodki zapobiegawcze 31

Narzedzie 6: Protokét z wyznaczania zakreséw odpowiedzialno$ci 38
Narzedzie 7: Szablon do dokumentowania wykonywanych czynnosci 39
Narzedzie 8: Europejska Ergonomiczna Lista Kontrolna Maszyn Le$nych 40

Narzedzie 9: WORX — uwidocznienie mocnych i stabych stron istniejacych

warunkow pracy 41
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1. Ocena organizac
Z pracy

i pracy i zadowolenia

Na kazde pytanie wybierz jedna z mozliwych odpowiedzi.

4. Czy macie mozliwos$¢ zrobienia przerwy w
czasie dnia kiedy czujecie taka potrzebe?

1. W jakim stopniu mozesz sam decydowaé¢ w
jaki sposob wykonasz swoja prace?
Rzadko 1 2 3 4 5

W duzym stopniu W kazdej chwili

Raczej w duzym stopniu
W pewnym stopniu
5. Jakie jest przecietne tempo pracy w czasie

Raczej w matym stopniu A
dnia pracy?

= N W b~ 0

W matym stopniu

Wysokie 1 2 3 4 5 Niskie

2. Jak mogibys opisac¢ swojq prace?
6. Jak myslisz, w jakim stopniu wasza praca
Réznorodna i sktadajaca sie z wielu robo- jest interesujaca i stymulujaca?
5  czych zadan

Raczej réznorodna W duzym stopniu

. , . L Raczej w duzym stopniu
3 Moze by¢ monotonna jak réwniez uroz-

maicona W pewnym stopniu

. Raczej w matym stopniu
Raczej monotonna

= N W A~ U

W matym stopniu
1 Bardzo monotonna

7. W jaki sposob myslisz o swojej pracy w dro-
; i . dze do miejsca pracy?
3. Okresl na ile zgadzasz sie z ponizszym

stwierdzeniem w odniesieniu do twojego

Z zadowoleniem mysle o interesujacej pracy, ktéra

przedsiebiorstwa/ organizacji: ,,Zadania sa 5 ha mnie czeka
systematycznie modyfikowane w celu redukcji 4 Pozytywnie mysle o swojej pracy
godzin pracy w maszynie ” ) ) , o o
3 Nigdy nie mysle o swojej pracy pozytywnie ani nega-
> Tak, oczywiscie tywnie
2 . . . -
4 Tak, prawdopodobnie Mysle o swojej pracy z pewnym niepokojem
3 Mam watpliwosci 1 Myéle o pracy z gtebokim niepokojem
2 prawdopodobnie nie
1 Absolutnie nie
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Arkusz obrabiania danych

Wpisz do ponizszej tabelki warto$ci dla kazdego pytania i operatora (Op.), a nastepnie oblicz $rednie dla twojej grupy. Zaznacz $rednia wartos¢
twojej grupy na skali po prawej stronie.

Pytanie Op.1 (Op.2 Op. 3 Op. 4 Op.5 Op. 6 Op.7 Sét::;;’a Sprawdz czy wynik miesci sie poza ,szarqa strefg”
1. Sam decyduje jak { e
wykonuje prace 1 2 3 4 5
2. Urozmaicenie pracy q I
1 2 3 4 5
3. Systematyczna mo- { !
dyfikacja dziatan ]
1 2 3 4 5
4. Przerwy w pracy w q p—e
zaleznosci od potrzeb
1 2 3 4 5
5. Srednie tempo pracy 1 |
1 2 3 4 5
6. Praca jest interesuja- q f—
ca i stymulujaca 4 5 a " =
7. Samopoczucie w dro- — el . =
dze do pracy q I
1 2 3 4 5

Jak wykorzysta¢ wyniki

Strefaszara (]  oznacza warto$ci ,,niezadowalajace”, tj. wskazujace na potrzebe podjecia dziatan. Szare strefy odpowiadaja $rednim
warto$ciom dla operatoréw maszyn z szesciu krajéw europejskich, uzupelnionych o doswiadczenia ptynace z innych branz. Jesli uznasz za ko-
nieczne podja¢ dzialania naprawcze, niniejsze opracowanie zawiera wskazowki oraz dodatkowe narzedzia.

Sugeruje sig, ze nalezaloby powtdérzy¢ badanie w pewnych odstgpach czasu w celu oceny, jak rozwija si¢ sytuacja w firmie. Mozna to zrobi¢ w
okreslonych terminach, np. co trzy lub sze$¢ miesigcy, albo tez powtdrzy¢ badanie dla kontroli nowych dziatan w zespole lub firmie. Dla tych,
ktérzy chca dowiedzie€ sig czego$ wigcej na temat biezacej sytuacji i otrzymac szczegétowe wskazéwki, gdzie zainwestowaé swoj czas i §rodki
w dziatania naprawcze w zespole, zostato opracowane narzgdzie nr 9 WORX - uwidocznienie mocnych i stabych stron istniejacych warunkéw

pracy.
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2. Wskazniki stanu zdrowia

Na kazde pytanie wybierz jednga z mozliwych odpowiedzi.

1. Czy w ciagu ostatnich 12 miesiecy odczuwat Pan symptomy zdrowotne powia-
zane z praca:

Nigdy Kilka razy Kilka razy w Kilka razy w Prawie kaz-

miesigcu tygodniu dego dnia
B6l gltowy 5 4 3 2 1
Klopoty ze 5 4 3 2 1
shnem
2. Czy w ciagu ostatnich 12 miesiecy odczuwat Pan symptomy zdrowotne powia-

zane z praca (bol, dyskomfort) w co najmniej jednej czesci ciata wymienionej
ponizej (patrz rysunek)?

Kilka

Kilka Pra-
. razy razy wie
Nigdy ':::a w t Wo d kaz- Czesci ciala
Y mie- Y9 dego
. niu .
siacu dnia
Szyja 5 4 3 2 1 pLos
Ramiona/barki 5 4 3 2 1 srvan
KrQQOS'UP pier- 5 4 3 2 1 :2:::;(:\1«45»«
Siowy I : L’:,i?:LUPA
tokcie 5 4 3 2 1 -
Kregostup krzy- 5 4 3 > 1 ' & oo
Zowo-ledzwiowy - BOORA
Nadgarst- KOLANS,
ki/dtonie > 4 3 2 1
BiOd ra 5 4 3 2 1 KOSTHUSTOPY
Kolana 5 4 3 2 1
Kostki/stopy 5 4 3 2 1
3. Kiedy odczuwa Pan, ze wypoczat w petlni po dniu pracy?
Po odpoczynku Po weekendzie Po co najmniej Po diuzszym Praktycznie nig-
nocnym tygodniu bez urlopie dy
pracy

5 4 3 2 1
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Arkusz przetwarzania danych

Op.1 Op. 2 Op. 3 Op. 4 Op. 5

Skargi Data

Bl gtowy

Ktopoty ze snem

Szyja

Ramiona/barki

Kregostup piersiowy

tokcie

Kregostup krzyzowo-
ledzwiowy

Nadgarstki/dtonie

Biodra

Kolana

Kostki/stopy

Wypoczynek

Jak postepowac z wynikami

Sugeruje sig, ze nalezaloby powtarza¢ badanie w pewnych odstgpach czasu w celu oceny, jak rozwija si¢ sytuacja w firmie. Mozna to
zrobi¢ w okreslonych terminach, np. co trzy lub sze$¢ miesiecy, albo tez powtérzy¢ badanie dla kontroli nowych dziatan w zespole
lub firmie.W razie stwierdzenia dolegliwos$ci nalezy podja¢ dziatania! Wszelkie rady i sugestie w tym zakresie znajdziesz w tym podrecz-
niku.
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3. Zadania w ramach poszerzania zakresu
pracy

Wigkszo$¢ ludzi twierdzi, ze operatorzy maszyn pracuja tylko przy pracach zwiazanych z
maszynowym pozyskiwaniem drewna. Czy to stwierdzenie jest prawdziwe? Proponowane
narzedzie powinno poméc w znalezieniu zadan, ktére mozna by wtaczy¢ do prac zwiaza-
nych z ta sfera dziatalnosci lesne;j.

e (Celem jest zwigkszenie urozmaicenia pracy i tym samym zmniejszenie monotonii i
powtarzalnos$ci zwiazanej z obstuga maszyn.

Narzgdzie to zostato opracowane dla cztonkéw zespotéw zajmujacych si¢ pozyskiwaniem
drewna oraz dla nadzorujacych ich prace jako podstawa do dyskusji na temat efektywnego

1 wlasciwego podzialu zadan wewnatrz zespotu.

Lista r6znorodnych zadan

Zadania wymienione ponizej moga by¢ realizowane przez zespoly zajmujace si¢ pozyski-

waniem drewna lub przez firmy wykonawcze.

ZADANIA POWIAZANE Z PRACA MASZYNY

INNE ZADANIA ...

Kierowanie wiecej niz jedng maszyna lesng

Kontrola i kontynuacja zadan, np ...

.. biologicznych

Diugofalowe planowanie pozyskiwania drewna

.. hodowlanych

Uwzglednianie czynnikéw $rodowiskowych

.. ekologicznych

Czynnosci przygotowawcze, np. ...

.. ekonomicznych

.. inspekcja powierzchni roboczych

.. zaznaczanie granic

Dyskusje na temat kontraktow/umow

.. zaznaczanie szlakow zrywkowych

Kontakty z nadzorem

.. okreslanie stopnia intensywnosci trzebiezy

Kontakty z klientami

.. zaznaczanie drzew

Kontakty z gremiami publicznymi

.. klasyfikacja

.. planowanie operacyjne

Planowanie hodowlane

. przygotowanie powierzchni do Scinki

Prace administracyjne

Regulacja urzadzen pomiarowych

Przejazdy maszyna miedzy powierzchniami

Prace reczne, np.

Obstuga codzienna

.. $cinka pilarkg

.. sadzenie

Obstuga - zapobieganie i naprawy .
Naprawy ... pielenie
Ostrzenie tancuchow .. hawozenie

Zamawianie czesci zapasowych i wymiennych

.. podkrzesywanie drzew

.. czyszczenia w mtodych drzewostanach

Czynnosci zmechanizowane z zakresu zagospodarowania
lasu, np.

... przygotowanie gleby

Transport drewna na dtugich trasach

... sadzenie Inne czynnosci transportowe pojazdami
ciezarowymi

... Siew Kierowanie innymi maszynami

... Nawozenie Handel drewnem i zaopatrzenie

Pomiar ilosciowy pozyskanego drewna

Praca sezonowa w innych dziatach produk-
cji — poza leénictwem

Znakowanie sortymentow specjalnych

Utrzymanie drdg

Przekazanie wtascicielowi lasu danych ilosciowych o pozy-
skanym drewnie

Bezpieczenstwo publiczne/bezpieczenstwo ruchu

W przypadku wystapienia innych zadan nalezy je umiesci¢ na powyzszej liScie!
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Przykiad

W ponizszym przyktadzie operator pracuje przez potowe swojego czasu jako operator harwestera, a
przez druga potowe jako operator forwardera — tacznie przepracowujac 40 godzin w ciagu  pig-
ciodniowego tygodnia pracy. Jednak w zwiazku z praca maszynowa wykonuje on réwniez inne
zadania, takie jak konserwacja sprzgtu, etc. Zajmuje mu to okoto szesciu godzin w tygodniu. Przez
kilka godzin w tygodniu pracuje réwniez przy planowaniu pracy, np. przy wyznaczaniu granic te-
renu pod prace zrywkowe oraz drogi zrywkowe, wstgpnym recznym czyszczeniu silnika, jak réw-
niez kontrolujac wykonanie prac zwigzanych z pozyskiwaniem drewna.

LICZBA GODZIN %
ZADANIE ) RA.
Po| Wt | SR (Czw | PT | So | NI1E
ZEM
Zadanie gtéwne 1 Praca harwesterem 6 6 2 14 35
Zadanie gtéwne 2 Praca forwarderem 2 6 6 14 35
Zadanie dodatkowe 1 | Obstuga maszyn 1 1 1 1 2 6 15
Zadanie dodatkowe 2 | Planowanie powierzchni robo- 2 2 5
czych
Zadanie dodatkowe 3 PrZygotowanie powierzchni 1 1 2 5
Zadanie dodatkowe 4 | Kontrola przebiegu prac 1 1 2 5
RAZEM: 8| 8 8 8 8 40 100

Jak korzystac z narzedzia

Niech kazdy cztonek zespolu okresli swoje wtasne zadania korzystajac z szablonu umieszczonego
na nastgpnej stronie. Jakie jest jego jedno badz dwa gléwne zadania? Jakie dodatkowe zadania sa
wykonywane? Ile godzin pracy dziennie i tygodniowo zajmuje wykonanie kazdego zadania?

Jest bardzo istotne by z pomoca zataczonego szablonu zidentyfikowa¢ kompetencje, jakie w
przysztosci beda przydatne dla nabywcéw ustug i beda generowaé dodatkowe zatrudnienie i
wynagrodzenie.

Jak wykorzysta¢ uzyskane wyniki

Nalezy poréwnac listy zadan przygotowanych przez wszystkich pojedynczych czionkéw
zespotu. Nalezy przeanalizowac tacznie wszystkie podane ponizej zagadnienia:

= Czy sa wymagane specjalne kompetencje w zespole, ktére moga byé wykorzystane dla
rozwoju dziatan biznesowych? Nalezy zrobi¢ list¢ obowiazkéw operatora maszyny i jego za-

interesowan.

= C(Czy sa zadania, ktére zostaly pominigte, o ktérych nikt nie wspomniat, a ktére de facto sa
wykonywane?

= C(Czy sa zadania, ktérych nikt de facto nie wykonuje, ale ktére powinny by¢ wykonywane?

= Czy ktokolwiek w zespole preferuje pewne zadania?

= Czy wszyscy preferuja te same zadania?

= Czy mozna okresli¢ alternatywne sposoby podziatu zadan, dzigki czemu mozna by zapewnié
sprawniejsza i bardziej urozmaicona pracg?

= Czy sa osoby, ktére potrzebuja dodatkowego szkolenia zeby wykonywac nowe zadania?

Nalezy dazy¢ do uzgodnienia solidnego i efektywnego podziatu zadan. Uzyj narzedzia 4 do

opracowania wlasciwego harmonogramu pracy zmianowe;j.
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Szablon oceny zadan do wykonania

Nazwisko operatora:

_LICZBA GODZIN
ZADANIE Pon |Wt |Sr |Czw |Pt |So|Nie |R-m %

Zadanie gtéwne 1

Zadanie gtowne 2

Zadanie gtéwne 3

Zadanie dodatkowe 1

Zadanie dodatkowe 2

Zadanie dodatkowe 3

Zadanie dodatkowe 4

Zadanie dodatkowe 5

Zadanie dodatkowe 6

Zadanie dodatkowe 7

Zadanie dodatkowe 8

Zadanie dodatkowe 9

Zadanie dodatkowe 10

Zadanie dodatkowe 11

Zadanie dodatkowe 12

Zadanie dodatkowe 13

Zadanie dodatkowe 14

Zadanie dodatkowe 15

Zadanie dodatkowe 16

RAZEM: 100%

Inne kwalifikacje i kompetencje:
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4. Ocena harmonogramu pracy zmianowej

Przyjeto metodg okreslania obciazenia praca polegajaca na obliczaniu tzw. punktéw
obciazenia praca® (OP). Podczas wykonywania pracy, pracownik gromadzi punkty
obciazenia pracg. Im wigcej punktéw, tym wigcej wydatkowanego wysitku i wyzszy
poziom zmgczenia. Aby pokona¢ ten stan, nalezy zajac si¢ inna praca, np. praca manualna
lub zrobi¢ dluzsza przerwe. Zostalo udowodnione, ze taczenie pracy maszynowej
z wykonywaniem pracy recznej jest korzystne.

e Przy pomocy tego narzedzia otrzymujemy podstawe do przeprowadzenia dyskusji
na temat implikacji zdrowotnych w odniesieniu do réznych harmonograméw pracy,
ktére sa juz stosowane w twojej firmie, lub ktére moga by¢ stosowane
w przysziosci.

Jak obliczy¢ punkty obciazenia praca

Korzystajac z punktéw obciazenia praca (OP) mozemy oceni¢ wpltyw poszczegdlnych
harmonograméw pracy zmianowej na wlasny organizm. Sugerujemy by zespdt roboczy
wraz z kierownictwem i nadzorem, korzystajac z podanych przyktadéw, nabrat wprawy
w postugiwaniu si¢ narzedziem. Dopiero po takich prébach mozna proponowaé
harmonogramy dla wtasnych zadan.

®  Pierwsza godzina pracy na harwesterze daje 0 punktéw; nastgpna - 1 punkt, kolejna -2
punkty, i tak dale;.

® Pierwsza godzina pracy na forwarderze daje 0 punktéw; druga i trzecia godzina — po jednym
punkcie; czwarta i piata godzina - po 2 punkty, i tak dale;.

® Jedna godzina recznej pracy fizycznej po pracy w kabinie maszyny daje 2 punkty ujemne,
nastgpne 2 godziny daja minus 1 punkt kazda, kolejne godziny daja O punktéw. Uwaga:
w przypadku rozpoczgcia zmiany od pracy recznej ujemne punkty nie sa przyznawane.

KOLEJNE GODZINY PRACY

ZADANIE

1 2 3 4 5 6 7 8
Scinka 0 1 2 3 4 5 6 7
Zrywka 0 1 1 2 2 3 3 4

Praca reczna -2 -1 -1 0 0 0 0 0

®  Mniej niz jedna petlna godzina przerwy w pracy nie jest efektywna. Jedna pelna godzina prze-
rwy w pracy redukuje obcigzenie praca maszynowa o 1 poziom; dwie godziny o 2 po-
ziomy itd. Utrzymywane sg jednak zakumulowane punkty z pracy poprzedzajace;j.

* Metoda ta jest stosowana w Szwecji w firmach przemystu lesnego Sveaskog oraz StoraEnso w Szwecji. Jej
autorem jest Jan Adolphsson, kierownik ds. Zasobéw Ludzkich w Dziale Lesnym StoraEnso
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Przkiad 1 - zespot trzech operatorow (A, B, C), harwester oraz forwarder

Prace serwisowe, konserwacja maszyny przeprowadzane sa w potowie dnia roboczego.

-Harwester ||||||||||Praca reczna ®  Przerwa

OPERATOR; GODZINY -DOBA

GODZINY

PRACY i 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24|OP
Zadanie

A; 6-15h 1
oP
Zadanie

B; 9-18h 3
oP
Zadanie

C; 6-15h 9>
OP

Operator A rozpoczyna swoj dzien pracy o godzinie 6 rano obstugujac harwester przez 3 godziny. O godzinie 9 rano, robi godzinng przerwe, a nastgpnie wykonuje
prace reczna przez 2 godziny. Moze rowniez zajac si¢ praca planistyczna, a chodzenie po terenie wywota u niego pewne zmeczenie fizyczne. Od poludnia pracuje
on na harwesterze przez 22 godziny. Operator B rozpoczyna praca o godzinie 9.00 przejmujac harwester od operatora A. W potudnie robi on 1-godzinng
przerwe, a nastgpnie przez 1%2 godziny wykonuje prace reczne, na przyklad prace przygotowawcze do $cinki. O godzinie 14.30 razem z operatorem A przez okres
pot godziny wykonujg prace serwisowe. Operator a konczy swojq pracg o godz. 15.00. Operator B pracuje jeszcze 3 godziny na harwesterze, konczac pracg
0 18.00.0Operator C rozpoczyna swoj dzien pracy o godz. 6 rano. Obsluguje forwarder przez caty dzien z godzinna przerwa w polowie dnia. Konczy swdj dzien
pracy o godzinie 15 po wykonaniu prac konserwacyjnych trwajacych pét godziny.

W tym przyktadzie, operator forwardera osiaga najwyzsze obciazenie praca, ktére wynosi 9 V2 punktu. Operatorzy harwestera osiagaja odpowiednio 1 punkt
oraz 3 punkty.

Jak uzyska¢ poprawe
Co mozna zrobi¢ w sprawie operatora forwardera? Jednym ze sposobdéw jest dokonanie rotacji pomigdzy réznymi maszynami i w dluzszej

perspektywie wyréwna¢ réznice pomigdzy tymi trzema harmonogramami. Jeszcze lepszym rozwiazaniem mogloby by¢ skierowanie operatora
forwardera do pracy manualnej jako przerywnik w wykonywaniu jednostajnej pracy w ciagu dnia.
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Przykiad 2 - 2 operatorow (A i B), harwester oraz forwarder

Prace serwisowe przeprowadzane sg pod koniec dnia roboczego.

-Harwester Forwarder ||||||||| Praca reczna ®  Przerwa
OPERA- GODZINY -DOBA
TOR; GO-
DZINY 1,2, 34|56 |7 8|9 |10(11| 12 |13 14 15| 16 |17 18 |19 (20|21 |22 |23 |24 | OP
PRACY
Zadanie
A-
’ 231/2
7-15.30h op
Zadanie
B 13
7-15.30h opP

Operator A rozpoczyna swdj dzien pracy o godzinie 7 rano pracujac na harwesterze przez cztery godziny. O godzinie 11 robi pétgodzinna przerwe,
a nastgpnie przez 3 %2 godziny wykonuje pracg na tej samej maszynie. Pod koniec dnia wykonuje prace konserwacyjne przez okres %2 godziny. Operator B
rozpoczyna praca o godzinie 7 rano obstugujac forwarder. O godzinie 11 robi pétgodzinng przerwe, po czym wraca do pracy na forwarderze i pracuje

przez kolejne 3 V2 godziny. Pod koniec dnia wykonuje prace konserwacyjne przez pét godziny. Obydwaj operatorzy koncza swéj dzien pracy o godzinie
wp6t do czwarte;.

W tym przykladzie operator harwestera osiaga taczna liczbe 23% punktéw. Jednakze operator forwardera osiaga 13 punktéw, co tez jest poziomem
raczej wysokim.
Jak uzyskac poprawe

Co mozna z tym zrobi¢? Wymienne korzystanie z maszyn, co drugi dzien lub tydzien prawdopodobnie tu nie wystarczy, ale moze by¢ pierwszym
krokiem w kierunku poprawy sytuacji. Aby uzyska¢ mniejsze poziomy obcigzenia praca, operatorzy potrzebuja przerw w obstudze maszyn. Potrzebuja
oni innych warto§ciowych zadan obok pracy maszynowej. Moga skorzysta¢ z narzedzia nr 3 zawartego w niniejszym podreczniku: ,,Zadania w ramach
powigkszania zakresu pracy” w celu znalezienia dla siebie zadan alternatywnych.
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Ocena poziomu obcigzenia praca

Oblicz wlasne punkty obciazenia praca jak (OP) bazujac na przedstawionych przyktadach. W przypadku réznych harmonograméw pracy dziennej lub tygodniowej nalezy obliczy¢ OP
dla kazdego z nich oddzielnie. Poréwnanie tych harmonograméw umozliwi uchwycenie wptywow dtugookresowych.

OPERATOR; GODZINY -DOBA
GODZINY
PRACY 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 |11 12 |13 |14 |15 16 |17 18 |19 (20 (21 |22 |23 (24 |OP
A; Zadanie
oP
B; Zadanie
OoP
C; Zadanie
opP
D; Zadanie
OoP
E; Zadanie
oP
F; Zadanie
OoP

Jak wykorzystac¢ wyniki

Nalezy poréwna¢ wyniki i sprobowac¢ znalez¢ najlepsze rozwiazanie dla siebie i zespotu. Kazdy posiada indywidualny poziom tolerancji na obciazenie praca. Dlatego tez nie jest moz-
liwym stwierdzenie, w ktérym momencie u pracownika moga wystapi¢ dolegliwoéci zdrowotne. Nie mniej, wszyscy operatorzy powinni mie¢ na celu utrzymywanie obciagzenia praca na
rozsadnym poziomie. Podczas dyskusji nad przysztym systemem pracy zmianowej nalezy rozwazy¢ nastgpujace kwestie:

= Czy mozna porozdziela¢ rézne zadania na r6zne sposoby, tym samym zmniejszajac obciazenie praca poszczeg6lnych operatoréw?
= Czy mozna doda¢ do acznej liczby zadan zespotu wigcej zadan innych niz obstugiwanie maszyny tym samym umozliwiajac bardziej urozmaicong pracg?
= Czy mozna zorganizowa¢ pracg w inny sposéb, tym samym zmniejszajac taczne obcigzenie praca?

Nalezy zastosowa¢ narzedzie numer 3 zawarte w niniejszym podrgczniku: ,,Zadania w ramach powigkszania zakresu pracy” w celu znalezienia zadan, ktére by pomogly zmniejszy¢ ob-
ciazenie praca.
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5. Koszty zwigzane ze ztym stanem
zdrowia i Srodki zapobiegawcze

Dobre zdrowie przektada si¢ na korzysci, choroba powoduje koszty. Istnieje stare powiedzenie, ze
,-dobra ergonomia to dobra ekonomia”. Jednoczesnie ocena rentownos$ci inwestycji w
zapobieganie ztemu stanowi zdrowia zwigzanego z praca jest trudna, gdyz trudno jest nam okresli¢
ceng za bdle w plecach, czy powtarzajace si¢ béle glowy. To co mozemy zrobi¢ to zbada¢, czy
koszty zainwestowane przez firmg w zapobieganie tym zjawiskom mozna odzyska¢ w postaci re-
dukcji kosztow zwiazanych z chorobowoscig czy zwigkszonej wydajnosci pracy. Tym wtasnie zaj-
muje si¢ to narzedzie.

W nastgpnej czesci zajmiemy si¢ szacowaniem ekonomicznych zyskow przedsigbiorstwa z racji
dobrego zdrowia pracownikéw, z drugiej za$ strony stratami wynikajacymi z jego braku. Na
koniec zbadamy przestrzen dla inwestycji w dziatania zapobiegawcze, zaproponujemy miary Spo-
dziewanych profitéw ptynacych ze zwigkszenia wydajnosci i ograniczenia strat.

Efekty inwestycji w rozwiazania ergonomiczne czgsto przekraczaja pierwotne zamierzenia.
Nastgpstwa moga by¢ trudne do przewidzenia i oceny. Nalezy wigc sprobowaé dokonaé oceny
mozliwie jak najwickszej liczby konsekwencji.

Motywacja

operatora Relacje

Koszty szkolen

z Klientami

Koszty

rekrutacii

Koszty
Zachorowan
Koszty napraw

Dobre zdrowie oznacza, ze operator czuje si¢ zmotywowany, uwazny, rzeski i wypoczgty,
bez ograniczonej mobilnosci spowodowanej bélem, bez migreny czy innych dolegliwosci
badz choroby. W niniejszym przykladzie zakladamy, ze zdrowie powoduje 5% wzrost
efektywnosci pracy. Operacja lesna, ktéra analizujemy jest praca dwuzmianowa zwiazana
z uzytkowaniem rgbnym przy wykorzystaniu maszyn w 80%.

Zréwnowazona

produkcia

Atrakcyjne
miejsce pracy

Srodowisko
pracy

Koszty firm z tytulu choréb pracownikéw sa zréznicowane w zaleznos$ci od pracownikéw,
istoty choroby oraz obcigzenia praca. W praktyce mozliwych jest wiele scenariuszy;
w podanych ponizej przyktadach skoncentrowana si¢ na czterech  powszechnie
wystepujacych dolegliwo$ciach chorobowych.

Wedtug przeprowadzonych badan prawie 20% z 358 badanych w szesciu krajach
europejskich operatorow maszyn lesnych wykonywato prace podczas choroby
do 1 tygodnia. Nastepne 20% pracowato podczas choroby ponad jeden tydzien.
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Jak zdrowie i choroba wptywa na efektywnos¢ pracy
(kalkulacja z tabel 3 i 4-7, patrz strony 34, 351 36)

Dostepnos¢ maszyn brutto - jest to wyliczony wspétczynnik rocznego wykorzystania maszyny po
odliczeniu dni wakacji, szkolenia, choréb i innych znanych przyczyn powodujacych postoje w pracy. Jesli
nieobecnos¢ spowodowana choroba zwiazana z praca ulega zmniejszeniu, to wspélczynniki rocznego  wy-
korzystania maszyny ulegaja poprawie.

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

® Korzys¢ ekonomiczna: 525 €/rok

Wykorzystanie maszyny netto - wspélczynnik ten odnosi sie do dostepno$ci maszyny w ciagu
dnia pracy. Sytuacje stresowe, jak réwniez ograniczona mobilno$¢ operatora moga doprowadzi¢ do ztej pracy
na maszynie i przestojéw w produkcji, tj. ograniczonej jej dostgpnosci. Przy wstepnym zatozeniu 2000  go-
dzin dostgpnos$ci maszyny netto:

5% wzrost dostgpnosci maszyny netto daje dodatkowe 100 godzin produkcyjnych na rok

® Korzys¢ ekonomiczna: 7 000 €/rok

Efektywno$¢ pracy operatora - w drzewostanie jest kluczem do wysokiej wydajnosci. Wysoka
wydajnosé pracy w rebni zupelnej moze wyniesé 20 m’ drewna na godzing. Przy dobrej organizacji pracy i
wlasciwej ergonomii:

5% wzrost efektywnosci przektada sig na wzrost produkcji wynoszacej 15 m® na dzien (15 godzin*0,05% 20
m®), inaczej 0,75 godzin roboczej na dzien dodatkowo. Przyjmujac 215 dni produkcyjnych, daje to  ponad
160 godzin rocznego przyrostu produkcji.

® Korzys¢ ekonomiczna: 11 200 €/rok

Operator pracuje podczas choroby. Koszty ogranicza si¢ tu do pogarszajacego sie
indywidualnego stanu zdrowia danej osoby i jej zmniejszonej wydajnosci.

® Koszt zwigzane ze zmniejszona produkcja: 525 €/tydzien

Operator jest chory i nieobecny w pracy, ale jest zapewnione zastepstwo.
Koszty moga obejmowac¢ wynagrodzenie za okres choroby oraz koszty dodatkowego pracownika, lub
ewentualnie zmniejszenie efektywnosci pracownika zastgpczego.

® Koszt zwiazane ze zmniejszona produkcja: 487 €/tydzien

Operator jest nieobecny w pracy i nie ma zapewnionego zastepstwa. Koszty sa
proporcjonalne do jego wkiadu w zysk; Wartos¢ produkcji pomniejszona o koszty zmienne, koszty moga obej-
mowac¢ wynagrodzenie za okres choroby.

® Koszty 1- tygodniowych strat produkcyjnych: 2 625 €

Choroba jest dlugotrwata. By¢ moze firma bedzie musiata zatrudni¢ nowego operatora, co
pociagnie za soba zaréwno koszty rekrutacji, jak rowniez ewentualne koszty szkolenia. Koszty osobowe skta-
daja si¢ z wynagrodzenia za okres choroby, dodatkowych kosztow osobowych, kosztéw rehabilitacji, rekrutacji
i szkolenia.

® Koszty zastapienia operatora + szkolenie + straty produkcyjne: 49 650 €
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Kalkulacja kosztéw zdrowia i choroby
Koszty wynagrodzen

Rézne kraje majq r6zne sposoby alokowania kosztow zwigzanych choroba. Przyktadowo,
jakie koszty ponosi pracownik lub pracodawca, a jakie koszty pokrywa rzad
lub ubezpieczenia zbiorowe? Obciazenie pracodawcy wynagrodzeniami zalezy
od przepiséw prawnych obowiazujacych w danym kraju. Dla lepszego zrozumienia,
ponizsza tabela zawiera powszechnie wystepujace pozycje kosztowe, ktére wchodza
w sktad tacznego kosztu wynagrodzenia.

Tabela 1: Przykiad kalkulacji koszté6w wynagrodzen

Bezposrednie i posrednie koszty |Przykiad kosztow Twoje obliczenie

wynagrodzen zaktadowych, €
Wynagrodzenie nominalne godz. 17,00
Dodatki do poboréow (urlopy itd.) |13% 2,20
L?g;::igl?zenla (podatki, ubez 40% 6,80
Narzuty ogoélnoadministracyjne 24% 4,00
Calk’owite koszty wynagro- godz. 30,00
dzen brutto dzien 240,00

Wartos¢ produkcji oraz zysk

Aby w przedstawionych przyktadach oszacowaé warto$¢ ekonomiczng przyrostu produkcji
wynikajacego z dobrego stanu zdrowia, nalezy dokona¢ potracen o zwigkszone koszty
dodatkowego zapotrzebowania na paliwo i konserwacje. Z drugiej strony, przestdj
maszyny tez generuje wszystkie koszty za wyjatkiem paliwa i konserwacji.

Warto$¢ produkcji = cena ustugi ptacona za pozyskanie (lub zrywke). Zysk okreslamy jako
warto$¢ produkcji pomniejszong o koszty zmienne.
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Z. tej wartosci produkcji pokrywane sa cztery rézne pozycje: taczne koszty wynagrodzen
brutto, koszty inwestycyjne, koszty zmienne oraz marz¢ zysku. [lustruje to ponizsza tabela.

Table 2. Przyktad kalkulacji zysku

Opis % Przyktad, UL
P €/godzine obliczenie
Wartos$¢ produkcji Koszty ustugi 100 €
Koszty wynagrodzen Z tabeli 1 30- 30 €
brutto 35%
Koszty kapitatowe Amortyzacja, kredyt 30% 30 €
i odsetki kapitatowe
Koszty zmienne Opony, olej, paliwo, 30% 30 €
utrzymanie maszyn
Marza 5-10% 10 €
Wartos¢ produk-
= Zysk cji — koszty 70 €
zmienne

Proporcje pomigdzy poszczegdlnymi sktadnikami kosztow moga rézni¢ si¢ znacznie
w zalezno$ci od wieku maszyny. Na przyklad nowy harwester charakteryzuje si¢ wigksza
wydajnoscia pracy, wyzszymi Kkosztami inwestycyjnymi, ale nizszymi kosztami
zmiennymi.

Korzysci ekonomiczne wynikajace z dobrego stanu zdrowia -
przykiady

Wprowadz wyliczone wartosci produkcji i przypisz zysk obliczony w tabeli 2.

Tabela 3. Przykiad kalkulacji korzysci ptynacych z dobrego stanu zdrowia

Wzrost godzin pro- Go- F '
dukcyjnych poprzez: | dziny dqrmu ak Twoje obliczenie
/rok godziny * zys

Wzrost dostepnosci ma-

szyn brutto 7,5 7,5%70 525 €

Wzrost dostepnosci ma-

100 100 = 70 7 000 €
szyn netto

Wzrost wydajnosci pracy 160 160 = 70 11 200 €
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Koszty wynikajace ze ztego stanu zdrowia - przyktady

W tej czegsci poradnika zostang obliczone laczne koszty zwiazane z chorobg na przykladzie
czterech scenariuszy opisanych wczesniej. Przyklady zaktadaja zysk na poziomie 70 €/h, oraz
37,5 godzin pracy maszynowej operatorow na tydzien. Wynagrodzenie za czas choroby nie zostato
uwzglednione z racji wielkiego zr6znicowania miedzy poszczeg6lnymi krajami.

A. Operator kontynuuje prace podczas choroby

Operator doswiadcza duzego bdlu w szyi przez okres dwdch tygodni, ale kontynuuje pracg mimo
zlego stanu zdrowia. B6l prowadzi do zmniejszonej mobilnosci i percepcji, oraz potrzeby  czgst-
szych przerw. W tym przypadku, koszt bedzie ograniczony do pogorszenia si¢ indywi-
dualnego zdrowia operatora i zmniejszonej wydajnosci. Przy zatozeniu 20% zmniejszeniu wydaj-
nosci, przetozy si¢ to na:

= Wprowadz liczbe dni i godzin produkcyjnych, jak réwniez procent przewidywanej
szonej wydajnosci, a nastgpnie wprowadz warto$¢ zysku obliczona powyze;j.

zmniej-

Tabela 4. Kontynuacja pracy przez osobe chora
Opis /formuta Przyktad Twoje obliczenie

Zysk/godz. Wartos¢ produkcji — 70 €

koszty zmienne
Straty produkcji/godz. | 20% zmniejszenia 14 €

wydajnosci pracy
Catkowite koszty 2 (7,5 * 5)=75 godzin 1 050
obnizenia wydajno- = 75 godz. * 14 € c
$ci pracy

B. Operator jest chory i nieobecny w pracy przez 2 tygodnie. Zapewnione jest
zastepstwo

Prace chorego operatora wykonuje w zastgpstwie operator z wewnatrz firmy. Dodatkowe koszty
wynagrodzenia wynosza 20% (6 €). Efektywno$¢ operatora —zastegpcy jest o 10% nizsza niz  ope-
ratora chorego.

= Wprowadz okres choroby, zwigkszony koszt wynagrodzenia oraz czy wedtug ciebie nastapi
zmniejszenie efektywnos$ci pracy.

Tabela 5. Choroba z zastepstwem w pracy
Opis /formuta Przykiad Twoje obliczenie
Wzrost kosztéow wyna- 2 (7,5 * 5)=75 godzin 450 €
grodzen % 6
Straty w wydajnosci - 10% wydajnosci
pracy pracy 525 €
(0,1 = 70€ = 75godzin)
Koszty chorobowe + trudne do uogdlnienia -
inne koszty zastepstwa 9
Dwutygodniowe cat-
kowite koszty obni- 450€ + 525¢€ 975 €
zenia wydajnosci pra-
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cy

C. Operator jest chory, nieobecny w pracy przez 1 tydzien; brak zastepstwa
W tym przypadku maszyna nie pracuje przez okres trwania choroby.

= Wprowadz liczbg godzin, zysk, koszty chorobowe i inne koszty zastgpstwa.

Tabela 6. Choroba bez zastepstwa w pracy

Opis Przykiad Twoje obliczenie

Wartos¢ produkcji —
koszty zmienne

Straty w produk-

cii/godz. 100 - 30 = 70€

Koszty chorobowe +

inne Koszty zastepstwa trudne do uogolnienia -

Dzienne koszty braku

produkeji 7,5+ 70 525 €
Tygodniowe catkowi-
te koszty braku pro- 5% 525 € 2625 €

dukcji

D. Choroba dlugookresowa, potrzeba naboru nowego operatora

Jezeli choroba operatora przedtuza si¢ okresy nieobecno$ci w pracy beda si¢ prawdopodobnie po-
wtarza¢ wielokrotnie w ciagu wielu lat i kreowac¢ koszty wyliczone powyzej. Koszty beda rosty zas
pogarszajacy si¢ stan zdrowia operatora moze doprowadzi¢ do koniecznoS$ci zaprzestania pracy.
Zaistnieje potrzeba zatrudnienia nowego personelu. W takim przypadku pojawia si¢ koszty do-
datkowe zwiazane z rekrutacja oraz szkoleniem nowych 0s6b.

Koszty rekrutacji obejmuja koszty ogtoszenia naboru, selekcji i oceny kandydatéw. Jak wynika z
wywiadow nowi kandydaci do pracy na maszynach lesnych, po przejéciu kursu szkoleniowego
uzyskuja poczatkowo okoto 50% wydajnosci pracy w stosunku do operatoréw do§wiadczonych.
Osiagnigcie 100% wydajnosci nastgpuje zazwyczaj w przypadku pracy forwarderem po okresie 6
miesigcy, przy pracy harwesterem na zrgbach zupetnych po okresie 1 roku, a w trzebiezach  po
1,5 roku. Srednie straty w produkcji moga zatem wynie$¢ dla operatora forwardera 1,5
miesiaca, harwestera okoto 4 miesigcy.

Zakladamy, ze rekrutacja i selekcja zajmuja 2 tygodnie, a czas szkolenia w pracy na harwesterze
wiaze si¢ z 4 miesiagcami strat produkcyjnych.

Tabela 7. Choroby diugookresowe, potrzeba zaangazowania nowego personelu
Opis Przyktad Twoje obliczenie
Koszty dwutygodnio= | 14 4ni + 240 €/dzien 2 400 €
wej rekrutacji
90-cio dniowe straty 90 * 7,5 godzin =
produkcyjne 70€/h 47250¢
Eoszty odprawy, inne trudne do uogdlnienia -
oszty zastepstwa
Koszt catkowity 49 650 €
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Ile inwestowac i dlaczego

Jesli rozwazasz inwestycje majace zapobiec chorobom zwiazanym z wykonywaniem pracy
lub wypadkom, pewne wskazéwki mozesz uzyska¢ z obliczen dotyczacych skutkéw
dobrego i zlego stanu zdrowia. Inwestycje moga obejmowaé nowe technologie,
monitorowanie i poprawe zdrowia, organizacje pracy, czy szkolenie. Koszt moze wynie$¢
500 Iub 20 000 Euro.

1. Przyktady wykazaly, ze warto§¢ zwigkszonej dostgpnosci maszyny netto i zwigkszonej
wydajnosci pracy wynikajacej z dobrego stanu zdrowia operatora moze wynies$¢
18 000 €/rok. (525€+7 000€+11 200€).

= Jak si¢ to ma do Twojego doswiadczenia?

2. W analizowanym przyktadzie A, uniknigcie dwutygodniowego okresu choroby w skali
roku réwne jest wartosci rocznej inwestycji rzedu 1 000 €, a nawet 5000 € w okresie
pieciu lat.

= Jak to si¢ ma do Twojej sytuacji?

3. W analizowanym przykladzie C, uniknigcie dwudniowego przestoju maszyny w skali
roku przynosi taka sama korzys¢, tj. 1 000 €/rok.

= Jak to si¢ ma do Twojej sytuacji?

4. Zgodnie z przyktadem D, zmniejszenie ryzyka fluktuacji kadr, zaoszczedzone koszty
rekrutacji i szkolenia warte sa okoto 50 000 €.

= Jakie jest Twoje wyliczenie?

Inwestujesz w celu poprawienia warunkéw pracy oraz w celu uniknigcia niektérych
z wyzej wymienionych kosztéw. Wynik inwestycji czesto jest niepewny; moze nie spetnic¢
naszych oczekiwan lub je przekroczy¢. Sciste obliczenia sa dlatego niemozliwe.
Sugerujemy w tym podrgczniku, Zzeby$ wstgpnie wyrazit zgode na inwestycje, a nastgpnie
wykorzystal obliczone wczesniej koszty i korzysci, aby mie¢ ogdélny poglad na temat
rentownosci tej inwestycji. Daje to réwniez mozliwo$¢ dokonania oceny inwestycji
na pézniejszym etapie.

Rodzaj Catkowite koszty inwestycyjne,
inwestycji €

Inwestycja by byta korzystna powinna uwzglednia¢ nastgpujace pozytki:

Korzys$¢ Liczba Euro, €
Wzrost godzin produkcyjnych wartos¢

Unikniecie pracy podczas choroby wartos¢

Unikniecie absencji chorobowej wartosé

Unikniecie przestojéw w pracy wartos¢

Inne zyski wartosé

Catkowite korzysci a koszt inwe-

stycji
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6. Protokot oceny odpowiedzialnosci

Firma/ zespoét

Osoba odpowiedzialna

Sprawdzenie bezpieczenstwa po kazdych trzech
miesigcach

Data | Podpis | Data Podpis Data Podpis Data Podpis

Zbiornik paliwa

Apteczka

Filtr olejowy

Pita taricuchowa

Odpowiedzialnosc¢ cztonkéw zespotu

Nazwisko osoby odpowiedzialnej

Harwester

Forwarder/Skider

Paliwo

Pity tancuchowe

Narzedzia

Bepieczenstwo i informacje zdrowotne

Czesci zamienne

Oznakowanie powierzchni

Wyposazenie w ochrony osobiste

Schron przewozny dla pracownikdéw

Kontakt z rejonem energetycznym

Informacja (spoteczenstwo, szkoty itd.)

Telefony, komunikacja
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7. Szablon do dokumentowania wykonywanych
Czynnosci

ZgodziliSmy sie na pod-
jecie nastepujacych
dziatan

Prowadzimy dziatania w
celu osiagniecia:

- kluczowe wskazniki poprawy | 1
2
3
4
Osoby zaangazowane Nazwiska Odpowiedzial-
nos¢
(x)

- wiasciciel firmy

- nadzér

- operatorzy

Harmonogram pracy

- rozpoczecie o godz....

- zakonczenie o godz....

- kontrola o godz....

Budzet (w €)

Badanie, kontrola
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8. Wprowadzenie narzedzia: Europejska
Ergonomiczna Lista Kontrolna Maszyn
Lesnych

Europejska Ergonomiczna Lista Kontrolna Maszyn Le$nych (EELKML) jest narzgdziem pozwalajacym  na
sprawdzenie czy maszyna spetnia wymagania ergonomiczne i bezpieczenstwa pracy. Mozna ja uzy¢ dla
kontroli pracujacej maszyny lub przed zakupem nowej. EELKML to uproszczona wersja ,,Europejskich wy-
tycznych dla maszyn lesnych” przeznaczonych gléwnie dla producentéw maszyn.

Jak wykorzystac liste kontrolng

Ergonomiczna lista kontrolna poprowadzi Cig krok po kroku przez najwazniejsze aspekty ergonomiczne ma-
szyny i jej bezpieczenstwa dla uzytkownika Dla uzyskania przegladu maszyny stosowne jest wykona¢ analizg
profilu ergonomicznego i bezpieczenstwa maszyny..

PROFIL ERGONOMICZNY I BEZPIECZENSTWA

Liczba zaznaczen

Cecha

Wejscie do kabiny

Kabina

Widocznos¢

Siedzisko operatora

Urzadzenia sterujace

Operowanie maszyna

Pozycja przy pracy

Wciggarka

Hatas

Wibracje

Mikroklimat w kabinie

Oswietlenie

Instrukcje i szkolenia

Naprawa
Do praktycznego wykorzystania listy kontrolnej potrzebna jest podstawowa znajomo$¢ wykonywanych ope-
racji roboczych. Jedynymi rzeczami, ktérymi trzeba dysponowaé sa dtugopis, papier i tasma do
pomiaréw.

Do kazdej cechy odnosza sig¢ szczegétowe pytania dotyczace statusu ergonomicznego i bezpieczenstwa pra-
cy.

Prowadzacy analizg decyduje czy analizowany szczegét z listy kontrolnej zaliczany jest do strefy zielonej,
z6ttej lub czerwone;j.

Kolor zielony oznacza prawidlowy stan analizowanego szczegétu. Kolor z6ity wskazuje, ze dang ceche nale-
zy poprawi¢ w okreslonym czasie; w przypadku zakwalifikowania go do koloru czerwonego, nalezy podja¢
natychmiastowe dziatania, przed dalszym uzytkowaniem maszyny.

Najwazniejszymi cechami dotyczacymi stanu zdrowia operatora maszyny sa pozycja przy pracy oraz

wibracje.

Gdzie mozna otrzymac podrecznik

Europejska Ergonomiczng Listg Kontrolng Maszyn Lesnych mozna znalez¢ na stronie internetowej:

www2.spm.slu.se/ergowood

Wigcej informacji w tym zakresie mozecie Panstwo znalezé w ,.Europejskich wytycznych dla maszyn
lesnych”, znajdujacych si¢ na tej samej stronie.
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9. WORX - uwidocznienie mocnych i stabych
stron istniejacych warunkow pracy

Program WORX umozliwia oceng warunkéw pracy zespotdw oraz firm ustugowych
przy zmechanizowanych operacjach lesnych.

Narzedzie zawiera w sobie elementy benchmarkingu. Bazujac na europejskich
poréwnaniach, zawiera ono takze odpowiednie miary poprawy, ktére moga byc¢
zidentyfikowane, przedyskutowane i wysuwane jako nadrzedne.

1. Control over the Waorking Proce:

Jak korzysta¢ z WORX

Oszacuj, stosujac specjalny kwestionariusz, wtasne standardy w odniesieniu do wspétpracy w
zespole, obciazenia umystowego oraz sytuacji zdrowotnej operatoréw Ponadto, nalezy pod-
sumowa¢ podstawowe warunki jako czynniki wplywajace na operatora, organizacje pracy  oraz
system zarzadzania. Na koniec nalezy opisa¢ atmosferg pracy w zespole przy pomocy takich czyn-
nikéw, jak kontrola procesu pracy przez operatorow, ich warunki socjalne, w jaki sposéb operato-
rzy identyfikuja si¢ z firma i jak postrzegaja swoje mozliwos$ci uczestnictwa w poprawie warunkow
i przebiegu pracy.

Przy pomocy automatycznych czynnosci narz¢dzia WORX, otrzymane wyniki w odniesieniu ~ do
kazdego aspektu sa generowane i przedstawiane graficznie w 9 tabelach. WORX utatwia  po-
szczegblnym zespotom dokonanie poréwnan swoich danych z danymi uzyskanymi z sze$ciu krajéw
europejskich: Francji, Niemiec, Norwegii, Polski, Szwecji oraz Wielkiej Brytanii.

Zestaw motywujacych i prowokujacych pytan stuzy jako pomoc i wsparcie przy interpretacji wta-
snych wynikéw w poréwnaniu z wzorcem narzgdzia WORX. Ponadto podane sa wskazéwki, jak
opracowa¢ plan dziatania w celu poprawy organizacji pracy w zmechanizowanych operacjach po-
zyskiwania drewna.

Gdzie mozna otrzymaé¢ WORX

Tto powstania i szczegdtowy opis tego narzgdzia sa przedstawione w raporcie E. Lidén
,Benchmarking w dobrej organizacji pracy i w procesie wdrozenia” Raport 24, Department
of Forest Management and Products, Swedish University of Agricultural Sciences. Raport
wraz z narzedziem zamieszczone zostaly na stronie:

www2.spm.slu.se/ergowood
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Program Quality of Life and Management of Living Resources
Priorytet: zadanie gléwne | Qol-2001-3-5.3

Akronim projektu ErgoWood

Numer kontraktu QLKS5-CT-2002-01190 ukonczony grudzien 2005

Koordynacja naukowa i administracyjna:
Swedish University of Agricultural Sciences, Sweden; Sten Gellerstedti Jerry Johansson

Partnerzy:

Albert-Ludwigs-University Freiburg, Niemcy; Siegfried Lewark i Thomas Brogt

Association Forét Cellulose, Francja; Maryse Bigoti Emmanuel Cuchet

Entrpreneurs de Territoires, Francja; Francois 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 Jonesi Colin Saunders

Kuratorium fiir Waldarbeit und Forsttechnik e.V., Niemcy; Rolf Tobisch i Giinter Weise

National Institute for Working Life West, Szwecja; Jgrgen Winkel, Jan Johansson Hanse i Rutger
Magneberg,

Norwegian Forest Research Institute, Norwegia; Tore Viki Tove @stenvik

Qualifizierungsfonds Fortwirtschaft e.V., Niemcy; Jirgen Kumm

Swedish University of Agricultural Sciences, Szwecja; Folke Bohlin, Oscar Hultdker i delo —
Organisationberatung, Niemcy; Ewa Lidén jako podwykonawca

Warsaw Agricultural University, Polska; Piotr Paschalis-Jakubowicz, Tadeusz Moskalik,

Wiestawa Nowacka i Dariusz Zastocki

Grupa ds. oceny jakoSci projektu:
FAO, Wiochy; Joachim Lorbach,
National Institute of Occupational Health, Norwegia; Bo Veiersted

Osoba kontaktowa | Sten Gellerstedt, Department of forest products and markets, Swedish
University of Agricultural Sciences, Uppsala, Szwecja.
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Informacja

Inicjator i zarzadzajacy projektem:
Swedish University of Agricultural Sciences

SLU
Organizacje bioragce udziat w projekcie:
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Zdrowie i efektywnos¢ pracy
w zmechanizowanych
operacjach lesnych

Niniejszy podrecznik dostarcza wskazowek w jaki sposéb zarzadzaé oraz jak poprawiaé stan zdrowia,
bezpieczenstwo pracy oraz wydajnos¢ pracy operatora maszyny. Skierowany on jest do zespotéw robo
czych, wlascicieli firm le$nych oraz menadzeréw bezposrednio zajmujacych si¢ zmechanizowanymi
operacjami lesnymi.

Pierwsza czg$¢ podrecznika opisuje pig¢ krokéw, ktére powinny zosta¢ wzigte pod uwage przez przed
sigbiorce lesnego i jego zespdt pracowniké6w przy usprawnianiu procesu pracy. Kazdy z omawianych
krokéw zawiera rézne idee, przyklady i pytania. Druga cz¢$¢ poswigcona zostala prezentacji dziewig-
ciu narzedzi stuzacych poszukiwaniu rozwiazan. Przyktadami narzedzi sa:

- ocena organizacji pracy,

- koszty zwigzane ze ztym stanem zdrowia i §rodki zapobiegawcze,

- ergonomiczna lista kontrolna maszyn le$nych.

Podrecznik oparty jest na badaniach i ugruntowanych praktykach oséb uzywajacych maszyny le$ne.
Swoje doswiadczenie oraz okreslony wktad wniesli operatorzy maszyn, firmy handlowe, stowarzysze-
nia przedsigbiorcéw le$nych, firmy lesne, naukowcy oraz autorytety w zakresie zdrowia i bezpieczen-
stwa pracy z szesciu krajow europejskich.

Opracowanie powstato w ramach projektu ErgoWood (2002-2005), finansowanego przez Komisj¢ Eu-
ropejska oraz partneréw tego przedsigwzigcia.

Podrecznik jest umieszczony na stronie internetowej:

www2.spm.slu.se/ergowood
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