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METODY ZARZADZANIA JAKOSCIA JAKO WSPARCIE
ZARZADZANIA RYZYKIEM

Zarzadzanie ryzykiem stanowi istotny aspekt w proaktywnym podejsciu do przysziosci or-
ganizacji. Bazuje ono na wielu wejsciowych informacjach, ktéore mozna poddawac analizom
majgcym wskaza¢ mozliwosci zaktocen w przysztosci oraz utatwia¢ zaplanowanie dziatan ko-
rygujacych i korekcyjnych. Celem artykutu jest przedstawienie mozliwosci wykorzystania stan-
dardowych metod zarzadzania jakoscig w zarzadzaniu ryzykiem. Autorka wskazuje wybrane
instrumenty zwigzane zwyczajowo z zarzadzaniem jakoscig i wykorzystujac je analizuje mozli-
we zaklocenia wystepujace w jednostkach organizacyjnych. Przedstawione przyczyny zaktocen
majg stanowi¢ podstawe do dalszych rozwazan w ramach Baz Ryzyka, ktorych celem jest uta-
twienie zarzadzania ryzykiem (w szczegolno$ci operacyjnym) w przedsiebiorstwie.

Stowa kluczowe: zarzadzanie ryzykiem, zarzadzanie jakoscia, Diagram Ishika-
wy, Karta Procesu Decyzyjnego, FTA, Baza Ryzyka.

1. WPROWADZENIE

Obecnie w podejsciu do zarzadzania organizacjg spotyka si¢ proaktywne podej-
scie w planowaniu przysztosci przedsigbiorstwa. Tworzac wizje do jakiej chce si¢
dazy¢ niejednokrotnie menadzerowie organizatorsko zaniedbuja stan terazniejszy,
ktory powinien stanowi¢ podstawe do wyznaczania kierunku rozwoju organizacji.
Efektem jest nieche¢ do podejmowania ryzykownych decyzji, ktére z punktu widze-
nia jednostki sg "niewygodne", a z punktu widzenia dziatalnoéci organizacji — nie-
zbgdne [11]. Stylem scalajacym sytuacje obecna z sytuacja przyszta moze by¢ zarza-
dzanie ryzykiem bedace podejsciem proaktywnym, cho¢ ciagle realistycznym i bazu-
jacym na terazniejszosci w budowaniu wizji stanu przysztego.

* Katedra Ergonomii i Inzynierii Jakosci, Wydziat Inzynierii Zarzadzania Politechniki
Poznanskie;j.
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Wedtug Raportu AON z przetomu 2013/14 r. na 230 przebadanych polskich
przedsigbiorstw, tylko %5 zadeklarowata zaangazowanie zarzadu w sposob Systema-
tyczny w obszarze zarzadzania ryzykiem. Kluczowymi ryzykami, jakie wskazywali
badani w 2013 roku byty [5; 10]:

— spowolnienie gospodarcze,

— wzrastajaca konkurencjg,

— przeptywy pieni¢zne/ ryzyka ptynnosci,

— kontrahenci- nalezno$ci handlowe,

— zmiany w otoczeniu prawnym/ regulacyjnym,
— wabhania kurséw walut,

— wahania cen SUrowcow,

— awaria technologiczna,

— nieuczciwos¢ pracownicza,

— odpowiedzialno$¢ cywilng/ roszczenia.

Jednoczesnie tylko 1/3 z nich posiada formalny plan dziatania na wypadek wy-
stgpienia spowolnienia gospodarczego, ktore jak pokazat kryzys z ostatnich lat, nie
jest niczym szczegblnym. Nieznacznie lepiej, bo az 42% badanych organizacji po-
siada plan awaryjny na wypadek zmian w otoczeniu prawnym/regulacyjnym. Na
reszte z wymienionych ryzyk przynajmniej potowa respondentéw zadeklarowata
istnienie formalnego planu dziatania- najwiecej (73%) badanych wskazato zapobie-
ganie w ten sposob zaktoceniom zwigzanym w kontrahentami i naleznosciami han-

dlowymi od nich.

2. ZARZADZANIE RYZYKIEM W SYSTEMACH
WYTWORCZYCH

2.1. Zrédta informacji wejsciowych w zarzadzaniu ryzykiem

Polskie przedsigbiorstwa czesto posiadajg dane, dotyczace wystepowania zakto-
cen, pochodzace z roznych zrodet. Niestety nie wykorzystujg ich do planowania
przysztych stanow w organizacji, lecz traktuja powyzsze informacje tylko w sposob
sprawozdawczy [9]. W wyniku takiego podejScia czesto nie wyciaga sie wnioskow
z przebytych problemow, nie nastepuje proces ,,uczenia na btedach”.

Dzigki zarzadzaniu ryzykiem polegajacym na okre$laniu mozliwych zaktocen
wraz z towarzyszacymi im zagrozeniami wystepujacymi przy $ci§le okreslonych
prawdopodobienstwach, przeksztalca si¢ nieokreslong niepewno$¢ w zdefiniowane
ryzyko. W systemach wytworczych (w szczeg6lnosci w przypadku wysokiego stop-
nia kastomizacji) nalezy skupi¢ si¢ zbieraniu informacji o funkcjonowaniu kazdej
fazie cyklu zycia produktu i przedsigbiorstwa. Stanowi to podstawe do wyciggania
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wnioskoéw oraz, przy uwzglednieniu niepewnosci funkcjonowania, do planowania
dalszej dziatalnosci [8].

W analizach nalezy bra¢ pod uwage ryzyko powstajace w wyniku oddziatywa-
nia dziatalnosci ludzkiej, eksploatacji stanowisk pracy oraz natury. Odnoszac si¢
do normy PN-ISO 31000:2012 dotyczacej zarzadzania ryzykiem, chcac $wiadomie
podejmowac decyzje nalezy uwzglednia¢ sytuacje wewnetrzng organizacji zwigza-
ng z tadem organizacyjnym, strukturg organizacyjng oraz kultura organizacyjna
przy uwzglednieniu réznych rol i relacji w organizacji. Nalezy réwniez posiadaé
przypisane odpowiedzialnosci oraz umiejetnie rozlicza¢ z powierzanych i wyko-
nywanych obowigzkow. Wszystko to przy uwzglednieniu polityk i strategii, ktore
maja okresla¢ mozliwosci osiagania zalozonych celéw, dla ktorych osiggania orga-
nizacja istnieje oraz posiadanych zasoboéw i ich pochodnych. Nie bez znaczenia
jest rowniez okreslenie powigzan z wewnetrznymi interesariuszami np. wilascicie-
lami, akcjonariuszami czy pracownikami. Ponadto powinno si¢ szczegdtowo zdefi-
niowaé przeptywy informacji i procesy podejmowania decyzji (systemy informa-
cyjne) oraz normy i wytyczne panujace w przedsigbiorstwie [4].

Uwzgledniajac, ze kazda organizacja stanowi system otwarty- pozostajacy w in-
terakcji z otoczeniem- chcac zarzadzac ryzykiem nalezy zdefiniowac strategiczne
czynniki i trendy oddziatujace na cele przedsigbiorstwa oraz powigzania z ze-
wngetrznymi interesariuszami (np. dostawcami, klientami, lokalnym otoczeniem)
oraz ich postrzeganie i wartos$ci. Dopiero bazujac na znajomos$ci mikro- i makroo-
toczenia (otoczenia spoteczno-kulturowego, polityczno-prawnego, finansowego,
technologicznego, ekonomicznego oraz naturalnego; a takze na relacjach z kontra-
hentami i konkurentami) mozna okresla¢ szanse i zagrozenia dla funkcjonowania
przedsigbiorstwa i osiggania postawionych przed zarzadzajacymi celow [4, 10].

Dazac do uzyskania jak najbardziej pelnego obrazu obecnej i przysztej sytuacji
organizacji nalezy uwzglednia¢ dane wejéciowe pochodzace z réznych zrddet in-
formacji m.in. pochodzacych z danych historycznych, nabytych dos$wiadczen
1 obserwacji, a takze bazujac na opiniach ekspertéw, prognozach oraz informacjach
zwrotnych od interesariuszy. Nalezy roéwniez zwroci¢ uwage, aby decydenci
w firmie informowali si¢ wzajemnie o podejmowanych dziataniach przy uwzgled-
nieniu ograniczen wynikajacych z ograniczen dotyczacych informacji oraz stoso-
wanych modeli decyzyjnych [4, 10]. W efekcie powinno si¢ uzyska¢ systemowe
(catosciowe) podejscie do dziatan eliminujgcych lub (jesli to niemozliwe lub niee-
konomicznie uzasadnione)minimalizujacych wplyw zagrozenia, a takze usprawnic
komunikacj¢ wewnatrz organizacji.

2.2. Baza Ryzyk

Chcac zebra¢ w jednym obszarze wszystkie ryzyka oraz ujednolici¢ ich oceng
mozna zastosowa¢ Baz¢ Ryzyk. Powinna stanowi¢ ona roéwniez plaszczyzne
wspotpracy wszystkich pracownikow w sferze zarzadzania ryzykiem- jego identy-
fikacji, oceny oddziatywania oraz zapobiegania jego wystgpowania/ niwelowania
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skutkow jego oddziatywania. Dzigki zastosowaniu Bazy Ryzyk zostaja zebrane w
jednym dokumencie wszystkie niezbedne informacje dotyczace zidentyfikowanych
zagrozen oraz oceny ryzyka przeksztatcenia ich w zaklocenia. Ponadto pozwala
ona na:

— przypisanie odpowiedzialno$ci za zarzadzanie kazdym elementem procesu;

— okreslenie przyczyn i cigzko$ci skutkow zaktocenia;

— usystematyzowanie informacji oraz ich ciagta aktualizacje.

— Przyktadowymi elementami w Bazie Ryzyka moga by¢ nastepujace kolumny:

— zidentyfikowane zagrozenie;

— prawdopodobne przyczyny;

— odpowiedzialnos¢ (personalna);

— przewidywane skutki;

— stopien cigzkosci skutkow (S np. od 1-5, gdzie 1- stanowi najmniejszy mozli-
wy stopien ciezkos$ci skutkdow, a 5 bardzo ciezkie skutki tacznie z likwidacja
przedsigbiorstwa lub $miercig cztowieka);

— prawdopodobienstwo wystapienia skutkoéw (P np. od 1-5, gdzie 1 — oznacza
praktycznie nieprawdopodobny, a 5 — pewny);

— ryzyko (obliczane jako R=S*P — im wyzsza ocena tym bardziej istotne zagroze-
nie i powstate w jego wyniku zaktocenie);

— Sposob zapobiegania (wystepowania zagrozenia lub wyniktego w jego efekcie
zakldcenia);

— wazno$¢ ryzyka (mate, srednie, duze- w zaleznosci od przyjetej skali oceny
ryzyka);

— Czy nalezy eliminowa¢/ minimalizowa¢ zaktocenie? (T/N).

Powyzsza propozycja Bazy Ryzyk stanowi element wyj$ciowy do ustalenia

i dopasowania zarzadzania ryzykiem w indywidualnych przypadkach?.

3. WYBRANE METODY I NARZEDZIA JAKOSCI
- CASE STUDY

3.1. Diagram Ishikawy

Zarzadzajac ryzykiem dazy si¢ do poznania mozliwych przyczyn powstania
zaklocenia — w tym celu mozna zastosowa¢ Diagram Ishikawy. Schemat ten (zwa-
ny rowniez schematem rybiej osci lub wykresem ryby) stosowany w analizie przy-
czyn powstawania probleméw w procesach. Bazuje on na uznaniu, Ze rozpatrywa-
na sytuacja stanowi wypadkowa kilku przyczyn opisywanych w tej metodzie za

1 Jednym z nich byto opracowanie autorki przeprowadzone w ramach stazu dla pra-
cownikéw/nic naukowo-dydaktycznych w przedsiebiorstwach organizowanym przez
Urzad Marszatkowski Wojewo6dztwa Wielkopolskiego [Opracowanie modelu zarzgdza-
nia ryzykiem dla przedsigbiorstwa z grupy MSP branzy reklamowej]
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pomoca 5M (ang. management, man, methods, machine, material): zarzadzania,
czynnika ludzkiego, uzywanej metody, zastosowanej maszyny oraz materiatow.
Stanowig one gatezie I rzedu, odchodzace z gtownej osi, z ktorych mozliwe jest
prowadzenie dalszych odgalezien (gatezi Il rzedu, a dalej galezi szczegdlowych).
W niektorych przypadkach mozna zastosowac jeszcze czynnik pomiarowy (6-te M,
ang. measurment) lub wymiar srodowiskowy (otoczenia, ang. environment- OKre-
$lany skrétem E). W sferze ustug funkcjonuje takze model 4P: polityka, procedury,
ludzie oraz fabryki (ang. policies, procedures, people, plant) [7, 2].

Przykltadowe zastosowanie Diagramu Ishikawy zostato przedstawione na ry-
sunku 1.

I maszyna I

| metoda |

Brak dbatosci o jakos¢ wykonania

Uszkodzenie maszyRy Niewtasciwe docigcie materiatu

ly ie dziatan Xycie niewlasciwego materigiu
Rrak zdolnosci produkcyjnych
Prace wykonywane przez pracownikéw agencyjnycl . L. .’ tedny transport
Niewtasciwe zlozenie

wyrobu gotowego

Absencja chorobowa
Niewtasciwa ilo$¢ produRts

Uzycie niewlasciwego materiajd

Brak odpowiedzialnosci

Niedostepnos¢ materiatu za elementy procesu

BrAk informacji dot. wymagan produkgji

Uszkodzenie materiatu Brak wyznaczonych zastepstw

. . . za nieobecnych pracownikéw
Niedostepnosé planu produkcji dif os6b
iedzi zajej izacj

o

Rys. 1. Analiza potencjalnych przyczyn opdznienia w produkeji za pomocg Diagramu
Ishikawy. Oprac. wlasne

Analizujac zaklocenie w procesie produkcyjnym, zidentyfikowane jako jego
op6znienie, wyszczegolniono pie¢ podstawowych przyczyn oddziatujacych na bada-
ne zagadnienie, a przypisane jako problem z pracownikiem/kami. Po cztery przyczy-
ny zidentyfikowano z powodu mozliwych zakltocen ze strony uzytych metod oraz
sposobu zarzadzania w organizacji. Trzy przyczyny stanowily mozliwe problemy
zwigzane z zastosowanym materialem, a dwie z powodu uzywanych maszyn. Tak
przygotowana analiza moze stanowi¢ podstawe do dalszego zbadania mozliwych
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zaktocen (dalszego poglebiania przyczyn przez tworzenie kolejnych rozgalezien od
wyszczegolnionych przyczyn. Przyklad takiego dzialania zostat przedstawiony na
rysunku 2.

Awaria systemu
informatycznego

Awaria komputera lub urz. peryferyjnych

Awaria
serwera

Niedostepnosé planu produkcji
dla os6b odpowiedzialnych za jej realizacje

Brak przeptywu informacji

Brak wspotpracy z handlowcem // -
Niejasny podziat obowiazkow zarzadzanie

Brak odpowiedzialnosci
za uzupetnianie tablicy z planem

Rys. 2. Poglebiona analiza problemu opdznienia produkcji z powodu podkategorii w kate-
gorii ,,zarzadzanie”. Oprac. Wlasne

Stosujac poglebiong analize w celu wyszczegdlnienia elementarnych przyczyn
powstawania problemu moze utatwi¢ uzupetnianie Bazy Ryzyka przez wskazanie
mozliwych przyczyn zaklocen, przypisywanie osob odpowiedzialnych za dany stan
oraz zaplanowania dziatan kontrolnych oraz naprawczych

3.2. Karta Procesu Decyzyjnego

Karta procesu decyzyjnego zwana rowniez diagramem planowania procesu lub
okre$lana skrotem PDPC (ang. Process Decision Program Chart) umozliwia wy-
znaczenie (opis) oraz wybor najlepszej drogi prowadzacej do osiagnigcia posta-
wionego celu oraz zrozumienie catego procesu decyzyjnego. Dzigki analizie po-
szczegolnych wariantow rozwigzan rozpatrywanego zagadnienia mozliwe jest
okreslenie ryzyk zwigzanych z kazda podjeta decyzja. W celu swiadomego opra-
cowania problemu (oraz schematu go opisujacego) oraz okreslenia na jego pod-
stawie rozwigzania, nalezy zwigksza¢ zaangazowanie i $wiadomos¢ 0sob przez ich
wktad w budowg diagramu [7, 2].

W ramach rozpatrywanego problemu zwigzanego z produkcja prowadzona
w terminie okre§lono trzy warianty rozwigzania dotyczacego niezbednych do jej
realizacji zasobow — posiadanie ich na wlasno$¢, podejmujac wspdlprace z organi-
zacja, ktora je dostarczy (podnajmie) lub stosujac produkcje mieszang (przy pomo-
cy wlasnych i obcych zasobow). Kazde z mozliwych rozwigzan niesie za sobg roz-
nego rodzaju mozliwe zagrozenia, ktore nalezy rozpatrzy¢ i oceni¢ mozliwos¢ ich
wystapienia, cigzkos¢ skutkow oraz zaplanowaé ewentualne dzialania na wypadek
ich wystgpienia (lub dziatan uniemozliwiajacych ich wystapienie). Szeroki wa-
chlarz rozwigzan ma na celu zapobiegnigcie sytuacji, ktora nie zostata uwzglednio-
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na jako mozliwa, czego efektem bylby brak oséb odpowiedzialnych oraz planu
dziatania w przypadku jej wystapienia.

Produkcja w
terminie
J
Roal ‘ Roal Realizowana
egalizowana ealizowana przy pomocy
hiZy RO B2y DESE] wlasnych i
wiasnych abeych abeych
zasobow zasobow zasobéw
- — =
Ccena moEiwosci Kratkoterminows Diugoterminowa
produkcyjrych wspdipraca wspdtpraca } Ucetalb
]
L. B
Pozostawienie parku
Zakup nowych Zakup uzywanych MEsZyNoWego na wwzzlzggg‘y;m
maszyn i urzadzen maszyn i urzadzar dotychczasowym sk ie
poziomie LT

[
E Inwestycja w
Qd firmy X I I Qd firmy X I proaktywne

utrzymanie ruchu

I Od firmy Y | | od firmy ¥ |

|| Reagowaniew
przypadku awani

od firmy Z | Od firmy Z |

Rys. 3. Analiza dziatan zwigzanych z produkcja przeprowadzong terminowo przy uzyciu
Karty Procesu Decyzyjnego. Oprac. wlasne

3.3. Drzewo bledéw

Analiza drzewa btgdéw (metoda FTA, ang. Fault Tree Analysis) znana
takze jako ,,Analiza Drzewa Niezdatno$ci” stuzy do okreslania powigzan pomigdzy
przyczynami oraz ich skutkami. Jest ona zaliczana do grupy metod logicznych.
Stosuje si¢ ja do szukania rzeczywistych i potencjalnych uszkodzen (btedow) oraz
wskazywania sposobow ich zapobiegania. Daje ona mozliwo$¢ zastosowania
w badaniu ztozonych systemow. Chcac przeprowadzi¢ oceng ryzyka metoda drze-
wa bledow ustala si¢ tzw. zdarzenie szczytowe, czyli sytuacje maksymalnie de-
prymujaca w odniesieniu do rozpatrywanego procesu, a nastgpnie za pomocg sym-
boli (przedstawionych w tabeli 1) okresla sie relacje pomiedzy elementami wcho-
dzacymi w sktad badanego obszaru budujac graficzny obraz sytuacji prowadzacej
do wspomnianego zdarzenia szczytowego. Nastepnie nalezy wyciagna¢ wnioski
z przedstawionego drzewa btedow, ustalajac srodki zaradcze. Ze wzgledu, ze kazda
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z metod logicznych mozna zastosowaé¢ do analiz ilosciowych, ich znaczenie
w analizie ryzyka jest bardzo duze [1, 12, 6, 3, 7].

Tabelal. Poréwnanie oznaczen uzywanych w metodzie analizy drzewem bledéw (oprac.
wiasne na podst. [1, 3, 6])

Przedstawienie graficzne
Nazwa zda- N . -
rzenia Wyjasnienie oznaczenia Program Wg Skuzy I Wg
Ms VISIO Koradeckiej Chroészcza

Zdarzenie zdarzenie stanowigce zro-

podstawowe dlo zagrozenia i inicjujace

(elementarne) | sekwencje zdarzen, ktorych
nastepstwem moze by¢
zaistnienie zagrozenia; nie
moze by¢ juz podzielone

Zdarzenie zdarzenie, o ktorym jest

nieopisane niekompletna informacja

(nierozwinigte) | lub ktorego opis jest niei- brak
stotny dla analizy

Zdarzenie zdarzenie bedace wynikiem
kilku innych zdarzen

Bramka AND | zdarzenie na wyjsciu

m bramki ma miejsce w sytu- ]
acji, gdy wszystkie zdarze- — — ]
nia wejsciowe nastapia
jednoczesnie 1

Bramka OR zdarzenie na wyjsciu ]

(LUB) bramki ma miejsce wtedy, _@’ | —
gdy wystapi ktorekolwiek z !
zdarzen na wejsciu

Symbol prze- reprezentuje zdarzenie

niesienia begdace wynikiem analizy

(transferu) na nizszym poziomie brak
drzewa btedow i jest prze-
noszone na jego nizszy
poziom

W tabeli przedstawiono poréwnanie oznaczen uzywanych przez réoznych auto-
row w celu graficznego przedstawienia prowadzonych analiz dotyczacych przy-
czyn opoznienia w produkcji (rys. 4.).
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(Opoznienie w|

produkcji

i A
[ ! 3

uszkodzenie srioznose niewlasciwg
niewpisanie do brak podzlecenia e
planu produkgii || skoordynowania maszyny wydruku pose”

dziatar wiasnych podwykonaw

niewlasciwa
logistyka

niewlasciwe
wyklejenie
np. tapet

wysylka w
niewtasciwe
miejsce

niewtasciwe
spakowanie
towaru (np.
zlozenie
zamiast
nawinigcia na
rolke)

niezaméwienie || mniejsza ilos¢
niezbednych || Wydrukowanych
materiatow materiatow niz
podano w
zleceniu

niewtasciwe
opakowanie

Brak informacji oQ
klienta

Niedbatosé
pracownika

Celowy brak
dbatosci o
renome firmy

Przemeczenie
pracownika

Rys. 4. Analiza przyczyn op6znienia w produkcji przeprowadzona za pomocg metody
Drzewa Niezdatnosci (Analizy Drzewa Btedow). Oprac. wlasne

Badajac potencjalne przyczyny opdznienia w produkcji materiatow reklamo-
wych wyszczegolniono siedem zaklocen (zdarzen I rzedu), mogacych mie¢ wplyw
na powyzszg sytuacje. Dla przyktadu rozpisano jedna galaz w sposob szczegotowy
skupiajac si¢ na niewtasciwej obrobce wydrukowanego plakatu reklamowego spo-
wodowanego np. przez jego niewtasciwe dociecie powstate z powodu braku infor-
macji od klienta dotyczacych jego wymagan lub z powodu btgdu pracownika.
W ramach analizy przyjeto, ze zaklocenie to mogto powsta¢ w wyniku braku prze-
szkolenia (u nowozatrudnionego) lub jako efekt niedbatosci osoby wykonujacej
zlecenie. Elementarng przyczyna mogto by¢ dziatanie celowe lub przemeczenie.

4. ZARZADZANIE ZIDENTYFIKOWANYMI ZAGROZENIAMI

Wykorzystujac Baze Ryzyk mozna wprowadzi¢ zarzadzanie ryzykiem nawet
dla przedsigbiorstwa z branzy MSP. Nie jest konieczne budowanie rozbudowanego
systemu informatycznego, ani wdrazanie wielu procedur. Przyktadowe zestawienie
zaklocen wyszczegolnionych powyzej zawarto w tabeli 2.
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W tabeli 2 przyjeto nastepujace zatozenia:

Stopien ciezkos$ci skutkow:

1- malo istotne; 5- bardzo istotne

Prawdopodobienstwo wystapienia skutkow:

1- mato prawdopodobne (raz na kwartat lub rzadziej); 5- bardzo prawdopodobne
(przynajmniej raz w tygodniu)

Ryzyko w przedzialach:

<0; 9) - mate, z zasady nie nalezy go specjalnie eliminowa¢ (chyba, Zze nie powo-
duje to duzego zaangazowania srodkow);

<9; 17> - érednie, nalezy kazdorazowo rozwazac jego eliminacje lub minimalizo-
wanie skutkow;

(17; 25>- duze co do zasady zawsze nalezy je eliminowac lub minimalizowac.

W tabeli przedstawiono potencjalne przyczyny opdznienia w produkcji wraz
z ich domniemanymi przyczynami oraz skutkami, ktére oceniono w skali piecio-
stopniowej. Wyszczegolniono takze sposoby zapobiegania danemu czynnikowi
wraz z osoba odpowiedzialng za to dziatanie. Celem jest uzyskanie mozliwosci
zarzadzania ryzykiem przez odpowiednie planowanie, organizowanie, realizowanie
oraz kontrolowanie proceséw, a takze motywowanie konkretnych osob do reakcji
w sytuacjach zagrozenia.

Powyzsze zestawienie jest tylko przyktadem Bazy Ryzyk zastosowanej
w przedsigbiorstwie. Zestawienia przeprowadzane w ramach zarzadzania ryzykiem
niejednokrotnie stanowia rozbudowany dokument, ktory ma scala¢ w jednym miej-
scu wszystkie informacje majace ulatwiaé zapewnienie bezpieczenstwa pracy
W organizacji.

5. PODSUMOWANIE

Istnieje wiele metod i narzedzi ulatwiajgcych analize stanu obecnego, jego
przyczyn oraz ulatwiajacych planowanie dziatan przysztosci. Kazda z nich powin-
na by¢ dopasowana do specyfiki przedsigbiorstwa, celu analiz i umiejetnosci oséb
ja przeprowadzajacych. Dzieki wykorzystaniu znanych i powszechnych z nauk o
zarzadzaniu jako$cig instrumentéw, mozna poszerzy¢ stan wiedzy na temat rozpa-
trywanych zagrozen oraz usystematyzowac je (i oceni¢) w ramach Bazy Ryzyk.
Kroki te majg na celu utatwienie podejmowania $wiadomych decyzji przez pra-
cownikdéw wszystkich szczebli zarzadzania oraz zwigkszenie zaangazowania w
proces zarzadzania ryzykiem kazdego z zatrudnionych w przedsigbiorstwie.

Przyjete przyktady stanowia tylko niewielki utamek rozpatrywanych zaklocen,
ilustrujacy uzycie metody, a nie catosciowe przeprowadzenie analiz powstawania
mozliwych problemoéw i ich przyczyn w ramach przyjetych sytuacji.
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QUALITY INSTRUMENTARIUM AS A MEANS OF SUPPORT TO RISK
MANAGEMENT

Summary

Risk management is a key aspect in a proactive approach to an organization's fu-
ture. It is based on the input of information which, in turn, can undergo certain analysis that
aim to highline the possibility of distortion in the future and to enable corrective actions to
be taken. The purpose of article is to introduce the possibilities of using standard methods
of quality management in risk management. The author pinpoints some of the instruments,
associated with quality management and, by using them, she anlalyses the distortion that is
likely to occur in an organizational unit. The sources of distortion shown, are to be the basis
for further consideration within the Risk Data Base, which aim to ease Risk Management
(operational risk, in particular) within an organization.

Keywords: risk management, quality management, Ishikawa diagram, card making process,
FTA, Risk Database



