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OCENA RYZYKA W PROCESIE SPAWALNICZYM

Streszczenie. Zarzadzanie ryzykiem staje si¢ nowym standardem w kierowaniu
przedsigbiorstwem w kontek$cie systemu zarzadzania jakoscig. Kazda dziatalno$é
biznesowa jest obarczona ryzykiem, ktore przez szczegdtowa analize 1 szacowanie
mozna minimalizowaé. Ryzyko wystgpuje we wszystkich obszarach zarzadzania
organizacja od przyjecia zlecenia az do odbioru koncowego wyrobu. Spetnienie
wymagan technicznych procesu spawalniczego pozwala na zmniejszenie
potencjalnych zagrozen, wynikajacych ze specyfiki procesu. Analiza ryzyka pomaga
w podejmowaniu decyzji wplywajacych na jako$¢ produktu i kondycje finansowa
organizacji.

Stowa kluczowe: system zarzadzania jakos$cia, ryzyko, ryzyko w biznesie, analiza
ryzyka, zarzadzanie ryzykiem.

RISK ASSESSMENT IN THE WELDING PROCESS

Summary. Risk management has recently become the standard in company’s
quality management systems. Each business activity is fraught with risk that can be
minimised by analysis and risk-assessment. Each management field, from order
reception till product final acceptance, generates some risk. Fulfilling welding
process technical requirements allows to diminish potential process threats. Risk
analysis helps to make decisions that influence product quality and finance condition
of the organisation.

Keywords: quality system management, risk, risk in business, risk analysis, risk
management.

1. Wprowadzenie

Podejmowanie decyzji w kazdym przedsigbiorstwie stanowi pewne ryzyko i rodzi
konsekwencje. W obecnych czasach coraz wigcej firm stara si¢ podejmowac decyzje na

podstawie analiz i oceny ryzyka. Ostatnimi laty branza spawalnicza dynamicznie si¢ rozwija,
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a wymagania stawiane konstrukcjom spawanym rosng, jednocze$nie ryzyko przy tym
procesie (bedacym procesem specjalnym) ro$nie rowniez. Wprowadzenie wymagan
systemOw zarzadzania jakoscig na podstawie ISO 9001 1 branzowego systemu jakosSci
w procesach spawalniczych opartego na wymaganiach ISO 3834 daje mozliwos¢ lepszego
planowania produkcji i przewidywania konsekwencji dziatan.

Stowo ryzyko pochodzi od starowtoskiego ,riscare”, ktore oznacza ,,odwazy¢ si¢”, co
powoduje, ze ryzyko nalezy taczy¢ z wyborem i podejmowaniem decyzji [12], dlatego tez
mozemy méwié o wieloznacznosci okreslenia ,,zarzadzanie ryzykiem”.

Norma PN-ISO 31000 ,,Zarzadzanie ryzykiem. Zasady i wytyczne” definiuje ryzyko jako
kombinacj¢ nastepstw zdarzen i zwigzanego z nim prawdopodobienstwa jego wystgpienia [8].
Pojeciem ryzyka mozemy si¢ postugiwa¢ w kontekScie analizy sytuacji decyzyjnych,
w ktorych  potencjalny  osiagnigty efekt w  wyniku podjetej decyzji  bedzie
prawdopodobienstwem wystapienia okreslonych zdarzen.

Proces zarzadzania ryzykiem wymaga ciaglego doskonalenia oraz analizy $rodowiska
zewngtrznego 1 wewngetrznego organizacji. Podstawowym elementem wtasciwej oceny ryzyka
jest okreslenie zrodet potencjalnego ryzyka, mogacych pojawi¢ si¢ zarOwno w samym
procesie, jak 1 w jego otoczeniu. RoOwnocze$nie nalezy uwzglednié takie kwestie jak: wplyw
na dzialalno$¢ organizacji 1 jej celow strategicznych oraz doswiadczenie badz jego brak
w stosowaniu wymaganej technologii. Istotny jest rowniez kontekst finansowy, w ktorym to
przekroczenie kosztow na poziomie dopuszczalnym zwigksza ryzyko niewykonalnosci
zadania [1-6; 12; 13; 14].

2. Model analizy ryzyka

Analizujac schemat ryzyka prezentowany na rysunku 1, mozna wyodr¢bni¢ pewne fazy.
Pierwszym etapem jest okreslenie kontekstu zewnetrznego i wewngtrznego organizacji, czyli
srodowiska, w ktorym realizuje ona swoje cele. Srodowisko zewnetrzne to obszary spoteczne
1 kulturowe, polityczne, prawne, finansowe, technologiczne, ekonomiczne, naturalne
oraz konkurencja. Kluczowe beda tu réwniez czynniki majace wptyw na cele organizacji
i relacje z zewngtrznymi interesariuszami.

Proces zarzadzania ryzykiem musi odnosi¢ si¢ do kontekstu wewnetrznego organizacji,
czyli kultury organizacji, celow, strategii oraz procesoOw. Ustalenie kontekstu procesu
zarzadzania ryzykiem obejmuje okreslenie obszarow, w ktorych bedzie ono stosowane przez
okreslenie celow procesu, odpowiedzialno$ci za zarzadzanie ryzykiem, zdefiniowanie zakresu

1 szczegotowosci dziatan rodzaju wyrobu lub ustugi czy tez metodyki oceny ryzyka.
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Komunikacja
i konsultacje

Monitorowanie
i przeglad

Rys. 1. Model procesu zarzadzania ryzykiem
Fig. 1. Model of risk management process
Zrédto: Opracowanie na podst. [8].

Organizacja powinna zdefiniowa¢ kryteria, ktore beda uzywane do oceny istotnosci
ryzyka, z uwzglednieniem celéw 1 zasobdéw organizacji, spojnych z polityka organizacji.
Dziatania te musza by¢ jednoczes$nie monitorowane i przegladane.

Okreslajac kryteria ryzyka, nalezy wzia¢ pod uwage takie kwestie, jak:

e charakter i rodzaje przyczyn i nastgpstw, ktére moga wystapi¢, a takze sposéb ich

mierzenia;

e sposob definiowania prawdopodobienstwa wystgpienia potencjalnego ryzyka;

e ramy czasowe wystgpienia prawdopodobienstwa i/lub nastgpstw;

e sposoOb ustalania poziomu ryzyka;

e poziom ryzyka akceptowalnego lub tolerowanego;

e czy zaleca si¢, aby byly rozpatrywane kombinacje roznego ryzyka, a jesli tak, to ktére

kombinacje zaleca si¢ rozwazy¢.

Po wyborze odpowiedniego kryterium nastepuje ocena ryzyka, na ktérg skladajg sie
identyfikacja, analiza oraz ewaluacja ryzyka. Pierwszym zadaniem organizacji jest
zdefiniowanie zrddta ryzyka i okreslenie obszaréw jego wptywu, potencjalnych zdarzen oraz
ich przyczyn i mozliwych konsekwencji wystapienia sytuacji niebezpieczne;.

Celem tego etapu jest stworzenie wyczerpujacej listy ryzyka opartej na tych zdarzeniach,
ktore moga stymulowac, przyspiesza¢ lub op6znia¢ osigganie celow [8].

Po identyfikacji potencjalnych zagrozen nastepuje analiza ryzyka, uwzgledniajgca
rozwazenie przyczyn oraz zrddet ryzyka, ich nastgpstwa i prawdopodobienstwo wystapienia
nastgpstw. Analiza ryzyka moze by¢ oparta na wielu metodach, w zaleznosci od
analizowanego obszaru, rodzaju czy tez stopnia szczegdtowosci. Do metod oceny ryzyka
wykorzystywanych do poprawy dziatalno$ci organizacji mozemy zaliczy¢: TQM, FMEA,

analize macierzowa, metod¢ Monte Carlo i wiele innych. Analizy te umozliwiaja
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przeprowadzenia ewaluacji ryzyka, majacej na celu ulatwienie procesu decyzyjnego oraz
dajacej mozliwos¢ przeprowadzenia modelowania wynikow zdarzen.

Na wszystkich etapach realizacji 1 wdrozenia modelu zarzadzania ryzykiem przeprowadza
si¢ monitoring i1 przeglad aktualno$ci zagrozen oraz poziom prawdopodobienstwa ich
wystapienia, przy zachowaniu ciaglej komunikacji z otoczeniem. Wazne jest, aby
monitorowanie 1 przeglad byly planowanymi czg¢$ciami procesu zarzadzania ryzykiem
1 obejmowaty regularne weryfikowanie lub nadzoér [8].

3. Zarzadzanie ryzykiem w procesie spawalniczym

Zarzadzanie ryzykiem w procesie spawalniczym jest o tyle trudne, ze jest to proces
specjalny 1 wiele czynnikow moze mie¢ wpltyw na wystgpienie ryzyka. Czynniki wplywajace
na wystepowanie ryzyka zwigzane sa miedzy innymi z warunkami spawania, materiatem
dodatkowym do spawania oraz z materiatem podstawowym, przeznaczonym do spawania.
Wiele potencjalnych zagrozen mozna ograniczy¢ przez dzialania systemowe, odpowiedni
nadzér, monitorowanie oraz kontrolg. W procesie spawalniczym ryzyko wystgpienia
nieprawidlowosci bedzie dla kazdego zadania inne i moga wystegpowac znaczace roznice
w zalezno$ci od rodzaju materialow, technologii wykonania polaczenia spawanego lub
specjalnych wymagan klienta. W artykule dokonano analizy ryzyka z zastosowaniem metody
macierzowej. W metodzie tej analizowano prawdopodobienstwo wystgpienia zagrozenia oraz
skutki i wptyw na cele organizacji. Ryzyko zostalo oszacowane na podstawie tabeli 1.

Tabela 1
Macierz ryzyka
Prawdopodobienstwo
Nieprawdopodobne Dose¢ Bardzo Niemal
Waga/Wplyw na cele prawdopodobne prawdopodobne pewne

Nieznaczny wplyw na
harmonogram i koszty, brak male male $rednie $rednie
wplywu na korzysci
Nieznaczny wplyw na
harmonogram i koszty, brak $rednie $rednie $rednie duze
wplywu na korzysci
Duzy wpltyw na
harmonogram $rednie $rednie duze duze
i koszty, duzy wplyw na
korzysci

Zrédlo: opracowanie whasne.

Przeprowadzona analiza wykazata jaki jest stopien ryzyka: maty, $redni czy tez duzy.
W przypadku ryzyka matego i $redniego dziatania zapobiegawcze moga zosta¢ pominigte.

Obszary te beda poddane monitorowaniu oraz kontroli pod katem zmiany poziomu ryzyka.
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W przypadku ryzyka duzego musza zosta¢ podjete dziatania zmniejszajace jego poziom do
minimum $redniego.

W przypadku procesu spawalniczego, ktory zalicza si¢ do procesow specjalnych zalecane
jest podejmowanie dziatan zmniejszajacy warto$¢ ryzyka ze §redniego do malego, poniewaz
kazde zagrozenie w efekcie koncowym moze doprowadzi¢ do wadliwosci konstrukcji
spawanej 1 wptyna¢ na jej jakos¢. Pomocnym narzedziem pozwalajagcym zmniejszy¢ poziom
ryzyka oraz utrzymywac go na zadowalajgcym poziomie jest wdrozenie systemu zarzgdzania
w procesach spawania wedlug normy PN-EN ISO 3834-2. Wymagania w nim opisane
1 zalecenia przez odpowiednie procedury pozwola na zmniejszenie prawdopodobienstwa
wystapienia ryzyka.

Wiele zagrozen mozna wyeliminowac¢ lub ograniczy¢ na poziomie przegladu wymagan
technicznych klienta i1 analizujac potencjalne problemy, mogace wynikna¢ przed oraz
w trakcie realizacji zadania. Wigkszo$¢ skutkéw zagrozen mozna wykluczy¢ przez
zatrudnienie dodatkowego personelu, korzystanie z podwykonawcow lub wprowadzenie
odpowiednich procedur nadzoru. Dzialania te jednak wymagaja nie tylko czasu
i odpowiednich $rodkéw, ale przede wszystkim $wiadomo$ci zwigzanej z wystgpieniem
potencjalnego ryzyka oraz jego skutkéw z wptywu na realizacj¢ zadania.

Wyniki analizy ryzyka dla procesow spawalniczych przedstawia tabela 2.

4. Podsumowanie

Ocena ryzyka w procesie spawalniczym mimo wysitku i zaangazowania specjalistow
w wielu obszarach oraz roznorodnosci problemow uzaleznionych od specyfiki realizowanego
zadania wymaga od kierownictwa organizacji nalezytej uwagi w ocenie wlasciwych zagrozen
towarzyszacych  prawidlowemu wykonaniu ziacza spawanego. Szeroki  zakres
niebezpieczenstw mogacych negatywnie wplywa¢ na pozytywny wynik dzialalno$ci
organizacji, przedstawiony w artykule pozwala, cho¢ w ograniczonym zakresie, naswietli¢
wage zagadnienia jakim jest prawidlowe zidentyfikowanie, wyeliminowanie i zabezpieczenie
przed ponownym wystagpieniem zagrozen powodujacych btedne wykonanie jako$ciowych
polaczen spawanych, a tym samym ryzyko op6znienia czy wrgcz niewlasciwego wykonania

zadania i dodatkowe koszty.
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Abstract

Risk assessment in the welding process, despite the effort and commitment of
professionals in many areas, and the many problems depend on the specifics of your task
requires management organizations due attention in the assessment of the relevant risks
associated with the proper execution of the welded joint. A wide range of risks that could
adversely affect the positive result of the activities of the organization presented a study
permits, although in a limited way to highlight the importance of the issues that is correct to
identify, eliminate and protect against re-occurrence of hazards that cause erroneous
execution of quality of welded joints, and thus the risk of delay or even wrong task and

additional costs.
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